
บนัทึกหลงัการจดัการเรียนรู้ 

รหัสวชิา 2567-30103-2024 รายวชิา เทคโนโลยีหุ่นยนตง์านเช่ือม 

เทคนิคโลหะ เทคนิคโลหะ/1 2567 (สทล.1/1 (ปวช) )  

ครูผูส้อน นายอภิวฒัน์ อนุรักษ ์จ  านวน  

วนัที่ 23 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จ  านวน 8 คน สาย 5 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
งานเช่ือมในท่าราบ (1G) เป็นท่าพื้นฐานที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือมโลหะ โดยในงานเช่ือมหุ่นยนต ์ท่าราบ 1G จะมีลกัษณะการท างานดงัน้ี: 
 
ความหมายของท่า 1G 

1G: ท่าราบที่ช้ินงานถกูวางอยู่ในแนวนอน และหัวเช่ือมเคลื่อนที่ไปตามแนวเช่ือมในแนวระนาบ 

ลกัษณะงาน: เป็นการเช่ือมที่ช้ินงานไม่เคลื่อนที่ หุ่นยนตห์รือหัวเช่ือมจะเป็นฝ่ายเคลื่อนไหว 
การตั้งค่าหุ่นยนตส์ าหรับเช่ือมท่าราบ 1G 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือม 
 
หัวเช่ือมควรตั้งอยู่ในมุมที่เหมาะสม เช่น มุมลาก (Drag Angle) 10-15 องศา 
มุมควรปรับตามชนิดโลหะและกระบวนการเช่ือม เช่น MIG, TIG, หรือ MMA 

ความเร็วในการเช่ือม 
 
ปรับความเร็วให้เหมาะสมกบัชนิดโลหะและความหนาของช้ินงาน เพื่อป้องกนัการเกิดรูพรุนหรือการเผาไหมท้ี่มากเกินไป 
กระแสไฟฟ้าและแรงดนั 

 
ค่ากระแสไฟและแรงดนัตอ้งปรับให้สอดคลอ้งกบัลวดเช่ือมและความหนาของช้ินงาน เช่น: 
โลหะบาง: ใชก้ระแสต ่า 
โลหะหนา: ใชก้ระแสสูง 
แกนเคลือ่นที่ของหุ่นยนต ์
 
ก าหนดการเคลือ่นที่ให้ราบร่ืนและต่อเน่ือง เพื่อให้แนวเช่ือมสม ่าเสมอ 
หลีกเลี่ยงการเคลือ่นที่กระตุกหรือชะงกั 
ขอ้ควรระวงั 
การเตรียมช้ินงาน: ท าความสะอาดบริเวณที่จะเช่ือมเพื่อป้องกนัส่ิงสกปรก เช่น สนิม, คราบน ้ ามนั 

การตรวจสอบแนวเช่ือม: หลงัเช่ือม ควรตรวจสอบวา่แนวเช่ือมไม่มีรูพรุนหรือรอยแตก 
การปรับโปรแกรม: หากเป็นการใชง้านหุ่นยนต ์ควรตรวจสอบโปรแกรมให้แน่ใจวา่เส้นทางการเช่ือมถูกตอ้ง 
การน าไปใชง้าน 

งานเช่ือมท่าราบ 1G เหมาะส าหรับ: 
 
งานโครงสร้างพื้นฐาน เช่น เหลก็แผน่ 

งานที่ตอ้งการความแม่นย  าสูง เช่น การผลิตช้ินส่วนในโรงงานอุตสาหกรรม 
ถา้คุณมีขอ้มูลเฉพาะเก่ียวกบังานที่ตอ้งการ สามารถบอกเพิ่มเติมได ้เพื่อช่วยปรับค าแนะน าให้เหมาะสมยิ่งขึ้น 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 



นายณัฐวตุิ สุบิน (สาย) , นายพุธชา นุชนนทรีย ์(สาย) , นายรพพีฒัน์ ห้วยหงษท์อง (สาย) , นายรพภีทัร จิตรกลา้ (สาย) , นายรัฏฐกรณ์ เพช็
รน้อย (สาย) , นายภทัรพล พดัโสภา (สาย) , นายนฤสรณ์ ยะโสต (สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 23 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จ  านวน 8 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

