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1.โครงสร้างงานเชื่อมโลหะ  

แผนงานบุคลากรงานเชื่อมโลหะ 
 

 
 

แผนงานบุคลากรงานเชื่อมโลหะ 

   
 

         

หัวหน๎างานเชื่อมโลหะ 
.................................... 

-วําง- 

เจ๎าหน๎าท่ีงานเชื่อมโลหะ 

รับแจ๎งงานซํอมบ ารุงคอกกักสัตว์และงานเชื่อมโลหะท่ัวไป/ตรวจสอบ
ความเสียหาย/ปรับปรุงคอกกักสัตว์/หาแนวทางแก๎ไข/ปรับปรุงประเมิน
ราคา 

ประสานงานการแจ๎งซํอมบ ารุงคอกกักสัตว์/ตรวจสอบความเสียหาย/
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2.เครื่องมือการเชื่อมโลหะ 
  

     2.1 เครื่องเชื่อม  (Generator) เครื่องเชื่อมมีหลายชนิด เชํน เครื่องเชื่อมแบบมอเตอร์ MotorGenerator เครื่อง
เชื่อมแบบ AC-DC Combination เครื่องเชื่อมแบบ AC-DC React เครื่องเชื่อมแบบ Engine Driven Generator และ
เครื่องเชื่อมกระแสไฟฟ้าสลับ 
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                                                              เครื่องเชื่อม 
 
 

     2.2 หัวจับลวดเชื่อม  (Electrode Holder) ใช๎ส าหรบัจับลวดเชื่อม ที่ด๎ามมีฉนวนหุ๎มป้องกัน กระแสไฟฟ้าดูด
ผู๎ปฏิบัติงาน ปลายหัวจับตํอกับสายเชื่อมและตํอเข๎าเครื่องเชื่อม  
      
 
 
 
 
 
 
 

หัวจับลวดเชื่อม 
 

     2.3 หัวจับสายดิน  (Ground Lamp) มีลักษณะเป็นคีมจับ ใช๎จับชิ้นงานมีหน๎าที่น ากระแสไฟฟ้าจากชิ้นงานผําน
สายเชื่อมกลับเข๎าเครื่อง เชื่อม  
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                                                  คีมจับสายดิน 
 

 2.4 หน๎ากาก  (Welding Helmet) ท ามาจากไฟเบอร์ (Fiber) ใช๎ป้องกันดวงตาและผิวหนัง หน๎ากากที่ดีจะต๎องมี
เลนส์กรองแสง Infrared Ray และ Ultra Violet Ray ได๎ตั้งแตํ 99.50 เปอร์เซ็นต์ขึ้นไป หน๎ากากมีอยูํ 2 แบบคือ แบบสวม
ศีรษะ (Hear Shield) และแบบมือถือ (Hand Shield) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                

หน้ากากแบบสวมศรีษะ                                                   
หน้ากากแบบมือถือ 
2.5 ลวดเชื่อม (Electrode) เป็นแทํงโลหะผสมทางเคมี เมื่อเกิดการอาร์คจะหลอมละลายท าให๎โลหะติดเป็นเนื้อเดียวกัน ลวด
เชื่อมประกอบไปด๎วยสํวนส าคัญ 2 สํวนคือ แกนลวด (Core) และสารพอกหุ๎มหรือฟลักซ์ (Fluxes)   
 
  
 
 
 
 
 

ลวดเชื่อม 
                                               

     2.6 ค้อนเคาะ, แปรงลวด  (Hammer and Brush) เป็นเครื่องมือที่ใช๎ท าความสะอาดรอย เชื่อม  



6 
WI-EN-01 Rev.0  15/08/59 

             
 
 
 
 
 
 
                            ค้อนเคาะ                                                       แปรงลวด 

     2.7 ถุงมือหนัง (Gloves) ใช๎ส าหรับป้องกันไฟฟ้าดูดและป้องกันความร๎อนจากการเชื่อมไฟฟ้า 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                      ถุงมือหนัง 
 
