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บทที ่1 

บทน ำ 

1.1 หลกักำรและเหตุผล 
   หอ้งครัวคือ หวัใจของบา้นและคนส่วนใหญ่ต่างก็เช่ือแบบนั้นเป็นเพราะไม่วา่ห้องครัวของเรานั้นจะมีขนาด
เล็กหรือใหญ่ ต่างก็ถูกใชเ้ป็นพื้นท่ีในการท าอาหารเพื่อเติมพลงังานใหก้บัร่างกายสมองและจิตวญิญาณของคนใน
ครอบครัวเพื่อนๆรวมไปถึงทุกคนบนโลกใบน้ีถึงแมจ้ะมีบางคนใหค้ะแนนความส าคญัของหอ้งนอนมากกวา่แต่สุดทา้ย
แลว้ก็ตอ้งเดินมาเติมพลงังานท่ีหอ้งครัวอยูดี่และการระบายอากาศภายในหอ้งครัวจึงเป็นเร่ืองท่ีส าคญั 
   ดงันั้น สมาชิกในกลุ่มจึงมีแนวคิดท่ีจะท าชุดเคร่ืองดูดควนัน้ีข้ึนเน่ืองจากในระหวา่งการประกอบอาหารควนั
ในการประกอบอาหารส่งผลท าใหร้สชาติไม่อร่อยหรือจะมีไอน ้ากระจายหยดและเม่ือไอน ้าเหล่าน้ีรวมตวักบัน ้ามนัก็จะ
กลายเป็นคราบไขมนัเกาะติดตามผนงัของหอ้งครัวท าใหย้ากต่อการท าความสะอาดอีกทั้งยงัมีกล่ินจากอาหารติดฝังอีก
ดว้ย  

 

1.2 วตัถุประสงค์ 

              1. เพื่อพฒันาเคร่ืองดูดควนัในการดูดก๊าซคาร์บอนมอนอกไซดอ์อกจากหอ้งครัว 

2. เพื่อลดความเส่ียงต่อการเกิดไฟลุกไหม ้

 
 

1.3 เป้ำหมำย 

เป้ำหมำยเชิงปริมำณ 

1. เคร่ืองดูดควนั 1 ชุด 

 

  เป้ำหมำยเชิงคุณภำพ 

1. เคร่ืองดูดควนัสามารถดูดก๊าซคาร์บอนมอนอกไซด ์

2. เคร่ืองดูดควนัสามารถดูดกล่ินควนัไม่ไดก้ล่ินควนัติดเส้ือได ้

1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

  1. ไดเ้คร่ืองดูดควนัในการดูดก๊าซคาร์บอนมอนอกไซดอ์อกจากหอ้งครัว 

 2. เคร่ืองดูดควนัสามารถดูดกล่ินควนัไม่ไดก้ล่ินควนัติดเส้ือได ้
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1.5 กำรด ำเนินงำน 

กิจกรรม 

เดือนตุลาคม   
พ.ศ 2558 

เดือน
พฤศจิกายน 
พ.ศ 2558 

เดือน
ธนัวาคม 
พ.ศ 2558 

เดือน
มกราคม 
พ.ศ 2559 

เดือน
กมุภาพนัธ์ 
พ.ศ 2559 

เดือนมีนาคม 
พ.ศ 2559 หมาย

เหต ุ
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1.ขั้นเตรียมการ 
-ประชุมและวางแผน 
-ศึกษาหาขอ้มูล 
-จดัท าโครงการ 
-น าเสนอโครงการ 

                         

2.ขั้นด าเนินการ 
-จดัท าอุปกรณ์ 
-ลงมือปฏิบติั 
-ทดสอบประสิทธิภาพ 
-ปรับปรุงแกไ้ข 
-จดัรูปเล่ม 
-สร้างส่ือเพื่อน าเสนอ 

                         

3.ขั้นน าเสนอ 
-ส่งรูปเล่มรายงาน 
-น าเสนอผลงานต่อ
คณะกรรมการ 
 

                         

 

ตารางท่ี 1 ตารางการด าเนินงาน 
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บทที ่2 

เอกสำรที่เกีย่วข้อง 

ความรู้พื้นฐานท่ีไดศึ้กษาคน้ควา้เก่ียวกบัการโครงการเค่ืองดูดควนัสามารถแบ่งออกเป็นดงัน้ี 

- วสัดุสแตนเลสและการเลือกใชง้านเบ้ืองตน้ 

- การเช่ือมอาร์กอน และเทคนิคการเช่ือม 

- การพบัแผน่สแตนเลส 

- การเช่ือมไฟฟ้า 

2.1 วสัดุสแตนเลสและกำรเลือกใช้งำนเบื้องต้น 
    อุตสาหกรรมสเตนเลสเป็นอุตสาหกรรมพื้นฐานท่ีเก่ียวเน่ืองกบัอุตสาหกรรมการผลิตอ่ืนๆเช่นอุตสาหกรรม