งานเช่ือมในท่าราบ (1G) เป็นท่าพื้นฐานที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือมโลหะ โดยในงานเช่ือมหุ่นยนต ์ท่าราบ 1G จะมีลกัษณะการท างานดงัน้ี: 
 
ความหมายของท่า 1G 

1G: ท่าราบที่ช้ินงานถกูวางอยู่ในแนวนอน และหัวเช่ือมเคลื่อนที่ไปตามแนวเช่ือมในแนวระนาบ 

ลกัษณะงาน: เป็นการเช่ือมที่ช้ินงานไม่เคลื่อนที่ หุ่นยนตห์รือหัวเช่ือมจะเป็นฝ่ายเคลื่อนไหว 
การตั้งค่าหุ่นยนตส์ าหรับเช่ือมท่าราบ 1G 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือม 
 
หัวเช่ือมควรตั้งอยู่ในมุมที่เหมาะสม เช่น มุมลาก (Drag Angle) 10-15 องศา 
มุมควรปรับตามชนิดโลหะและกระบวนการเช่ือม เช่น MIG, TIG, หรือ MMA 

ความเร็วในการเช่ือม 
 
ปรับความเร็วให้เหมาะสมกบัชนิดโลหะและความหนาของช้ินงาน เพื่อป้องกนัการเกิดรูพรุนหรือการเผาไหมท้ี่มากเกินไป 

กระแสไฟฟ้าและแรงดนั 

 
ค่ากระแสไฟและแรงดนัตอ้งปรับให้สอดคลอ้งกบัลวดเช่ือมและความหนาของช้ินงาน เช่น: 
โลหะบาง: ใชก้ระแสต ่า 
โลหะหนา: ใชก้ระแสสูง 
แกนเคลือ่นที่ของหุ่นยนต ์
 
ก าหนดการเคลือ่นที่ให้ราบร่ืนและต่อเน่ือง เพื่อให้แนวเช่ือมสม ่าเสมอ 
หลีกเลี่ยงการเคลือ่นที่กระตุกหรือชะงกั 
ขอ้ควรระวงั 
การเตรียมช้ินงาน: ท าความสะอาดบริเวณที่จะเช่ือมเพื่อป้องกนัส่ิงสกปรก เช่น สนิม, คราบน ้ ามนั 

การตรวจสอบแนวเช่ือม: หลงัเช่ือม ควรตรวจสอบวา่แนวเช่ือมไม่มีรูพรุนหรือรอยแตก 
การปรับโปรแกรม: หากเป็นการใชง้านหุ่นยนต ์ควรตรวจสอบโปรแกรมให้แน่ใจวา่เส้นทางการเช่ือมถูกตอ้ง 
การน าไปใชง้าน 

งานเช่ือมท่าราบ 1G เหมาะส าหรับ: 
 
งานโครงสร้างพื้นฐาน เช่น เหลก็แผน่ 

งานที่ตอ้งการความแม่นย  าสูง เช่น การผลิตช้ินส่วนในโรงงานอุตสาหกรรม 
ถา้คุณมีขอ้มูลเฉพาะเก่ียวกบังานที่ตอ้งการ สามารถบอกเพิ่มเติมได ้เพื่อช่วยปรับค าแนะน าให้เหมาะสมยิ่งขึ้น 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 



นายภทัรพล พดัโสภา (สาย) , นายนฤสรณ์ ยะโสต (สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 23 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จ  านวน 8 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
งานเช่ือมในท่าราบ (1G) เป็นท่าพื้นฐานที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือมโลหะ โดยในงานเช่ือมหุ่นยนต ์ท่าราบ 1G จะมีลกัษณะการท างานดงัน้ี: 
 
ความหมายของท่า 1G 

1G: ท่าราบที่ช้ินงานถกูวางอยู่ในแนวนอน และหัวเช่ือมเคลื่อนที่ไปตามแนวเช่ือมในแนวระนาบ 

