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บทท่ี 1 

บทน า 

1.1 หลักการและเหตุผล 

  การจัดท าโครงการเป็นการน าวิชาความร๎ูที่ได๎เรียนมา มาประยุกต์ใช๎ในการปฏิบัติงาน ปัจจุบันโรงเรียนมีรถ
บัสที่มีสภาพทรุดโทรม แตํยังมีระบบโครงสร๎างและเคร่ืองยนต์ที่สามารถใช๎งานได๎ ในปัจจุบันมีการน ารถบัสมาน ามา
ดัดแปลงเป็นรถบัสรูปแบบตํางๆ อาทิเชํน รถบัสส าหรับขายผลไม๎  รถบัสห๎องครัวเคลื่อนที่ส าหรับปิคนิค 
รถบัสบ๎าน และรถบัสน าทัวร์เป็นต๎น 

  ดังนั้น สมาชิกในกลุํมจึงมีแนวคิดที่จะพัฒนาโครงสร๎างรถบัสเพื่อใช๎เป็นศูนย์การเรียนร๎ูเคลื่อนที่ ในการ
ให๎บริการกับชุมชน มาเป็นรถบัสเคลื่อนที่เพื่อเป็นสื่อในการเรียนการสอน  
1.2 วัตถุประสงค์ 

1. เพื่อพัฒนาโครงสร๎างรถบัสให๎พร๎อมส าหรับการตกแตํงภายใน 

2. เพื่อให๎ผู๎เรียนน าความรู๎ และทักษะไปสร๎างสรรค์ชิ้นงาน 

3. เพื่อสร๎างความสามัคคีและฝึกทักษะท างานเป็นทีม 

1.2 เป้าหมาย 

- เป้าหมายเชิงปริมาณ 
1. พื้นที่โครงสร๎างรถบัสมีขนาด 2.80 x 8.00 เมตร 

- เป้าหมายเชิงคุณภาพ 
                     1. โครงสร๎างรถบัสมีความแข็งแรงคงทน 
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1.4 การด าเนินงาน 

                                                                                   
กิจกรรม 

เดือน 
ตุลาคม   
พ.ศ 2558 

เดือน
พฤศจิกายน 
พ.ศ 2558 

เดือน
ธันวาคม 
พ.ศ 2558 

เดือน
มกราคม 
พ.ศ 2559 

เดือน
กุมภาพันธ์ 
พ.ศ 2559 

เดือน 
มีนาคม 
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 
-ศึกษาหาข๎อมูล 
-จัดท าโครงการ 
-น าเสนอโครงการ 

                         

2.ขั้นด าเนินการ 
-จัดท าอุปกรณ์ 
-ลงมือปฏบิัต ิ
-ทดสอบประสิทธิภาพ 
-ปรับปรุงแก๎ไข 
-จัดรปูเลํม 
-สร๎างสื่อเพื่อน าเสนอ 

          
 
 
 

               

3.ขั้นน าเสนอ 
-สํงรูปเลํมรายงาน 
-น าเสนอคณะกรรมการ 

                         

 
ตารางที่ 1 ตารางการด าเนินงาน 
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บทท่ี 2 
เอกสารท่ีเกี่ยวข้อง 

ความรู๎พื้นฐานที่ได๎ศึกษาค๎นคว๎าเกี่ยวกับการโครงการจัดท าโครงสร๎างภายในรถบัสส าหรับการท าบิ้วอิน 

 สามารถบํงออกเป็นดังน้ี 

- วัสดุเหล็กและการเลือกใช๎งานเบื้องต๎น 

- การเชื่อมไฟฟ้า 

- เทคนิคการการเชื่อมไฟฟ้า 

- การตัดเหล็กด๎วยแก๏ส 

- การพับแผํนโลหะแผํน 

2.1 วัสดุเหล็กและการเลือกใช้ 
เหล็กกล้า คือ เหล็กที่สามารถท าให๎แข็งและมีคุณสมบัติดีขึ้นภายหลังจากได๎รับความร๎อนอยํางถูกต๎องตามวิธี 

โดยหากน าเอาเหล็กกล๎ามาเจียระไนและขัดให๎เรียบแล๎วใช๎น้ ากรดเจือจางท าความสะอาดที่ผิวหน๎า แล๎วใช๎กล๎องขยาย

ก าลังสูงสํองดูจะเห็นวําพื้นที่นั้นมีเส๎นและโครงสร๎างตํางๆ เหล็กแตํละชนิดจะมีโครงสร๎างแตกตํางกันไป ขึ้นอยูํกับ

ธาตุตํางๆ ที่ผสมอยูํในโลหะนั้นๆ และลักษณะการกระจายตัวของธาตุภายในเน้ือเหล็กด๎วย 

        เหล็กกล๎าจะมีธาตุตํางๆ ผสมอยูํเน้ือเหล็กมีสูตรเป็น Fe3C ซึ่งนักโลหะวิทยาเรียกวํา CEMENTITE นักโลหะวิทยา
ได๎เรียกชื่อเหล็กกล๎าที่อยูํในสภาพตํางๆ เชํน เหล็กกล๎าที่มีธาตุคาร์บอนผสมอยูํ 0.85% วํา PEARLITE โดยสามารถแยก
ออกเป็น 3 ลักษณะได๎คือ 

1. ถ๎าหากมีธาตุคาร์บอนผสมอยูํต่ ากวํา 0.85% เหล็กกล๎านั้นจะมีโครงสร๎างเป็นแบบ FERRITE  
2. ถ๎าหากมีธาตุคาร์บอนผสมอยูํ 0.85% เหล็กกล๎านั้นจะมีโครงสร๎างเป็นแบบ PEARLITE  
3. ถ๎าหากมีธาตุคาร์บอนผสมอยูํมากกวํา 0.85% เหล็กกล๎านั้นจะมีโครงสร๎างเป็นแบบ PEARLITE + 

CEMENTITE โครงสร๎างของเหล็กกล๎าทั้ง 3 แบบนี้จะเห็นได๎โดยการน าเอาเหล็กกล๎าไปให๎ความร๎อน โดยให๎มี
อุณหภูมิต่ ากวํา 721 °C (หากให๎ความร๎อนเกินแล๎วโครงสร๎างของเหล็กก็จะเปลี่ยนไป) ถ๎าหากเราให๎ความร๎อนแกํเหล็ก
ขึ้นไปจนถึงจุดจุดหนึ่งแล๎ว โครงสร๎างก็จะเปลี่ยนไปเป็นแบบ AUSTENITE และเมื่อท าให๎เหล็กนั้นเย็นตัวลงอยําง
รวดเร็ว โครงสร๎างแบบ AUSTENITE ก็จะแข็งตัวและเกิดเป็นโครงสร๎างอีกแบบหนึ่ง ซึ่งมีชื่อวํา MARTENSITE เป็น
โครงสร๎างชนิดใหมํแตกตํางไปจาก FERRITE, PEARLITE และ CEMENTITE โครงสร๎างแบบ MARTENSITE นี้มี
ความแข็งมาก โครงสร๎างของเหล็กกล๎าแบบตํางๆ มีความแข็งแตกตํางกันไป 
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รูปภาพที่ 1 แสดงการเลือกซื้อเหล็ก  