3. ท่าเชื่อมและแนวเชื่อมโลหะในลักษณะต่างๆ 
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3.1 การเชื่อมต่อเกยในท่าราบ  
การเชื่อมตํอเกยทําราบเป็นแบบของรอยตํอที่นิยมใช๎กันมากใน งานอุตสาหกรรม ด๎านตําง ๆ จัดเป็นรอยตํอที่ประหยัด 

ไมํเสียเวลาในการเตรียมงาน รอยตํอเกยจะมีความ แข็งแรงสูงสุดเมื่อเชื่อมรอยตํอทั้งสองด๎าน ในการเชื่อมจะต๎องไมํใช๎กระแสไฟ
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สูงเกินไป มุมของลวดเชื่อม ในขณะเชื่อมประมาณ 45 - 60 องศา การเคลื่อนไหวลวดเชื่อมจะเป็นลักษณะเดินหน๎า ถอยหลัง ไป
ตามแนว เชื่อม การเคลื่อนไหวลวดเชื่อมเชํนนี้จะเป็นการอํุนโลหะงานให๎ร๎อนลํวงหน๎ากํอนที่จะเชื่อมไปถึง ซึ่งจะท าให๎ รอยเชื่อม
นูนสมบูรณ์ และป้องกันไมํให๎สแลคหลอมเหลวไหลล้ าหน๎ารอยเชื่อม 

3.2 การเชื่อมรอยต่อชนท่าราบ  
รอยตํอชนทําราบเป็นรอยตํอที่ใช๎กันมากส าหรับการตํอโลหะ งานทั่วไป  โลหะงานซึ่งหนาเกิน ¼ นิ้ว เมื่อท าการเชื่อม

รอยตํอทั้งสองด๎านแล๎วจะเป็นรอยตํอที่มีประสิทธิภาพ สูงมาก การที่จะให๎รอยเชื่อมมีความแข็งแรงมากหรือน๎อยขึ้นอยูํกับขนาด
ของการซึมลึกของรอยเชื่อม ขนาด  
ของการซึมลึกจะขึ้นอยูํกับขนาดของลวดเชื่อมและกระแสที่ใช๎ในการเชื่อม ส าหรับงานที่มีความหนา 3/16 นิ้ว เมื่อเชื่อมรอยตํอ
เพียงด๎านเดียว รอยตํอจะเว๎นระยะไว๎เสมอ การเชื่อมรอยตํอชนทําราบจะต๎องปรับกระแสให๎ เหมาะกับลวดเชื่อม ขณะเชื่อมลวด
เชื่อมจะต๎องเอียงไปข๎างหน๎า 10 - 20 องศาตามทิศทางที่ลวดเชื่อมเคลื่อนที่ ไป 

3.3 การเชื่อมรอยต่อรูปตัวทีในท่าราบ  
การเชื่อมรอยตํอชนรูปตัวที จะต๎องปรับกระแสไฟให๎สูง พอที่จะท าให๎โลหะหลอมเหลวจนไหลได๎งําย เพ่ือท าให๎เกิดการ

ซึมลึกลงไปจนถึงสํวนลํางสุดของรอยตํอ การ บังคับลวดเชื่อมไปยังมุมของรอยตํอ ต๎องชี้อยูํบนโลหะแผํนตั้งมากกวําแผํนนอน  
พร๎อมกับเอียงลวดเชื่อมไป ข๎างหน๎าประมาณ 30 - 40 องศา พยายามเคลื่อนลวดเชื่อมด๎วยความเร็วสม่ าเสมอ และมีการ
เดินหน๎าถอยหลัง ในระยะสั้น เพื่อเป็นการอํุนงานสํวนลํางสุดของรอยตํอ และยังป้องกันสแลคหลอมเหลวล้ าหน๎ารอยเชื่อม    

3.4 การเชื่อมในท่าขนานนอน  
การเชื่อมรอยตํอแบบตําง ๆ ในทําขนานนอน การบังคับลวด เชื่อมจะต๎องบังคับให๎ลวดเชื่อมชี้ขึ้นเป็นมุม 20 องศา เพ่ือ