ยานยนตอุ์ตสาหกรรมเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าอุตสาหกรรมเคร่ืองใชใ้นครัวเรือนเป็นตน้โดยเฉพาะอยา่งยิง่ประเทศในภูมิภาค

เอเชีย ท่ีมีอตัราการเติบโตของการใชส้เตนเลสโดยเฉล่ียต่อปีมากกวา่ 7% จึงจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งร่วมมือกนัพฒันา

อุตสาหกรรมสเตนเลสดงันั้นผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมสเตนเลสจึงรวมตวักนัก่อตั้ง"สมาคมพฒันาสเตนเลสไทย" 

ข้ึนเม่ือปีพ.ศ. 2543 โดยมีเป้าหมายเพื่อก่อให้เกิดการพฒันาอุตสาหกรรมสเตนเลสและส่งเสริมใหมี้การใชส้เตนเลสท่ี 

มากข้ึน และหลากหลายนอกจากน้ียงัเผยแพร่และใหค้วามรู้เก่ียวกบัสเตนเลสแก่หน่วยงานองคก์รทั้งภาครัฐและเอกชน 

ตลอดจนผูท่ี้สนใจและเก่ียวขอ้งกบัอุตสาหกรรมสเตนเลสดว้ย 

2.2 กำรเช่ือมอำร์กอน และเทคนิคกำรเช่ือม 
การเช่ือมแบบ TIG ( Tungsten Inert Gas ) ค  าวา่ TIG เป็นค าซ่ึงยอ่จาก Tungsten Inert gas หรือในบาง 

มาตรฐาน /ประเทศ ใชค้  าวา่ Gas Tungsten Arc welding (GTAW) การเช่ือมโลหะดว้ยวธีิ TIG เป็นกรรมวธีิการเช่ือม
โลหะท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่ปี ค.ศ 1935 และน ามาใชค้ร้ังแรกในอุตสาหกรรมการบิน ในราว ค.ศ. 1940 รวมไปถึงในสมยั 
สงครามโลกคร้ังท่ี 2 (ค.ศ 1945) โดยใชเ้ช่ือมจ าพวกแมกนีเซียม อลูมิเนียมและสเตนเลส ปัจจุบนั 
การเช่ือมแบบน้ีใชก้นัอยา่งกวา้งขวางในงานอุตสาหกรรมทัว่ไปเช่นใชเ้ช่ือมแม่พิมพภ์าชนะบรรจุ 
ของเหลวและแก๊สงานประกอบโครงสร้างท่ีตอ้งการความเท่ียงตรงและความแขง็แรงของรอยเช่ือม  
นอกจากน้ีกรรมวธีิการเช่ือม TIG ยงัเช่ือมไดท้ั้งโลหะประเภทเหล็ก (Ferrous metals) และโลหะท่ีไม่ใช่ 
เหล็ก (Non Ferrous metal)ซ่ึงถือวา่เป็นโลหะพิเศษท่ีใชก้ระบวนการเช่ือมอ่ืน ๆ ไดย้าก  
  กรรมวธีิการเช่ือมโลหะแบบทิก (TIG - GTAW )  คือ ความร้อนท่ีท าใหโ้ลหะหลอมละลายนั้นเกิดจากการ
อาร์ค ระหวา่งแท่งทงัสเตนอีเลคโทรด (Tungsten electrode) กบัช้ินงาน ขณะเดียวกนับริเวณท่ีเกิดการอาร์คจะมีแก๊ส
เฉ่ือย (Inert gas) ปกคลุมบริเวณนั้นเพื่อป้องกนัออกซิเจนไนโตรเจนและความช้ืนในอากาศเขา้มารวมกบัโลหะท่ีก าลงั
หลอมละลายซ่ึงเรียกวา่เกิดปฏิกิริยาออ๊กซิเดชัน่จนกระทัง่ความร้อนจากการอาร์คหลอมละลายโลหะช้ินงานใน 
บริเวณดงักล่าวจนเกิดเป็นบ่อหลอมละลายดงันั้นเม่ือบ่อหลอมละลายเกิดข้ึนในบริเวณรอยต่อใดๆก็ 
จะท าใหช้ิ้นงานนั้นหลอมติดกนัแต่เน่ืองจากแท่งทงัสเตนอีเลคโทรดเป็นวสัดุท่ีไม่ละลายหรือไม่ส้ินเปลือง  
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(Non Consumable Electrode) จึงจ าเป็นตอ้งเติมโลหะลวดเช่ือม (Filer metal) ลงไปในบ่อหลอมละลาย 
นั้นดว้ยกรณีท่ีท าการเช่ือมโลหะบางๆอาจไม่จ  าเป็นตอ้งเติมโลหะลวดเช่ือม(Filer metal) ก็ได ้การ 
เช่ือม TIG สามารถเช่ือมเหล็กท่ีมีความหนาตั้งแต่ 0.79 mm ถึง 4 mm ได ้ 

 
   

