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ค าน า 
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ลักซ์  (SAW) กระบวนการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน (OAW) ต าแหน่งท่าเชื่อม รอยต่อ และลักษณะรอยเชื่อมตาม
มาตรฐานลักษณะจุดบกพรอง สาเหตุและวิธีการแกไข, ในส่วนท้ายหน่วยของแผนจัดท า แบบทดสอบประเมินผล ,
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สมรรถนะรายวิชา ค าอธิบายรายวิชา  และมุ่งเน้นพุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย การประยุกตใ์ช้ 

 แผนการจัดการการเรียนรู้เล่มนี้คงเป็นประโยชน์ต่อครูผู้สอนและนักเรียนหรือผู้สนใจทั่วไป 
หากผิดพลาดประการใดผู้จัดท าต้องขออภัยไว้ ณ โอกาสนี้ด้วย   

                                       
  นายกฤษดา สุขพืชกิจ   
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อ้างอิงมาตรฐาน 
............................................-............................................................................................................  

ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 
ประยุกตใชหลักการกระบวนการเชื่อม ในการวางแผนปฏิบัติงานเชื่อมตามมาตรฐานอาชีพในสาขา 

อุตสาหกรรมการเชื่อม 
จุดประสงค์รายวิชา เพ่ือให้ 

1. เขาใจเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการเชื่อมแบบตาง ๆใชงานของเครื่องมือ อุปกรณกระบวนการ 
เชื่อมตาง ๆ 

2. มีทักษะการเตรียมงานเชื่อม ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเชื่อม จุดบกพรอง 
สาเหตุและวิธีการแกไขในงานเชื่อม 

3. มีเจตคติ และกจินิสัยที่ดีในการท างานรับผิดชอบ ตรงตอเวลา รักษาความสะอาด และปลอดภัย มี
ความสามารถในการปฏิบัติงาน ตามข้ันตอนที่ก าหนดให ภายใตการก ากับดูแล และแนะน าอยางใกลชิด 

4. . สามารถประยุกตใชหลักการและกระบวนการเชื่อมในการปฏิบัติงาน ตามขั้นตอนที่ก าหนดให ภายใต
การก ากับดูแล และแนะน าอยางใกลชิด 
สมรรถนะรายวิชา  

1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการเชื่อมตาง ๆการใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ 
2. ปฏิบัติการเตรียมการเชื่อม รอยเชื่อมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเชื่อม 
3. ประยุกตใชความรูเกี่ยวกับลักษณะจุดบกพรอง สาเหตุและวิธีการแกไขในงานเชื่อม 

ค าอธิบายรายวิชา 
ศึกษาเกี่ยวกับหลักการเชื่อม เครื่องมือ อุปกรณในกระบวนการเชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) 

เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารกโลหะแกสคลุม (GMAW) เชื่อมไสฟลักซ(FCAW) เชื่อมใต
ฟลักซ(SAW) เชื่อมแกส (OAW) แกสที่ใชในงานเชื่อม ต าแหนงทาเชื่อม รอยตอในงานเชื่อม ลักษณะ ของรอย
เชื่อมตามมาตรฐาน ลักษณะจุดบกพรอง สาเหตุและวิธีการแกไขค าอธิบาย หลักสูตรรายวิชา ให้คัดลอกจาก
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567 หรือ หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พุทธศักราช 
2567 ฉบับปัจจุบันที่ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา โดยส านักมาตรฐานการอาชีวศึกษาและวิชาชีพ 
เผยแพร่ เท่านั้น 



 
 

 

ตาราวิเคราะห์หน่วยการเรียนรู้ 
 

ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา(Job) กระบวนการเชื่อม 
 

งานหลัก 
(Duty) 

งานย่อย 
(Task) 

สมรรถนะย่อย 
(มาตรฐานอาชีพ) 

ความรู้ 
ในการปฏิบัติงาน 

ทักษะ 
ในการปฏิบัติงาน 

กระบวนการ
เชื่อมอารก 
ดวยลวดเชื่อม
หุมฟลักซ
(SMAW 

1.1 งานเริ่มต้น
อาร์กและควบคุม
แนวเชื่อม 

เชื่อมอาร์กโลหะด้วย
มือรอยต่อชนและ
บันทึกข้อมูลการ

เชื่อม 

1. ปรับเครื่องเชื่อม
ไฟฟ้าและต่อสายดิน 
2. เริ่มต้นอาร์ก ด้วย
วิธี ขีดหรือเคาะ 

 

1. ทักษะการปรับ
เครื่องเชื่อมไฟฟ้าและ
ต่อสายดิน 
2. ทักษะการเริ่มต้น
อาร์ก การขีดหรือเคาะ 

1.2งานเชื่อมเดิน
แนว 
 
 

เชื่อมอาร์กโลหะด้วย
มือรอยต่อชนและ
บันทึกข้อมูลการ

เชื่อม 

1. ปรับเครื่องเชื่อม
ไฟฟ้าและต่อสายดิน 
2. เริ่มต้นอาร์ก ด้วย

วิธี ขีดหรือเคาะ 

1. ทักษะการปรับ
เครื่องเชื่อมไฟฟ้าและ
ต่อสายดิน 
2. ทักษะการเริ่มต้น
เชื่อมอารก 

เชื่อมแกส 
(OAW) 

2.1การประกอบ

ติดตั้งอุปกรณ์ใน

งานเชื่อมแก๊ส   

ชุดเชื่อมแก๊ส  
และอุปกรณ์  

(Gas Welding  
and Equipment 

1.ความปลอดภัย 
ในงานเชื่อมแก๊ส 
2.ชนิดของแก๊ส
เชื้อเพลิง 
3.หลักการท างาน
ของเครื่องมือ และ
อุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 

1.ทักษะการจัดเตรียม
อุปกรณ์ควาปลอดภัย
ทั่ว ๆ ไปในการท างาน
เชื่อมโลหะและงาน
เชื่อมแก๊ส 
2.ทักษะการจัดเตรียม
แก๊สในงานเชื่อมแก๊ส 

2.2 การเชื่อมเดิน

แนว 

 

สามารถเชื่อม
เหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยกระบวนการ
เชื่อมแบบหลอม

ละลายความร้อนที่
ให้จะได้จากแก๊ส
ออกซิเจนผสมกับ
แก๊สอะเซทิลีน  

1.องค์ประกอบการ
ควบคุมแนวเชื่อม 
2. เทคนิคงานเชื่อม
เดินแนว 

1.ทักษะการวิเคราะห์
องค์ประกอบในการ
ควบคุมแนวเชื่อม 
2.ทักษะงานเชื่อมเดิน
แนว 

 
 
 
 
 



 
 

 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา(Job) กระบวนการเชื่อม 

 

งานหลัก 
(Duty) 

งานย่อย 
(Task) 

สมรรถนะย่อย 
(มาตรฐานอาชีพ) 

ความรู้ 
ในการปฏิบัติงาน 

ทักษะ 
ในการปฏิบัติงาน 

เชื่อมอาร
กทังสเตน 
แกสคลุม 
(GTAW) 

1.1 งานเริ่มต้น
เชื่อมอารกทังสเตน
แกสคลุม 

เชื่อมอารกทังสเตน

แกสคลุมมือรอยต่อ

ชนและบันทึกข้อมูล

การเชื่อม 

1. ปรับเครื่องเชื่อม
เชื่อมอารกทังสเตน
แกสคลุมและต่อสาย
ดิน 
2. เริ่มต้นอาร์ก ด้วย
ทังสเตนแกสคลุม 

 

1. ทักษะการปรับ

เครื่องเชื่อมเชื่อมอาร

กทังสเตนแกสคลุม 

2. ทักษะการเริ่มต้น

เชื่อมอารกทังสเตนแก

สคลุม 

1.2 งานเชื่อมเดิน
แนว 
 
 

เชื่อมอารกทังสเตน
แกสคลุมรอยต่อชน
และบันทึกข้อมูลกา
เชื่อม 

1. ปรับเครื่องเชื่อม
อารกทังสเตนแกส๊
คลุม 
2. เริ่มต้นเชื่อมอาร
กทังสเตนแกสคลุม 

1. ทักษะการปรับ
เครื่องเชื่อมอาร
กทังสเตนแกสคลุม 
2. ทักษะการเริ่มต้น
เชื่อมอารกทังสเตน 
แกสคลุม 

เชื่อมอารก 
โลหะแกสคลุม 
(GMAW) 

1.1 งานเริ่มต้น
เชื่อมอารก 
โลหะแกสคลุม 

เชื่อมอารก 
โลหะแกสคลุม 

รอยต่อชนและบันทึก
ข้อมูลการเชื่อม 

1. ปรับเครื่องเชื่อม
เชื่อมเชื่อมอารก 
โลหะแกสคลุม และ
ต่อสายดิน 
2. เริ่มต้นเชื่อมอารก 
โลหะแกสคลุม 