การเลือกชนิดของเหล็ก ความผิดพลาดของการท างานหลายคร้ังเกิดขึ้นจากการเลือกซื้อเหล็กโดยไมํทราบ

ชนิดและสํวนผสม จึงท าการอบชุบให๎แข็งผิดพลาด โดยเหล็กที่มีขายในท๎องตลาดมีชื่อและสํวนผสมแตกตํางกันไป

มากมายหลายชนิด และมักท าให๎สับสน เพราะประเทศผู๎ผลิตเป็นผู๎ก าหนดมาตรฐานและชื่อเอง เหล็กที่ผลิตจาก

ประเทศหนึ่งจึงมีชื่อแตกตํางไปจากเหล็กอีกประเทศหนึ่ง เชํนในสหรัฐอเมริกาจะมีมาตรฐานแบบ ASTM, AISI, SAE 

ญ่ีปุ่นมีมาตรฐาน JIS เยอรมันมีมาตรฐาน DIN เป็นต๎น ดังนั้นผู๎ใช๎งานควรจะศึกษาหาความรู๎เกี่ยวกับชนิดและ

สํวนประกอบของเหล็ก เพื่อเลือกให๎เหมาะสมกับชิ้นงาน เพราะเหล็กแตํละชนิดมีคุณสมบัติแตกตํางกัน 

เหล็กกล๎า (STEEL) คือเหล็กที่มีคาร์บอนเป็นองค์ประกอบไมํเกิน 2% เหมาะสมส าหรับการอบชุบโลหะด๎วย

ความร๎อน (HEAT TREATMENT) ให๎มีคุณสมบัติแข็งแกรํงเหมาะสมกับการใช๎งานมากขึ้น เหล็กกล๎ามีมากมายหลาย

ชนิด แตํละชนิดมีคุณสมบัติแตกตํางกันไปมากบ๎างน๎อยบ๎าง ซึ่งยังไมํมีเหล็กกล๎าใดที่มีคณุสมบัติครอบคลุมการใช๎งาน

ได๎ทุกชนิด คือให๎มีทั้งความแข็งและเหนียว อํอนพอจะกลึงไสหรือแปรรูปได๎งําย มีความต๎านทานตํอการเสียดสีดี ไมํ

เป็นสนิม ซึ่งเป็นไปไมํได๎ในเหล็กชนิดเดียวกัน ชิ้นเดียวกัน ถ๎ามีความเหนียวก็จะไมํแข็ง ถ๎าต๎องการให๎แข็งก็จะไมํ

เหนียว และความต๎องการในการใช๎งานก็แตกตํางกัน จึงเป็นสาเหตุให๎มีเหล็กตํางชนิดกันมากมายจ าหนํายอยูํตาม

ท๎องตลาด ในการเลือกใช๎งานจึงต๎องพิจารณาคุณสมบัติของเหล็กและสํวนผสม รวมทั้งกรรมวิธีการอบชุบเหล็กให๎

เหมาะสมด๎วย 

เหล็กกล๎าผสม (ALLOY STEEL)  จะมีคุณสมบัติพิเศษเพิ่มขึ้นไปจากเหล็กคาร์บอนธรรมดาตามคุณสมบัติ

ของธาตุ และปริมาณ (เปอร์เซ็นต์) ที่ผสมรวมเข๎าไปในเหล็กนอกเหนือไปจากคาร์บอน โดยสารซึ่งประกอบในเนื้อ
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เหล็กปรกติ 5 ธาตุ เดิม คือ คาร์บอน ซิลิคอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส และซัลเฟอร์ ธาตุที่ผสมเข๎าไปเพิ่ม ได๎แกํ 

โครเมียม นิกเกิล อลูมิเนียม ทังสะเตน วานาเดียม ไทเทเนียม โมลิบดินั่ม โคบอลท์ เป็นต๎น โดยบริษัทผู๎ผลิตเหล็กจะ

เป็นผู๎ก าหนดมาตรฐานและสํวนผสมตํางๆ ให๎เหมาะสมกับการใช๎งาน 

2.2 การเชื่อมด้วยไฟฟ้า (Arc Welding) 

             การเชื่อมด๎วยไฟฟ้าเป็นตัวประกอบในการท างาน โดยการใช๎ลวดเชื่อม (Electrode) ซึ่งเป็นขั้วบวกมาสัมผัสกับ

งานเชื่อมซึ่งขั้วลบ การเอาประจุไฟฟ้าลบ (Nagative) วิ่งไปประทะกับประจุไฟฟ้าบวก (Positive) จะเกิดการสปาร์ค 

(Spark) ขึ้น ซึ่งเรียกวํา อาร์ค (Arc) ในขณะเดียวกันลวดเชื่อมซึ่งหํอหุ๎มด๎วยสารเคมีก็หลอมละลายลงไปในงานเชื่อม

ด๎วย ท าให๎โลหะหรือชิ้นงานเชื่อมติดเป็นเนื้อเดียวกันได๎ตามต๎องการ 

การเชื่อมด๎วยไฟฟ้ามีวิธีปฏิบัติ ดังน้ี 

• เลือกเคร่ืองเชื่อมแบบที่ต๎องการ D.C. / A.C. และตํอสายดิน (Ground) ให๎ถูกต๎อง 
• เลือกใช๎หน๎ากากให๎เหมาะสมกับใบหน๎า และชนิดของกระจก เพื่อป้องกันรังสี อุลตร๎าไวโอเลต 
• ตรวจดูสายเชื่อมและสายดินให๎เรียบร๎อย ข๎อตํอสายต๎องแนํนเพื่อป้องกันไฟร่ัว 
• น าสายดินคีบชิ้นงาน หรือโต๏ะท างานให๎แนํน และสะอาดปราศจากสนิม 
• หมุนปรับกระแสไฟบนเคร่ืองเชื่อมให๎เหมาะสมกับงานเชื่อม ซึ่งขึ้นอยูํกับชนิดและความหนาของโลหะ และ

ไมํควรปรับประแสไฟขณะเคร่ืองเชื่อมก าลังท างานอยูํ ควรปิดสวิตซ์กํอนปรับกระแสไฟ 
• ใช๎ตัวจับลวดเชื่อมคีบลวดเชื่อมให๎แนํน ทางด๎านปลายที่ไมํมีฟลั๊กหุ๎ม 
• ถือลวดเชื่อมให๎ตั้งตรง แล๎วจํอไว๎ใกล๎ ๆ บริเวณที่จะเร่ิมต๎นเชื่อม อยําให๎แตะชิ้นงาน จนกวําจะใช๎หน๎ากากบัง

ให๎เรียบร๎อย 
• จี้ลวดเชื่อมลงบนแผํนงานเบา ๆ แล๎วรีบยกมือกระดกขึ้น เพื่อลวดเชื่อมหํางจากแผํนงาน โดยเร็วและเดินลวด