ลกัษณะงาน: เป็นการเช่ือมที่ช้ินงานไม่เคลื่อนที่ หุ่นยนตห์รือหัวเช่ือมจะเป็นฝ่ายเคลื่อนไหว 
การตั้งค่าหุ่นยนตส์ าหรับเช่ือมท่าราบ 1G 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือม 
 
หัวเช่ือมควรตั้งอยู่ในมุมที่เหมาะสม เช่น มุมลาก (Drag Angle) 10-15 องศา 
มุมควรปรับตามชนิดโลหะและกระบวนการเช่ือม เช่น MIG, TIG, หรือ MMA 

ความเร็วในการเช่ือม 
 
ปรับความเร็วให้เหมาะสมกบัชนิดโลหะและความหนาของช้ินงาน เพื่อป้องกนัการเกิดรูพรุนหรือการเผาไหมท้ี่มากเกินไป 

กระแสไฟฟ้าและแรงดนั 

 
ค่ากระแสไฟและแรงดนัตอ้งปรับให้สอดคลอ้งกบัลวดเช่ือมและความหนาของช้ินงาน เช่น: 
โลหะบาง: ใชก้ระแสต ่า 
โลหะหนา: ใชก้ระแสสูง 
แกนเคลือ่นที่ของหุ่นยนต ์
 
ก าหนดการเคลือ่นที่ให้ราบร่ืนและต่อเน่ือง เพื่อให้แนวเช่ือมสม ่าเสมอ 
หลีกเลี่ยงการเคลือ่นที่กระตุกหรือชะงกั 
ขอ้ควรระวงั 
การเตรียมช้ินงาน: ท าความสะอาดบริเวณที่จะเช่ือมเพื่อป้องกนัส่ิงสกปรก เช่น สนิม, คราบน ้ ามนั 

การตรวจสอบแนวเช่ือม: หลงัเช่ือม ควรตรวจสอบวา่แนวเช่ือมไม่มีรูพรุนหรือรอยแตก 
การปรับโปรแกรม: หากเป็นการใชง้านหุ่นยนต ์ควรตรวจสอบโปรแกรมให้แน่ใจวา่เส้นทางการเช่ือมถูกตอ้ง 
การน าไปใชง้าน 

งานเช่ือมท่าราบ 1G เหมาะส าหรับ: 
 
งานโครงสร้างพื้นฐาน เช่น เหลก็แผน่ 

งานที่ตอ้งการความแม่นย  าสูง เช่น การผลิตช้ินส่วนในโรงงานอุตสาหกรรม 
ถา้คุณมีขอ้มูลเฉพาะเก่ียวกบังานที่ตอ้งการ สามารถบอกเพิ่มเติมได ้เพื่อช่วยปรับค าแนะน าให้เหมาะสมยิ่งขึ้น 

 

 

 



วนัที่ 24 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จ  านวน 8 คน สาย 4 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
งานเช่ือมในท่าราบ (1G) เป็นท่าพื้นฐานที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือมโลหะ โดยในงานเช่ือมหุ่นยนต ์ท่าราบ 1G จะมีลกัษณะการท างานดงัน้ี: 
 
ความหมายของท่า 1G 

1G: ท่าราบที่ช้ินงานถกูวางอยู่ในแนวนอน และหัวเช่ือมเคลื่อนที่ไปตามแนวเช่ือมในแนวระนาบ 

ลกัษณะงาน: เป็นการเช่ือมที่ช้ินงานไม่เคลื่อนที่ หุ่นยนตห์รือหัวเช่ือมจะเป็นฝ่ายเคลื่อนไหว 
การตั้งค่าหุ่นยนตส์ าหรับเช่ือมท่าราบ 1G 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือม 
 
หัวเช่ือมควรตั้งอยู่ในมุมที่เหมาะสม เช่น มุมลาก (Drag Angle) 10-15 องศา 
มุมควรปรับตามชนิดโลหะและกระบวนการเช่ือม เช่น MIG, TIG, หรือ MMA 

ความเร็วในการเช่ือม 
 
ปรับความเร็วให้เหมาะสมกบัชนิดโลหะและความหนาของช้ินงาน เพื่อป้องกนัการเกิดรูพรุนหรือการเผาไหมท้ี่มากเกินไป 

