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                                                                                   บทที ่1 

บทน ำ 

1.1 หลกักำรและเหตุผล 
       เน่ืองจากการแข่งขนักีฬาในแต่ละชนิดต่าง ๆ กนั ในสนามการแข่งขนัหลากหลายสนามกนั แต่หากเป็น
สนามหญา้เป็นการยากท่ีจะให้เป็นเส้นสนามอย่างถาวรสนามบางสนาม จะตอ้งใชใ้นการแข่งขนักีฬาในหลาย
ประเภทฝ่ายในสนาม อาทิเช่น ฟุตบอล กรีฑา เป็นตน้ ในแต่ละคร้ังจึงจะตอ้งใชเ้คร่ืองทุนแรงเขา้มาช่วยในการตี
เสนสนามโดยใชห้ลกัการโรยปูนขาว หลกัการลูกกล้ิงจึงเกิดปัญหาตามมา เช่น ลูกกล้ิงไมค้ลองตวั ขนาดของสน
ไม่ตรงตามตอ้งการ จึงการผลิตเคร่ืองตีเส้นสนามแบบหลกัการของการโรยปูนขาวมาช่วย ซ่ึงรถตีเสนสนามท่ีได้
กล่าวน้ี จะมีความแม่นยาํในการตีเส้นสนามสูง ความเขม็จางของปูนขาวและเปนอยางความตองการ  

 
 

1.2 วตัถุประสงค์ 
 1.เพื่อศึกษาระบบการทาํงาน และทดลองประดิษฐเ์คร่ืองตีเส้นสนามโดยใชก้ารปูนขาว 

 2.เพื่อลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการใชเ้คร่ืองตีเส้นสนาม  
 3.เพื่อตอบสนองความตอ้งการของผูใ้ชท่ี้ตอ้งการความรวดเร็ว และสะดวกในการทาํงาน   

 
 

1.3 เป้ำหมำย 

       - เปำหมำยเชิงปริมำณ  
เคร่ืองตีเส้นสนามท่ีสามารถใชง้านได ้1 เคร่ือง  

        - เปำหมำยเชิงคุณภำพ  
 สนามท่ีไดจ้ากการตีเส้น สนามมีความแม่นยาํไดม้าตรฐานและสามารถใชตี้เส้นสนามหญา้  
 

1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
     1. จะไดเ้คร่ืองตีเส้นสนามท่ีทาํงานได ้1 เคร่ือง   
     2. จะไดเ้คร่ืองตีเส้นสนามท่ีมีคุณภาพ แม่นยาํ คงทนและง่ายต่อการใชง้าน  
     3. เคร่ืองตีเส้นสนามท่ีไดจ้ะมีความปลอดภยัในการทาํงาน  
     4. ไดรั้บประสบการณ์ในการวางแผน ออกแบบ รวมถึงการลงมือปฏิบติังานกลุ่ม   
 
 

 
 
 



 
 

1.5 กำรด ำเนินงำน 

                                                                                   

กิจกรรม 

เดือนตุลาคม   

พ.ศ 2559 

เดือน

พฤศจิกายน 

พ.ศ 2559 

เดือน

ธนัวาคม 

พ.ศ 2559 

เดือนมกราคม 

พ.ศ 2560 

เดือน

กมุภาพนัธ์ 

พ.ศ 2560 

เดือนมีนาคม 

พ.ศ 2560 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.ขั้นเตรียมกำร  

 1.1 ประชุมวา่งแผน 

 1.2 ศึกษาหาขอ้มูล 

  1.3 จดัทาํโครงการ 

  1.4 นาํเสนอโครการ 

                         

2.ขั้นด ำเนินกำร 

 2.1วางแผนการดาํเนิด 

งาน 

  2.2 จกัหาอุปกรณ์ 

  2.3 ลงมือผลิต 

  2.4 ทาํการทดลอง 

  2.5 ปรับปรุงแกไ้ข 

  2.6 จดัทาํรูปเล่มรายงาน 

  2.7 ผลิตส่ือเพื่อนาํเสนอ

ผลงาน 

 

                         

3.ขั้นน ำเสนอ 

  3.1 ส่งเล่มรายงาน 

  3.2 นาํเสนอผลงานต่อ

คณะกรรมการ 

 

                         

                                                                         ตารางท่ี 1การดาํเนินงาน 
 

 
 
 
 



 
 
 

บทที ่2 
เอกสำรทีเ่กีย่วข้อง 

   ความรู้พื้นฐานท่ีไดศึ้กษาคน้ควา้เก่ียวกบัการโครงการเคร่ืองบากท่อ สามารถแบ่งออกเป็นดงัน้ี 

                                    -การเช่ือมไฟฟ้า และเทคนิคการเช่ือม 

                               - เหล็ก  

                               -การตดัเหล็กดว้ยแก๊ส  

                               -ปูนขาว 

  

       2.1 เทคนิคและวธีิกำรเช่ือมไฟฟ้ำ 

การเช่ือมไฟฟ้าใหไ้ดร้อยเช่ือมท่ีมีความแขง็แรง และแนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์จะตอ้งมี เทคนิคในการทาํงาน คือ 

                                              
       

 

        ตั้งมุมลวดเช่ือม 

   ตั้งมุมลวดเช่ือมในขณะเช่ือมมุมลวดเช่ือมจะตอ้งตั้งใหไ้ดมุ้มท่ีเหมาะสมโดยจะมีมุมเกิดข้ึนจากลวดเช่ือมและ

ช้ินงาน คือ มีมุมหนา้ลวดเช่ือมกบัมุมทางดา้นขา้ง ประโยชน์ของมุมลวดน้ีก็เพื่อป้องกนัและบงัคบัสแล็กท่ีเกิด

จากฟลกัซ์ใหว้ิง่         ตามรอยเช่ือมและอลุมรอยเช่ือมไวไ้ม่ใหอ้ากาศเขา้ไปผสมกบัรอยเช่ือมไดมุ้มหนา้ลวด



เช่ือมขณะทาํการเช่ือมมุมน้ีควร ตั้งใหไ้ด ้70-80 องศาโดยสมํ่าเสมอมุมดา้นขา้ง เม่ือเดินลวดแนวเช่ือมแนวเดียว 

มุมดา้นขา้งควรจะ ตั้งใหไ้ด ้90 องศา 

 

ตลอดเวลา มุมดา้นขา้ง กรณีท่ีเช่ือมพอกหรือเช่ือมทบัแนวกนัหลาย ๆ แนว มุมน้ีควรตั้งมุมลวด ประมาณ 45 ถึง 

60 องศาการเร่ิมตน้จุดอาร์ก เร่ิมโดยนาํลวดเช่ือมจ้ีท่ีช้ินงานใหอ้าร์กเป็นประกายก่อนยกใหสู้งเพื่อปรับระยะ

อาร์ก ระยะอาร์ก คือ ระยะท่ีใชเ้ช่ือมช้ินงาน เพื่อใหก้ารหลอมละลายของลวดเช่ือมกบัช้ินงานติดดี ระยะอาร์กท่ี

เหมาะสมจะห่างเท่ากบัแกนลวดเช่ือม เช่น ลวด 0 3.25 มม. ระยะ อาร์กคือ 3.25 มม. 