1. ทักษะการปรับ
เครื่องเชื่อมอารก 
โลหะแกสคลุม 
2. ทักษะการเริ่มต้น
เชื่อมอารก 
โลหะแกสคลุม 

1.2 งานเชื่อมเดิน
แนว 
 
 

เชื่อมอารก 
โลหะแกสคลุม 

รอยต่อชนและบันทึก
ข้อมูลกาเชื่อม 

1. ปรับเครื่องเชื่อม
อารก 

โลหะแกสคลุม  
2. เริ่มต้นเชื่อมอารก 

โลหะแกสคลุม 

1. ทักษะการปรับ
เครื่องเชื่อมอารก 
โลหะแกสคลุม 
2. ทักษะการเริ่มต้น
เชื่อมอารก 
โลหะแกสคลุม 

 



 
 

ตารางวิเคราะห์พฤติกรรมการเรียนรู ้ 
รหัส       20103-2009                   ชื่อวิชา  กระบวนการเชื่อม           

ทฤษฎี        2       ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ      0        ชั่วโมง/สัปดาห์  จ านวน     2        หน่วยกิต 

หน่วยการเรียนรู้ 
ระดับความสามารถที่คาดหวัง จ านวน

ชั่วโมง 
ท/ป 

ร้อยละ 
ประเมินผล 

พุทธิ 
พิสัย 

ทักษะ
พิสัย 

จิต
พิสัย 

ประยุกต์ 
ใช้ 

1.การเชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ์ K2,K3 S3 A1 Ap1 4/0 10 
2.กระบวนการเชื่อมแกส  K3 S3 A1 Ap1 4/0 10 
3.กระบวนการเชื่อมทังสเตนแกสคลุม K2,K3 S3 A2 Ap2 4/0 10 
4.กระบวนการเชื่อมอารกโลหะแกสคลุม  K3 S3 A2 Ap2 4/0 10 
5.กระบวนการไส้ฟลักซ์ K4 S3 A3 Ap3 4/0 10 
6.กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ K2,K3 S3 A4 Ap3 4/0 10 
7.ต าแหน่งท่าเชื่อม รอยต่อในงานเชื่อม K4,K5 S4 A5 Ap4 4/0 10 
8.จุดบกพรอง สาเหตุและวิธีการแกไข K6 S5 A5 Ap5 4/0 10 

รวมการจัดการเรียนรู้ตลอดภาคเรียน 80 
ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา  1/4 20 

รวม 100 
ระดับความสามารถที่คาดหวัง.....วิเคราะห์ให้สอดคล้องจุดประสงค์รายวิชาหรือสูงกว่า 
พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย 

K1 = ความรู ้ความจ า 
K2 = ความเขา้ใจ         
K3 = การน าไปใช้  
K4 = การวิเคราะห ์
K5 = การประเมินค่า 
K6 = การสร้างสรรค์ 
หมายเหต ุใส่ได้มากกวา่ 1 ระดับ 

S1 = เลียนแบบ 
S2 = ท าได้ตามแบบ 
S3 = ท าได้ถูกต้อง 
S4 = ท าได้อย่างต่อเนื่อง 
S5 = ท าได้อย่างเป็นธรรมชาต ิ
 
หมายเหต ุใส่ระดับที่คาดหวังระดับเดียว 

A1 = รับรู ้
A2 = ตอบสนอง 
A3 = การสร้างคุณค่า 
A4 = จัดระบบคุณค่านิยม 
A5 = การสร้างลักษณะนิสยั 
 
หมายเหต ุใส่ระดับที่คาดหวังระดับเดียว 

ด้านความสามารถประยุกต์ใชแ้ละรับผิดชอบ 
Ap1 = สามารถปฏิบัติงานตามแบบแผนที่ก าหนด 
Ap2 = สามารถปฏิบัติงานตามแบบแผน และปรับตัวภายใต้ความเปลี่ยนแปลงที่ไม่ซับซ้อน 
Ap3 = สามารถวางแผนการปฏิบัติงานที่ได้รับมอบหมายและแก้ไขปัญหาการปฏิบัติงานที่ไม่อยู่ภายใต้การควบคุมในบางเร่ือง โดยประยกุต์ใช้ความรู้ ทกัษะ

ทางวิชาชีพ เทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสาร 
Ap4 = สามารถวางแผนการปฏิบัติงานที่รับผิดชอบ ปรับตัวและแก้ไขปญัหาการปฏิบัติงานที่ไม่คุ้นเคยหรือซับซ้อนและเป็นนามธรรม โดยประยกุต์ใช้ความรู้ 

ทักษะทางวิชาชีพ เทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสาร 
Ap5 = สามารถประยุกต์ใช้ความรู้ ทักษะทางวิชาชพี เทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสารในการวางแผนแก้ไขปัญหาและพัฒนานวัตกรรมตามสายอาชีพ 
หมายเหต ุใส่ระดับที่คาดหวังระดับเดียว 



 
 

หน่วยการเรียนรู้ 
รหัส          20103-2009            ชื่อวิชา        กระบวนการเชื่อม     . 

ทฤษฎี        2       ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ       0       ชั่วโมง/สัปดาห์  จ านวน       2      หน่วยกิต 
 

หน่วย 
ที ่

หน่วยการเรียนรู้ 
เวลาเรียน (ชม.) 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 

1 การแบ่งกลุ่มกรรมวิธีของกระบวนการเชื่อม 2 0 2 

2 การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 2 0 2 

3 ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ 6 0 6 

4 การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 4 0 4 

5 การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 6 0 6 

6 กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 2 0 2 

7 กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 2 0 2 

8 การเชื่อมแก๊ส 4 0 4 

9 ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สและลวดเชื่อมแก๊ส 2 0 2 

10 ต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ 2 0 2 

11 ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตรฐาน ลักษณะจุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการไข 4 0 4 

     
 
 

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 36 - 36 

รวม  -  

 

ค าอธิบาย  ตารางหน่วยการเรียน 
1. ตารางหน่วยการเรียน เป็นการก าหนดระยะเวลาการจัดการเรียนรู้ ของแต่ละหน่วยให้สอดคล้องกับหลักสูตร

รายวิชาที่ก าหนด โดยให้ก าหนดชั่วโมงทฤษฎี และ ช่ัวโมงปฏิบัติ 
2. การก าหนด ช่ัวโมงทฤษฎี และ ช่ัวโมงปฏิบัติ ในแต่ละหน่วย ให้มีความสัมพันธ์ ช่ัวโมงทฤษฎีและ ช่ัวโมงปฏิบัติ ต่อ

สัปดาห์ ที่ก าหนดไว้ในหลักสูตรรายวิชา 
3. ช่ัวโมงรวม ทฤษฎีและปฏิบัติ ท้ังรายวิชา ให้เป็นไปตามเงื่อนไขที่ก าหนดไว้ในหลักสูตร 

 



 
 

 
 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่       1 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม  สอนครั้งที ่   1     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้..การแบ่งกลุ่มกรรมวิธีของกระบวนการเชื่อม.. ทฤษฎี  2     ชม.  

ปฏิบัติ  0     ชม. ชื่อเรื่อง/งาน.......การแบ่งกลุ่มกรรมวิธีของกระบวนการเชื่อม........     

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การแบ่งกลุ่มกรรมวิธีของกระบวนการเชื่อม 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับประวัติการเชื่อมโลหะ ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับการแบ่งกลุ่มกระบวนการการเชื่อมโลหะ ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  (เขียนให้ครบด้าน พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย และ ประยุกต์ใช้ฯ) 
4.1 บอกประวัติการเชื่อมโลหะไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.2 อธิบายการแบ่งกลุ่มกระบวนการการเชื่อมโลหะไดอ้ย่างถูกต้อง 

5.  สาระการเรียนรู้ 
5.1 ประวัติการเชื่อมโลหะ 
5.2 การแบ่งกลุ่มกระบวนการการเชื่อมโลหะ 

6.  กิจกรรมการเรียนรู้     
6.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 

6.1.1 ครูซักถามนักเรียนเกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นเรื่อง การแบ่งกลุ่มกรรมวิธีของกระบวนการเชื่อม
6.2 การเรียนรู้ 
     6.2.1 นักเรียนร่วมกันตอบค าถามในชั้นเรียน 
     6.2.2 ผูส้อนอธิบายเพิ่มเติม พร้อมชี้แจงรายละเอียดต่างๆ เกี่ยวกับความรู้เบื้องต้น เรื่อง การ

แบ่งกลุ่มกรรมวิธีของกระบวนการเชื่อม 
     6.2.3 ทบทวนเนื้อหาโดยการท าแบบฝึกหัดท้ายบท 
     6.2.4 ครูมอบหมายงานให้หาข้อมูลเพิ่มเติม 
 