ใช๎แรงผลักดันจากการอาร์ค ชํวยพยุงให๎โลหะที่ หลอมเหลวในแอํงไหลลงมาไหลย๎อนขึ้นไปกับรอยเชื่อม นอกจากนี้จะต๎องเอียง
ลวดเชื่อมเป็นมุม 20 องศาใน ทิศทางการเคลื่อนที่ของลวดเชื่อมด๎วย เชํนเดียวกับการเชื่อมในทําราบ 

3.5 การเชื่อมในท่าตั้ง  
การฝึกหัดทําเชื่อมลักษณะนี้แบํงออกเป็น 2 วิธีคือ การเชื่อมข้ึน (Up Hill) และการเชื่อมลง (Down Hill) การเชื่อมข้ึน 

มีเทคนิคท่ีส าคัญ คือการบังคับให๎ลวดเชื่อมตั้งฉากกับพ้ืนผิว โลหะงานและการเอียงลวดเชื่อมท ามุมชี้ขึ้นไมํเกิน 10 องศา การ
ปรับกระแสควรปรับให๎มีกระแสคํอนข๎างสูง เสมอ ขณะท าการเชื่อมควรเคลื่อนไหวลวดเชื่อมเป็นแบบยกข้ึน แล๎วลดต่ าลงมาที่
แอํงโลหะหลอมเหลวเป็น ระยะประมาณ 2 นิ้วแตํระวังอยําให๎การอาร์คดับ การเชื่อมลง จะต๎องปรับกระแสให๎เพ่ิมข้ึน เอียงลวด
เชื่อมท ามุมชี้ขึ้นประมาณ 15 - 20 องศา และบังคับ ลวดเชื่อมให๎ตั้งฉากกับผิวหน๎าของโลหะงาน ขณะเชื่อมควรใช๎ระยะอาร์ค
สั้น ๆ เพราะตามปกติแล๎วสแลค จะ ละลายไหลล้ าหน๎ารอยเชื่อม เมื่อเห็นวําสแลค ไหลพยายามลดระยะอาร์คให๎สั้นลง พร๎อม
กับเพ่ิมความเร็วให๎ มากข้ึน ถ๎าไมํได๎ผลให๎เคาะสแลคออกท าความสะอาด แล๎วเริ่มเชื่อมตํอไป        

 
3.6 ท่าเชื่อมเหนือศีรษะ  
เป็นทําเชื่อมที่ปฏิบัติยากที่สุด และเกิดอันตรายกับผู๎ปฏิบัติมากที่สุด ถ๎าหากสวมชุดปฏิบัติงานไมํถูกต๎อง ที่ส าคัญส าหรับ

การเชื่อมทําเหนือศีรษะคือ การปรับขนาดของกระแสไฟ ต๎องให๎สูงไว๎ และใช๎ระยะอาร์คสั้น ๆ บังคับให๎ลวดเชื่อมตั้งฉากกับ
พ้ืนผิวโลหะงาน และท ามุมเอียงประมาณไมํ เกิน 10 องศา ตามทิศทางการที่ลวดเชื่อมเคลื่อนที่ไป การเคลื่อนที่ลวดเชื่อมจะเป็น
ลักษณะเดินหน๎าถอยหลัง หรือเคลื่อนไหวลวดเชื่อมแบบสําย 

3.7 ความปลอดภัยในการเชื่อมไฟฟ้า  
     3.7.1 การป้องกันนัยน์ตาและใบหน๎า เพ่ือไมํให๎ได๎รับอันตรายจากรังสีอุตราไวโอเลต และรังสีอินฟาเรท หรือสะเก็ด