 
      งานป้อมลวดเช่ือม -ระหวา่งการอาร์ก ลวดเช่ือมจะละลายประสานแนวเช่ือมทีละนอ้ย ใหป้้อนลวดเช่ือมลง

หาช้ินงาน โดยรักษาระยะอาร์กคงท่ีมุมดา้นขา้ง ยงัตอ้งรักษาไวใหไ้ด ้90° การต่อแนวเช่ือม -งานเช่ือมจะตอ้งมี

แนวต่องาน เช่น เม่ือเช่ือมไปแลว้หมดลวด หรือหยดุพกัก่อนการต่อแนว ตอ้งทาํความสะอาด   ใหเ้รียบร้อยโดย

แปรงลวดก่อน วธีิต่อใหเ้ร่ิมจากจุดนอกของรอยเช่ือม เม่ือจุดอาร์กแลว้จึงเดินตามแนวเช่ือม ท่าเช่ือมไฟฟ้า -การ

เช่ือมไฟฟ้ามีท่าเช่ือมไดห้ลายท่าตามลกัษณะของการทาํงาน ดงัต่อไปน้ีท่าเช่ือมราบท่าเช่ือมราบเป็นการเช่ือม

เม่ือช้ินงานวางอยูล่่างลวดเช่ือมขณะเช่ือมอยูข่า้งบน การเช่ือมท่าราบอาจเป็นงานต่อชน เช่ือมมุมหรือเช่ือมฉาก 

เป็นตน้ 



                                                          
ท่าเช่ือมข้ึนและเช่ือมลง -ท่าเช่ือมข้ึน คือ การเช่ือมเดินลวดเช่ือมข้ึน บนช้ินงานท่ีตั้งฉากกบัแนวระดบัช้ินงาน

อาจจะต่อชนหรือต่อเป็นมุมฉากท่าเช่ือมลง เป็นการเช่ือมโดยเดินลวดจากดา้นบนลงดา้นล่างท่าเช่ือมขนานนอน 

-ท่าเช่ือมขนานนอนเป็นการเช่ือมโดยเดินลวดเช่ือมในแนวระดบันอนท่าเช่ือมเหนือศีรษะ -ท่าเช่ือมเหนือศีรษะ

เป็นการเช่ือมท่ีรอยเช่ือมอยู่สูงและเช่ือมทางดา้นล่างของงานการเดินแนวเช่ือม -การเดินแนวเช่ือมไฟฟ้าตอ้ง

คาํนึงถึงแนวเช่ือม ท่าเช่ือม ชนิดของลวดเช่ือม (ชนิดของฟลกัช์หุม้) และความหนาของแนวเช่ือม การแนวทาํได้

ดงัน้ี 

                                                              
การเดินแนวเช่ือมแนวระนาบเดินแนวตรงไม่ส่ายลวด แนวเช่ือมเล็ก แนวนูนเดินแนวส่ายลวดเช่ือม ตอ้งการ

แนวเช่ือมกวา้ง แนวเช่ือมเวา้ตรงกลางการเดินแนวเช่ือมตั้งข้ึนและลงตั้งข้ึน ให้เช่ือมสายลวดเช่ือมแบบซิกแซ็ก

ข้ึนบนเช่ือมลง ส่ายลวดเช่ือมแบบสามเหล่ียมจากบนลงล่างเช่ือมลง ส่ายลวดเช่ือมแบบคร่ึงวงกลมจากบนลงล่าง 



 - เหล็ก "เหล็ก" เป็นค าท่ีคนไทยทัว่ไปนิยมใชเ้รียกเหมารวมกนัหมายถึง เหล็ก (iron) และ เหล็กกลา้ (steel) ซ่ึง

ใน ความเป็นจริงนั้น วสัดุทั้ง 2 อยา่งน้ีไม่เหมือนกนัหลายประการ อยา่งไรก็ดี เหล็กเป็นวสัดุพื้นฐานท่ีส าคญัยิ่ง

ในการ พฒันาสังคมและความเป็นอยูข่องมนุษยต์ั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนัและต่อไปในอนาคตอีกนานแสนนาน 

เหล็ก (iron) สัญลกัษณ์ทางวทิยาศาสตร์ Fe คือแร่ธาตุโลหะชนิดหน่ึงท่ีมีอยูใ่นธรรมชาติ ส่วนใหญ่มีสีแดงอม น ้

าตาล โดยปกติสามารถดูดติดแม่เหล็กได ้พบมากในชั้นหินใตดิ้นบริเวณท่ีราบสูงและภูเขา อยูใ่นรูปกอ้นสินแร่

เหล็ก (iron ore) ปะปนกบัโลหะชนิดอ่ืนๆ และหิน เม่ือน ามาใช้ประโยชน์จะตอ้งผ่านการท าให้บริสุทธ์ิดว้ย

กรรมวิธีการ "ถลุง" (ใช้ความร้อนสูงเผาให้สินแร่เหล็กกลายเป็นของเหลวในขณะท่ีก าจดัแร่อ่ืนท่ีไม่ตอ้งการ

ออกไป) นอกจากน้ีธาตุ เหล็กยงัเป็นสารอาหารท่ีร่างกายคนเราตอ้งการ เน่ืองจากเป็นองคป์ระกอบส าคญัในเมด็

เลือดแดงของเราอีกดว้ย กล่าวคือ คนท่ีขาดธาตุเหล็กจะเป็นโรคโลหิตจางไดง่้าย เหล็กกลา้ (steel)คือโลหะผสม

ชนิดหน่ึง โดยทัว่ไปเหล็กกลา้หมายความถึง "เหล็กกลา้คาร์บอน (carbon steel)" ซ่ึงประกอบดว้ยธาตุหลกัๆ คือ 

เหล็ก (Fe) คาร์บอน (C) แมงกานีส (Man) ซิลิคอน (Si) และธาตุอ่ืนๆ อีก เล็กน้อย เหล็กกลา้เป็นวสัดุโลหะท่ี

ไม่ไดมี้อยูต่ามธรรมชาติ แต่ถูกผลิตข้ึนโดยฝีมือมนุษย ์(และเคร่ืองจกัร) โดยตั้งอยู ่บนพื้นฐานของการปรับปรุง

เหล็ก (Fe/iron) ใหมี้คุณสมบติัโดยรวมดียิง่ข้ึน เช่น แปรเปล่ียนรูปไดต้ามท่ีตอ้งการ แขง็แรง ยดืหยุน่ ทนทานต่อ

แรงกระแทกหรือสภาวะทางธรรมชาติ สามารถรับน ้าหนกัไดม้าก ไม่ฉีกขาดหรือแตกหกั ง่าย เป็นตน้ เหมาะสม

ในการใชง้านในดา้นต่างๆ ในชีวิตประจ าวนัของคนเราไดอ้ยา่งหลากหลาย ดว้ยตน้ทุนท่ีต่ า เพื่อให้ขายไดใ้น

ระดบัราคาท่ีคนทัว่ไปซ้ือหามาใช้ได ้ ซ่ึงนบัว่ามีขอ้ไดเ้ปรียบดีกว่าวสัดุอ่ืนๆ มาก การแบ่งประเภทของเหล็ก 

สามารถแบ่งเหล็กออกเป็นกลุ่มกวา้งๆได ้2 กลุ่ม โดยพิจารณาจากปริมาณของ คาร์บอนท่ีมีอยูใ่นเหล็ก โดยแบ่ง