6.3 การสรุป 
     6.3.1 สรุปบทเรียนส่วนทีเ่ป็นสาระส าคัญ 
 
 



 
 

7.  สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
7.1 ใบความรู้ จะน าเสนอเนื้อหาในรูปแบบที่กระชับ สรุปใจความส าคัญ และมีภาพประกอบที่ช่วยให้

ผู้เรียนเข้าใจแนวคิดและหลักการได้ง่ายขึ้น 
7.2 สื่อPower Point เรื่อง การแบ่งกลุ่มกรรมวิธีของกระบวนการเชื่อม จะช่วยให้จัดระเบียบเนื้อหา

ต่างๆ ได้อย่างเป็นขั้นเป็นตอน พร้อมทั้งใส่ภาพประกอบ กราฟิก และสื่ออ่ืนๆ เพ่ือให้เนื้อหาดูน่าสนใจและ
เข้าใจง่ายขึ้น ผู้เรียนจะสามารถติดตามเนื้อหาได้อย่างต่อเนื่อง 

7.3 สื่อดิจิทัล การน าเสนอเนื้อหาผ่านสื่อดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ แอปพลิเคชัน หรือเกม จะช่วยให้การเรียน
การสอนมีความน่าสนใจและเข้าถึงได้ง่ายขึ้น 
8.  หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1  หลักฐานความรู้           
แบบทดสอบ (Quiz/Examination): ผู้เรียนท าแบบทดสอบข้อเขียนเกี่ยวกับหัวข้อต่าง ๆ ที่สอน เช่น 

ประวัติการเชื่อมโลหะ การแบ่งกลุ่มกระบวนการการเชื่อมโลหะ เป็นต้น 
8.2  หลักฐานการปฏิบัติงาน          
ท าแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

 
9.  การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
     1. วางแผนและเตรียมความพร้อมในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการแบ่งกลุ่มกรรมวิธีของ

กระบวนการเชื่อม 
     2. สรุปผลการวางแผนช่องทางในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการแบ่งกลุ่มกรรมวิธีของ

กระบวนการเชื่อม 
9.2 วิธีการประเมิน 
     1. พิจารณาหลักฐานความรู้ 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

 1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ใบความรู้ที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดขึ้นกับผู้เรียน 
               
               
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               
               
               

10.3 การแก้ไขปัญหา 
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 

              
              

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
              
              

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

ใบความรู้ ที่ 1 หน่วยที่ 1 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม        สอนครั้งที่ 1   
ชื่อหน่วยการเรียนรู้…..การแบ่งกลุ่มกรรมวิธีของ
กระบวนการเชื่อม….. 

ทฤษฎี   2         ชม.  
ปฏิบัติ   0         ชม. 

ชื่อเรื่อง.........การแบ่งกลุ่มกรรมวิธีของกระบวนการเชื่อม...........    

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การแบ่งกลุ่มกรรมวิธีของกระบวนการเชื่อม 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับประวัติการเชื่อมโลหะ ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับการแบ่งกลุ่มกระบวนการการเชื่อมโลหะ ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม   
4.1 บอกประวัติการเชื่อมโลหะไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.2 อธิบายการแบ่งกลุ่มกระบวนการการเชื่อมโลหะไดอ้ย่างถูกต้อง 

5.  เนื้อหาสาระ   
ประวัติการเชื่อมโลหะ  
 กระบวนการเชื่อม หมายถึง กระบวนการที่ท าให้วัสดุตั้งแต่สองชิ้นขึ้นไปเชื่อมติดกันเป็นเนื้อเดียวกัน โดยใช้
วิธีท าให้วัสดุหลอมละลายด้วยความร้อนและ/หรือแรงดัน การเชื่อมสามารถใช้ได้กับวัสดุหลายประเภท เช่น โลหะ
และพลาสติก แต่โดยทั่วไปจะใช้กับการเชื่อมโลหะเป็นหลัก เป็นกระบวนการที่ใช้ส าหรับต่อวัสดุ ส่วนใหญ่เป็น
โลหะและเทอร์โมพลาสติก โดยให้รวมตัวเข้าด้วยกัน ปกติใช้วิธีท าให้ชิ้นงานหลอมละลาย และการเพ่ิมเนื้อโลหะ
เติมลงในบ่อหลอมละลายของวัสดุที่หลอมเหลว เมื่อเย็นตัวรอยต่อจะมีความแข็งแรง  บางครั้งใช้แรงดันร่วมกับ
ความร้อน หรืออย่างเดียว เพื่อให้เกิดรอยเชื่อม ซึ่งแตกต่างกับการบัดกรีอ่อน และการบัดกรีแข็ง ซึ่งไม่มีการหลอม
ละลายของชิ้นงาน มีแหล่งพลังงานหลายอย่างส าหรับน ามาใช้ในการเชื่อม เช่น การใช้เปลวไฟแก๊สอ็อกซิเจน, การ
อาร์กโดยใช้กระแสไฟฟ้า, ล าแสงเลเซอร์, การเสียดสี, การใช้คลื่นเสียง เป็นต้น ในอุตสาหกรรมมีการเชื่อมใน
สภาพแวดล้อมที่แตกต่างกัน เช่นการเชื่อมในพ้ืนที่โล่ง, พ้ืนที่อับอากาศ, การเชื่อมใต้น้ า, การเชื่อมในพ้ืนที่อันตราย 
เช่น ถังเก็บน้ ามันขนาดใหญ่, ภายในโรงงานผลิตสารเคมี และวัตถุไวไฟ การเชื่อมมีอันตรายเกิดขึ้นได้ง่าย จึงควรมี
ความระมัดระวังเพ่ือป้องกันอันตราย เช่น เกิดจากกระแสไฟฟ้า, ความร้อน, สะเก็ดไฟ, ควันเชื่อม, แก๊สพิษ, รังสี
อาร์ค, ชิ้นงานร้อน, ฝุ่นละออง 
 
 
 



 
 

 ในยุคเริ่มแรกจนถึงศตวรรษท่ี 19 มีการใช้งานเฉพาะการเชื่อมทุบ (Forge welding) เพ่ือใช้ในการเชื่อมต่อ
โลหะ เช่นการท าดาบในสมัยโบราณ วิธีนี้การเชื่อมที่ได้มีความแข็งแรงสูง และโครงสร้างของเหล็กมีคุณภาพอยู่ใน
ระดับสูง แต่มีความล่าช้าในการน ามาใช้งานในเชิงอุตสาหกรรม หลังจากนั้นได้มีการพัฒนามาสู่การเชื่อมอาร์ค 
และการเชื่อมโดยใช้เปลวไฟแก๊สอ็อกซิเจน และหลังจากนั้นมีการ เชื่อมแบบความต้านทานตามมา 
 เทคโนโลยีการเชื่อมได้มีการพัฒนาอย่างรวดเร็วในศตวรรษที่ 20 ซึ่งอยู่ในช่วงสงครามโลกครั้งที่ 1 และ
สงครามโลกครั้งที่ 2 เทคโนโลยีการเชื่อมแบบใหม่ ได้มีการเร่งพัฒนาเพ่ือรองรับต่อการสู้รบในช่วงเวลานั้น เพ่ือ
ทดแทนการต่อโลหะแบบเดิม เช่นการใช้หมุดย้ าซึ่งมีความล่าช้าอย่างมาก กระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลั๊กซ์ (SMAW) เป็นกระบวนการหนึ่งที่พัฒนาขึ้นมาในช่วงนั้นและกระทั่งปัจจุบัน ยังคงเป็นกรรมวิธีที่ใช้งาน
กันมากท่ีสุดในประเทศไทย และประเทศก าลังพัฒนาทั้งหลาย 
การแบ่งกลุ่มกระบวนการเชื่อมโลหะ 
 1. แบ่งตามมาตรฐาน AWS  
  1.1 พลังงานที่ให้การถ่ายเทน้ าโลหะเชื่อม 
  1.2 องค์ประกอบที่มีอิทธิพลต่อการไหลแทรกซึมของน้ าโลหะลวดเชื่อมเข้าไปในร่องรอยต่อ 
 2. แบ่งตามมาตรฐาน IOS 
  2.1 การเชื่อมแบบหลอม (Fusion Welding) คือกระบวนการการต่อโลหะ 2 ชิ้นติดกัน โดยให้ความ
ร้อนแก่ขึ้นงานบริเวณท่ีจะหลอมละลาย อาจจะใช้ลวดเติมหรือไมเ่ติมก็ได ้

      
   
 
2.2 การเชื่อมแบบกด (Pressure Welding) คือกระบวนการการต่อโลหะ 2 ชิ้นติดกัน โดยใช้แรงและความร้อน
ร่วมกัน โดยความร้อนของแก๊สและความร้อนจากแรงเสียดทานระหว่างชิ้นงานทั้งสอง 