เชื่อมไปข๎างหน๎าช๎า ๆ ฝึกท าจนเชื่อมได๎เป็นอยํางดี ถ๎าลวดเชื่อมติดชิ้นงานดึงไมํออก ต๎องอ๎าหัวจับลวดเชื่อมออกหรือ
ปิดสวิตซ์แล๎วตีออก แล๎วท าการเชื่อมใหมํเหมือนเดิม 

• ควรถือลวดเชื่อมให๎เอียงออกจากแนวเชื่อมประมาณ 15 – 30 องศา หลังจากเชื่อมได๎แล๎วต๎องท าความสะอาด
รอยเชื่อม โดยใช๎ค๎อนเคาะสแล็กที่เกาะอยูํตามแนวเชื่อม แล๎วใช๎แปรงลวดปัดให๎สะอาด 

ทําเชื่อมพื้นฐาน (Position) คือ ทําที่ผู๎ปฏิบัติต๎องกระท าตํอชิ้นงานที่เชื่อม ในกรณีที่ไมํสามารถเคลื่อนย๎าย
ชิ้นงานได๎ ทําเชื่อมพื้นฐานมี 4 ต าแหนํงทําเชื่อม คือ ต าแหนํงทําราบ (Flat Position) ,ต าแหนํงทําตั้ง (Vertical Position) 
, ต าแหนํงทําแนวนอน  (Horizontal Position) และต าแหนํงทําเหนือศีรษะ (OverheadPosition)  
รอยตํอของงานเชื่อมไฟฟ้า 
รอยตํอพื้นฐานที่ใช๎ในงานเชื่อมไฟฟ้ามี 5 แบบ แตํละแบบมีการวางแผํนโลหะแตกตํางกันดังตํอไปนี้ 

•รอยตํอชน (Butt Joint) แผํนโลหะทั้งสองแผํนวางชิดติดในแนวเดียวกัน 
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•รอยตํอเกย (Lap Joint) ลักษณะการวางโลหะ ทั้งสองแผํนเหมือนรอยตํอชนแตํวางทับกัน 
•รอยตํอมุม (Corner Joint) คือ การวางโลหะ พิงหรือชนกันให๎เกิดเป็นมุม การตํอด๎วยรอยตํอนี้ต๎องอาศัย

ปากกาจับชิ้นงานชํวย 
•รอยตํอขอบ (Edge Joint) คือ การน าแผํนโลหะ 2 แผํนมาวางซ๎อนกันแล๎วเชื่อมตํอขอบของโลหะทั้งสอง

ติดกัน 
•รอยตํอตัวที (T – Joint) แผํนโลหะแผํนหนึ่ง จะนอนและโลหะอีกแผํนหนึ่งจะตั้งขึ้น ลักษณะเหมือนอักษร

ภาษาอังกฤษตัวที (T 
การเร่ิมต๎นอาร์ค (Striking the Arc) เป็นสิ่งจ าเป็นส าหรับผู๎ฝึกหัดเชื่อมไฟฟ้า เพื่อให๎เกิดทักษะความช านาญ

แล๎วพัฒนาไปสูํการเดินแนวเชื่อมที่ยากและซับซ๎อนตํอไป การเร่ิมต๎นอาร์คท าได๎ 2 วิธี คือ 

• การขีดหรือลาก (Scratching) คือ การอาร์คเชื่อมโลหะตํอไปเร่ือยๆ โดยไมํยกลวดเชื่อมขึ้นตลอดการอาร์คงาน โดย
เร่ิมจากการจดลวดเชื่อมเอียง 20 – 25 องศา แล๎วขีดหรือลากลวดเชื่อมมาจนลวดเชื่อมท ามุม 90 องศา 
• การเคาะหรือกระแทก (Straight down and up) คือ การเชื่อมโลหะที่ยกลวดขึ้นลงเหมือนการเคาะหรือกระแทกตลอด
การอาร์คงาน 
การเชื่อมด๎วยไฟฟ้าจะต๎องมีเคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่จ าเป็น ดังน้ี 

         1.เคร่ืองเชื่อมไฟฟ้า (Welding Machine) เป็นแหลํงผลิตหรือเปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าให๎เหมาะสมกับการเชื่อม 
ท าหน๎าที่เปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าให๎เป็นพลังงานความร๎อนโดยการท าให๎แรงเคลื่อนไฟฟ้าต่ า (โวลต์ต่ า) แตํมี
กระแสไฟฟ้าสูง (แอมป์สูง) ซึ่งไมํเป็นอันตรายตํอผู๎ปฏิบัติงาน เคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าโยทั่วไป แบํงออกเป็น 2 ชนิดใหญํๆ 
คือ เคร่ืองเชื่อมไฟฟ้ากระแสสลับและเครื่องเชื่อมไฟฟ้ากระแสตรง 
      2.หน๎ากากเชื่อมไฟฟ้า สํวนใหญํมักท าด๎วยไฟเบอร์ มีเลนส์ไว๎ส าหรับกรองแสงและรังสีแตํให๎ผู๎ปฏิบัติงานได๎
เห็นการหลอมละลายของการเชื่อมได๎ หน๎ากากเชื่อมไฟฟ้าจะมี 2 แบบคือ 
•  แบบมือจับ (Hand Shield) ใช๎กับงานทั่วไป 
•  แบบสวมศีรษะ (Head Shield) ซึ่งจะใช๎กับงานกํอสร๎าง โครงสร๎าง งานสนาม หรืองานที่จ าเป็นต๎องใช๎มือจับงาน
ขณะเชื่อม 
         3.ค๎อนเคาะสแลก ท าจากเหล็กเคร่ืองมือ (Tool Steel) มีคมที่หัวทั้ง 2 ด๎าน ด๎านหน่ึงคมแบนและอีกด๎านหนึ่ง
คมเป็นเรียว ใช๎ส าหรับเคาะสแลกที่ผิวเชื่อมออกจากแนวเชื่อม 
         4. ถุงมือหนัง ท าด๎วยหนังอํอน ใช๎ใสํปฏิบัติงาน เพื่อป้องกันความร๎อน รังสี และคมของโลหะ 
         5.คีมจับงานร๎อน ใช๎คีบจับงานที่เชื่อมแล๎วและมีความร๎อนอยูํ ปากคีมขึ้นอยูํกับรูปรํางของงาน เชํน งานแผํนก็
ใช๎คีมปากแบน งานกลม (เพลา) ก็ใช๎คีมปากกลม 
         6.หัวจับลวดเชื่อมไฟฟ้า (Electrode Holder) ใช๎ส าหรับคีมจับลวดเชื่อมไฟฟ้า ท าจากวัสดุที่เป็นฉนวนทนความ
ร๎อนมีหลอดทองแดงผสมฝังอยูํภายในของด๎านจับเพื่อไว๎ใสํสายเคเบิลเชื่อม มีสปริงที่คัน 
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บังคับไว๎จับหรือปลํอยลวดเชื่อม ที่ปากมีการท าเป็นฟันหยักไขว๎สลับไว๎เพื่อเป็นรํองบังคับลวดเชื่อมให๎แนํน 
         7.คีมคีบสายดิน (Ground Clamp) สํวนใหญํท าจากการหลํอทองแดงผสม มีสปริงดันก๎านไว๎คีบจับงานเพื่อให๎
กระแสไฟฟ้าเชื่อมครบวงจร 
         8.สายเชื่อมไฟฟ้า เป็นสายไฟฟ้าขนาดใหญํชนิดอํอนมีลวดทองแดงเส๎นเล็กๆ เรียงกันอยูํภายในสายประมาณ 
800 – 2,500 เส๎น มีฉนวนหุ๎มหลายชั้น ส าหรับเคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าจะใช๎ 2 เส๎น เส๎นหนึ่งน ากระแสไฟฟ้าจากเคร่ืองไปสูํ
งานเรียกวํา เคเบิลสายเชื่อม ซึ่งตํอกับหัวจับลวดเชื่อม สํวนอีกเส๎นหนึ่งน ากระแสไฟฟ้าจากงานกลับมายังเคร่ืองเชื่อม
เรียกวํา เคเบิลสายดิน 
2.3 เทคนิคและวิธีการเชื่อมไฟฟ้า 