กระแสไฟฟ้าและแรงดนั 

 
ค่ากระแสไฟและแรงดนัตอ้งปรับให้สอดคลอ้งกบัลวดเช่ือมและความหนาของช้ินงาน เช่น: 
โลหะบาง: ใชก้ระแสต ่า 
โลหะหนา: ใชก้ระแสสูง 
แกนเคลือ่นที่ของหุ่นยนต ์
 
ก าหนดการเคลือ่นที่ให้ราบร่ืนและต่อเน่ือง เพื่อให้แนวเช่ือมสม ่าเสมอ 
หลีกเลี่ยงการเคลือ่นที่กระตุกหรือชะงกั 
ขอ้ควรระวงั 
การเตรียมช้ินงาน: ท าความสะอาดบริเวณที่จะเช่ือมเพื่อป้องกนัส่ิงสกปรก เช่น สนิม, คราบน ้ ามนั 

การตรวจสอบแนวเช่ือม: หลงัเช่ือม ควรตรวจสอบวา่แนวเช่ือมไม่มีรูพรุนหรือรอยแตก 
การปรับโปรแกรม: หากเป็นการใชง้านหุ่นยนต ์ควรตรวจสอบโปรแกรมให้แน่ใจวา่เส้นทางการเช่ือมถูกตอ้ง 
การน าไปใชง้าน 

งานเช่ือมท่าราบ 1G เหมาะส าหรับ: 
 
งานโครงสร้างพื้นฐาน เช่น เหลก็แผน่ 

งานที่ตอ้งการความแม่นย  าสูง เช่น การผลิตช้ินส่วนในโรงงานอุตสาหกรรม 
ถา้คุณมีขอ้มูลเฉพาะเก่ียวกบังานที่ตอ้งการ สามารถบอกเพิ่มเติมได ้เพื่อช่วยปรับค าแนะน าให้เหมาะสมยิ่งขึ้น 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายณัฐวฒิุ เหลือเหลือ่ม (สาย) , นายณัฐวตุิ สุบิน (สาย) , นายพธุชา นุชนนทรีย ์(สาย) , นายรพพีฒัน์ ห้วยหงษท์อง (สาย) , นายภทัรพล พดั
โสภา (สาย) , นายนฤสรณ์ ยะโสต (สาย) ,  

 

 

 



วนัที่ 24 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จ  านวน 8 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
งานเช่ือมในท่าราบ (1G) เป็นท่าพื้นฐานที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือมโลหะ โดยในงานเช่ือมหุ่นยนต ์ท่าราบ 1G จะมีลกัษณะการท างานดงัน้ี: 
 
ความหมายของท่า 1G 

1G: ท่าราบที่ช้ินงานถกูวางอยู่ในแนวนอน และหัวเช่ือมเคลื่อนที่ไปตามแนวเช่ือมในแนวระนาบ 

ลกัษณะงาน: เป็นการเช่ือมที่ช้ินงานไม่เคลื่อนที่ หุ่นยนตห์รือหัวเช่ือมจะเป็นฝ่ายเคลื่อนไหว 
การตั้งค่าหุ่นยนตส์ าหรับเช่ือมท่าราบ 1G 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือม 
 
หัวเช่ือมควรตั้งอยู่ในมุมที่เหมาะสม เช่น มุมลาก (Drag Angle) 10-15 องศา 
มุมควรปรับตามชนิดโลหะและกระบวนการเช่ือม เช่น MIG, TIG, หรือ MMA 

ความเร็วในการเช่ือม 
 
ปรับความเร็วให้เหมาะสมกบัชนิดโลหะและความหนาของช้ินงาน เพื่อป้องกนัการเกิดรูพรุนหรือการเผาไหมท้ี่มากเกินไป 

กระแสไฟฟ้าและแรงดนั 

 
ค่ากระแสไฟและแรงดนัตอ้งปรับให้สอดคลอ้งกบัลวดเช่ือมและความหนาของช้ินงาน เช่น: 
โลหะบาง: ใชก้ระแสต ่า 
โลหะหนา: ใชก้ระแสสูง 
แกนเคลือ่นที่ของหุ่นยนต ์
 