ออกไดเ้ป็น เหล็กหล่อคือเหล็กท่ีมีปริมาณธาตุคาร์บอนมากกวา่ 1.7% หรือ 2% ซ่ึงเหล็กชนิดน้ีจะข้ึนรูปไดด้ว้ย

วิธีหล่อ เท่านั้นเพราะปริมาณคาร์บอนท่ีสูงท าให้โครงสร้างมีคุณสมบติัท่ีแขง็แต่เปราะจึงไม่สามารถข้ึนรูปดว้ย

วิธีการรีดหรือ 9 วิธีทางกลอ่ืนๆได ้เรายงัสามารถแบ่งยอ่ยเหล็กหล่อออกไดอี้กหลายประเภท โดยพิจารณาจาก

โครงสร้างทางจุลภาค กรรมวิธีทางความร้อน ชนิดและปริมาณของธาตุผสม ไดแ้ก่ เหล็กหล่อเทา (grey cast 

iron) เป็นเหล็กหล่อท่ีมีปริมาณคาร์บอนและซิลิคอนสูง ท าให้มีโครงสร้างคาร์บอนอยู่ในรูป ของกราฟไทต์ 

เหล็กหล่อขาว (white cast iron) เป็นเหล็กหล่อท่ีมีปริมาณซิลิคอนต่ ากวา่เหล็กหล่อเทา ท าให้ไม่เกิดโครงสร้าง 

คาร์บอนในรูปกราฟไฟล์โดยคาร์บอนจะอยูใ่นรูปคาร์ไบทข์องเหล็ก (Fe3C) ท่ีเรียกวา่ ซีเมนไทตเ์ป็นเหล็กท่ีมี

ความ แข็งสูงทนการเสียดสี แต่จะเปราะ เหล็กหล่อกราฟไฟล์กลมหรือเหล็กหล่อเหนียว (spheroidal graphite 

cast iron, ductile cast iron) เป็น เหล็กหล่อเทาท่ีผสมธาตุแมกนีเซียมและหรือธาตุซีเรียมลงไปในน้ าเหล็ก ท 

าให้กราฟไฟล์ท่ีเกิดเป็นกลุ่มและมีรูปร่าง กลม ซ่ึงส่งผลถึงคุณสมบติัทางกลในทางท่ีดีข้ึน เหล็กหล่ออบเหนียว 

(malleable cast iron) เป็นเหล็กหล่อขาวท่ีน าไปอบในบรรยากาศพิเศษเพื่อท าให้คาร์บอน ในโครงสร้างคาร์



ไบต์แตกตวัออกมารวมกันเป็นกราฟไฟล์เม็ดกลม และท าให้เหล็กรอบๆท่ีมีปริมาณคาร์บอนลดลง ปรับ

โครงสร้างกลายเป็นเฟอร์ไรต์และหรือเฟิร์นไลต์ เหล็กชนิดน้ีจะมีความเหนียวดีกว่าเหล็กหล่อขาว แต่จะดอ้ย

กวา่ เหล็กหล่อกราฟไฟลก์ลมเล็กนอ้ย เหล็กหล่อโลหะผสม (alloy cast iron) เป็นเหล็กหล่อท่ีเติมธาตุผสมอ่ืนๆ

ลงไปในปริมาณท่ีค่อนขา้งมาก เพื่อ ปรับปรุงคุณสมบติัเฉพาะดา้นให้ดียิ่งข้ึน เช่นเติมนิกเกิลและโครเมียมเพื่อ

ปรับปรุงคุณสมบติัดา้นทนการเสียดสีและ ทนความร้อน เป็นตน้ เหล็กกลา้คือเหล็กท่ีมีปริมาณธาตุคาร์บอนน้อย

กวา่ 1.7% หรือ 2% เหล็กชนิดน้ีมีความเหนียวมากกว่า เหล็กหล่อท าให้สามารถท าการข้ึนรูปโดยใชก้รรมวิธี

ทางกลได้ ท าให้เหล็กชนิดน้ีถูกน าไปใช้งานอย่างกวา้งขวาง จึง พบเห็นได้ทัว่ไปในชีวิตประจ าวนั เช่น 

เหล็กเส้น เหล็กแผ่น เหล็กโครงรถยนต์ ท่อเหล็กต่างๆ ฯลฯ เหล็กกล้าสามารถ แบ่งได้เป็นกลุ่มต่างๆ ดงัน้ี 

เหล็กกล้าคาร์บอน (carbon steel) เป็นเหล็กท่ีมีคาร์บอนเป็นส่วนผสมหลกั โดยอาจมีธาตุอ่ืนผสมอยู่บา้งแต่ 

ไม่ได้เจาะจงจะผสมลงไป มกัติดมาจากกรรมวิธีการถลุงและการผลิต เราสามารถแบ่งย่อยกวา้งๆออกได้ 3 

ประเภท โดยพิจารณาตามปริมาณของธาตุคาร์บอนท่ีผสม คือ เหล็กคาร์บอนต่ า (low carbon steel) เป็นเหล็กท่ีมี

ปริมาณคาร์บอนต่ ากว่า 0.2% เหล็กชนิดน้ีมีความแข็งแรงต่ าสามารถ รีดหรือตีเป็นแผ่นไดง่้าย ตวัอย่างเหล็ก

เช่น เหล็กเส้น เหล็กแผ่นท่ีใช้กันทัว่ไป เหล็กกล้าคาร์บอนปานกลาง (medium carbon steel) เป็นเหล็กท่ีมี

ปริมาณคาร์บอนอยู่ระหวา่ง 0.2-0.5% เป็นเหล็กท่ีมี ความแข็งแรงสูงกวา่เหล็กคาร์บอนต่ า ใชท้ าช้ินส่วนของ

เคร่ืองจกัรกลทัว่ไป เหล็กประเภทน้ีสามารถท าการอบชุบ ความร้อนได ้ เหล็กกลา้คาร์บอนสูง (high carbon 

steel) เป็นเหล็กท่ีมีปริมาณคาร์บอนสูงกวา่ 0.5% มีความแข็งแรงและความ แข็งสูง สามารถท าการอบชุบความ

ร้อนให้คุณสมบติัความแข็งเพิ่มข้ึนได ้ใชท้ าพวกเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ต่างๆท่ีตอ้งการ ผิวแข็งและความตา้นทาน

การสึกหรอสูง 10 เหล็กกล้าผสม (alloy steel) เป็นเหล็กกล้าคาร์บอนท่ีมีธาตุอ่ืนผสมอยู่อย่างเจาะจงเพื่อ

วตัถุประสงคใ์นการ ปรับปรุงคุณสมบติัต่างๆ เช่น ความสามารถในการชุบแข็ง (hardenability) ความตา้นทาน

การกดักร่อน คุณสมบติัการ น าไฟฟ้าและคุณสมบติัทางแม่เหล็กเป็นตน้ ธาตุผสมท่ีเติมลงไป เช่น โครเมียม 

นิกเกิล โมลิบดินมั วาเนเดียม โคบอลต ์แมงกานีสและซิลิคอน โดยแมงกานีสและซิลิคอนจะตอ้งมีปริมาณมาก

พอสมควรจึงจะจดัไดว้า่เป็นเหล็กกลา้ผสม เพราะในเหล็กกลา้คาร์บอนก็มีปริมาณธาตุทั้งสองผสมอยูพ่อสมควร 