      
 



 
 

 ในกระบวนการเชื่อมทั้ง 2 แบบมีการเชื่อมที่ส าคัญอยู่หลายกระบวนการที่จ าเป็นต้องทราบหลักการ
กระบวนการเชื่อมที่ส าคัญต่างๆ เพ่ือใช้เป็นพ้ืนฐานในการท างานต่อไป 
 1. การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 2. การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 3. การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
 4. การเชื่อมอาร์กไส้ฟลักซ์ 
 5. การเชื่อมอาร์กใต้ฟลักซ์ 
 6. การเชื่อมแก๊ส 
 7. การเชื่อมอาร์กคาร์บอน 
 8. การเชื่อมอาร์กพลาสม่า 
  8.1 การเชื่อมแบบอาร์กถ่ายโอน 
  8.2 การเชื่อมแบบอาร์กไม่ถ่ายโอน 
 9. การเชื่อมสลัก 
 10. การเชื่อมอิเล็กโตรสแลก 
 11. การเชื่อมอิเล็กโตรแก๊ส 
 12. กระบวนการเชื่อมอ่ืนๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบฝึกหัดท่ี 1 เรื่อง การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
     จ านวน  5  ข้อ         เวลา  20  นาที     คะแนนเต็ม  10 คะแนน 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว 
1. จงอธิบายความหมายของกระบวนการเชื่อมแบบหลอม 

               
               
               
               

 
2. จงอธิบายความหมายของกระบวนการเชื่อมแบบกด 

               
               
               
               

3. จงอธิบายความหมายของกระบวนการเชื่อมโลหะแก๊สคลุม 
               
               
               
               

4. จงอธิบายความหมายของกระบวนการเชื่อมอาร์กใต้ฟลักซ์ 
               
               
               

5. กระบวนการเชื่อมแบบความต้านทาน มีอะไรบ้างบอกมา 5 ข้อ 
               
               
               

 
 
 



 
 

 
7.  เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
8.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

เฉลยแบบฝึกที่ 1 เรื่อง การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
1. จงอธิบายความหมายของกระบวนการเชื่อมแบบหลอม 

กระบวนการเชื่อมที่ใช้ความร้อนเพ่ือหลอมโลหะหรือวัสดุให้หลอมรวมเป็นเนื้อเดียวกัน โดยความร้อนที่
เกิดขึ้นจะท าให้วัสดุบริเวณรอยต่อหลอมละลายและเมื่อเย็นตัวลงก็จะแข็งตัวเป็นแนวเชื่อมที่เชื่อมติดกัน การ
เชื่อมแบบหลอมใช้แหล่งความร้อนหลากหลายวิธี เช่น เปลวไฟจากแก๊ส (การเชื่อมแก๊ส) , อาร์กไฟฟ้า (การ
เชื่อมอาร์ก), ล าแสงเลเซอร์, หรือล าแสงอิเล็กตรอน เป็นต้น 

 
2. จงอธิบายความหมายของกระบวนการเชื่อมแบบกด 
 กระบวนการเชื่อมที่ใช้ความร้อนจากการผ่านกระแสไฟฟ้าลงบนรอยต่อของชิ้นงานที่ถูกกดทับเข้า
ด้วยกัน ท าให้เกิดการหลอมละลายและเชื่อมติดกันเป็นเนื้อเดียว โดยทั่วไปแล้ว การเชื่อมแบบกดไม่จ าเป็นต้อง
ใช้วัสดุเติม (filler material) และใช้แรงกดที่เหมาะสมร่วมกับกระแสไฟฟ้าเพ่ือสร้างรอยเชื่อม 
 
3. จงอธิบายความหมายของกระบวนการเชื่อมโลหะแก๊สคลุม 
 เป็นกระบวนการเชื่อมที่ใช้ความร้อนจากอาร์คระหว่างลวดเชื่อมที่ป้อนอย่างต่อเนื่องกับชิ้นงาน ท าให้
โลหะหลอมละลายและเชื่อมติดกัน โดยมีแก๊สเฉื่อยหรือแก๊สผสมจากภายนอกท าหน้าที่ปกคลุมแนวเชื่อม 
ป้องกันการท าปฏิกิริยากับบรรยากาศ เช่น ออกซิเจน ไนโตรเจน ซึ่งอาจท าให้เกิดข้อบกพร่องในแนวเชื่อม 
4. จงอธิบายความหมายของกระบวนการเชื่อมอาร์กใต้ฟลักซ์ 
 
 กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าชนิดหนึ่งที่ใช้ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือยกับชิ้นงาน โดยมี
ผงฟลักซ์ (Flux) โรยปกคลุมบริเวณอาร์คและแนวเชื่อมเพ่ือป้องกันอากาศภายนอกท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อมที่
ก าลังหลอมเหลว ผงฟลักซ์ชนิดเม็ดจะถูกโรยลงมาปกคลุมบริเวณอาร์คและแนวเชื่อม ฟลักซ์ส่วนที่ไม่หลอม
ละลายสามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้ 
 
 
 
 
 



 
 

 
5. กระบวนการเชื่อมแบบความต้านทาน มีอะไรบ้างบอกมา 5 ข้อ 

1. การเชื่อมจุด (Spot Welding) : เป็นกระบวนการเชื่อมที่ใช้แรงกดและกระแสไฟฟ้าผ่านจุดที่ต้องการ
เชื่อม ท าให้โลหะหลอมละลายและเชื่อมติดกัน 

2. การเชื่อมตะเข็บ (Seam Welding) : เป็นการเชื่อมแบบต่อเนื่อง โดยใช้ล้อหรือลูกกลิ้ ง เป็น
อิเล็กโทรด เพ่ือสร้างแนวเชื่อมที่ต่อเนื่องกัน เหมาะส าหรับการเชื่อมชิ้นงานที่ต้องการความแข็งแรงและความ
ทึบ 

3. การเชื่อมฉายภาพ (Projection Welding) : เป็นการเชื่อมที่ใช้ลายนูน (projection) บนชิ้นงาน 
เพ่ือให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านเฉพาะจุดที่ต้องการเชื่อม ท าให้สามารถเชื่อมหลายจุดพร้อมกันได้ 

4. การเชื่อมแฟลช (Flash Welding) : เป็นกระบวนการเชื่อมที่ใช้แรงดันและกระแสไฟฟ้าสูง ท าให้เกิด
ประกายไฟ (flash) ระหว่างชิ้นงานทั้งสอง ก่อนที่จะท าการอัด (upset) เพ่ือให้โลหะเชื่อมติดกัน. 

5. การเชื่อมแบบ Upset (Upset Welding) : เป็นกระบวนการเชื่อมที่ใช้แรงอัด (upset) เพ่ือให้ชิ้นงาน
ทั้งสองตดิกัน โดยความร้อนจะถูกสร้างขึ้นจากกระแสไฟฟ้าที่ไหลผ่านชิ้นงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่       2 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม  สอนครั้งที ่   2     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้...การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์... ทฤษฎี  2     ชม.  

ปฏิบัติ  0     ชม. ชื่อเรื่อง/งาน.......การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์.......       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ตาม

หลักและกระบวนการ 
4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  (เขียนให้ครบด้าน พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย และ ประยุกต์ใช้ฯ) 

4.1 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในของการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกข้อดีและข้อเสียในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายหลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายรอบการท างานของเครื่องเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
4.5 ค านวณรอบการท างานของเครื่องเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

5.  สาระการเรียนรู้ 
5.1 หลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
5.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
5.4 รอบการท างานของเครื่องเชื่อม 
5.4 ข้อดีและข้อเสียของการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
6.  กิจกรรมการเรียนรู้     

6.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 
6.1.1 ครูซักถามนักเรียนเกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นเรื่อง การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

6.2 การเรียนรู้ 
     6.2.1 นักเรียนร่วมกันตอบค าถามในชั้นเรียน 
     6.2.2 ผูส้อนอธิบายเพิ่มเติม พร้อมชี้แจงรายละเอียดต่างๆ เกี่ยวกับความรู้เบื้องต้น เรื่อง การเชื่อม

อาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
     6.2.3 ทบทวนเนื้อหาโดยการท าแบบฝึกหัดท้ายบท 
     6.2.4 ครูมอบหมายงานให้หาข้อมูลเพิ่มเติม 
 

6.3 การสรุป 
     6.3.1 สรุปบทเรียนส่วนทีเ่ป็นสาระส าคัญ 

7.  สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
7.1 ใบความรู้ จะน าเสนอเนื้อหาในรูปแบบที่กระชับ สรุปใจความส าคัญ และมีภาพประกอบที่ช่วยให้

ผู้เรียนเข้าใจแนวคดิและหลักการได้ง่ายขึ้น 
7.2 สื่อPower Point เรื่อง การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ จะช่วยให้จัดระเบียบเนื้อหาต่างๆ ได้