ก าหนดการเคลือ่นที่ให้ราบร่ืนและต่อเน่ือง เพื่อให้แนวเช่ือมสม ่าเสมอ 
หลีกเลี่ยงการเคลือ่นที่กระตุกหรือชะงกั 
ขอ้ควรระวงั 
การเตรียมช้ินงาน: ท าความสะอาดบริเวณที่จะเช่ือมเพื่อป้องกนัส่ิงสกปรก เช่น สนิม, คราบน ้ ามนั 

การตรวจสอบแนวเช่ือม: หลงัเช่ือม ควรตรวจสอบวา่แนวเช่ือมไม่มีรูพรุนหรือรอยแตก 
การปรับโปรแกรม: หากเป็นการใชง้านหุ่นยนต ์ควรตรวจสอบโปรแกรมให้แน่ใจวา่เส้นทางการเช่ือมถูกตอ้ง 
การน าไปใชง้าน 

งานเช่ือมท่าราบ 1G เหมาะส าหรับ: 
 
งานโครงสร้างพื้นฐาน เช่น เหลก็แผน่ 

งานที่ตอ้งการความแม่นย  าสูง เช่น การผลิตช้ินส่วนในโรงงานอุตสาหกรรม 
ถา้คุณมีขอ้มูลเฉพาะเก่ียวกบังานที่ตอ้งการ สามารถบอกเพิ่มเติมได ้เพื่อช่วยปรับค าแนะน าให้เหมาะสมยิ่งขึ้น 

 

 

 

วนัที่ 24 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จ  านวน 8 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 



งานเช่ือมในท่าราบ (1G) เป็นท่าพื้นฐานที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือมโลหะ โดยในงานเช่ือมหุ่นยนต ์ท่าราบ 1G จะมีลกัษณะการท างานดงัน้ี: 
 
ความหมายของท่า 1G 

1G: ท่าราบที่ช้ินงานถกูวางอยู่ในแนวนอน และหัวเช่ือมเคลื่อนที่ไปตามแนวเช่ือมในแนวระนาบ 

ลกัษณะงาน: เป็นการเช่ือมที่ช้ินงานไม่เคลื่อนที่ หุ่นยนตห์รือหัวเช่ือมจะเป็นฝ่ายเคลื่อนไหว 
การตั้งค่าหุ่นยนตส์ าหรับเช่ือมท่าราบ 1G 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือม 
 
หัวเช่ือมควรตั้งอยู่ในมุมที่เหมาะสม เช่น มุมลาก (Drag Angle) 10-15 องศา 
มุมควรปรับตามชนิดโลหะและกระบวนการเช่ือม เช่น MIG, TIG, หรือ MMA 

ความเร็วในการเช่ือม 
 
ปรับความเร็วให้เหมาะสมกบัชนิดโลหะและความหนาของช้ินงาน เพื่อป้องกนัการเกิดรูพรุนหรือการเผาไหมท้ี่มากเกินไป 

กระแสไฟฟ้าและแรงดนั 

 
ค่ากระแสไฟและแรงดนัตอ้งปรับให้สอดคลอ้งกบัลวดเช่ือมและความหนาของช้ินงาน เช่น: 
โลหะบาง: ใชก้ระแสต ่า 
โลหะหนา: ใชก้ระแสสูง 
แกนเคลือ่นที่ของหุ่นยนต ์
 
ก าหนดการเคลือ่นที่ให้ราบร่ืนและต่อเน่ือง เพื่อให้แนวเช่ือมสม ่าเสมอ 
หลีกเลี่ยงการเคลือ่นที่กระตุกหรือชะงกั 
ขอ้ควรระวงั 
การเตรียมช้ินงาน: ท าความสะอาดบริเวณที่จะเช่ือมเพื่อป้องกนัส่ิงสกปรก เช่น สนิม, คราบน ้ ามนั 