เราสามารถแบ่งยอ่ยกวา้งๆออกได ้2 ประเภทโดย พิจารณาตามปริมาณของธาตุผสม คือ เหล็กกลา้ผสมต่ า (low 

alloy steel) เป็นเหล็กกล้าผสมท่ีมีปริมาณธาตุผสมน้อยกว่า 10% เหล็กกล้าผสมสูง (high alloy steel) เป็น

เหล็กกลา้ผสมท่ีมีปริมาณธาตุผสมสูงกวา่ 10% 

 

 

 



กระบวนกำรตัด (Cutting Process) 

                 ปัจจยัสําคญัในการท่ีจะใช้เลือกประเภทของการตดัชนิดใดนั้นมีส่ิงท่ีตอ้งพิจารณาหลายปัจจยัเช่น 

ความสามารถของเคร่ืองมือท่ีใชต้ดั ,ตน้ทุนและผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนต่อวสัดุท่ีใชต้ดั   ก ระ บ วนก ารตัด ท่ีใช้

ความร้อน (Thermal Cutting)  มีการใชง้านอยา่งแพร่หลายเน่ืองจากประหยดัและใหค้วามรวดเร็วการใชง้านแต่

สาํหรับวสัดุบางประเภทจะมีผลกระทบเน่ืองจากความร้อนท่ีใชใ้นการตดั  กระบวนการตดัท่ีไม่ใชค้วามร้อน 

(Nonthermal Cutting)   แมจ้ะทาํงานไดช้า้กวา่ แต่ให้ความเท่ียงตรงท่ีดีกว่าสําหรับโลหะหลายชนิดและ

วสัดุท่ีไม่ใช่โลหะ 

 

กำรตัดด้วยควำมร้อน (Thermal  Cutting) 

          กระบวนการตดัดว้ยความร้อน  (TC) เป็นกระบวนการกาํจดัเน้ือโลหะออกโดยใช้การหลอมเหลว, เผา

ไหม ้หรือการระเหยในบริเวณดงักล่าว   แมว้่าจะใช้ความร้อนในการตดัแต่ยงัมีความแตกต่างกนัในแต่ละ

กระบวนการข้ึนอยู่กบัชนิดและความหนาของวสัดุท่ีจะทาํการตดักระบวนการตดัโดยใช้ความร้อนท่ีถูกใช้ใน

อยา่งแพร่หลายในอุตสาหกรรมคือ 

  

กำรตัดแบบ  

             การตดัชนิดน้ีใชแ้พร่หลายในอุตสาหกรรม   เน่ืองจากจากความหนาของช้ินงานท่ีเหมาะสมท่ีจะใชต้ดั

อยูร่ะหวา่ง  0.5-250  mm อุปกรณ์ท่ีใชมี้ราคาถูกและสามารถใชค้นในการตดัได ้  การตดัชนิดน้ีจะใชเ้ปลวไฟ

ของเช้ือเพลิงในสถานะแก็สผสมกบัออกซิเจน  (oxyfuel gas)  ในการตดัโดยท่ีโลหะจะถูกให้ความร้อนจนถึง

จุดท่ีเกิดการออกซิไดซ์อย่างรวดเร็ว (Kindling temperature)     ซ่ึงโดยทั่วไปนิยมใช้ก๊าซอะเซธิลีน, ก๊าซ

ธรรมชาติ,โพรเพน หรือสูตรเฉพาะ) จากเหตุผลท่ีมีการใชเ้ช้ือเพลิงหลายชนิด จึงมีการออกแบบหัวตดั 

(nozzle) ใหเ้หมาะสมกบัชนิดของเช้ือเพลิงและความเร็วในการตดั    กระบวนการตดัชนิดน้ีเร่ิมจากความร้อนท่ี

เกิดจากการเผาไหมส่้วนผสมของเช้ือเพลิงและออกซิเจนจะทาํให้เน้ือโลหะในบริเวณท่ีจะทาํการตดัมีลกัษณะ

สุกแดงซ่ึงเรียกวา่ Ignition tempterature  ซ่ึงท่ีจุดน้ีอุณหภูมิจะตํ่ากวา่อุณหภูมิท่ีจะเร่ิมหลอมเหลว  ซ่ึงท่ีจุดน้ีลาํ

ของออกซิเจนท่ีมีตวามเร็วสูงจะถูกพ่นนาํเขา้ไปยงัช้ินงานและเกิดปฎิกริยาการเผาไหมอ้ยา่งรวดเร็วในในจุดท่ี

จะทาํการตดัซ่ึงโลหะบางส่วนท่ีหลอมเหลวบางส่วนจะถูกเผาไหมจ้นเกรียม 

 

 



ควำมบริสุทธ์ของออกซิเจน 

             ความเร็วในการตดัและคุณภาพของขอบท่ีไดรั้บการตดัจะมีถูกกาํหนดโดยความบริสุทธ์ิของออกซิเจน  

ซ่ึงความบริสุทธ์ิควรมีค่าอยา่งตํ่า  99.5 % ถา้หากความบริสุทธ์ิลดลง 1 % จะทาํให้ความเร็วในการตดัลดลงถึง  

25 % และส้ินเปลืองเช้ือเพลิงเพิ่มข้ึน  25  % 

 

กำรเลือกใช้แก๊สเช้ือเพลงิ 

             แก๊สเช้ือเพลิงท่ีนิยมใช้กนัแพร่หลายมี 5  ประเภทคือ   acetylene, propane, MAPP (methylacetylene-

propadiene), propylene  และ แก๊สธรรมชาติ    ค่าอุณหภูมิสูงสุดของเปลวไฟ , อตัราส่วนของออกซิเจนต่อ

เช้ือเพลิงท่ีใช้โดยปริมาตร และค่าการกระจายของความร้อนท่ีขอบในและขอบนอกของเปลวไฟ แสดงใน 

ตารางท่ี  2  แสดงค่าความร้อนท่ีใชต้ดัสาํหรับเช้ือเพลิงประเภทต่างๆ 

 

Fuel Gas Maximum Flame 

Temperature °C 

Oxygen to fuel gas 

Ratio (vol) 

Heat distribution 

kJ/m3 

      Primar

y 

Secondary 

Acetylene 3,160 1.2:1 18,890 35,882 

Propane 2,810 4.3:1 10,433 85,325 

MAPP 2,927 3.3:1 15,445 56,431 

Propylene 2,872 3.7:1 16,000 72,000 

Hydrogen 2,834 0.42:1 - - 

Natural 

Gas 

2,770 1.8:1 1,490 35,770 

  

  



 ตารางท่ี  3   แสดงค่าพารามิเตอร์ต่างๆท่ีใชส้าํหรับ acetylene  gas 

Plate thk (in.) Cutting  tip 

( size 

number) 

Oxygen 

(psi) 

Acetylene 

(psi) 

Hand  cutting 

Speed (in/min) 

1/4 0 30 3 16-18 

3/8 1 30 3 14.5-16.5 

1/2 1 40 3 12-14.5 

3/4 2 40 3 12-14.5 

1 2 50 3 8.5-11.5 

1.5 3 45 3 6-7.5 

2 4 50 3 5.5-7 

3 5 45 4 5-6.5 

4 5 60 4 4-5 

5 6 50 5 3.5-4.5 

6 6 55 5 3-4 

8 7 60 6 2.5-3.5 

10 7 70 6 2-3 

12 8 70 6 1.5-2 

  