ไฟ โดยการสวมแวํนตานิรภัยและหน๎ากากเชื่อม  
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     3.7.2 ขณะท าการเชื่อมควรสวมเครื่องแตํงกายท่ีท าด๎วยวัสดุทนไฟหรือติดไฟยาก  
     3.7.3 ถ๎าเสื้อผ๎าหรือกางเกงที่มีกระเป๋าจะต๎องมีฝาปิด กางเกงจะต๎องไมํพับขา  
     3.7.4 ขณะปฏิบัติงานควรสวมถุงมือหนังส าหรับการตํอเชื่อม  
     3.7.5 ถ๎าไมํมีความรู๎เรื่องไฟฟ้า ห๎ามท าการตํอไฟฟ้าเข๎าเครื่องเชื่อมเอง ควรปลํอยเป็นหน๎าที่ของชําง ไฟฟ้า  
     3.7.6 อยําปลํอยให๎รํางกายสํวนหนึ่งสํวนใดถูกรังสีขณะท าการเชื่อม  
     3.7.7 ห๎องปฏิบัติงานต๎องมีอากาศถํายเทได๎สะดวก ป้องกันควันที่เกิดจากการเชื่อม  
     3.7.8 หลีกเลี่ยงการปฏิบัติงานในที่เปียกชื้นเพราะอาจถูกไฟฟ้าดูดได๎  
     3.7.9 ขณะท าการเชื่อมต๎องค านึงถงึแหลํงวัตถุไวไฟ ควรให๎อยูํหํางๆ  
     3.7.10 ควรมีถังดับเพลิงอยูํในบริเวณท่ีท าการเชื่อม  

4.ขอบเขตงานเชื่อมโลหะ 
4.1. งานปรับปรุงซ่อมแซมคอกกักสัตว์และส่วนแสดงสัตว์  
4.2 การตรวจเช็คเครื่องมือก่อนปฏิบัติงาน   
ตรวจเช็คเครื่องมือและอุปกรณ์กํอนปฏิบัติงานให๎อยูํในสภาพพร๎อมใช๎งานไมํช ารุดถ๎าหากตรวจพบวําอุปกรณ์ช ารุให๎ท า

การซํอมแซมไห๎ใช๎งานได๎เป็นปกติ 
          4.3  ขั้นตอนการปฏิบัติงานเชื่อมโลหะ 
               4.3.1 ตํอสายเชื่อมและสายดินเข๎ากับเครื่องเชื่อมเสียบปลั๊กและเปิดสวิทเพ่ือเช็คกระแสไฟแล๎วปรับกระแสไฟตาม
ให๎เหมาะสมกับชิ้นงานที่จะเชื่อม 
               4.3.2 สวมถุงมือและหน๎ากากทุกครั้งในการเชื่อม 
               4.3.3 ขั้นตอนในการปฏิบัติงานจะมีการเตรียมการหรือวางแผนในการซํอมบ ารุง ชํางจะแบํงหน๎าที่กันท างานตาม
ความสามารถเฉพาะบุคลทั้งนี้ขึ้นอยูํกับหน๎างานอีกที 
          4.4  ประสานงานด าเนินการซ่อมแซม 
          เมื่อได๎รับการแจ๎งซํอมงานเชื่อมโลหะจะประสานงานไปยังผู๎แจ๎งและส ารวจตรวจสอบวิเคราะห์วําจะท าการซํอมแบบไหน
ที่จะมีผลกระทบตํอสัตว์น๎อยที่สุด 
          4.5  การตรวจเช็คก่อนเข้าด าเนินการซ่อมแซมคอกกักสัตว์  
          กํอนที่ชํางจะลงมือปฏิบัติงานซํอมบ ารุงคอกกักสัตว์จะตรวจเช็คอีกทีวําประตูทุกห๎องท่ีไมํได๎ซํอมได๎ล็อกและติดกุญแจ
เป็นที่เรียบร๎อยแล๎วรวมถึงบริเวณโดยรอบคอกกักสัตว์วํามีวัตถุไวไฟหรือวัตถุสิ่งที่ติดไฟได๎งําย เพื่อป้องกันไมํให๎เกิดไฟไหม๎ให๎
แนํใจอีกทีถึงจะลงมือปฏิบัติงาน 
          4.6  การตรวจความเรียบร้อยของคอกกักและส่วนแสดงหลังจากปรับปรุงซ่อมแซมเสร็จ 