รูปภาพท่ี 1 การเช่ือม TIG 
ขอ้ดีของการเช่ือมแบบทิก (TIG - GTAW) 

1. ในการเช่ือมไม่มีฟลกัซ์ท่ีใชป้กคลุมแนวเช่ือมจึงหมดปัญหาเก่ียวกบัสแลคฝังในแนวเช่ือม  
2. รอยเช่ือมและแนวเช่ือมมีคุณภาพสูงทนต่อการสึกกร่อนไดดี้กวา่การเช่ือมดว้ยวธีิอ่ืน  
3. สามารถเช่ือมไดทุ้กต าแหน่งในช่างเช่ือม  
4. ขณะท างานเช่ือมสามารถมองเห็นระยะอาร์คและบ่อหลอมไดช้ดัเจนท าใหค้วบคุมการเช่ือมได ้

ตามตอ้งการ  
5. การบิดงอของช้ินงานมีนอ้ย  
6. ขณะท าการเช่ือมจะปราศจากสะเก็ดประกายไฟและควนัแนวเช่ือมท าให้รอยเช่ือมสะอาดเพราะ 

ไม่มี Slag และ Spatter  
7. เกิดควนัพิษนอ้ยกวา่กระบวนการเช่ือมแบบอ่ืน ๆ  
8. แนวเช่ือมมีคุณภาพสูง  
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รูปภาพท่ี 2 ลกัษณะของเคร่ืองเช่ือมทิก 

 เคร่ืองเช่ือมทิก ควรเป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีมีการออกแบบเป็นพิเศษซ่ึงตอ้งมีระบบความถ่ีสูง (H.F)  
และสวทิช์อตัโนมติั (Solinoil Valve)ส าหรับการควบคุมการไหลของแก็สและน ้าเพื่อท าใหส้มบูรณ์ในการ 
หลอมละลาย  
  การเช่ือมและการระบายความร้อนของหวัเช่ือมรวมตวักนัอยูใ่นเคร่ืองดว้ยโดยทัว่ไปเคร่ืองเช่ือม 
จะเป็นแบบทรานฟอร์เมอร์- เรคติฟายเออร์ (Transformer - Rectifier) หรือเคร่ืองแบบเยนเนอเรเตอร์ 
ขบัดว้ยมอเตอร์หรือเคร่ืองยนตก์็ไดร้วมไปถึงเคร่ืองเช่ือมแบบ Inverter ท่ีสามารถน ามาใชง้านไดส้ะดวก  
และมีฟังกช์ัน่เพื่อใชใ้หส้ะดวกมากยิง่ข้ึนในแบบทรานฟอร์เมอร์เรคทิฟายเออร์นั้นผูป้ฏิบติัสามารถเลือก 
กระแสไฟฟ้าเช่ือมตามลกัษณะงานไดคื้อกระแสตรงขั้วลบ( DCEN, DC-) และ กระแสตรงขั้วบวก  
(DCEP, DC+) หรือ กระแสสลบั (AC) ส าหรับระบบความถ่ีสูงนั้นช่วยใหก้ารเร่ิมตน้ในการอาร์คง่ายข้ึน  
2.3 กำรพบัแผ่นสแตนเลส 

การพบัโลหะแผน่นั้นปัจจุบนัสามารถท าไดห้ลายวธีิเช่นAพบัโดยการควบคุมแรงอดัจากมีดพบั (Air 
Bending), พบัในร่อง V-die (Bottoming), พบัโดยการใชแ้คลมป์ยดึช้ินงาน (Folding) อยา่งไรก็ตาม ท่ีนิยมใชก้นัคือ 
การพบัในร่อง V-Dieโดยเคร่ืองพบั Hydraulic Press Brake มีลกัษณะดงัรูปดา้นล่าง 
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รูปภาพท่ี 3 การพบัแผน่สแตนเลส 
เป็นลกัษณะการพบั 90 องศา ซ่ึงเรียกไดว้า่เป็นการพบัพื้นฐานส าหรับใชพ้บังานทัว่ๆไปเช่น พบัฉาก,พบัราง

ตวัย,ู ถาด แต่ส าหรับงานพบัท่ีซบัซอ้นมากข้ึนเช่นงานพบัท่ีมีการก าหนดรัศมีมุมพบั, งานพบัแบน, งานท่ีมีการพบั
หลายคร้ัง, มีองศาต่างๆกนัฯลฯงานลกัษณะน้ี tooling(punch และ die) ทัว่ๆไป อาจจะไม่สามารถพบัได ้ซ่ึงก็ตอ้งใช ้