              



    หลกัการพื้นฐานของการตดัแบบน้ีจะใชก้ารอาร์คระหวา่งอิเลคโตรท (electrode) และช้ินงานท่ีตดัภายในช่อง

เล็กๆท่ีทาํดว้ยทองแดง (copper nozzle) ซ่ึงจะทาํให้เกิดพลาสมา ( plasma ) ซ่ึงมีอุณหภูมิและความเร็วสูเพิ่มข้ึน

เม่ือไหลออกมาจากหัว nozzle  โดยท่ีอุณภูมิจะอยูท่ี่ประมาณ  20,000  c และความเร็วเขา้ใกลค้วามเร็วเสียงซ่ึง

ลาํของพลาสมาจะตดัทะลุผา่นช้ินงานท่ีหลอมเหลวลว้ถูกกาํจดัให้ไหลออกไปกบัพลาสมาลงทางดา้นล่างของ

ช้ินงานขอ้แตกต่างระหวา่งระหวา่งกระบวนการ  OFC  และ กระบวนการ PAC  นั้น  กระบวนการ  PAC จะใช้

การอาร์คจนกระทัง่โลหะหลอมเหลว   ในขณะท่ีกระบวนการ   OFC   นั้นออกซิเจนจะออกซิไดซ์โลหะและ

ความร้อนทีไดรั้บจากปฎิกริยาจะทาํการหลอมละลายโลหะ 

        

 คุณภำพของช้ินงำนทีต่ัด 

             จะข้ึนอยูก่บัอุณหภูมิท่ีเกิดข้ึนท่ีช้ินงาน   ดงันั้นถา้สามารถควบคุมอุณหภูมิโดยการออกแบบหวัตดัไดก้็

จะช่วยทาํใหคุ้ณภาพของรอยตดัดีข้ึน  นอกจากนั้นมีอีกหลายวธีิเช่น 

การใชแ้ก๊สสองชนิด  (Dual gas) 

                ลกัษณะของการตดัชนิดน้ีแสดงในรูปท่ี  5   โดยจะมีการป้อนแก๊สอีกชนิดหน่ึงเขา้ไปรอบๆ nozzle 

ซ่ึงจะมีขอ้ดีคือ ช่วยเพิ่มการอาร์คและช่วยเป่าเศษโลหะท่ีถูกตดัแลว้ออกไป โดยทัว่ไปแล้ว พลาสมาแก๊ส ท่ี

นิยมใชไ้ดแ้ก่ Ar ,    Ar-H2  หรือ  N2   และแก๊สชนิดท่ี 2 ท่ีนิยมใชจ้ะข้ึนอยูก่บัชนิดของโลหะท่ีจะใชต้ดั เช่น  

เหล็ก นิยมใช ้ อากาศ,O2,N2  สเตนเลส นิยมใช ้ N2 , Ar-H2 , CO2   อลูมิเนียม   

การใชน้ํ้าฉีด  (Water Injection) 

             โดยปกติวิธีน้ีจะใช ้ N2  เป็นพลาสมาแก๊ส และใชน้ํ้ าพ่นเขา้ไปในแนวรัศมีเขา้สู่ลาํของพลาสมา ซ่ึงจะ

ช่วยเพิ่มอุณหภูมิใหสู้งข้ึนไดถึ้ง  30000   C   ซ่ึงขอ้ดีของการใชว้ธีิน้ีคือ 

    1. ช่วยเพิ่มคุณภาพของรอยตดั 

    2. เพิ่มความเร็วในการตดั 

   3. ลดการสึกหรอของ nozzle      

 

 

 

 

 



กำรใช้น ำ้รำด  (Water Shroud) 

             ลกัษณะของการตดัชนิดน้ีแสดงในรูปท่ี  7  นอกจากนั้นอาจใช้ช้ินงานจุ่มลงในนํ้ าโดยให้อยูใ่ตผ้ิวนํ้ า  

50-70 cm ซ่ึงขอ้ดีของวธีิน้ี 

       1. ช่วยลดควนั 

       2.ช่วยลดเสียงจาก  155  เดซิเบล  เหลือประมาณ  96  เดซิเบล 

       3. เพื่มอายกุารใชง้านของ   nozzle 

 

การใชอ้ากาศแทนแก๊สชนิดอ่ืน  (Air plasma) 

             หวัฉีดแบบน้ีจะใชอ้ากาศเป็นพลาสมาแก๊ส แทน  Ar  หรือ  N2 แต่จะตอ้งใชอิ้เลคโตรทชนิดพิเศษท่ีทาํ

ดว้ย Hafnium  หรือ Zirconium  สวมแทน copper   วธีิน้ีแมว้า่จะช่วยค่าใชจ่้ายของแก๊สไดแ้ต่ก็ยงัมีค่าใชจ่้ายของ

อิเลคโครทซ่ึงยงัมีราคาค่อนขา้งสูง 

 

Air Carbon Arc cutting 

                เป็นกระบวนการตัดซ่ึงโลหะท่ีถูกตัดถูกหลอมละลายโดยใช้ความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์คของ

คาร์บอน  ซ่ึงโลหะท่ีหลอมเหลวจะถูกเป่าออกไปโดยใชอ้ากาศอดัท่ีมีความเร็วสูง จากท่อท่ีอยูใ่กลอิ้เลคโตรท ท่ี

ทาํดว้ยคาร์บอนผสมแกรไฟตด์งัแสดงในรูปท่ี  9 

  

 

         ลมท่ีใช้จะมีค่าความดันอยู่ระหว่าง  80-100  psi  และมีอัตราการไหล  5-50 ฟุตต่อนาที  ซ่ึงจะใช้ 

compressor เพื่ออดัอากาศขนาด  1-10  HP  ข้ึนอยูก่บัขนาดของอิเลคโตรท   อิเลคโตรทจะทาํจากส่วนผสมของ

คาร์บอนและแกรไฟต์ซ่ึงจะถูกผลิตเป็นเน้ือเดียวกนั  นอกจากนั้นอิเลคโตรทยงัมีหลาย ชนิด ไดแ้ก่  ชนิดไม่

เคลือบ (uncoated  electrode)   มีราคาถูกแต่จะมีความสามารถในการนาํไฟฟ้าไดต้ ํ่า   ชนิดเคลือบดว้ยทองแดง 

(copper-coated  electrode)   จะมีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางไม่ค่อยเปล่ียนแปลงนกัขณะใชง้าน นอกจากนั้นยงัมี

ความคงทนและนาํไฟฟ้าไดดี้กวา่  ซ่ึงจะมีทั้งชนิดท่ีใชก้บักระแสตรงและกระแสสลบั โดยสัดส่วนของคาร์บอน

และแกรไฟตจ์ะแตกต่างกนัเล็กนอ้ย 

              

 



            ลกัษณะการใช้งาน  CAC-A   จะใช้ในการตดัโลหะ  เซาะร่องผิวท่ีชาํรุด , กาํจดัรอยเช่ือมท่ีชาํรุด , ใช้

เซาะร่องเพื่อทาํแนวเช่ือม   ซ่ึงการตดัชนิดน้ีจะมีสะเก็ดของโลหะเกิดข้ึนตามขอบของช้ืนงานท่ีตดัและไม่ทาํให้

