	แผนบทเรียนที่  4

	วิชา
	งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
	ระดับ
	ปวช.

	เรื่อง
	กระบวนการเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส
	เวลา
	720
	นาที

	1. วัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรม

	
	1.  นักศึกษาสามารถบอกหลักการทำงานกระบวนการเชื่อมแก๊สได้
	พ2 , ท1 , จ2

	
	2.  นักศึกษาสามารถอธิบายวิธีการปรับเปลวความร้อนและเลือกวัสดุแล่นประสาน
	พ2 , ท2 , จ2

	
	ได้
	

	
	3.  นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง
	พ2 , ท2 , จ2

	
	
	

	
	
	

	2. การนำเข้าสู่บทเรียน

	
	ก. อุปกรณ์ช่วยสอน
	ข. คำถามประกอบ

	
	ตัวอย่างชิ้นงาน การเชื่อมแก๊ส
	นักศึกษาคิดว่าชิ้นงานดังต่อไปนี้  มีข้อจำกัดในการเชื่อมอย่างไรบ้าง ?

	
	
	

	
	
	

	3. การปฏิบัติการ

	
	เวลา (x นาที)
	180
	360
	540
	720

	
	หมายเลขวัตถุประสงค์
	
	
	
	

	
	ขั้นสนใจปัญหา
	
	
	
	
	

	
	
	บรรยาย
	
	
	
	
	

	
	ขั้นศึกษาข้อมูล
	ถามตอบ
	
	
	
	
	
	

	
	
	สาธิต
	
	
	
	
	
	

	
	ขั้นพยายาม
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	ขั้นสำเร็จผล
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	กระดานดำ
	
	
	
	
	

	
	
	หุ่นจำลอง
	
	
	
	
	

	
	อุปกรณ์
	แผ่นใส
	
	
	
	
	

	
	ช่วยสอน
	ของจริง
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	แผ่นภาพ
	
	
	
	
	

	
	
	ใบงาน
	
	
	
	
	
	

	
	
	ใบทดสอบ
	
	
	
	
	
	