อย่างเป็นขั้นเป็นตอน พร้อมทั้งใส่ภาพประกอบ กราฟิก และสื่ออ่ืนๆ เพ่ือให้เนื้อหาดูน่าสนใจและเข้าใจง่ายขึ้น 
ผู้เรียนจะสามารถติดตามเนื้อหาได้อย่างต่อเนื่อง 

7.3 สื่อดิจิทัล การน าเสนอเนื้อหาผ่านสื่อดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ แอปพลิเคชัน หรือเกม จะช่วยให้การเรียน
การสอนมีความน่าสนใจและเข้าถึงได้ง่ายขึ้น 
 
8.  หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1  หลักฐานความรู้           
แบบทดสอบ (Quiz/Examination): ผู้เรียนท าแบบทดสอบข้อเขียนเกี่ยวกับหัวข้อต่าง ๆ ที่สอน เช่น 

หลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ เครื่องมือและอุปกรณ์ รอบการท างานของเครื่องเชื่อม ข้อดีและข้อเสีย
ของการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ เป็นต้น 

8.2  หลักฐานการปฏิบัติงาน          
ท าแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 
 
 
 
 



 
 

9.  การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
     1. วางแผนและเตรียมความพร้อมในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อม

หุ้มฟลักซ ์
     2. สรุปผลการวางแผนช่องทางในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้ม 

ฟลักซ ์
9.2 วิธีการประเมิน 
     1. พิจารณาหลักฐานความรู้ 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

 1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ใบความรู้ที่ 2 

 
10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดขึ้นกับผู้เรียน 
               
               
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               
               
               

 
10.3 การแก้ไขปัญหา 

1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 
              
              

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
              
              

 
 
 
 



 
 

 

 

ใบความรู้ ที่ 2 หน่วยที่ 2 
รหัสวิชา 20103-2008  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม        สอนครั้งที่ 2  
ชื่อหน่วยการเรียนรู้...การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ทฤษฎี   2         ชม.  

ปฏิบัติ   0         ชม. ชื่อเรื่อง.........การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์...........      

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ตาม

หลักและกระบวนการ 
4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม   

4.1 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในของการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกข้อดีและข้อเสียในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายหลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายรอบการท างานของเครื่องเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
4.5 ค านวณรอบการท างานของเครื่องเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

5.  เนื้อหาสาระ   
หลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์   
 การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ คือ กรรมวิธีการประสานโลหะให้ติดกันโดยอาศัยความร้อนที่เกิด
จากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมไฟฟ้า (Electrode)  กับชิ้นงาน ความร้อนที่เกิดจากการอาร์กสูงเพียงพอที่หลอม
ละลายโลหะให้ติดกัน โดยโลหะแกนลวดเชื่อมท าหน้าที่เป็นตัวน าไฟฟ้า และหลอมละลายเป็นแนวเชื่อม ส่วนฟ
ลักซ์ (Flux) ที่หุ้มลวดเชื่อมจะได้รับความร้อนบริเวณบ่อหลอมละลายจะมีแก๊สปกคลุม (Gas Shield) ป้องกันไม่ให้
แก๊สออกซิเจนและไนโตรเจนในอากาศเข้าท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม ฟลักซ์ที่หลอมละลายจะลอยตัวขึ้นมาปกคลุม
แนวเชื่อมไว้เรียกว่า สแลก (Slag) 
 



 
 

 
 
กระแสเชื่อมในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ มีดังนี้  
 1. กระแสสลับ  (Alternating  Current : AC)     
 2. กระแสไฟตรง  (Directing  Current : DC)   
เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
1. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า  (Welding  Machine)  

1.1  เครื่องเชื่อมกระแสตรง  (Direct  Current  Welding  Machine )       
  1.1.1  เครื่องเชื่อมแบบเจนเนอเรเตอร์ (Generator Welding  Machine) 

  1)  แบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์ (Motor  Generator)       
   2)  แบบเครื่องยนต์ขับเคลื่อน (Engine  Motor  Generator)  

 1.1.2  เครื่องเชื่อมเรกติไฟเออร์  (Rectifier  Welding  Machine) 
 1.1.3  เครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ (Inverter  Welding  Machine)    
1.2  เครื่องเชื่อมกระแสสลับ  (Alternating  Current  Welding  Machine) 
 
ชนิดกระแสไฟฟ้าตรงในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ มีการเปลี่ยนขั้ว 2 แบบ 

 1) การต่อขั้วไฟฟ้าตรงให้ลวดเชื่อมเป็นขั้วลบ  (Direct  Current  Straight  Polarity  :  DCSP ) หรือ
อิเล็กโทรดเป็นขั้วลบ (Direct  Current Electrode Nagative)  วงจรกระแสไฟฟ้าตรงต่อขั้วตรง โดยต่อชิ้นงาน
เป็นขั้วบวก (+) และต่อลวดเชื่อมเป็นขั้วลบ (-) การเชื่อมแบบนี้ความร้อนที่เกิดจากอาร์กประมาณ 2 ใน 3 จะอยู่ที่
ชิ้นงาน และอีก 1 ใน 3 จะอยู่ที่ปลายลวดเชื่อม เหมาะส าหรับการเชื่อมเหล็กท่ีมีความหนามาก 
 2) การต่อขั้วไฟฟ้าตรงให้ลวดเชื่อมเป็นขั้วบวก  (Direct  Current Reverse Polarity : DCRP) หรือ
อิเล็กโทรด เป็นขั้วบวก (Direct  Current Electrode  Positive : DCEP) วงจรกระแสไฟฟ้าตรงต่อสลับขั้ว โดย
ต่อชิ้นงานเป็นขั้วลบ (-) และต่อลวดเชื่อมเป็นขั้วบวก (+) ท าให้การป้อนน้ าโลหะจากลวดเชื่อมสู่ชิ้นงานสม่ าเสมอ
ดีกว่าการต่อขั้วตรง ความร้อนที่เกิดขึ้นประมาณ 2 ใน 3 อยู่ที่ปลายลวดเชื่อม และอีก 1 ใน 3 จะอยู่ที่ชิ้นงาน
เหมาะส าหรับการเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาไม่มาก 
 
 
 



 
 

2. อุปกรณ์ในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  
2.1  หัวจับลวดเชื่อม  (Electrode  Holder)  เป็นอุปกรณ์ส าคัญมีหน้าที่จับลวดเชื่อมไฟฟ้าและเป็นมือถือ

ขณะท าการเชื่อม 

 
 

 2.2  สายเชื่อม (Welding  Cable) มีหน้าที่น ากระแสไฟเชื่อมที่ผลิตจากเครื่องเชื่อมไปสู่บริเวณอาร์ก 

       
 
 2.3  อุปกรณ์ยึดสายดิน  (Ground  Clamp) เป็นอุปกรณ์ที่จับยึดชิ้นงานใช้ต่อกับสายดิน อุปกรณ์ยึดสาย
ดินนี้ ท าด้วยวัสดุตัวน าไฟฟ้า 

       
3  อุปกรณ์ป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน 
 3.1  หน้ากากเชื่อม  (Welding  Helmet) เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในการป้องกันดวงตาและใบหน้าจากแสงเชื่อม 
ความร้อนและรังสีอัลตราไวโอเลต และรังสีอินฟาเรดรวมทั้งเม็ดโลหะ (Spatter) ซึ่งมี 2 แบบ คือ หน้ากากเชื่อม
แบบมือถือ (Hand Shield) และหน้ากากเชื่อมแบบสวมหัว (Helmat) 

               
 

3.2 ชดุปฏิบัติงานเชื่อม ประกอบด้วย เสื้อหนัง (Apron ) ปลอกแขน (Sleeves) ปลอกขา (Leggings) 

      
 
 
 



 
 

 3.3 อุปกรณท์ าความสะอาดแนวเชื่อม ได้แก่ 
  1) ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer) มีลักษณะแบบคล้ายสกัดที่ปลายข้างหนึ่ง อีกด้านหนึ่ง
แหลมเพื่อใช้สาหรับเคาะสแลกท่ีปกคลุมบนรอยเชื่อมและที่ฝังในรอยเชื่อม 

       
   

  2) แปรงลวด (Wire Brush) ด้ามท าด้วยไม้ ขนแปรงท าด้วยเส้นลวด เรียงเป็นแถวตั้งแต่ 2 แถวขึ้นไม้
อยู่บนด้ามไม้ท าหน้าที่ท าความสะอาดชิ้นงานหรือหลังการเชื่อม 

       
 

 3)คีมจับชิ้นง านร้อน (Pliers) ท าจากเหล็กมีด้ามยาว เพ่ือสะดวกในการจับชิ้นงานที่ร้อนและ
เคลื่อนย้ายไปทาความสะอาดได้ง่าย 