เมื่อชํางได๎ด าเนินการปรับปรุงซํอมแซมคอกกักสัตว์แล๎วเสร็จจะท าการตรวจความแข็งแรงให๎เรียบร๎อยพร๎อมกับ
เจ๎าหน๎าที่เลี้ยงสัตว์จากการซ่อมแซมว่ามีเศษวัสดุตกหล่นหรือไม่ที่จะเป็นอันตรายต่อสัตว์โดยจะจัดเก็บให้เรียบร้อย 
          4.7 การส่งมอบงาน  

เจ๎าหน๎าที่เลี้ยงสัตว์จะเซ็นตรวจรับงานเมื่อชํางได๎ด าเนินการซํอมบ ารุงคอกกักสัตว์เป็นที่เรียบร๎อยแล๎วและงานเชื่อม
โลหะจะเก็บใบแจ๎งซํอมไว๎เป็นข๎อมูลตํอไป 
5. การบ ารุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์งานเชื่อม 

5.1 ตรวจสอบชุดสายเชื่อม 
5.1.1 การหลุดหลวมของหัวจับลวดเชื่อม, หรืออุปกรณ์สํวนหัวตํางๆ 
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5.1.2 รอยไหม๎ หรือการแตกร๎าวของอุปกรณ์ 
5.1.3 ความร๎อนเกินขนาด และความเสียหายของสายเคเบิ้ล และชุดอุปกรณ์สํวนหัวเชื่อม 
5.1.4 ยึดสายดินให๎แนํนกับตัวชิ้นงานด๎วยตัวจับชิ้นงาน (Ground Clamp) และมีขนาดของก าลังไฟที่เหมาะสม เชํน   

300 แอมป์ 500 แอมป์ เป็นต๎น 
5.1.5 ต๎องแนํใจวํา สายไฟฟ้าที่ใช๎ไมํวําจะเป็นสายดินหรือสายเชื่อมสามารถทนกระแสไฟฟ้าใช๎งานสูงสุดได๎ 

     5.2 ตรวจสอบเครื่องเชื่อม 

5.2.1 ตรวจ และบันทึกผลการตรวจเป็นประจ า ตรวจระดับและความชื้นของน้ ามันหลํอเย็นในหม๎อแปลง ตรวจดูเศษ
ฝุ่น ผงละอองโลหะตํางๆ การรั่วของกระแสไฟ สภาพแวดล๎อมอยูํในอุณหภูมิที่เหมาะสม ไมํร๎อนหรือแออัดคับแคบเกินไป 

5.2.2 ป้องกัน ไมํให๎มีความร๎อนเกินขนาด ตรวจสอบด๎วยเครื่องวัดกระแสไฟฟ้าเพ่ือให๎มั่นใจวําขนาดของกระแสไฟฟ้าที่
ใช๎ ไมํเกินพิกัดของเครื่องเชื่อม และสายเชื่อม 

5.2.3 ท าความสะอาดอุปกรณ์เครื่องมืออยูํเสมอ ไมํดัดแปลงสภาพของตัวเครื่องหรือชุดอุปกรณ์สายเชื่อม-สายดิน 
5.2.4 ต๎องแนํใจวําที่เครื่องเชื่อมมีที่ระบายอากาศและพัดลมระบายความร๎อนในตัว และต๎องใช๎งานได๎ 

6. การบริหารจัดการงบประมาณประจ าปี  
          วางแผนการบริหารจัดการ งบประมาณที่เกี่ยวข๎องกับการปรับปรุงซํอมแซมคอกกักสัตว์ วัสดุอุปกรณ์ที่ใช๎ในการ
ซํอมแซมและวัสดุอุปกรณ์ที่เก่ียวข๎อง คําซํอมแซมและซํอมบ ารุง อุปกรณ์เครื่องมือตํางๆให๎เพียงพอส าหรับการซํอมบ ารุงคอกกัก
สัตว์ใน 1 ปี 
7. การบันทึกการซ่อมแซมประจ าเดือน 
          จดบันทึกการปฏิบัติงานในแตํละวันเก็บไว๎เป็นข๎อมูลการปฏิบัติงานประจ าเดือนของงานเชื่อมโลห 
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