การตรวจสอบแนวเช่ือม: หลงัเช่ือม ควรตรวจสอบวา่แนวเช่ือมไม่มีรูพรุนหรือรอยแตก 
การปรับโปรแกรม: หากเป็นการใชง้านหุ่นยนต ์ควรตรวจสอบโปรแกรมให้แน่ใจวา่เส้นทางการเช่ือมถูกตอ้ง 
การน าไปใชง้าน 

งานเช่ือมท่าราบ 1G เหมาะส าหรับ: 
 
งานโครงสร้างพื้นฐาน เช่น เหลก็แผน่ 

งานที่ตอ้งการความแม่นย  าสูง เช่น การผลิตช้ินส่วนในโรงงานอุตสาหกรรม 
ถา้คุณมีขอ้มูลเฉพาะเก่ียวกบังานที่ตอ้งการ สามารถบอกเพิ่มเติมได ้เพื่อช่วยปรับค าแนะน าให้เหมาะสมยิ่งขึ้น 

 

 

 

วนัที่ 25 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จ  านวน 8 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

งานเช่ือมในท่าราบ (1G) เป็นท่าพื้นฐานที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือมโลหะ โดยในงานเช่ือมหุ่นยนต ์ท่าราบ 1G จะมีลกัษณะการท างานดงัน้ี: 
 
ความหมายของท่า 1G 

1G: ท่าราบที่ช้ินงานถกูวางอยู่ในแนวนอน และหัวเช่ือมเคลื่อนที่ไปตามแนวเช่ือมในแนวระนาบ 

ลกัษณะงาน: เป็นการเช่ือมที่ช้ินงานไม่เคลื่อนที่ หุ่นยนตห์รือหัวเช่ือมจะเป็นฝ่ายเคลื่อนไหว 



การตั้งค่าหุ่นยนตส์ าหรับเช่ือมท่าราบ 1G 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือม 
 
หัวเช่ือมควรตั้งอยู่ในมุมที่เหมาะสม เช่น มุมลาก (Drag Angle) 10-15 องศา 
มุมควรปรับตามชนิดโลหะและกระบวนการเช่ือม เช่น MIG, TIG, หรือ MMA 

ความเร็วในการเช่ือม 
 
ปรับความเร็วให้เหมาะสมกบัชนิดโลหะและความหนาของช้ินงาน เพื่อป้องกนัการเกิดรูพรุนหรือการเผาไหมท้ี่มากเกินไป 

กระแสไฟฟ้าและแรงดนั 

 
ค่ากระแสไฟและแรงดนัตอ้งปรับให้สอดคลอ้งกบัลวดเช่ือมและความหนาของช้ินงาน เช่น: 
โลหะบาง: ใชก้ระแสต ่า 
โลหะหนา: ใชก้ระแสสูง 
แกนเคลือ่นที่ของหุ่นยนต ์
 
ก าหนดการเคลือ่นที่ให้ราบร่ืนและต่อเน่ือง เพื่อให้แนวเช่ือมสม ่าเสมอ 
หลีกเลี่ยงการเคลือ่นที่กระตุกหรือชะงกั 
ขอ้ควรระวงั 
การเตรียมช้ินงาน: ท าความสะอาดบริเวณที่จะเช่ือมเพื่อป้องกนัส่ิงสกปรก เช่น สนิม, คราบน ้ ามนั 

การตรวจสอบแนวเช่ือม: หลงัเช่ือม ควรตรวจสอบวา่แนวเช่ือมไม่มีรูพรุนหรือรอยแตก 
การปรับโปรแกรม: หากเป็นการใชง้านหุ่นยนต ์ควรตรวจสอบโปรแกรมให้แน่ใจวา่เส้นทางการเช่ือมถูกตอ้ง 
การน าไปใชง้าน 

งานเช่ือมท่าราบ 1G เหมาะส าหรับ: 
 
งานโครงสร้างพื้นฐาน เช่น เหลก็แผน่ 

งานที่ตอ้งการความแม่นย  าสูง เช่น การผลิตช้ินส่วนในโรงงานอุตสาหกรรม 
ถา้คุณมีขอ้มูลเฉพาะเก่ียวกบังานที่ตอ้งการ สามารถบอกเพิ่มเติมได ้เพื่อช่วยปรับค าแนะน าให้เหมาะสมยิ่งขึ้น 