tooling พิเศษ  
  

                                                       
รูปภาพท่ี 4 พบัโลหะแผน่ 

              งานพบัโลหะแผน่ ในลกัษณะงานรับจา้งนั้น เป็นงานท่ีตอ้งอาศยัประสบการณ์ในการพบัพอสมควรเน่ืองจาก
ช่างพบัจะตอ้งรู้วา่แบบท่ีลูกคา้ส่งมาสามารถพบัดว้ยทูลล่ิงท่ีมีอยูไ่ดห้รือไม่และตอ้งเรียงล าดบัขั้นตอนการพบัใหดี้ 
เพราะหากวางล าดบัการพบัผิดอาจจะท าใหไ้ม่สามารถพบัต่อไดเ้น่ืองจากช้ินงานส่วนท่ีพบัข้ึนมาแลว้จะชนกบัมีดพบั
และท าใหไ้ม่สามารถสอดช้ินงานส่วนท่ีตอ้งการพบัเขา้ไปไดห้รือสอดเขา้ไปไดแ้ต่มีดพบัไม่สามารถกดลงไปไดสุ้ด
เน่ืองจากช้ินงานส่วนท่ีพบัข้ึนมาแลว้จะตีข้ึนมาชนมีดพบัก่อ ดงัตวัอยา่งงานในรูปท่ี 3 
  

 
รูปภาพท่ี 5 งานพบัเป็นลกัษณะตามรูปท่ี 4 
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ถา้งานพบัเป็นลกัษณะตามรูปท่ี4 เราตอ้งวางล าดบัการพบัตามรูป A การเปล่ียนล าดบัการพบัเป็นรูป B หรือ C 
จะท าใหไ้ม่สามารถพบัในขั้นตอนสุดทา้ยไดเ้น่ืองจากช้ินงานส่วนท่ีพบัข้ึนมาแลว้จะไปชนตวั punch หรือ die ก่อน ใน
การพบัแต่ละคร้ังนั้นจะตอ้งมีระยะเผือ่ส าหรับการยดืตวัของเหล็กซ่ึงมีหลายปัจจยัท่ีมีผลต่อระยะเผื่อน้ีคือ 1. วสัดุ 2. 
ความหนา 3. องศาในการพบั 4. ทูลล่ิง (มีดพบัและร่องพบั)ท่ีใชใ้นการพบัโดยปกติแลว้แบบท่ีลูกคา้ใหม้าจะเป็นแบบ
ภาพฉายมาตรฐานไม่ไดใ้หม้าเป็นแผน่คล่ีซ่ึงจะบอกขนาดท่ีตอ้งการหลงัจากพบัข้ึนรูปมาแลว้การเผื่อระยะน้ีจึงมี
ความส าคญัมากต่อความแม่นย  าของขนาดช้ินงาน 
 เป็นรูปหนา้ตดัช้ินงานยาว 1500mm วสัดุหนา 3mm ช้ินงานมีการพบั 90 องศา 4 คร้ัง ขนาดตามแบบเป็นขนาดวดันอก 
หากไม่คิดความหนาเลยเม่ือคล่ีแบบออกมาจะตอ้งตดัแผน่ขนาดกวา้ง (100+50*2+20*2)mm ยาว 1500mm มาพบั แต่
ในความเป็นจริง วสัดุมีความหนา และขนาดวดันอกท่ีให้มาน้ีจะรวมความหนาเขา้ไปดว้ยท าใหเ้ราตอ้งเผือ่ระยะ(ค่า
ลบ)ในส่วนน้ี และตอ้งเผือ่การยดืตวัของเหล็กดว้ยยิง่ช้ินงานมีความหนามากข้ึนการหาระเผือ่ก็ยิง่มีโอกาสคลาดเคล่ือน
สูงข้ึน   ซ่ึงถึงแมว้า่ระยะเผือ่ในการพบัแต่ละคร้ังอาจจะคลาดเคล่ือนไม่มากนกัแต่หากช้ินงานมีการพบัหลายคร้ังเม่ือ
น ามาค่าความคลาดเคล่ือนทั้งหมดมารวมกนัแลว้ก็อาจจะเกินค่าท่ียอมรับได ้
ในทางทฤษฎีจะมีสูตรค านวณส าหรับการหาระยะเผือ่ซ่ึงค านึงถึงปัจจยัทั้งส่ีขอ้ท่ีกล่าวมาแลว้ ลองพิจารณาตามรูปท่ี 5 
  

                                                    
รูปภาพท่ี 6 ระยะจากผวิหนา้ ถึงแกนสะเทิน 

                   ระยะ tna คือ ระยะจากผวิหนา้ ถึงแกนสะเทิน(Neutral Axis) โดยระนาบท่ีอยูบ่นแกนสะเทินน้ีจะมีความ
เคน้ดึงเท่ากบัความเคน้กดท าใหเ้น้ือวสัดุบนระนาบน้ีเสมือนวา่ไม่มีการยดืหรือหดตวัค่า tna น้ีจะเปล่ียนแปลงไปตาม
วสัดุและความหนาซ่ึงจะเป็นผลมาจากค่า  k (K-factor) ซ่ึงเป็นค่าคงท่ีส าหรับแต่ละวสัดุ ค่า k น้ีจะน ามาใชใ้นการ
ค านวณตามสูตร 

                                                        
 