อุณหภูมิในบริเวณใกลเ้คียงสูงมาก ซ่ึงจะช่วยลดการบิดตวัของช้ินงานได ้

Laser Beam cutting  (LBC) 

             เป็นกระบวนการตดัโดยใชค้วามร้อนโดยจะทาํการหลอมเหลววสัดุและทาํให้หลอมเหลวกลายเป็นไอ

โดยใช้ความร้อนจากแสงเลเซอร์  ซ่ึงกระบวนการน้ีตอ้งอาจใช้แก๊สช่วยในการกาํจดัเศษโลหะท่ีหลอมเหลว

ออก   กระบวนการสร้างแสงเลเซอร์น้ี จะประกอบไปดว้ย แหล่งพลงังาน , สารกาํเนิดเลเซอร์ , ท่อเลเซอร์ , 

ระบบการนาํรังสี   ซ่ึงจะใหช่้วงความยาวคล่ืนและกาํลงัท่ีแตกต่างกนัไป     

                                                
รูปท่ี   กระบวนการ  LBC 

             ในการสร้างแสงเลเซอร์นั้นจะใชส้ารกาํเนิดเลเซอร์เป็นแก๊ส  และใชร้ะบบนาํรังสี เป็นระบบกระจกเงา 

ซ่ึงการใชก้ระจกเงาสะทอ้นลาํแสงน้ีก็ทาํให้มีปัญหาได ้ในกรณีท่ีมีการตดัโลหะท่ีมีพื้นผิวเงาวาว   เลเซอร์แยก

ตามสารกาํเนิดเลเซอร์มีหลายประเภทไดแ้ก่ 

 ·  CO2             Laser   เหมาะสาํหรับใชง้าน  ตดั , สลกั , เช่ือม , ควา้น 

·  Neodynium   Laser   เหมาะสาํหรับใชง้าน  เช่ือม , ควา้น  ท่ีตอ้งใชพ้ลงังานสูง 

·  Nd-YAG       Laser   เหมาะสาํหรับใชง้าน  สลกั , เช่ือม , ควา้น  ท่ีตอ้งใชพ้ลงังานสูง 

             ขอ้ดีของการตดัโดยใชแ้สงเลเซอร์ คือ   ใหค้วามเร็วในการตดัสูง  รอยตดัแคบ , เกิดความร้อนนอ้ยและ

ช้ินงานบิดตวัตํ่า,  เกิดการสั่นสะเทือนตํ่า , เกิดแก๊สนอ้ย  

                                 

 

 



     กำรใช้งำน 

             C-Mn  steel   ตดัไดท่ี้ความหนาสูงสุด  20  mm 

           1. สเตนเลส    ตดัไดท่ี้ความหนาสูงสุด 12  mm 

           2.  อลูมิเนียม    ตดัไดท่ี้ความหนาสูงสุด   10  mm 

·          3 .โลหะท่ีไม่มีเหล็กผสมเทอร์โมพลาสติก 

             การตดัโดยวิธีน้ีจะใชน้ํ้ าท่ีมีความดนัสูงอดัผ่านรูเล็กๆท่ีเราเรียกวา่ Orifice หรือ  Jewel  เพื่อทาํการพ่น

เข้าสู่วสัดุท่ีจะทาํการตดั  ซ่ึงสามารถแยกได้เป็น 2 ชนิด ได้แก่ กระบวนการตดัโดยใช้นํ้ าอย่างเดียว (Pure 

Waterjet Cutting) และกระบวนการตดัโดยใช้นํ้ าซ่ึงมีการผสมสารกดักร่อนเขา้ไปด้วย  (Abrasive Waterjet 

Cutting) 

กระบวนการตดัโดยใชน้ํ้าอยา่งเดียว (Pure Waterjet Cutting) 

             วิธีน้ีนํ้ าจะถูกอดัจนมีความดนัอยูร่ะหวา่ง  1,300-6,200  Bar  ซ่ึงเม่ือผา่นเขา้สู่  Orifice ท่ีมีขนาด  0.18-

0.4  mm จะทาํให้ความดนัและความเร็วมีค่าเพิ่มข้ึนสูง  โดยความเร็วจะมีค่าใกลเ้คียงกบัความเร็วเสียง ( 960 

km/hr) ดงัรูปท่ี 11 สาํหรับวสัดุท่ีเหมาะสาํหรับใชว้ธีิน้ีตดัจะเป็นวสัดุท่ีมีเน้ือนุ่มเช่น ไมเ้น้ืออ่อน , กระดาษทิชชู 

, วสัดุภายในรถยนต ์       

 

กระบวนการตดัโดยใชน้ํ้าซ่ึงมีการผสมสารกดักร่อนเขา้ไปดว้ย  (Abrasive Waterjet Cutting) 

             วิธีน้ีจะมีการเติมสารกดักร่อน (Abrasive material) เขา้ไปผสมหลงัจากท่ีนํ้ าไหลผา่น Orifice ซ่ึงจะทาํ

ใหเ้กิดภาวะสุญญากาศ และจะดึงสารช่วยกดักร่อนเขา้ไปผสมกบักระแสนํ้า  ดงัรูปท่ี  12  ซ่ึงสารช่วยกดักร่อนน้ี

จะมีบทบาทสําคญัในการทะลุทะลวงผา่นเน้ือวสัดุท่ีจะทาํการตดั  ซ่ึงวิธีการตดัโดยวิธีน้ีสามารถทาํการตดัวสัดุ

ท่ีมีความแขง็กวา่วธีิแรกไดเ้ช่น เซรามิกส์,  อลูมิเนียม 

 

 

 

 

 

 

 



ปูนขำว ปรับปรุงดนิ 
 

 

ปูนขำว (lime)    เป็นผลิตภณัฑท่ี์ไดจ้ากกระบวนการเผาหินปูนจนเหลือ CaO หรือ แคลเซียมออกไซด ์มี
ลกัษณะเป็นกอ้นหรือผงสีขาว เม่ือละลายนํ้าจะใหส้ภาพเป็นด่าง นิยมใชม้ากในภาคอุตสาหกรรม และ
การเกษตร 

กำรผลติปูนขำว 
     ปูนปูนขาวสามารถผลิตไดจ้ากกระบวนการเผาหินปูนท่ีอุณหภูมิมากกวา่ 1 0 0 0  องศาเซลเซียส เพื่อกาํจดั
คาร์บอนไดออกไซดอ์อก (C O 2) จนไดเ้ป็นผลิตภณัฑ์ขาวของแคลเซียมออกไซด ์ (C a O) 
 ปูนขำวสำมำรถแบ่งเป็น 2 ชนิดคือ 
1.เป็นชนิดของปูนขาวท่ีผลิตไดจ้ากการเผาหินปูน โดยไม่ไดผ้า่นการทาํปฏิกิริยากบันํ้า ประกอบดว้ยแร่ธาตุ
หลกั คือ Ca และ Mg โดยมีสัดส่วนของ CaO มากกวา่ MgO แบ่งเป็น 2 ชนิด คือ 
– High Calcium Quick lime เป็นปูนขาวท่ีมีส่วนประกอบเฉพาะ CaO 
– Dolomitic Quick lime เป็นปูนขาวท่ีส่วนประกอบของ CaO และ MgO โดยมีส่วนของ CaO มากกวา่ 