      
รอบการท างานของเครื่องเชื่อม 

รอบท างาน (Duty Cycle) หมายถึง ความสามารถของเครื่องเชื่อมไฟฟ้าในการอาร์กกับเวลาทั้งหมดได้
ก าหนดเวลาทั้งหมดเป็นมาตรฐาน 10 นาที 
ตัวอย่าง เครื่องเชื่อมไฟฟ้าขนาด 300 แอมป์ ที่ 60% ดิวตี้ไซเคิล ( Duty Cycle) 

หมายถึง เครื่องเชื่อมไฟฟ้าสามารถเชื่อมแบบต่อเนื่องได้ 6 นาที และหยุดพัก 4 นาที โดยใช้
กระแสไฟเชื่อมสูงสุดที่ก าหนดไว้ 300 แอมป์ 

ตัวอย่าง  เครื่องเชื่อมไฟฟ้ามีดิวตี้ไซเคิล 60 % ที่กระแสไฟฟ้า 250 แอมป์ จงค านวณหาเปอร์เซ็นต์ดิวตี้ไซเคิล
ของเครื่องเชื่อมไฟฟ้า เมื่อต้องการใช้กระแสเชื่อม 300 แอมป์ 
  วิธีท า 

เปอร์ เซ็นต์ดิ วตี้ ไซ เคิล  =    ×60 
 
= 41.67%  
= 42% 

ดังนั้น เครื่องเชื่อมไฟฟ้าที่ใช้กระแสเชื่อม 300 แอมป์ มีดิวตี้ไซเคิล 42% 



 
 

 
หลักการพิจารณาเลือกเครื่องเชื่อม มีหลักการพิจารณาดังนี้ 

1. ขนาดของกระแสไฟฟ้าเชื่อมที่ต้องการใช้งาน 
2. ชนิดของกระแสไฟฟ้าที่สามารถจัดหามาใช้กับเครื่องเชื่อมได้ 
3. องค์ประกอบเกี่ยวกับความสะดวกและการประหยัดค่าใช้จ่าย 

 
ข้อดีข้อเสียของการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์   
ข้อดี 
 1. โครงสร้างการท างานไม่ยุ่งยากและไม่สลับซับซ้อน 
 2. รอยต่อโลหะมีคุณภาพดี 
 3. รอยเชื่อมสามารถป้องกันการรั่วและซึมของแก๊สของเหลวและอากาศได้ดี 
 4. ค่าใช้จ่ายในการเชื่อมไม่สูงมากนัก 
ข้อเสีย 
 1. เกิดการบิดงอหลังการเชื่อม 
 2. ท าให้คุณสมบัติทางกลของชิ้นงานเปลี่ยนแปลงไป 
 3. ท าให้เกิดความเค้นภายในของชิ้นงาน 
 4. การตรวจสอบงานท าได้ยากล าบาก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ก่อนเรียนและหลังเรียน เรื่อง การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

     จ านวน  10  ข้อ         เวลา  20  นาที     คะแนนเต็ม  10 คะแนน 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว 
1. หลักการอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ คือ การเชื่อมที่อาศัยความร้อนที่เกิดจาก 
 ก. การอาร์กระหว่างลวดเชื่อมกับชิ้นงาน      
 ข. การอาร์กระหว่างลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์กับชิ้นงาน 
 ค. การอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือยกับชิ้นงาน      
 ง. การอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนกับชิ้นงาน 
 

2. เครื่องเชื่อมแบ่งออกเป็นประเภทใหญ่ คือ ข้อใด 
 ก. แบบเจนเนอเรเตอร์ และแบบทรานส์ฟอร์เมอร์ 
 ข. แบบทรานส์ฟอร์เมอร์ และแบบเรียงกระแส 
 ค. แบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์ และแบบเครื่องยนต์ขับเคลื่อน 
 ง. ชนิดกระแสสลับและกระแสตรง 
 

3. ชนิดของแรงเคลื่อนของเครื่องเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ คือ ข้อใด 
 ก. แรงเคลื่อนวงจรเปิดและแรงเคลื่อนไม่เกิดการอาร์ก     
 ข. แรงเคลื่อนวงจรเปิดและแรงเคลื่อนวงจรปิด 
 ค. แรงเคลื่อนวงจรปิดและแรงเคลื่อนอาร์ก      
 ง. แรงเคลื่อนวงจรเปิดและแรงเคลื่อนอาร์ก 
 

4. ชนิดของกระแสไฟที่ใช้ในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ คือ ข้อใด 
 ก. AC  และ DC+      ข. AC และ DC-   

ค. DC+ และ DC-      ง. AC และ DC 
 

5.  วงจรเชื่อมแบบ DCEN ความร้อนจะอยู่ที่ชิ้นงานเท่าใด คือ ข้อใด 
 ก. 1 ใน 3       ข. 2 ใน 3    

ค. 1 ใน 4       ง. 2 ใน 4 
 

6. ลวดเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS สัญลักษณ์  E 6 0 1 3   เลข 1 หมายถึง
ต าแหน่งอะไร 
 ก. ต าแหน่งทา่เชื่อม      ข. ต าแหน่งของสารพอกหุ้ม 
 ค. ต าแหน่งค่าความต้านทานแรงดึง   ง. รอยต่อ 
 
 
 



 
 

7. การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์โดยทั่วไปท าการเชื่อมระยะเวลาสั้น ๆ ควรใช้หน้ากากเชื่อมแบบใด 
 ก. แบบมือถือ      ข. แบบสวมหัว 
 ค. แว่นตาเชื่อมแก๊ส      ง. แว่นตากันแดดทั่วไป 
 

8. สายเชื่อมนิยมท ามาจากโลหะชนิดใด 
 ก. ทองเหลือง      ข. อะลูมิเนียม 
 ค. ทองแดง       ง. สแตนเลส 
9. องค์ประกอบงานอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ข้อใดถูกต้อง 
 ก. ลวดเชื่อมเหมาะสมกับงาน  ระยะอาร์ก  ความเร็วการเคลื่อนลวดเชื่อม  การส่ายลวดเชื่อม 
 ข. ลวดเชื่อมเหมาะสมกับงาน  กระแสไฟ  ความเร็วการเคลื่อนลวดเชื่อม  การส่ายลวดเชื่อม 
 ค. ลวดเชื่อมเหมาะสมกับงาน  ระยะอาร์ก  การส่ายลวดเชื่อม  มุมลวดเชื่อมกับงาน 
 ง. ลวดเชื่อมเหมาะสมกับงาน  ระยะอาร์ก  กระแสไฟ  ความเร็วการเคลื่อนลวดเชื่อม  
 

10. การประกอบเชื่อมยึดชิ้นงานต่อชน การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ควรใช้วิธีการเริ่มต้นอาร์กวิธีใด 
 ก. แบบขีดสัมผัส      ข. แบบแตะสัมผัส 
 ค. แบบเขี่ยสัมผัส      ง. แบบแตะสัมผัสและแบบเขี่ยสัมผัส 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
7.  เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 
 

8.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

เฉลยแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนหลังเรียน 
เรื่อง การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

 

1.         ข 
2.        ง 
3.        ง 
4.      ง 
5.      ข 
6.      ก 
7.      ก 
8.      ค 
9.         ง 

        10.     ข 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่       3 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม  สอนครั้งที ่   3-5     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....ลวดเชือ่มไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์..... ทฤษฎี  6     ชม.  

ปฏิบัติ  0     ชม. ชื่อเรื่อง/งาน.........ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์.........       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับมาตราฐานลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับอิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพรอบเชี่อม ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  (เขียนให้ครบด้าน พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย และ ประยุกต์ใช้ฯ) 
4.1 บอกความหมายลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.2 อธิบายมาตราฐานลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายประเภทของฟลักซห์ุ้มและหน้าที่ของฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายอิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพรอยเชี่อมไดอ้ย่างถูกต้อง 

5.  สาระการเรียนรู้ 
5.1 ลวดเชื่อม 
5.2 มาตราฐานลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ 
5.3 ประเภทของฟลักซ์หุ้มและหน้าที่ของฟลักซ์ 
5.4 อิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพรอยเชื่อม 

6.  กิจกรรมการเรียนรู้     
6.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 

6.1.1 ครูซักถามนักเรียนเกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นเรื่อง ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ 
6.2 การเรียนรู้ 
     6.2.1 นักเรียนร่วมกันตอบค าถามในชั้นเรียน 
     6.2.2 ผูส้อนอธิบายเพิ่มเติม พร้อมชี้แจงรายละเอียดต่างๆ เกี่ยวกับความรู้เบื้องต้น เรื่อง ลวดเชื่อม

ไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ 
     6.2.3 ทบทวนเนื้อหาโดยการท าแบบฝึกหัดท้ายบท 
     6.2.4 ครูมอบหมายงานให้หาข้อมูลเพิ่มเติม 
 

6.3 การสรุป 
     6.3.1 สรุปบทเรียนส่วนทีเ่ป็นสาระส าคัญ 



 
 

7.  สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
7.1 ใบความรู้ จะน าเสนอเนื้อหาในรูปแบบที่กระชับ สรุปใจความส าคัญ และมีภาพประกอบที่ช่วยให้

ผู้เรียนเข้าใจแนวคิดและหลักการได้ง่ายขึ้น 
7.2 สื่อPower Point เรื่อง ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ จะช่วยให้จัดระเบียบเนื้อหาต่างๆ ได้อย่างเป็นขั้น

เป็นตอน พร้อมทั้งใส่ภาพประกอบ กราฟิก และสื่ออ่ืนๆ เพ่ือให้เนื้อหาดูน่าสนใจและเข้าใจง่ายขึ้น ผู้เรียนจะ
สามารถติดตามเนื้อหาได้อย่างต่อเนื่อง 

7.3 สื่อดิจิทัล การน าเสนอเนื้อหาผ่านสื่อดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ แอปพลิเคชัน หรือเกม จะช่วยให้การเรียน
การสอนมีความน่าสนใจและเข้าถึงได้ง่ายขึ้น 
 
8.  หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1  หลักฐานความรู้           
แบบทดสอบ (Quiz/Examination): ผู้เรียนท าแบบทดสอบข้อเขียนเกี่ยวกับหัวข้อต่าง ๆ ที่สอน เช่น 

ลวดเชื่อม มาตรฐานลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ อิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพรอยเชื่อม เป็นต้น 
8.2  หลักฐานการปฏิบัติงาน          
ท าแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

 
9.  การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
     1. วางแผนและเตรียมความพร้อมในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ 
     2. สรุปผลการวางแผนช่องทางในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ 
9.2 วิธีการประเมิน 
     1. พิจารณาหลักฐานความรู้ 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

 1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ใบความรู้ที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดขึ้นกับผู้เรียน 
               
               
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               
               
               

10.3 การแก้ไขปัญหา 
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 

              
              

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
              
              

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

ใบความรู้ ที่ 3 หน่วยที่ 3 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม        สอนครั้งที่ 3-5    
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....ลวดเชือ่มไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์..... ทฤษฎี   4         ชม.  

ปฏิบัติ   0         ชม. ชื่อเรื่อง.........ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์...........       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับมาตราฐานลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับอิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพรอบเชี่อม ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม   
4.1 บอกความหมายลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.2 อธิบายมาตราฐานลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายประเภทของฟลักซห์ุ้มและหน้าที่ของฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายอิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพรอยเชี่อมไดอ้ย่างถูกต้อง 

5.  เนื้อหาสาระ   
ลวดเชื่อม 
 ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ คือ ลวดเชื่อมที่ใช้ส าหรับเติมลงในแนวเชื่อม โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้เกิดการยึดเข้ากับ
รอยต่อของโลหะชิ้นงานโดยผ่านขบวนการให้ความร้อนเพ่ือหลอมละลายลวดเชื่อมกับชิ้นงาน ซึ่งจะผลิตออกมา
เป็นเส้นลวดหรือมีท้ังลวดเปลือยและสารพอกหุ้ม หน้าที่ของฟลักซ์หรือสารพอกหุ้ม (Flux Function) ฟลักซ์ที่หุ้ม
แกนลวดมีความส าคัญอย่างมากต่อประสิทธิภาพ และคุณภาพของเนื้อโลหะเชื่อม 
 
มาตราฐานลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ (Standard  Electrode) 
มาตรฐานลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ มีอยู่ด้วยกันหลายมาตรฐานหลายประเทศมีชื่อเรียกต่างกันดังนี้ 

ISO  ย่อมาจาก  International  Standard  Organization เป็นมาตรฐานสากล 
AWS  ย่อมาจาก  American  Welding  Society เป็นมาตรฐานของสมาคมการเชื่อมอเมริกัน 
DIN  ย่อมาจาก  Deutch Industrie  Norm เป็นมาตรฐานของสถาบันอุตสาหกรรมเยอรมัน 
JIS  ย่อมาจาก  Japanese  Industrial Society เป็นมาตรฐานของสมาคมอุตสาหกรรมญี่ปุ่น 
TIS  ย่อมาจาก  Thai Industrial  Standard เป็นมาตรฐานอุตสาหกรรมไทย 

 



 
 

ส าหรับมาตรฐานที่ใช้กันอย่างแพร่หลายที่จะกล่าวต่อไปนี้คือ มาตรฐาน  AWS  
 ตัวอย่าง   สัญลักษณ์มาตรฐานการเชื่อมของ  AWS 
 

      E   60    1    3 
       ต าแหน่งส่วนผสมของสารพอกหุ้ม 
       ต าแหน่งของท่าเชื่อม 
       ต าแหน่งค่าความต้านทานแรงดึง  (ปอนด์ต่อตารางนิ้ว) 
       ต าแหน่งของลวดเชื่อมไฟฟ้า (Electrode) 
 E หมายถึง ลวดเชื่อมไฟฟ้า 
 60 หมายถึง ค่าความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 60 x 1,000 = PSI 
 1 หมายถึง ต าแหน่งท่าเชื่อม ตัวลขมีความหมายดังนี้ 
    เลข 1 เชื่อมได้ทุกท่า (All Position) 
    เลข 2 เชื่อมเฉพาะท่าราบและท่าขนานนอน (Flat and Horizaltal Position) 
    เลข 3 เชื่อมเฉพาะท่าราบเท่านั้น (Flat Position) 

3 หมายถึง ชนิดกระแสไฟฟ้า ในตัวอย่างหมายถึงกระแสฟ้า AC และ DC EP & EN  
   (กระแสไฟฟ้าขั้วตรงขั้วบวกและข้ัวลบ) ส่วนฟลักซ์ต้องดูที่ตารางชนิดของฟลักซ์หุ้ม 
   กระแสไฟฟ้าที่ใช้ส าหรับเชื่อมและต าแหน่งท่าเชื่อม 

 
ประเภทของฟลักซ์หุ้มและหน้าที่ของฟลักซ์ 

ประเภทขงฟลักซ์ ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ได้พัฒนามาจากลวดเชื่อมไฟฟ้าที่ไม่มีฟลักซ์หุ้ม ตัวฟลักซ์ที่หุ้ม
จะมีหลายชนิด ซึ่งมีสมบัติที่แตกต่างกันออกไป สมบัติของฟลักซ์ที่แยกออกตามสารมีดังนี้ 

1. ประเภทเซลลูโลส 
2. ประเภทกรด 
3. ประเภทรูไทล 
4. ประเภทด่าง 
5. ซิลิคอนออกไซด์ 
6. แมงกานีส 
7. เฟอร์โรแมงกานีสและเฟอร์โรซิลิคอน 
8. โลหะผสม 
9. สารที่ท าหน้าที่เป็นกาว 
 
 
 
 



 
 

หน้าที่ของฟลักซ์ 1)เป็นฉนวนไฟฟ้า ที่อาศัยเครื่องเชื่อมเป็นต้นก าลังในการผลิตกระแสเชื่อม โดยเครื่อง
เชื่อมนี้จะท า หน้าที่จ่ายกระแสไฟฟ้าจากสายเชื่อมแล้วไหลต่อไปยังลวดเชื่อมและชิ้นงานเพ่ือให้เกิดการอาร์กขึ้น
ขณะเชื่อม 2)ควบคุมการอาร์กให้สม่ าเสมอ เพ่ือให้แนวเชื่อมเกิดคุณภาพและความคงที่ตลอดความยาวของแนว
เชื่อม ดังนั้นการอาร์กและล าของการอาร์กไม่ควรเฉออกไปจากจุดศูนย์กลาง และอยู่ในแกนของลวดเชื่อม  3)เป็น
แก๊สปกคลุมบริเวณอาร์ก เพ่ือป้องกันไม่ให้อากาศภายนอกเข้าไปท าปฏิกิริยากับน้ าโลหะที่หยดจากปลายลวดเชื่อม
และยังปกคลุมโลหะบ่อหลอมละลายแนวเชื่อมจนกลายเป็นของแข็ง แก๊สปกคลุมและไอระเหยที่เกิดจากฟลักซ์ยังมี
ผลต่อการอาร์ก สะเก็ดเชื่อม และการซึมลึกของแนวเชื่อมอีกด้วย และ4)เป็นสแลกปกคลุมแนวเชื่อม เพ่ือป้องกัน
ไม่ให้อากาศภายนอกเข้าไปท าปฏิกิริยากับเนื้อโลหะหลอมละลาย และให้โลหะเนื้อแนวเชื่อมเย็นตัวช้า เพ่ือให้การ
อาร์กไม่เป็นรูและไม่ก่อให้เกิดสนิม ท าปฏิกิริยา 