                   โดย BA คือ Bend Allowance หรือ ระยะเผื่อส าหรับแต่ละวสัดุท่ีความหนาต่างๆในส่วนของทูลล่ิงจะมีผล
ต่อ Ri และองศาในการพบัจะมีผลต่อองศา a 
ทั้งหมดนั้นคือสูตรการค านวณระยะเผือ่ในทางทฤษฎีแต่ในความเป็นจริงแลว้ค่าท่ีไดย้งัมีความคลาดเคล่ือนอยูบ่า้ง 
เน่ืองจากส่วนผสมของวสัดุอาจไม่ไดม้าตรฐาน,ความหนาของช้ินงานจริงไม่ใช่ความหนาเตม็,ความสม ่าเสมอและ
เท่ียงตรงของเคร่ืองพบัดงันั้นการเผือ่ระยะจึงตอ้งอิงกบัประสบการณ์ของช่างท่ีมีต่อเคร่ืองพบันั้นๆดว้ยแมแ้ต่ช่างท่ีมี
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ประสบการณหากช้ินงานท่ีมีการพบัหลายคร้ังหรือค่อนขา้งซบัซอ้นก็ยงัอาจจะตอ้งหาเศษวสัดุมาลองพบัดูก่อนแลว้
ค่อยๆปรับค่าระยะเผื่อจนไดข้นาดตามแบบ เพื่อใหไ้ดค้วามแม่นย  าสูงสุดเอาละครับแลว้พบกนัใหม่ฉบบัหนา้ครับ 

   
  2.4 กำรเช่ือมไฟฟ้ำ 

การเช่ือมดว้ยไฟฟ้า (Arc Welding)การเช่ือมดว้ยไฟฟ้าเป็นตวัประกอบในการท างานโดยการใชล้วดเช่ือม 
(Electrode) ซ่ึงเป็นขั้วบวกมาสัมผสักบังานเช่ือมซ่ึงขั้วลบ การเอาประจุไฟฟ้าลบ (Nagative) วิง่ไปประทะกบัประจุ
ไฟฟ้าบวก (Positive) จะเกิดการสปาร์ค (Spark) ข้ึน ซ่ึงเรียกวา่ อาร์ค (Arc) ในขณะเดียวกนัลวดเช่ือมซ่ึงห่อหุม้ดว้ย
สารเคมีก็หลอมละลายลงไปในงานเช่ือมดว้ย ท าใหโ้ลหะหรือช้ินงานเช่ือมติดเป็นเน้ือเดียวกนัไดต้ามตอ้งการ 

 
รูปภาพท่ี 7 รูปแสดงวงจรการเช่ือมไฟฟ้า (มนตรี และศิริรัตน์. งานช่าง, 2548:138) 

การเช่ือมดว้ยไฟฟ้ามีวธีิปฏิบติั ดงัน้ี 
•  เลือกเคร่ืองเช่ือมแบบท่ีตอ้งการ D.C. / A.C. และต่อสายดิน (Ground) ใหถู้กตอ้ง 
•  เลือกใชห้นา้กากใหเ้หมาะสมกบัใบหนา้ และชนิดของกระจก เพื่อป้องกนัรังสี อุลตร้าไวโอเลต 
•  ตรวจดูสายเช่ือมและสายดินใหเ้รียบร้อย ขอ้ต่อสายตอ้งแน่นเพื่อป้องกนัไฟร่ัว 
•  น าสายดินคีบช้ินงาน หรือโตะ๊ท างานใหแ้น่น และสะอาดปราศจากสนิม 
•  หมุนปรับกระแสไฟบนเคร่ืองเช่ือมให้เหมาะสมกบังานเช่ือมซ่ึงข้ึนอยูก่บัชนิดและความหนาของโลหะและ

ไม่ควรปรับประแสไฟขณะเคร่ืองเช่ือมก าลงัท างานอยูค่วรปิดสวติซ์ก่อนปรับกระแสไฟ 
•  ใชต้วัจบัลวดเช่ือมคีบลวดเช่ือมใหแ้น่นทางดา้นปลายท่ีไม่มีฟลัก๊หุม้ 
•  ถือลวดเช่ือมให้ตั้งตรง แลว้จ่อไวใ้กล้ๆ บริเวณท่ีจะเร่ิมตน้เช่ือมอยา่ใหแ้ตะช้ินงานจนกวา่จะใชห้นา้กากบงั

ใหเ้รียบร้อย 
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•  จ้ีลวดเช่ือมลงบนแผน่งานเบาๆแลว้รีบยกมือกระดกข้ึนเพื่อลวดเช่ือมห่างจากแผน่งานโดยเร็วและเดินลวด
เช่ือมไปขา้งหนา้ช้ๆ ฝึกท าจนเช่ือมไดเ้ป็นอยา่งดี ถา้ลวดเช่ือมติดช้ินงานดึงไม่ออกตอ้งอา้หวัจบัลวดเช่ือมออกหรือปิด
สวติซ์แลว้ตีออกแลว้ท าการเช่ือมใหม่เหมือนเดิม 