      การเชื่อมไฟฟ้าให๎ได๎รอยเชื่อมที่มีความแข็งแรง และแนวเชื่อมที่สมบูรณ์จะต๎องมี เทคนิคในการท างาน คือ 
ตั้งมุมลวดเชื่อมตั้งมุมลวดเชื่อมในขณะเชื่อมมุมลวดเชื่อมจะต๎องตั้งให๎ได๎มุมที่เหมาะสมโดยจะมีมุมเกิดขึ้นจากลวด
เชื่อมและชิ้นงาน คือ มีมุมหน๎าลวดเชื่อมกับมุมทางด๎านข๎าง ประโยชน์ของมุมลวดน้ีก็เพื่อป้องกันและบังคับสแล็กที่
เกิดจากฟลักซ์ให๎วิ่งตามรอยเชื่อมและอลุมรอยเชื่อมไว๎ไมํให๎อากาศเข๎าไปผสมกับรอยเชื่อมได๎มุมหน๎าลวดเชื่อมขณะ
ท าการเชื่อมมุมนี้ควร ตั้งให๎ได๎ 70-80 องศาโดยสม ่าเสมอมุมด๎านข๎าง เมื่อเดินลวดแนวเชื่อมแนวเดียว มุมด๎านข๎างควร
จะ ตั้งให๎ได๎ 90 องศาตลอดเวลามุมด๎านข๎าง กรณีที่เชื่อมพอกหรือเชื่อมทับแนวกันหลาย ๆ แนว มุมนี้ควรตั้งมุมลวด 
ประมาณ 45 ถึง 60 องศา 
 
 

 
รุปภาพที่ 2 แสดงเทคนิคการเชื่อม 
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2.3.1 การเร่ิมต้นจุดอาร์ก 

      เร่ิมโดยน าลวดเชื่อมจี้ที่ชิ้นงานให๎อาร์กเป็นประกายกํอนยกให๎สูงเพื่อปรับระยะอาร์กระยะอาร์ก คือ ระยะที่ใช๎
เชื่อมชิ้นงาน เพื่อให๎การหลอมละลายของลวดเชื่อมกับชิ้นงานติดดี ระยะอาร์กที่เหมาะสมจะหํางเทํากับแกนลวดเชื่อม 
เชํน ลวด 0 3.25 มม. ระยะ อาร์กคือ 3.25 มม 

2.3.2 งานป้อนลวดเชื่อม 

      ระหวํางการอาร์ก ลวดเชื่อมจะละลายประสานแนวเชื่อมทีละน๎อย ให๎ป้อนลวดเชื่อมลงหาชิ้นงาน โดยรักษา
ระยะอาร์กคงที่มุมด๎านข๎าง ยังต๎องรักษาไวให๎ได๎ 90°การตํอแนวเชื่อมงานเชื่อมจะต๎องมีแนวตํองาน เชํน เมื่อเชื่อมไป
แล๎วหมดลวด หรือหยุดพักกํอนการตํอแนว ต๎องท าความสะอาดให๎เรียบร๎อยโดยแปรงลวดกํอน วิธีตํอให๎เร่ิมจากจุด
นอกของรอยเชื่อม เมื่อจุดอาร์กแล๎วจึงเดินตามแนวเชื่อม 

2.3.3 ท่าเชื่อมไฟฟ้า 

     การเชื่อมไฟฟ้ามีทําเชื่อมได๎หลายทําตามลักษณะของการท างาน ดังตํอไปนี้ 
ทําเชื่อมราบ 
    ทําเชื่อมราบเป็นการเชื่อมเมื่อชิ้นงานวางอยูํลํางลวดเชื่อมขณะเชื่อมอยูํข๎างบน การเชื่อมทําราบอาจเป็นงานตํอ
ชน เชื่อมมุมหรือเชื่อมฉาก เป็นต๎น 
    ทําเชื่อมขึ้นและเชื่อมลง 

ทําเชื่อมขึ้น คือ การเชื่อมเดินลวดเชื่อมขึ้น บนชิ้นงานที่ตั้งฉากกับแนวระดับชิ้นงานอาจจะตํอชนหรือตํอเป็น
มุมฉาก 
    ทําเชื่อมลง เป็นการเชื่อมโดยเดินลวดจากด๎านบนลงด๎านลําง 
ทําเชื่อมขนานนอน 
      ทําเชื่อมขนานนอนเป็นการเชื่อมโดยเดินลวดเชื่อมในแนวระดับนอน 
ทําเชื่อมเหนือศีรษะ 
      ทําเชื่อมเหนือศีรษะเป็นการเชื่อมที่รอยเชื่อมอยูํสูงและเชื่อมทางด๎านลํางของงาน 
 



9 

 

รูปภาพท่ี 3 แสดงทําเชื่อม 

2.3.4 การเดินแนวเชื่อม 

       การเดินแนวเชื่อมไฟฟ้าต๎องค านึงถึงแนวเชื่อม ทําเชื่อม ชนิดของลวดเชื่อม (ชนิดของฟลักช์หุ๎ม) และความ
หนาของแนวเชื่อม การเดินแนวการเดินแนวเชื่อมแนวระนาบเดินแนวตรงไมํสํายลวด แนวเชื่อมเล็ก แนวนูน 
เดินแนวสํายลวดเชื่อม ต๎องการแนวเชื่อมกว๎าง แนวเชื่อมเว๎าตรงกลางการเดินแนวเชื่อมตั้งขึ้นและลงตั้งขึ้น ให๎เชื่อม
สายลวดเชื่อมแบบซิกแซ็กขึ้นบนเชื่อมลง สํายลวดเชื่อมแบบสามเหลี่ยมจากบนลงลํางเชื่อมลง สํายลวดเชื่อมแบบคร่ึง
วงกลมจากบนลงลําง 
2.4  หลักการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