 

 

 

วนัที่ 25 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จ  านวน 8 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

งานเช่ือมในท่าราบ (1G) เป็นท่าพื้นฐานที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือมโลหะ โดยในงานเช่ือมหุ่นยนต ์ท่าราบ 1G จะมีลกัษณะการท างานดงัน้ี: 
 
ความหมายของท่า 1G 

1G: ท่าราบที่ช้ินงานถกูวางอยู่ในแนวนอน และหัวเช่ือมเคลื่อนที่ไปตามแนวเช่ือมในแนวระนาบ 

ลกัษณะงาน: เป็นการเช่ือมที่ช้ินงานไม่เคลื่อนที่ หุ่นยนตห์รือหัวเช่ือมจะเป็นฝ่ายเคลื่อนไหว 
การตั้งค่าหุ่นยนตส์ าหรับเช่ือมท่าราบ 1G 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือม 
 
หัวเช่ือมควรตั้งอยู่ในมุมที่เหมาะสม เช่น มุมลาก (Drag Angle) 10-15 องศา 
มุมควรปรับตามชนิดโลหะและกระบวนการเช่ือม เช่น MIG, TIG, หรือ MMA 



ความเร็วในการเช่ือม 
 
ปรับความเร็วให้เหมาะสมกบัชนิดโลหะและความหนาของช้ินงาน เพื่อป้องกนัการเกิดรูพรุนหรือการเผาไหมท้ี่มากเกินไป 

กระแสไฟฟ้าและแรงดนั 

 
ค่ากระแสไฟและแรงดนัตอ้งปรับให้สอดคลอ้งกบัลวดเช่ือมและความหนาของช้ินงาน เช่น: 
โลหะบาง: ใชก้ระแสต ่า 
โลหะหนา: ใชก้ระแสสูง 
แกนเคลือ่นที่ของหุ่นยนต ์
 
ก าหนดการเคลือ่นที่ให้ราบร่ืนและต่อเน่ือง เพื่อให้แนวเช่ือมสม ่าเสมอ 
หลีกเลี่ยงการเคลือ่นที่กระตุกหรือชะงกั 
ขอ้ควรระวงั 
การเตรียมช้ินงาน: ท าความสะอาดบริเวณที่จะเช่ือมเพื่อป้องกนัส่ิงสกปรก เช่น สนิม, คราบน ้ ามนั 

การตรวจสอบแนวเช่ือม: หลงัเช่ือม ควรตรวจสอบวา่แนวเช่ือมไม่มีรูพรุนหรือรอยแตก 
การปรับโปรแกรม: หากเป็นการใชง้านหุ่นยนต ์ควรตรวจสอบโปรแกรมให้แน่ใจวา่เส้นทางการเช่ือมถูกตอ้ง 
การน าไปใชง้าน 

งานเช่ือมท่าราบ 1G เหมาะส าหรับ: 
 
งานโครงสร้างพื้นฐาน เช่น เหลก็แผน่ 

งานที่ตอ้งการความแม่นย  าสูง เช่น การผลิตช้ินส่วนในโรงงานอุตสาหกรรม 
ถา้คุณมีขอ้มูลเฉพาะเก่ียวกบังานที่ตอ้งการ สามารถบอกเพิ่มเติมได ้เพื่อช่วยปรับค าแนะน าให้เหมาะสมยิ่งขึ้น 

 

 

 

 
 
 
 

ลงช่ือ...................................................................................................ครูผูส้อน 

( นายอภิวฒัน์ อนุรักษ ์)  
 15 มีนาคม 2568  

 

ลงช่ือ...................................................................................................หัวหน้าแผนก 

( ....................................................... ) 
................................................................................................... 

 

ลงช่ือ...................................................................................................นายรองผูอ้  านวยการฝ่ายวชิาการ 
( นายประพฤติ พฤศชนะ )  

................................................................................................... 
 



ลงช่ือ...................................................................................................นายผูอ้  านวยการวทิยาลัยการอาชีพบางสะพาน 

( นายนิมิตร ศรียาภยั )  
................................................................................................... 

         

 