 

กระบวนการผลิตปูนขาวชนิด Quick lime ไดจ้ากการเผาหินปูน ดงัสมการ 
21K Cal + CaCO3 = CaO + CO2 

CaMg(CO3)2 = MgO + CaCO3 + CO2 

     2. Hydrated lime 
เป็นชนิดของปูนขาวท่ีผลิตไดจ้ากการทาํปฏิกิริยาของปูนขาวชนิด Quicklime กบันํ้า  แบ่งเป็น 3 ชนิด คือ 
– Hydrated high calcium lime เป็นปูนขาวท่ีมีส่วนประกอบเฉพาะ Ca(OH)2 
– Monohydrated dolomitic lime เป็นปูนขาวท่ีส่วนประกอบของ Ca(OH)2 และ MgO โดยมีส่วนของ Ca(OH)2 
มากกวา่ 
– Dihydrated dolomitic lime เป็นปูนขาวท่ีส่วนประกอบของ Ca(OH)2 และ Mg(OH)2 โดยมีส่วน
ของ Ca(OH)2 มากกวา่ Mg(OH)2 

ประโยชน์ปูนขำวทำงกำรเกษตร 
   1. กำรปรับปรุงดิน 
 ปูนขาวในทางเกษตรมีใชม้ากในดา้นการปรับปรุงดิน อาทิ หนา้ดินเหนียว ดินเป็นกรด ดินมีเช้ือโรค เป็นตน้ 
ซ่ึงมกัใชใ้นแปลงนา แปลงผกั สวนผลไม ้เพื่อปรับปรุงใหดิ้นมีคุณภาพเหมาะแก่การเพาะปลูก ซ่ึงปูนขาว
สามารถปรับปรุงดินได ้ดงัน้ี 
 

 



  1. การแลกเปล่ียนประจุ 
    เม่ือนาํปูนขาวผสมกบัดินประจุท่ีเกิดจากปูนขาวจะเขา้แทนท่ีประจุของแร่ธาตุต่างๆในดินทาํใหแ้ร่ธาตุถูก 
ปลดปล่อยออกมาจากดิน ซ่ึงจาํทาํใหพ้ืชสามารถดูดซึมนาํมาใชป้ระโยชน์ไดง่้าย ประจุของแร่ธาตุท่ีพบในดิน 
ไดแ้ก่ Al3+,Mg2+,K+,H+,Na+,Li+(SO4)2-,(PO4)3-,(NO3)- เป็นตน้ 

2. ดินร่วนซุย 
    เม่ือมีการแลกเปล่ียนประจุของไอออนต่างๆจะทาํใหดิ้นสามารถแยกเป็นเมด็หรือแบ่งเป็นกอ้นไดง่้าย แทนท่ี
จะเป็นเน้ือละเอียดเกาะกนัแน่น 

3. ปรับสภาพความเป็นกรด-ด่าง 
    การใส่ปูนขาวในดินจะช่วยปรับสภาพความเป็นกรด-ด่างไดดี้ โดยเฉพาะในสภาพดินท่ีมีค่าความเป็นกรดสูง 
(H+) จะถูกทาํใหค้วามเป็นกรดลดลงจากสภาพความเป็นด่างของปูนขาว (OH-) ท่ีแตกตวัในดิน เช่น 

Ca(OH)2 = 2Ca+ + 2(OH-) 

     ดงันั้น จึงมกัใชปู้นขาวหวา่นโรยปรับสภาพดินท่ีเป็นกรด เช่น บ่อเล้ียงกุง้ บ่อเล้ียงปลา 

4. การฆ่าเช้ือโรค 
    เน่ืองจากสภาพความเป็นด่างของปูนขาวจะมีผลต่อการยบัย ั้งการเจริญเติบโตของเช้ือจุลินทรียต่์างๆในดินได ้
ทั้งน้ี ควรใชใ้นขณะดินแหง้หรือมีนํ้านอ้ยเพื่อสภาพความเป็นด่างเกิดข้ึนอยา่งสมบูรณ์ ร่วมดว้ยกบัการฆ่าเช้ือ
จากแสงแดด 

2. กำรปรับสภำพน ำ้ 
     การปรับสภาพนํ้าในทางเกษตรมกัใชป้รับสภาพนํ้าตามบ่อเก็บนํ้า แหล่งนํ้าขงั รวมถึงระบบบาํบดันํ้าเสียใน
การเกษตร โดยเฉพาะแหล่งนํ้าท่ีมีลกัษณะเป็นกรดจากภาวะการเน่าเสียของสารอินทรียห์รือแหล่งนํ้าท่ีมีกรด
กาํมะถนัมาก ซ่ึงการใชปู้นขาวจะช่วยลดความเป็นกรดของนํ้าได ้

3. กำรฆ่ำเช้ือโรค 
   การฆ่าเช้ือโรคดว้ยปูนขาวสามารถนาํไปใชก้บัแหล่งต่างๆของการเกษตร อาทิ การฆ่าเช้ือในดินตามแปลง
เกษตร พื้นโรงเรือนเล้ียงสัตว ์รางระบายนํ้า บ่อบาํบดันํ้าเสีย แหล่งนํ้าเน่าเสีย เป็นตน้ 



บทที ่3 

วธีิด ำเนินงำน 

3.1 วสัดุและอุปกรณ์โครงกำร 

ล ำดับ รำยกำร จ ำนว
น 

รำคำต่อหน่วย รำคำรวม หมำยเหตุ 

    1. ลอ้  10 น้ิว     2 300 600  

    2. สี     1 100 100  

    3. ทินเนอร์     1 45 45  

    4. เหล็กเพลา  5 หุน     2 - -  

    5. เห็ลกกล่อง     1 - -  

    6. ตุก๊ตาจบัเพลา     4 95 380  

    7      

รวม 1,125 บำท  

 

3.2 กำรด ำเนินกำร 

   3.2.1 ศึกษาแบบแปลน  โดยเร่ิม เตรียมวสัดุใหไ้ดข้นาดและครบตามแบบ แลว้นาํเหล็กท่ีเตรียมไวม้าตดั
ไหไ้ด ้ตามขนาดตอ้งการ  
   -ใชแ้ก๊สตดักล่องเหล็กเก่าในช็อปขนาดท่ีเกินมา 

              -นาํเหล็กเพรา ขนาด 2 น้ิว ยาว 80 ซม. มากล่ึงลดขนาดปลายเหล็กเพราจนเหลือ 1 น้ิว 

              -ดดัแปลงสเตอร์เก่ารถ ขนาด 42 ฟัน และสเตอร์เล็ก 14 ฟัน 2 คู่ 
              -ตดัโซ่เก่ารถยาวประมาณ  
               
           3.2.2 นาํกล่องเหล็กเก่ามาแปลงทาํเป็นท่ีบรรจุปูนขาวของเคร่ืองโรยปุนขาว จากนั้นตดัเหล็กเพรานาํไป
กล่ึงใหไ้ดข้นาดตามลอ้ท่ีตอ้งการ ต่อไปเป็นการทาํรถโรยปูนขาว 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



บทที ่4 

กำรออกแบบและทดลอง 

4.1 ตำรำงบันทกึกำรทดสอบ 

 