      การตัดโลหะด๎วยแก๏ส เป็นกระบวนการที่อาศัยเปลวไฟจากหัวตัดซึ่งเกิดจากการผสมระหวํางแก๏สออกซิเจน
กับแก๏สเชื้อเพลิงด๎วยเปลวนิวทรัล เผาโลหะชิ้นงานให๎ร๎อนแดง อุณหภูมิประมาณ 800-900 เกิดสันดาปของออกซิเจน
กับเหล็ก เกิดปฏิกิริยาออกซิเดชั่น(Oxydation) ปริมาณของออกซิเจนที่ถูกสํงออกมาผํานหัวตัดที่มีความดันสูง จะเป็น
การเรํงท าให๎เกิดปฏิกิริยาเร็วขึ้น ท าให๎โลหะเหล็กเกิดเป็นเหล็กออกไซด์ และหลุดรํวงออกจากบริเวณที่เกิดปฏิกิริยา
เป็นรอยตัดดังกลําว วิธีการตัดด๎วยแก๏ส สามารถตัดด๎วยมือ(Manual) และตัดด๎วยเคร่ืองตัด 
วัสดุที่สามารถตัดด๎วยแก๏สได๎ต๎องมีสมบัติดังนี้ 
    1) สามารถเกิดการลุกไหม๎ได๎เมื่อมีการเพิ่มออกซิเจน 
    2) อุณหภูมิที่เกิดการเผาไหม๎จะต๎องต่ ากวําอุณหภูมิจุดหลอม 
    3) จุดหลอมละลายของออกไซด์ โลหะต่ ากวําจุดหลอมละลายของโลหะ 
    4) สแลกที่ถูกเผาไหม๎จะต๎องมีความหนืดต่ า 
    5) เป็นโลหะที่เป็นตัวนําความร๎อนต่ า 
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รูปภาพที่ 4 การตัดเหล็กด๎วยแก๏ส 

 

แก๊สเชื้อเพลิงท่ีใช้ในการตัด มีดังนี้ 

 แก๏สอะเซทิลีน (Acetylene Gas) 
แก๏สธรรมชาติ (Natural Gas) 
แก๏สไฮโดรเจน (Hydrogen Gas) 
แก๏สโพรเพน (Propane Gas) 
แก๏ส MAPP (Methyl Acetylene Propadiene Gas) 
แก๏สที่นิยม และสามารถน าาไปใช๎ตัดได๎ดี คือ แก๏ส อะเซทิลีนซึ่งมีคําความร๎อนสูง ประหยัด และ หางํา 

ข้อดีของการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 

    1) ตัดได๎เร็วกวําวิธีกล 
    2) ตัดงานที่มีรูปรํางซับซ๎อนได๎ดีกวําวิธีกล 
    3) สิ้นเปลืองคําใช๎จํายน๎อยกวําวิธีกล 
   4) อุปกรณ์หัวตัดแก๏ส ที่ใช๎มือตัดมีราคาตํ ากวําเคร่ืองมือชนิดอ่ืน 
   5) สามารถเปลี่ยนทิศทางการตัดได๎งํายละเร็วกวําการตัดด๎วยวิธีกล 
   6) สามารถตัดชิ้นงานที่มีขนาดใหญํได๎โดยการเคลื่อนที่ของหัวตัด 
   7) ตัดงานหลายๆ ชิ้นพร๎อมกันโดยใช๎หัวตัดหลายหัวหรือหัวตัด เดียวแตํวาง งานซ๎อนกัน 
   8) ใช๎ส าหรับเตรียมขอบของแผํนโลหะ, เซาะรํอง ส าหรับการเชื่อม 
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ข้อจ ากัดของการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 

  1) ความเที่ยงตรงน๎อยกวําวิธีกล 
  2) ใช๎ตัดเหล็กกล๎าหรือเหล็กหลํอเทํานั้น 
  3) เปลวไฟและขี้ตะกรันที่ถูกเป่าไลํออกจากรอยตัด อาจท าอันตราย บุคคลอ่ืนสิ่งกํอสร๎าง หรือวัตถุอื่นได๎งําย 
(เชํน ไฟลวก, สะเก็ดไฟหรือไฟไหม๎) 
  4) ต๎องการการจัดระบบระบายอาการที่ดี 
  5) ตัดเหล็กกล๎าที่ชุบแข็งได๎ต๎องอุํนงานทั้งกํอนและหลังตัด 

6) ตัดเหล็กกล๎าผสมสูง และเหล็กหลํอต๎องใช๎กรรมวิธีพิเศษ 
เครื่องมือและอุปกรณ์การตัดด้วยแก๊ส 

หัวทิพ (Cutting tip) 

 

รูปภาพที่ 5 แสดงของหัวทิพในงานตัดเหล็กด๎วยแก๏ส 

หัวตัด (Cutting torch)  

 

รูปภาพที่ 6 แสดงหัวตัดในงานตัดเหล็กด๎วยแก๏ส 

เทคนิคการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

   • ปริมาณความร๎อนที่ใช๎ในการอํุนชิ้นงาน 
 • แรงดันออกซิเจนที่ใช๎ตัด 

   • ระยะหํางระหวํางหัวตัดกับชิ้นงาน 
   • มุมของหัวตัดแก๏สกับชิ้นงาน 
   • ความสะอาดของหัวตัด สํงผลถึงรอยตัด 
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 • อุปกรณ์ชํวยในการตัดด๎วยแก๏สออกซิ- อะเซทิลีน 
2.5 การพับโลหะแผ่น 

    การปฏิบัติงานด๎านโลหะแผํนให๎ได๎ผลงานหรือผลิตภัณฑ์ที่ดีนั้น นอกจากจะต๎องศึกษาคุณสมบัติของโลหะ
ชนิดน้ันแล๎ว จ าเป็นต๎องมีเคร่ืองมือ  และอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานที่ถูกต๎องและเหมาะสม จึงจะท าให๎การปฏิบัติงาน
นั้นประสบผลส าเร็จ เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช๎ในงานโลหะแผํนมีดังนี้ 