•  ควรถือลวดเช่ือมให้เอียงออกจากแนวเช่ือมประมาณ 15 - 30 องศา 
•  หลงัจากเช่ือมไดแ้ลว้ตอ้งท าความสะอาดรอยเช่ือมโดยใชค้อ้นเคาะสแล็กท่ีเกาะอยูต่ามแนวเช่ือมแลว้ใช้

แปรงลวดปัดใหส้ะอาด 
ท่าเช่ือมพื้นฐาน (Position) คือ ท่าท่ีผูป้ฏิบติัตอ้งกระท าต่อช้ินงานท่ีเช่ือมในกรณีท่ีไม่สามารถเคล่ือนยา้ย

ช้ินงานได ้ท่าเช่ือมพื้นฐานมี 4 ต าแหน่งท่าเช่ือม คือ ต าแหน่งท่าราบ (Flat Position) ,ต าแหน่งท่าตั้ง (Vertical Position) 
, ต าแหน่งท่าแนวนอน (Horizontal Position) และต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ (Overhead Position) 
  

 
รูปภาพท่ี 8 รูปแสดงท่าเช่ือม (มานสั และคณะ. งานช่าง, 2549 : 128) 

 
รอยต่อของงานเช่ือมไฟฟ้ารอยต่อพื้นฐานท่ีใชใ้นงานเช่ือมไฟฟ้ามี 5 แบบ แต่ละแบบมีการวางแผน่โลหะ

แตกต่างกนัดงัต่อไปน้ี 
•  รอยต่อชน (Butt Joint) แผน่โลหะทั้งสองแผน่วางชิดติดในแนวเดียวกนั 
•  รอยต่อเกย (Lap Joint) ลกัษณะการวางโลหะ ทั้งสองแผน่เหมือนรอยต่อชนแต่วางทบักนั 
•  รอยต่อมุม (Corner Joint) คือ การวางโลหะ พิงหรือชนกนัใหเ้กิดเป็นมุมการต่อดว้ยรอยต่อน้ีตอ้งอาศยั

ปากกาจบัช้ินงานช่วย 
•  รอยต่อขอบ (Edge Joint) คือ การน าแผน่โลหะ 2 แผน่มาวางซอ้นกนัแลว้เช่ือมต่อขอบของโลหะทั้งสอง

ติดกนั 
•  รอยต่อตวัที (T – Joint) แผน่โลหะแผน่หน่ึง จะนอนและโลหะอีกแผน่หน่ึงจะตั้งข้ึน ลกัษณะเหมือนอกัษร

ภาษาองักฤษตวัที (T) 
การเร่ิมตน้อาร์ค (Striking the Arc) เป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับผูฝึ้กหดัเช่ือมไฟฟ้าเพื่อให้เกิดทกัษะความช านาญแลว้พฒันา
ไปสู่การเดินแนวเช่ือมท่ียากและซบัซอ้นต่อไปการเร่ิมตน้อาร์คท าได ้2 วธีิ คือ 
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•  การขีดหรือลาก (Scratching) คือ การอาร์คเช่ือมโลหะต่อไปเร่ือยๆโดยไม่ยกลวดเช่ือมข้ึนตลอดการอาร์ค
งานโดยเร่ิมจากการจดลวดเช่ือมเอียง 20 – 25 องศา แลว้ขีดหรือลากลวดเช่ือมมาจนลวดเช่ือมท ามุม 90 องศา 

 
รูปภาพท่ี 9 รูปแสดงท่าเช่ือม (มานสั และคณะ. งานช่าง, 2549 : 128)  

 
•  การเคาะหรือกระแทก (Straight down and up) คือ การเช่ือมโลหะท่ียกลวดข้ึนลงเหมือนการเคาะหรือ

กระแทกตลอดการอาร์คงาน 
  
 

 
รูปภาพท่ี 10 รูปแสดงการอาร์คแบบเคาะ (มานสั และคณะ. งานช่าง, 2549 : 129) 
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บทที ่3 
วธีิด ำเนินงำน 