	4.  ระดับพฤติกรรมที่คาดหวัง

	
	พุทธิพิสัย
	ทักษะพิสัย
	จิตพิสัย

	
	พ1  การพื้นความรู้
	ท1  การเรียนแบบ
	จ1  การยอมรับ

	
	พ2  การประยุกต์ความรู้
	ท2  การทำได้อย่างถูกต้อง
	จ2  การตอบสนอง

	
	พ3  การส่งถ่ายความรู้
	ท3  การทำโดยอัตโนมัติ
	จ3  กิจนิสัย
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	1.  กระบวนการเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส (Oxy-Acetylene  Welding;OAW)
                    เป็นกระบวนการเชื่อมโลหะด้วยความร้อนจากแก๊สเชื้อเพลิงจนเป็นบ่อหลอมละลาย  จากนั้นเติมลวดเชื่อมเปลือยลงในบ่อหลอมละลายจนกลายเป็นแนวเชื่อม
1.1  การเริ่มต้นทำการเชื่อม
1. หมุนเปิดวาล์วก๊าซทั้ง  2  ชนิด
2. ปรับแรงดันก๊าซตามการใช้งาน
3. ตรวจสอบรอยรั่วตามข้อต่อและสายยาง
4. จุดเปลวไฟและทำการเชื่อม
1.2การปฏิบัติเมื่อสิ้นสุดการเชื่อม
1. หมุนปิดวาล์วที่ถังก๊าซทั้ง  2  ชนิด
2. หมุนเปิดวาล์วที่กระบอกเชื่อมเพื่อไล่ก๊าซในสายออก
2.  โครงสร้างและชื่อของชิ้นส่วนอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส (Construction  and  Parts  Name)
2.1  การปรับแรงดันของเรคกูเรเตอร์ (Regulators)
1. เปิดวาล์วที่ถังก๊าซทั้ง  2  ชนิด
2. หมุนมือหมุนปรับแรงดันเข้าจนได้ระดับแรงดัน
3. หมุนเปิดวาล์วที่กระบอกเชื่อม
4. ตรวจสอบข้อต่อด้วยน้ำสบู่
5. ปฏิบัติการเชื่อม
2.1.1  ข้อควรระวังในการใช้งาน
1. ห้ามใช้จาระบีหรือน้ำมันทาอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส
2. ทำความสะอาดอุปกรณ์ก่อนประกอบเข้าด้วยกัน
3. ปิด-เปิดวาล์ว ด้วยความระมัดระวัง
4. ถ้ามีการเปลี่ยนอุปกรณ์ให้หมุนเกลียวให้แน่นทุกครั้ง
5. ไม่รื้อ และประกอบชิ้นส่วนอุปกรณ์เชื่อมเอง
2.2  การใช้กระบอกเชื่อมแก๊ส (Gas Welding  Blow  pipe)
1. ประกอบชิ้นส่วนอุปกรณ์ให้แน่น
2. ตรวจสอบการรั่วของแก๊สด้วยน้ำสบู่
3. ปรับแรงดันที่เหมาะสม
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	2.2.1  ข้อควรระวังเกี่ยวกับการใช้กระบอกเชื่อม
1. ถือกระบอกเชื่อมด้วยความระมัดระวัง
2. อย่าจุดไฟที่กระบอกเชื่อมค้างไว้นาน
3. ทำความสะอาดกระบอกเชื่อม ด้วยแก๊สออกซิเจน
4. ตรวจดูขนาดรูหัวทิพ และทำความสะอาด
5. ถ้ากระบอกเชื่อมร้อนให้ใช้แก๊สออกซิเจนทำให้เย็น
6. ประกอบหัวฉีดด้วยความระมัดระวัง
2.3  แว่นตาเชื่อมแก๊ส(Goggle)  ช่วยป้องกันแสงสว่างจากบ่อหลอมละลาย และป้องกันสะเก็ดไฟ
2.4  ที่จุดเปลวไฟ(Spark Ligter)   ให้ใช้ที่จุดเปลวไฟ ห้ามใช้ไฟเช็ค เนื่องจากจะถูกความร้อนจากเปลวไฟ
2.5  เข็มแยงหัวทิพ(Tip Cleaner)    ใช้ทำความสะอาดสะเก็ดไฟที่มาอุดในรู ทำให้เปลวไฟออกมาสมบูรณ์
2.6  ถุงมือ(Welding Glove)     ต้องสวมถุงมือหนังเพื่อป้องกันความร้อนจากการเชื่อม
2.7  ประแจขันอุปกรณ์   การขันต่ออุปกรณ์ต้องใช้ประแจที่มีขนาดเฉพาะ  จะทำให้หัวน๊อตข้อต่อไม่เสียรูปทรง
3.  หลักการพื้นฐาน  การใช้แก๊สOxy-Acetyleneมาเชื่อมโลหะให้ความร้อนสูงกว่าแก๊สชนิดอื่น
3.1  แก๊สออกซิเจน  (Oxygen  Gas)
                          มีคุณสมบัติไม่มีสี ไม่มีกลิ่น ไม่มีรส  ไม่เป็นพิษ  และไม่ละลายในน้ำ  จะเก็บไว้ในถังหรือท่อเหล็กทนต่อแรงดันสูง  ควรเก็บในสถานที่อากาศถ่ายเทสะดวก   ความร้อนไม่เกิน 35 องศาเซลเซียส  ห้ามเก็บไว้ใกล้ไฟหรือความร้อน
3.1.1  การเคลื่อนย้ายท่อออกซิเจน  
                           ต้องระมัดระวังไม่ให้ถังแก๊สกระแทก  ควรสวมฝาครอบวาล์วทุกครั้ง  หากต้องขนย้ายด้วยรถบรรทุกต้องยึดท่อให้แน่น
3.1.2  อันตรายจากแก๊สออกซิเจน   ควรใช้งานให้ถูกประเภท
3.2  แก๊สอะเซทิลีน  (Acetylene) 
                           เป็นแก๊สที่เบากว่าอากาศถูกบรรจุไว้ในถัง  ซึ่งดูดซึมโดยอะซีโทน
3.2.1  การใช้แก๊สอะเซทิลีน
                           การติดตั้งแก๊สอะเซทิลีน  ไม่ควรอยู่ใกล้บริเวณปฏิบัติงานอากาศถ่ายเทได้ดี  มีการยึดเพื่อป้องกันการล้ม  การต่ออุปกรณ์ควรตรวจสอบด้วยน้ำสบู่ ไม่ควรเปิดวาล์วมากเกินไป  หลังการใช้งานควรปิดวาล์วที่ถังแก๊สทุกครั้ง และไล่แก๊สในสายยางออกให้หมด
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	3.2.2  การเคลื่อนย้ายท่อแก๊สอะเซทิลีน
                              ให้ปิดวาล์วและสวมฝาครอบทุกครั้ง ไม่กลิ้งถังแก๊สหรือกระแทก  การเคลื่อนย้ายในโรงงานควรใช้รถเข็นลาก
4.  การปฏิบัติงาน  (Operation)
1. ยึดท่อแก๊สออกซิเจน และอะเซทิลีนเข้าด้วยกัน
2. ถอดฝาครอบแก๊สทั้งสองออก
3. ปล่อยแก๊สออกมาเพื่อไล่ฝุ่น
4. ประกอบอุปกรณ์ปรับแรงดัน
5. ปล่อยแก๊สออกมาเพื่อไล่ฝุ่น
6. ประกอบสายยาง
7. ปล่อยแก๊สออกมาเพื่อไล่ฝุ่นในสายยาง
8. ประกอบกระบอกเชื่อม
9. ตรวจสอบรอยรั่วด้วยน้ำสบู่
5.  การปรับเปลวไฟ  (Adjust  of  frame)
5.1  การปรับ เปลวไฟ  ที่ใช้ในการเชื่อมแก๊สมีอยู่  3  ชนิด ได้แก่
1. เปลวคาร์บูไรซิ่ง
2. เปลวนิวตรัล
3. เปลวอ๊อกซิไดซิ่ง
ส่วนเปลวที่ใช้ในการเชื่อม ใช้เปลวนิวตรัล หรือเปลวกลาง  เปลวกลาง คือเปลวที่มี