เคร่ืองมือวัด (Measuring TooL) เกจวัดความหนาโลหะแผํน และความโตลวด เกจชนิดนี้ท าจากเหล็กกล๎า
คาร์บอน มีลักษณะกลมปากเป็นรํองรอบตัว เพื่อใช๎เทียบวัดความหนาโลหะ และความโตลวด ตัวเลขบนเกจวัดจะบอก
ความหนาของแผํนโลหะเป็นทศนิยม หรือเศษสํวนของนิ้วด๎านหน๎าของเกจจะบอกความหนาเป็นนัมเบอร์ สํวน
ด๎านหลังจะบอกเป็นทศนิยมของน้ิวในชํองที่ตรงกัน  โดยมีตั้งแตํเบอร์ 0 ถึงเบอร์ 36 นัมเบอร์มาก ความหนาก็จะลดลง 
เชํน เบอร์ 28 จะมีความหนาน๎อยกวําเบอร์ 16 เป็นต๎น  
    บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) เป็นเคร่ืองมือวัดที่ร๎ูจักกันโดยทั่วไป สํวนใหญํจะท าจากเหล็ก ไร๎สนิท สามารถวัด
ได๎ทั้งระบบอังกฤษ และระบบเมตริก มีหลายขนาด ต้ังแตํ 12นิ้ว 24 นิ้ว และ 36 นิ้ว  
    ฉากเหล็ก (Square)  มีลักษณะเป็นรูปตัวแอล แขนทั้งสองข๎างท ามุม 90 องศา ใช๎ตรวจวัดความฉากของโลหะ
งานโลหะแผํน 

เคร่ืองมือรํางแบบ (Lay – Out)สํวนมาเป็นเคร่ืองมือที่มีลักษณะปลายแหลม เพื่อใช๎ในการเขียนเคร่ืองมือรําง
แบบนี้ถ๎าใช๎งานด๎วยตัของมันเองแล๎วไมํเกิดประโยชน์สูงสุด จะต๎องรํวมกับเคร่ืองมือประเภทอื่น ๆ เชํน ใช๎งานรํวมกับ
ไม๎บรรทัดเหล็ก เป็นต๎น 
       เหล็กขีด (Scriber) ท าหน๎าที่ขีดเขียนลงบนแผํนโลหะ เปรียบเสมือนดินสอหรือปากกาที่ใช๎ในงานเขียนแบบ

ทั่วไป เหล็กขีดนี้จะต๎องมีความแข็งกวําโลหะที่จะรํางแบบ ซึ่งท าจากเหล็กกล๎าคาร์บอน บริเวณปลายแหลมจะผํานการ

ชุบแข็ง เพื่อให๎ทนตํอการสึกหรอได๎ดี  

      วงเวียน (Divider)เป็นเคร่ืองมือรํางบแบบที่ใช๎เป็นประจ าในงานโลหะแผํน ใช๎ส าหรับเขียนวงกลมหรือสํวนโค๎ง 
หรือใช๎ในการถํายขนาด 

วงเวียนเลื่อน (Trammel Point) ในงานโลหะแผํน ชิ้นงานที่ท าอาจมีขนาดใหญํเคร่ืองมือที่ใช๎การรํางแบบต๎อ
งมขีดความสามารถในการสร๎างเพียงพอ วงเวียนธรรมดาไมํสามารถใช๎เขียนสํวนโค๎งได๎ ต๎องใช๎วงเวียนเลื่อน เพราะ
เป็นเคร่ืองมือที่ใช๎เขียนวงกลม หรือสํวนโค๎งใหญํ ๆ ได๎ ขาทั้งสองข๎างของวงเวียนจะสอดอยูํกับคานไม๎ หรือคานเหล็ก 
ซึ่งมีความยาวเทําไรก็ได๎ตามต๎องการ ขาเหล็กแหลมทั้งสองข๎างสามารถไปมาบนคานไม๎ หรือเหล็ก เพื่อปรับหารัศมี
ของวงกลมได๎ เคร่ืองมือ Hand Tool ในงานโลหะแผํน 
         ค๎อน ( Hammer) เป็นเคร่ืองมือพื้นฐาน ซึ่งจะขาดเสียไมํได๎ในงานโลหะแผํน ใช๎ส าหรับตี เคาะขึ้นรูป ดัด พับ 
เป็นต๎น มีรูปรํางตําง ๆ ตามลักษณะการใช๎งานดังนี้ 
ค๎อนหัวแข็งใช๎เคาะดัดขึ้นรูปงานทั่วไป แบํงออกเป็น  
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  ค๎อนหัวกลม  ค๎อนหัวขวาง ค๎อนหัวตรง 
ค๎อนย้ าตะเข็บ (Setting Hammer) หัวค๎อนจะมีลักษณะเป็นเหลี่ยม หน๎าค๎อนจะมีผิวเรียบ เพื่อใช๎ในเคาะตะเข็บ

ตําง ๆ ในงานโลหะแผํน ด๎านหางค๎อนจะตัดเฉียงด๎านเดียว เพื่อความสะดวกในการเคาะตะเข็บก๎นกระป๋อง 
ค๎อนเคาะขึ้นรูป (Raising Hammer) ค๎อนชนิดนี้จะมีรูปรํางตําง ๆ กัน ใช๎ส าหรับขึ้นรูปโลหะแผํนให๎เป็นรูปรํางของ
ภาชนะ หรือเคร่ืองประดับตําง ๆเชํน เคาะขึ้นรูปจานถ๎วย เป็นต๎น 
ค๎อนย้ าหมุด (Riveting Hammer) ลักษณะหัวค๎อนจะเป็นรูปสี่เหลํยมลบมุมด๎านข๎างทั้ง 4 มุม บริเวณผิวหน๎าของหัว
ค๎อนจะมีผิวโค๎งเล็กน๎อย เพื่อใช๎ในการแตํงหัวหมุดย้ าสํวนของหางค๎อนจะเรียว (Taper) เป็นมุมเทํากันทั้งสองด๎าน และ
บริเวณปลายสุดจะมีลักษณะ 

ค๎อนหัวแพะ หรือค๎อนถอนตะปู (Nail Hammer)  ใช๎ส าหรับตอก ตี และถอนตะปูในงานชํางไม๎ 
ค๎อนหัวอํอน เป็นค๎อนที่ท าจากวัดสุที่อํอน เหมาะส าหรับเคาะ ดัด ตี ขึ้นรูปโลหะที่อํอน เชํน ทองแดง 

อลูมิเนียม หรือใช๎เคาะโลหะที่เคลือบผิวที่ไมํต๎องการให๎โลหะที่เคลือบอยูํหลุด หรือลอกออก เชํน แผํนเหล็กอาบ
สังกะสี  

ค๎อนยาง (Rubber Hammer) หัวค๎อนท าด๎วยยางที่มีสํวนผสมทางเคมี มีสีด า คุณสมบัติเหนียวนุํม 
ค๎อนพลาสติก (Plastic Hammer)  หัวค๎อนจะท าจากพลาสติกแข็ง หลํอ เป็นรูปหัวค๎อน ภายในท าเกลียวเพื่อขัน

ติดกับโครงโลหะทั้งสองข๎าง ประกอบอยูํกับด๎ามไม๎  
ค๎อนโลหะเบา เป็นค๎อนที่ท าจากทองเหลือง หรือตะกั่ว เหมาะส าหรับงานที่ไมํใช๎แรงตอกตีมากนัก 
ค๎อนไม๎ (Wood Hammer) หัวค๎อนท าจากไม๎เน้ือแข็ง และมีความเหนียว ไมํแตกได๎โดยงําย เหมาะส าหรับงาน