3.1 วสัดุและอุปกรณ์โครงกำร 

ล ำดับ รำยกำร จ ำนวน รำคำต่อหน่วย รำคำรวม หมำยเหตุ 

1 แผน่สแตนเลส 3C  2 1,460 2,800 - 

2 แผน่สังกะสีแผน่เรียบ4x8x1 ม.ม 1 - - ของท่ีมีอยูแ่ลว้ 

3 ป้ัมหอยโข่งขนาด10 น้ิว 1 2,300 2,300 - 

4 เหล็กฉากขนาด 2 น้ิวหนา 3 ม 1 - - ของท่ีมีอยูแ่ลว้ 

5 น็อตเบอร์ 10 ม.ม 10 - - ของท่ีมีอยูแ่ลว้ 

6 พกุพลาสติส - - - ของท่ีมีอยูแ่ลว้ 

7 เบกเกอร์ตดัไฟ 15 A 1 - - ของท่ีมีอยูแ่ลว้ 

8 สายไฟ - - - ของท่ีมีอยูแ่ลว้ 

9 มอเตอร์ยีห่อ้มิดชูบิชิ 1 hp 1 - - ของท่ีมีอยูแ่ลว้ 

10 ท่อ  PUC ขนาด 4 น้ิว 1/2 - - ของท่ีมีอยูแ่ลว้ 

11 ใบตดัสเเตนเลสขนาด 4 น้ิง 9 - - ของท่ีมีอยูแ่ลว้ 

12 กระดาษทรายเบอร์ 800 2 - - ของท่ีมีอยูแ่ลว้ 

ราคารวม หา้พนัหน่ึงร้อยถว้น 5100 - 
 

ตารางท่ี 2 ตารางค่าวสัดุอุปกรณ์ 

3.2 กำรด ำเนินกำร 

   3.2.1 ศึกษาแบบแปลน โดยเร่ิม เตรียมวสัดุใหไ้ดข้นาดและครบตามแบบ                
 3.2.2 - ตดัแผน่สแตนเลสดา้นหนา้ตามขนาดท่ีตอ้งการ  

         - ตดัแผน่สแตนเลสดา้นขา้งตามขนาดท่ีท่ีตอ้งการ 

         - ตดัแผน่สเเตนเลสดา้นหลงัตามขนาดท่ีท่ีตอ้งการ 
3.2.3 น าวสัดุมาเช่ือมเพื่อท าเป็นโครมดูดควนัท่ีตอ้งการจากนั้นก็น าไปขดักระทรายน ้าโดยเอากระดาษทราย

ใบละเอียดขดัพร้อมกบัน ้าท าไหเ้ป็นลายเส้นท่ีตอ้งการแลว้รอไหแ้ห่งแลว้น าไปติดตั้งท าการเจาะเพื่อยดืน็อตท่ีห้องครัว
ท าการเจาะหรือตดัอิฐเพื่อท่ีจะน าปล่องดูดควนัออกไปหามอเตอร์แลว้เดินสายไฟติดเบกเกอร์แลว้มาตดัดา้นบนโครม
เพื่อท่ีจะน าเอาปล่องท่อดูดจากโครมไปหามอเตอร์แลว้ต่อไปยงัท่อส่งออกทดลองเคร่ือง เสร็จสมบรูณ์                                                                                                                                                                  
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                                                                                            บทที ่4 

กำรออกแบบและทดลอง 

4.1 แบบแปลน 

 
รูปภาพท่ี 11 แบบแปลนโครม 

 

 
 

     รูปภาพท่ี 12 แบบแปลนฐานตั้งพดัลมหอยโข่ง 
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รูปภาพท่ี 13 แบบแปลนพดัลมหอยโข่ง 

 

 
รูปภาพท่ี 14 แบบแปลนท่อส่งควนัออก 

4.2 ตำรำงบันทกึกำรทดสอบ 
 

ล ำดับ ผลกำรทดสอบ ปัญหำทีพ่บ วธีิกำรแกไข 

1 การติดตั้งมอเตอร์ มอเตอร์ไม่ไดศู้นยก์ลางเลยท าไหเ้กิดการสั่นสะเทือนและ
เกิดการเสียงดงั 

ตดัแผน่สแตนเลสขนาด0.5

มาหน่ึงช้ินแลว้ตีสวมลง 

2 การดูดควนั ตั้งมอเตอร์ไวห่้างจากโครมมากเกินไปท าไหก้ าลงัดูดเลยลด
นอ้ยลง 

ตดัระยะท่อท่ีส่งข้ึนไหส้ั้น

ลง 

3 ทอ่ส่งออกของควนั
ท่ีดูด 

ส่งตรงข้ึนผา่นแผน่สังกะสีแลว้เวลาเปิดเคร่ืองเกิดการ
สั่นสะเทือนระหวา่งท่อท่ีส่งควนัออกกบัสังกะสี 

ส่งท่อออกทางดา้นขา้ง

แทน 

 

ตารางท่ี 3 ตารางการทดสอบ 
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บทที ่5 
บทสรุป 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนิน 
จากการท่ีไดท้  าเคร่ืองดูดควนัข้ึนมาน้ีหลงัจากไดท้ดลองประสิทธิภาพของเคร่ืองดูดควนัแลว้สรุปไดด้งัน้ี 

              1. จากการทดลองพบวา่เคร่ืองดูดควนัประสิทธิภาพในการดูดก๊าซคาร์บอนมอนอกไซดอ์อกจากหอ้งครัวได ้
2. เคร่ืองดูดควนัสามารถดูดกล่ินควนัไม่ไดก้ล่ินควนัติดเส้ือได ้