ล ำดับ ผลกำรทดสอบ ปัญหำทีพ่บ วธีิแก้ไข 

1 ระบบล ำเลยีงปูนขำว ปูนขำวออกไม่สม ่ำเสมอ เพิม่ใบปัดปูนออกอกี1ใบ 

2 ใบพดัใหญ่ ปุนลงไม่หมด เพิม่ขนำดใบพดัให้ใหญ่ขึน้ 

3 โซ่ โซ่ไม่ตึง ได้ตัดโซ่ออกตำมขนำดควำมติง 

 

                                                                      ต ำรำงที ่3 ตำรำงกำรทดสอบ  
 
 
 
                                                                                                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที ่5 
บทสรุป 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนิน 

จากการท่ีไดท้าํรถโรยปูนขาวข้ึนมาน้ีหลงัจากไดท้ดลองประสิทธิภาพของรถโรยปูนขาวแลว้
สรุปไดด้งัน้ี 

1.รถโรยปูนขาวสามารถบรรจุปูนไดค้ร่ึงกระสอบ 

2.รถโรยปูนขาวสามารถทาํงานโดยไม่ตอ้งใชค้นงานเยอะ 

3.นกัเรียนนาํความรู้ และทกัษะไปสร้างสรรคช้ิ์นงาน  
5.2 ปัญหำและอุปสรรค 

1.ปูนขาวอาจจะลาํเลียงลงไม่ดีพอ  
 

5.3ข้อเสนอแนะ 

1.ควรใชถ้งัเก็บปูนขาวท่ีเป็นทรงกรวย 

2.ควรใชใ้บพดัปัดปูนท่ีเป็นใบเกรียวเพื่อการลาํเลียงปูนขาวไดดี้ข้ึน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 



 
บรรณำนุกรม 

 งานเช่ือม
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%E
0%B8%A1%E0%B9%84/ 

  งานตดัแก๊สhttp://thermal-
mech.com/%E0%B8%82%E0%B8%9A%E0%B8%A7%E0%B8%99%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8
%A3%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%94%E0%B9%89%E0%B8%A7%E0%B8%A2%
E0%B9%81%E0%B8%81%E0%B9%8A%E0%B8%AA%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%81%E0%
B8%8B/ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                             
 
 
 
 
 
 
                                                                                
 



                                                                               
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาคผนวก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                                                ภำพกำรปฏิบัติงำน 

 
 

                               

               
 
 
 
 
 

         ภาพท่ี1 ภาพสมาชิกในกลุ่ม                                                            ภาพท่ี2 ภาพแกไ้ขโครงงาน 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

        ภาพท่ี3 ภาพเด่ียว                                                              ภาพท่ี4 ภาพการทาํงานภายใน 

 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี5 ภาพระบบการเปิดปูน                                        ภาพท่ี6 ภาพโซ่ขบัเพราในรถ 
 
 



 
 
 
 
 

 
 
 
 

   
                                           ภาพท่ี7 ภาพรถโรยปูนท่ีเสร็จแลว้พร้อมใชง้าน 

 
 
 
 

 

           
 



 
     รหสั 0517 
ช่ือ-นามสกลุ นาย ปฏิพล  สุวรรณวงค ์ ช่ือเล่น มาร์ค ฉายา ดาวไก่ชน 
ท่ีอยูปั่จจุบนั74 หมู่1 ต.อาจสามารถ อ.เมือง จ.นครพนม  รหสัไปรษณีย ์48000 
เบอร์โทร 0610897898   
อีเมล ์57.patiphon@atsn.ac.th 
Facebook   นอ้งมาร์ค แลว้ไง 
 
ควำมรู้สึกทีม่ต่ีอโรงเรียน  
  ขอบคุณภรรดา และมาสเตอร์ มิส ใหค้วามรู้ความอดทนในการใช่ชีวติในโรงเรียน โดยมีเพื่อนๆ 
นอ้งๆ ท่ีหนา้รักทุกคน และการทาํงาน โดยมีมาสเตอร์ค่อยท่ีเป็นปรึกษา จนผมทาํงานเป็น และหาอ
นาตคใหผ้ม  
 
คติประจ ำใจ อยากสูงตอ้งเขยง่  อยากเก่งตอ้งขยนั 
 

 

 

 

 
 
 
 
  
 
 
 
 



  รหสั0522 
ช่ือ-นามสกลุ นายพิเชษฐ ์ต๋าคาํไร่ ช่ือเล่น หน่ึง   ฉายา หน่ึงทุกซอย (ซอยทุกรู) 
ท่ีอยูปั่จจุบนั อ.เเม่สาย จ.เชียงราย. รหสัไปรษณีย ์57150……………. 
เบอร์โทร 0936718199.  
อีเมล ์57.pichet@atsn.ac.th 
Facebook  น.หน่ึง ชกัชกัช๊า 
 
ควำมรู้สึกทีม่ต่ีอโรงเรียน  
   ภูมิใจดีใจท่ีไดถู้กเลือกมาโรงเรียนน้ีรู้รักเเละสามคัคี 
 
คติประจ ำใจ 
    พอใจเท่าท่ีมี ยนิดีเท่าท่ีได ้
 

 

 

 

 

 

 

 



กติติกรรมประกาศ 

โครงงานเร่ือง รถโรยปูนขาว จะส าเร็จลุล่วงไม่ไดถ้า้ไม่ไดรั้บการช่วยเหลือจากผูอ้  านวยการโรงเรียนอสัสัมชญั
เทคนิคนครพนม ภราดากิตติศกัด์ิ   เจริญศรี    
          มาสเตอร์ดอน  วภิา ครูประจ าวชิา ท่ีช่วยใหค้  าปรึกษา ช่วยแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ เก่ียวกบัโครงงาน ตลอดจน
เอ้ือเฟ้ือสถานท่ี และออกแบบผลงาน 

          รถโรยปูนขาว  ท่ีช่วยใหค้  าปรึกษาและอ านวยความสะดวกในการทดลอง และจดัท าโครงการ 

          ขอขอบคุณพระคุณบิดา-มารดา ครู-อาจารยโ์รงเรียนอสัสัมชญัเทคนิคนครพนม  ท่ีไดอ้บรมสั่งสอนประสาน
วชิาตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนั  
         คณะผูจ้ดัท าโครงงานขอขอบคุณท่านท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งไว ้ณ โอกาสน้ี 

  
  
 

   คณะผูจ้ดัท ำ 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 



ค าน า 

รายงานเล่มน้ีเป็นส่วนหน่ึงของวชิาโครงการ  ซ่ึงสมาชิกในกลุ่มไดศึ้กษาคน้ควา้เก่ียวกบัเร่ืองรถโรยโรยสนาม
ซ่ึงรายงานน้ีมีเน้ือหาเก่ียวกบัตั้งแต่การศึกษาขอมูล การขออนุมติัโครงการ ขั้นตอนการด าเนินโครงการ การทดลอง การ
สรุปผลการด าเนิน    จนส าเร็จอยา่งละเอียดและครบถว้น โครงการรถโรยปูนขาวน้ีส่งเสริมการเรียนการสอน 

สมาชิกในกลุ่มหวงัเป็นอยา่งยิง่วา่จะเป็นประโยชน์ต่อผูท่ี้สนใจเอกสารการท ารถเอนกประสงคเ์ป็นอยา่งมาก 
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