ที่มีผิวอํอน เชํนอะลูมิเนียม และงานเคาะ ตอก สลักเกลียว ซึ่งไมํต๎องการให๎เกลียวเยิน หรือเสียหายได๎ 
ค๎อนหนังแข็ง (Rawhide Face Hammer) เป็นค๎อนที่ท าจากหนังสัตว์ยังไมํได๎อก ม๎วนเป็นแทํงรูปทรงกระบอบ

ประกอบติดกับด๎ามไม๎ 
       คีม (Pliers) เป็นเคร่ืองมือที่จ าเป็นในงานชํางอุตสาหกรมทุกสาขา คีมมีประโยชน์หลายอยําง เชํน ใช๎จับ บิด
พับ ตัด ขึ้นรูปวัสดุได๎ ส าหรับงานโลหะแผํนก็เชํนกัน คีมเป็นเคร่ืองมือท างานเกี่ยว 
กับโลหะแผํนได๎เป็นอยํางดี คีมในงานโลหะแผํนมีรูปรํางตามลักษณะการใช๎งานดังนี้  
คีมปากแบน (Flat Nose Pliers) คีมชนิดนี้ปากจะมีลักษณะแบน บริเวณสํวนปลายของปากจะตรงเรียบ มีความกว๎าง
ประมาณ10 ม.ม. เหมาะส าหรับจับขอบชิ้นงานเพื่อขึ้นรูป 
คีมพับตะเข็บ (Hand Seamer)  มีรูปรํางและกลไกเหมือนกับคีมทั่ว ๆ ไปแตํจะแตกตํางกันที่ปาก ซึ่งคีมพับตะเข็บนี้ปาก
จะกว๎างถึง 3 ½ “ 89มม. ลึก 1 “ 25 มม. เหมาะส าหรับการขึ้นรป หรือการพับชิ้นงานด๎วยมือ ในขณะที่เคร่ืองพับไมํ
สามารถท าได๎ หรือ ต๎องการความรวดเร็วในการท างาน หรือท างานนอกสถานที่ ซึ่งไมํมีเคร่ืองพับ 
กรรไกร (Snips)  เป็นเคร่ืองมือตัดอีกชนิดหนึ่ง ซึ่งท างานเกี่ยวกับโลหะแผํนเทํานั้นการตัดแผํนโลหะด๎วยกรรไกรจะ
สะดวก งําย และประหยัดกวําการตัดด๎วยสกัด ความสามารถของกรรไกรขึ้นอยูํกับการออกแบบกรรไกร ความหนา 
และความแข็งแกรํงของโลหะแผํนที่จะน ามาตัด กรรไกรมีหลายชนิด ซึ่งผู๎ปฏิบัติงานด๎านโลหะแผํนต๎องพิจารณา
เลือกใช๎ให๎ถูกต๎อง และเหมาะสมกับลักษณะงาน  การตัดนั้นมี 2 แบบใหญํ ๆ คือ 
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1. ตัดตรง  
2. ตัดโค๎ง (ตัดโค๎งซ๎าย และตัดโค๎งขวา) 

 
 

 
 

รูปภาพที่ 7 แสดงการพับแผํนโลหะ 
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บทท่ี 3 

วิธีด าเนินงาน 

 

3.1 วัสดุและอุปกรณ์โครงการ 

ล าดับ รายการ จ านวน ราคาต่อหน่วย ราคารวม หมายเหตุ 
1 แผํนอะลูซิง 12 90 1,080  

2 สกูลปลายดอกสวําน 1 135 135  

3 ลวดเชื่อม2.6 10 127 1,270  

4 ทินเนอร์ SOGO aaa 2 401 802  

5 สีกันสนิมสีเทา 3 255 765  

6 แผํนเจีย 4นิ้ว 15 18 270  

7 แผํนตัด 4นิ้ว 30 30 900  

8 เหล็กฉาก 1นิ้ว 5 140 700  

9 เหล็กฉาก1.1/2 นิ้ว 4 233 932  

10 เหล็กแผํนลาย 2 1,576 3,152  

ราคารวม  10,006  

 

ตารางที่ 2 ตารางแสดงคําใช๎จําย 
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3.2 วิธีการด าเนินงาน 
2.6.1 ศึกษาแบบแปลน โดยเร่ิม เตรียมวัสดุให๎ได๎ขนาดและครบตามแบบ   ร้ือเก๎าอี้ทั้งอุปกรณ์หรือสิ่งที่เราคิด

วําไมํจ าเป็นที่จะต๎องใช๎บนรถทิ้ง เมื่อร้ืออุปกรณ์หรือสิ่งที่เราคิดวําไมํได๎ใช๎เสร็จ ลงมือตัดเหล็กที่ไมํได๎ใช๎แล๎วเพื่อน า
เหล็กใหมํมาใสํ ในการด าเนินการตัดเหล็กพบอุปสรรคในการตัดเป็นอยํางมาก เพราะต๎องระมัคระวังในการตัดเป็น
อยํางยิ่ง เพราะมีทั้งสายไฟ ถงัน้ ามันอยูํข๎างใต๎ที่เราจะท าการตัด ในการด าเนินการตัดเหล็กและรื้อ ใช๎เวลาด าเนินการ
เป็นระยะเวลา 2 อาทิตย์จึงจะส าเร็จ 
 

 
 

รูปภาพที่ 8 แสดงการร้ืออุปกรณ์ที่ไมํใช๎แล๎ว 
 

2.6.2 ศึกษาและปรึกษาเร่ืองการปูพื้น หลังจากที่ด าเนินเร่ืองการตัดและร้ืออุปกรณ์ที่ไมํได๎ใช๎ในการด าเนินงาน
เสร็จแล๎วก็ด าเนินตํอเร่ืองการปูพื้นตํอเลย การด าเนินการปูพื้นก็ไมํได๎ยากอะไรมากมาย ขั้นตอนแรกของการปูพื้นคือ
ได๎น าเนินการจัดซื้อเหล็กเป็นจ านวนเล็กๆน๎อยๆเพื่อมาดัดแปลงพื้นตามแบบของ ที่ออกแบบไว๎ในข๎างต๎น เหล็กที่
จัดซื้อมามีด๎วยกัน 2 ชนิดคือ เหล็กฉากและเหล็กกลํองแบบเล็กเมื่อได๎เหล็กมาแล๎วก็ท าการตัดเหล็กฉากกํอนตามขนาด 
แล๎วมาเชื่อมให๎เป็นรูปกากบาท ทั้ง10ชํองที่มันโลํง จากนั้นก็น าเหล็กกลํองเล็กมาเชื่อมด๎านข๎างของตัวรถเพื่อจะได๎ปู
แผํนสังกะสีบริเวณด๎านข๎างของรถ หลังจากที่เราเชื่อมเหล็กเสร็จแล๎วก็น าแผํนเหล็กตีนไกํและแผํนเรียบจ านวน 3 แผํน
มาปิดบริเวณที่เชื่อมเหล็กฉากที่มีรูปกากบาทให๎มิดไมํให๎เห็นบริเวณที่เชื่อมไว๎ 
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รูปภาพที่ 9 แสดงการตัดโลหะด๎วยแก๏ส 
 