5.2 ปัญหำและอุปสรรค 
    1. กล่องมีขนาดใหญ่เกินไปเลยท าไหก้ารดูดไม่ทัว่ถึง 
 2. มอเตอร์ไม่สามารถปรับการดูดไดห้ลายระดบั 
5.3ข้อเสนอแนะ 
    1. ควรติดตั้งตวัดูดอีกตวัหน่ึงเพื่อไหก้ารดูดไดดี้ยิง่ข้ึน 
   2. ควรท าความสะอาดดูแลอยา่งนอ้ยเดือนละคร้ัง 
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บรรณำนุกรม 

http://www.supradit.com/contents/metal/Data/6/2.html 

http://www.thongprapasteel.com/?cid=1715234 

http://www.ksteelcenter.com/th/purchase-tips 

http://homepage.eng.psu.ac.th/adm/akarn/electric-basic.htm 

http://www.siamair.net/%E0%B8%AA%E0%B8%A2%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B9%81%E0%B8%A
D%E0%B8%A3%E0%B9%8C-
%E0%B9%81%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%9A%E0%B9%89%E0%B8%B2%E0%B
8%99/%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B8%AD%E0%B8%B4%E0%B8%99
%E0%B9%80%E0%B8%A7%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B9%80%E0%B8%95%E0%B
8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C-INVERTER-
%E0%B8%94%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%B1%E0%B8%87%E0%B9%84%E0%B8%87.html 

http://lottopaint.com/knowledge15.php 

http://www.rungthaveesup.co.th/show_order.php?id_order=11 
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ภาคผนวก 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

 
 
 
 



17 

 

 
ภำพกำรปฏิบัติงำน 

 
 

 

 
 

รูปภาพท่ี 15 การตดั 

 

รูปภาพท่ี 16 การเช่ือม 
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รูปภาพท่ี 17 ประกอบมอเตอร์กบัพดัลมหอยโข่ง 

 

                                                               รูปภาพท่ี 18 การน าไปติดตั้ง 
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รูปภาพท่ี 19 การติดตั้งพดัลมหอยโข่ง 
 

 
 

รูปภาพท่ี 20 ติดตั้งมอเตอร์เสร็จสมบรูณ์ 
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ประวตัิส่วนตัว 

ช่ือ  นาย บณัฑิต  โสภาคะยงั 

เกิดเม่ือวนัท่ี 12 มีนาคม 2540 

ท่ีอยู ่27 หมู่ 5 ต.หนองหา้ง อ.กุฉินารายณ์ จ.กาฬสินธ์ุ  46110 

เบอร์โทรศพัท ์0933977103 

ประวติัการศึกษา 

ประถมศึกษา โรงเรียนหนองหา้งฉววีทิย ์อ.กุฉินารายณ์ จ.กาฬสินธ์ุ 

มธัยมศึกษา โรงเรียนหนองห้างพิทยา 

ประกาศนียบตัรวชิาชีพสาขางานเช่ือมโลหะ โรงเรียนอสัสัมชญัเทคนิคนครพนม อ.ท่าอุเทน จ.นครพนม 

คติพจน์ 
ท าวนัน้ีไหดี้ท่ีสุด 
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ประวตัิส่วนตัว 

ช่ือ  ชยัวฒัน์ หมูศรี 

เกิดวนัท่ี 18 มีนาคม 2541 

ท่ีอยู ่165 หมู่ 11 ต.วงัตามวั อ.เมืองจ.นครพนม 48000 

เบอร์โทรศพัท ์ 0985410405 

ประวติัการศึกษา 

ประถมศึกษา โหรงเรียนบา้นโชคอ านวย อ.เมือง จ.นครพนม 

มธัยมศึกษา โรงเรียนมหาวชิลาลงกรณราชวทิยาลยั อ.วงันอ้ย จ.พระนครศรีอยธุยา  

ประกาศนียบตัรวชิาชีพสาขางานช่างเช่ือมโลหะ โรงเรียนอสัสัมชญัเทคนิคนครพนม อ.ท่าอุเทน จ.นครพนม 

คติพจน์ 
หล่อไปวนัๆ ฉนัรักเธอ อยา่เป็นววัลืมตีน  ท าวนัน้ีใหดี้ท่ีสุด  
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ประวตัิส่วนตัว 

ช่ือ นิตินยั วงส์ศริ 

เกิดวนัท่ี 15 เมษายน 2541 

193 หมู่ 6 ต.นาสวรรค ์อ.เมืองบึงกาฬ จ. บึงกาฬ 38000 

เบอร์โทรศพัท ์0611095746 

ประวติัการศึกษา  
ประถมศึกษา โรงเรียนบา้นโคกสวาง อ.เมืองบึงกาฬ จ.บึงกาฬ 

มธัยมศึกษา  โรงเรียนนาสวรรคพ์ิทยาคม อ.เมืองบึงกาฬ จ.บึงกาฬ 

ประกาศนียบตัรวชิาชีพสาขางานช่างเช่ือมโลหะ โรงเรียนอสัสัมชญัเทคนิคนครพนม อ.ท่าอุเทน จ.นครพนม 

คติพจน์   
ชีวติท่ีผา่นมาคือครู ชีวติท่ีเหลืออยูคื่อโอกาส 

 
    