อัตราส่วนผสม  1 : 1  ประกอบด้วยเปลว 2 ชั้น  ชั้นในจะมีสีขาวนวลให้ความร้อนสูงถึง  3,200 องศาเซลเซียส
5.2  ความสำคัญของเปลวไฟ
5.3  บทเรียนสำหรับการใช้เปลวกลาง
6.  ลักษณะของแนวเชื่อม

                        6.1  ตำแหน่ง
                        6.2  การเคลื่อนไหวกระบอกเชื่อม
                        6.3  การเคลื่อนไหวลวดเชื่อม
                        6.4  การเคลื่อนไหวลวดเชื่อมและกระบอกเชื่อม
                        6.5  การสร้างแนวเชื่อม
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	6.6 การตรวจสอบ
6.7 การลดเปลวไฟที่ปลายสุดแนวเชื่อม
6.8 รอยต่อแนวเชื่อม
6.9 ความปลอดภัย
6.10 อื่นๆ
7.  ตำแหน่งและส่วนประกอบรอยเชื่อม
                           ท่าเชื่อมงานเชื่อมแก๊สมี  4  ท่าด้วยกัน  
1. ท่าราบ
2. ท่าขนานนอน
3. ท่าตั้ง
4. ท่าเหนือศีรษะ
8.  ชนิดของรอยต่อ  รอยต่อและสัญลักษณ์รอยต่อในงานเชื่อมแก๊สคล้ายกับงานเชื่อมไฟฟ้า  เพียงแต่วัสดุชิ้นงานจะมีขนาดที่บางกว่า
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ดังนั้นในทำนองเดียวกันจะได้ว่า


� EMBED Equation.3  ���          � EMBED Equation.3  ���


� EMBED Equation.3  ���        � EMBED Equation.3  ���
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