3.2.4 ศึกษาการปูแผํนสังกะสีบริเวณข๎างตัวรถ หลังจากที่ได๎ท าการเชื่อมปิดพื้นเสร็จ ก็ได๎ด าเนินการขั้นตอนในการ 
การปูแผํนสังกะสีข๎างตัวรถ ก็ได๎จัดท ารายการซื้อแผํนสังกะสีจ านวน 1 ม๎วน เพื่อมาท าการปิดผนังข๎างรถ จากการ
ด าเนินงานปูแผํนสังกะสีมีอุปสรรคในการปูคือ ไมํมีอุปกรณ์เพียงพอในการด าเนินงานในการปูแผํนสังกะสีอีกทั้งเจอ
แผํนสังกะสียุบบํอย จ าเป็นต๎องเปลี่ยนบํอยเกินไป ท าให๎สิ้นเปลืองแผํนสังกะสีเป็นจ านวนมาก 

 
 

 

 
 

รูปภาพที่ 10 แสดงการร้ือโครงสร๎างเกํา 
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บทท่ี 4 
การออกแบบและทดลอง 

4.1 แบบแปลนโครงสร้างพื้นรถ 

 
 
 
      

รูปภาพที่ 11 แบบแปลนโครงสร๎างพื้นรถ 
 

 

 



19 

 
 

รูปภาพที่ 12 แสดงแบบแปลนโครงสร๎างพื้นรถแบบ 3 มิติ 
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บทท่ี 5 
บทสรุป 

5.1 สรุปผลการด าเนิน 
  จากการที่ได๎จัดท าโครงสร๎างภายในตัวรถขึ้นมานี้หลังจากได๎ทดลองประสิทธิภาพของโครงสร๎างภายในตัวรถ
แล๎วสรุปได๎ดังนี้ 

1. จากการท าโครงสร๎างรถบัสให๎พร๎อมส าหรับการตกแตํงภายในพบวํามีสภาพที่แข็งแรงและคงทน 

2. ผู๎เรียนมีความรู๎ และทักษะไปสร๎างสรรค์ชิ้นงานในเร่ืองการเชื่อม การออกแบบ และการเขียนแบบ 

3. ผู๎เรียนมีความสามัคคีและฝึกทักษะท างานเป็นทีม 

 
5.2 ปัญหาและอุปสรรค 

1. เวลาท าการเชื่อมและตัดเหล็กบริเวณภายในเป็นไปด๎วยความล าบาก เน่ืองจากสถานที่ท างานไมํเรียบร๎อย 
เปียกแฉะ อีกทั้งประกอบด๎วยเร่ืองของไฟฟ้า ที่อาจจะเกิดอันตรายแกํคนที่ท างาน  
5.3ข้อเสนอแนะ 
  1.ควรน าเหล็กที่มีความแข็งแรง และคงทนในการมาท าโครงสร๎างตัวรถ 
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บรรณานุกรม 
 
http://www.supradit.com/contents/mechanical_engineer/lesson2/7loha/4chermfifa/01.html 
http://www.thongprapasteel.com/?cid=1715234 
http://www.thaisafetywork.com/%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%84%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%
84%E0%B9%81%E0%B8%A5%E0%B8%B0%E0%B8%97%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%81%E0%B8%
B2%E0%B8%A3%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B9
%84/ 
http://www.sipotec.ac.th/bunchoo/welding2/ppt/gas.pdf 
http://www.supradit.com/contents/metal/Data/7/2.html 
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ภาคผนวก 
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ภาพการปฏิบัติงาน 

 
                                     
 

 
 
 

รูปภาพที่ 13 การเชื่อมปิดรํองพื้น เพื่อน ามาปูเหล็กแผํนลาย 
 
 

                                                                       
 

รูปภาพที่ 14 การเชื่อมที่วางแบตเตอร่ีใตท๎๎องรถ                                          รูปภาพที่ 15 การติดตั้งแผํนสังกะสีข๎างตัวรถ 
 
 
 
 
 
 
 



24 

ประวัติส่วนตัว 

ชื่อ  นาย  ศรศิลป์ คอเจ 

เกิดเมื่อวันที่ 7 กรกฎาคม 2540 

ที่อยูํ 559 หมูํ 6 ต.แมํไรํ อ.แมํจัน จ.เชียงราย 57240 

เบอร์โทรศัพท์ 0984981074 

ประวัติการศึกษา 

ประถมศึกษา โรงเรียนบ๎านห๎วยไคร๎ อ.แมํสาย จ.เชียงราย 

มัธยมศึกษา โรงเรียนพระวิสุทธิวงส์ อ.ล าลูกกา จ.ปทุมธานี 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพสาขางานเชื่อมโลหะ โรงเรียนอัสสัมชัญเทคนิคนครพนม อ.ทําอุเทน จ.นครพนม 

คติพจน์ 
รากฐานของก าแพงคือ อิฐ 
รากฐานของชีวิตคือ การศึกษา 
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ประวัติส่วนตัว 

ชื่อ  จิตติพัทธ์  พงศ์ชยันต์ 
เกิดวันที่  10  เมษายน  2540 
ที่อยูํ  37 ม. 8  ต. ปงดอน  อ. แจ๎หมํ  จ.ล าปาง 
เบอร์โทรศัพท์   0848105499 
ประวัติการศึกษา   
ประถมศึกษา  โรงเรียนบ๎านเลาสู  ต. ปงดอน  อ.แจ๎หํม  จ.ล าปาง 
มัธยมศึกษา   โรงเรียนแจ๎หํมวิทยา  ต.  วิเชตนคร  อ.แจ๎หํม  จ. ล าปาง 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพสาขางานชํางเชื่อมโลหะ โรงเรียนอัสสัมชัญเทคนิคนครพนม อ.ทําอุเทน จ.นครพนม 

คติพจน์ 
ฝันให๎ไกล ไปให๎ถึง 
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ประวัติส่วนตัว 

ชื่อ นาย ศักดิ์ชัย พรหมสํวน 
เกิดวันที่ 22 พฤศจิกายน 2540 
ที่อยูํ 135 หมูํ 4 ต.ต๎นผึ้ง อ.พังโคน จ.สกลนคร 
เบอร์โทรศัพท์ 0930920328 
ประวัติการศึกษา  
ประถมศึกษา โรงเรียนบ๎านโนนขมิ้น อ.พังโคน จ.สกลนคร 

มัธยมศึกษา  โรงเรียนพรรณาวุฒาจารย์ อ.พรรณานิคม จ.สกลนคร 

ประกาศนียบัตรวิชาชีพสาขางานชํางเชื่อมโลหะ โรงเรียนอัสสัมชัญเทคนิคนครพนม อ.ทําอุเทน จ.นครพนม 

คติพจน์   
เรียนดีพํอรัก เรียนไมํดีพํอตี 
    