1. ช่วยป้องกันอากาศเข้ามารวมตัวกับรอยเชื่อม 
2. ควบคุมการอาร์กให้สม่ าเสมอ 
3. การควบคุมรูปร่างรอยเชื่อม 
4. ความสามารถในการควบคุมส่วนผสมของธาตุ 

อิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพรอยเชี่อม 
ฟลักซ์หุ้มแกนลวดเชื่อมประเภทต่างๆ หลังจากการเชื่อมจะเกิดผลต่อรอยเชื่อมต่างกัน ดังแสดงในตารางที่ 3.1 
 

ตารางที่ 3.1 แสดงอิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพรอยเชี่อม 
 

ชนิดของฟลักซ์หุ้ม คุณภาพของรอยเชื่อม 
กรดไทเทเนียม ขี้ตะกรันก าจัดได้ง่าย น้ าโลหะละเอียด หยาบปานกลาง 

การซึมลึกปานกลาง การประสานรอยเชื่อมดีมาก 
กรดแร ่ น้ าโลหะเล็ก เคาะขี้ตะกรันออกง่าย 
ออกไซด์ เหล็กออกไซด์ เม็ดโลหะละเอียด มีใช้กับงานน้อยมาก 
ด่างหินปูนแคลเซียมหรือคาร์บอเนตและฟลูออร์สปาร์ น้ าโลหะหยาบถึงปานกลาง การซึมลึกดี รอยเชื่อมนูน

เล็กน้อย เกล็ดหยาบปานกลาง เคาะขี้ตะกรันง่าย 
เซลลูโลสและสรประกอบออร์แกนิก น้ าโลหะหยาบถึงปานกลาง ประสานรอยเชื่อมดี ขี้ตะกรัน

น้อย เคาะขี้ตะกรันง่าย การซึมลึกดี 
ไทเทเนียมออกไซด ์ รอยเชื่อมแบนและนูนเล็กน้อย เกล็ดรอยละเอียดหยาบถึง

ปานกลาง 
แร่ซิลิเกตและเฟอร์โรแมงกานีส การซึมลึกดี การประสานรอยต่อดี รอยเว้า เกล็ดรอย

ละเอียดมาก 
ผงเหล็ก การซึมลึกดีถึงดีมาก เม็ดโลหะละเอียด การประสานรอย

เชื่อมไม่ดี 
ชนิดพิเศษ สมบัติของสารพอกหุ้มแตกต่างกันขึ้นอยู่กับชนิดแกนลวดฟ

ลักซ์หุ้มจะมีตั้งแต่ไทเทเนียมถึงเซลลูโลส 



 
 

 
6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ก่อนเรียนและหลังเรียน เรื่อง ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ 
     จ านวน  10  ข้อ         เวลา  20  นาที     คะแนนเต็ม  10 คะแนน 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว 
1. หลักการอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ คือ การเชื่อมที่อาศัยความร้อนที่เกิดจาก 
 ก. การอาร์กระหว่างลวดเชื่อมกับชิ้นงาน      
 ข. การอาร์กระหว่างลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์กับชิ้นงาน 
 ค. การอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือยกับชิ้นงาน      
 ง. การอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนกับชิ้นงาน 
 

2. เครื่องเชื่อมแบ่งออกเป็นประเภทใหญ่ คือ ข้อใด 
 ก. แบบเจนเนอเรเตอร์ และแบบทรานส์ฟอร์เมอร์ 
 ข. แบบทรานส์ฟอร์เมอร์ และแบบเรียงกระแส 
 ค. แบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์ และแบบเครื่องยนต์ขับเคลื่อน 
 ง. ชนิดกระแสสลับและกระแสตรง 
 

3. ชนิดของแรงเคลื่อนของเครื่องเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ คือ ข้อใด 
 ก. แรงเคลื่อนวงจรเปิดและแรงเคลื่อนไม่เกิดการอาร์ก     
 ข. แรงเคลื่อนวงจรเปิดและแรงเคลื่อนวงจรปิด 
 ค. แรงเคลื่อนวงจรปิดและแรงเคลื่อนอาร์ก      
 ง. แรงเคลื่อนวงจรเปิดและแรงเคลื่อนอาร์ก 
 

4. ชนิดของกระแสไฟที่ใช้ในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ คือ ข้อใด 
 ก. AC  และ DC+      ข. AC และ DC-   

ค. DC+ และ DC-      ง. AC และ DC 
 

5.  วงจรเชื่อมแบบ DCEN ความร้อนจะอยู่ที่ชิ้นงานเท่าใด คือ ข้อใด 
 ก. 1 ใน 3       ข. 2 ใน 3    

ค. 1 ใน 4       ง. 2 ใน 4 
 

6. ลวดเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS สัญลักษณ์  E 6 0 1 3   เลข 1 หมายถึง
ต าแหน่งอะไร 
 ก. ต าแหน่งท่าเชื่อม      ข. ต าแหน่งของสารพอกหุ้ม 
 ค. ต าแหน่งค่าความต้านทานแรงดึง   ง. รอยต่อ 
 
 



 
 

7. การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์โดยทั่วไปท าการเชื่อมระยะเวลาสั้น ๆ ควรใช้หน้ากากเชื่อมแบบใด 
 ก. แบบมือถือ      ข. แบบสวมหัว 
 ค. แว่นตาเชื่อมแก๊ส      ง. แว่นตากันแดดท่ัวไป 
 

8. สายเชื่อมนิยมท ามาจากโลหะชนิดใด 
 ก. ทองเหลือง      ข. อะลูมิเนียม 
 ค. ทองแดง       ง. สแตนเลส 
9. องค์ประกอบงานอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ข้อใดถูกต้อง 
 ก. ลวดเชื่อมเหมาะสมกับงาน  ระยะอาร์ก  ความเร็วการเคลื่อนลวดเชื่อม  การส่ายลวดเชื่อม 
 ข. ลวดเชื่อมเหมาะสมกับงาน  กระแสไฟ  ความเร็วการเคลื่อนลวดเชื่อม  การส่ายลวดเชื่อม 
 ค. ลวดเชื่อมเหมาะสมกับงาน  ระยะอาร์ก  การส่ายลวดเชื่อม  มุมลวดเชื่อมกับงาน 
 ง. ลวดเชื่อมเหมาะสมกับงาน  ระยะอาร์ก  กระแสไฟ  ความเร็วการเคลื่อนลวดเชื่อม  
 

10. การประกอบเชื่อมยึดชิ้นงานต่อชน การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ควรใช้วิธีการเริ่มต้นอาร์กวิธีใด 
 ก. แบบขีดสัมผัส      ข. แบบแตะสัมผัส 
 ค. แบบเขี่ยสัมผัส      ง. แบบแตะสัมผัสและแบบเขี่ยสัมผัส 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

7.  เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 
 

8.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

เฉลยแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนหลังเรียน 
เรื่อง ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ 

 

1.         ข 
2.        ง 
3.        ง 
4.      ง 
5.      ข 
6.      ก 
7.      ก 
8.      ค 
9.         ง 

        10.     ข 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่       4 
รหัสวิชา 20103-2008  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม  สอนครั้งที ่   6-7     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม..... ทฤษฎี  4     ชม.  

ปฏิบัติ  0     ชม. ชื่อเรื่อง/งาน............การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม..............      

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ตามหลัก

และกระบวนการ 
4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  (เขียนให้ครบด้าน พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย และ ประยุกต์ใช้ฯ) 

4.1 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในของการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกข้อดีและข้อเสียในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายหลักการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายวิธีการเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเชื่อมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.5 อธิบายลวดเชื่อม แก๊สปกคลุม และทังสเตนอิเล็กโทรดไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.6 อธิบายวิธีการตรวจสอบการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 

5.  สาระการเรียนรู้ 
5.1 หลักการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
5.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
5.3 กระแสไฟฟ้าที่ใช้ในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
5.4 ทังสเตนอิเล็กโทรด 
5.5 แก๊สปกคลุม 
5.6 ลวดเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
5.7 ข้อดีและข้อเสียของการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 
 
 
 



 
 

 
6.  กิจกรรมการเรียนรู้     

6.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 
6.1.1 ครูซักถามนักเรียนเกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นเรื่อง การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

6.2 การเรียนรู้ 
     6.2.1 นักเรียนร่วมกันตอบค าถามในชั้นเรียน 
     6.2.2 ผูส้อนอธิบายเพิ่มเติม พร้อมชี้แจงรายละเอียดต่างๆ เกี่ยวกับความรู้เบื้องต้น เรื่อง การเชื่อม

อาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
     6.2.3 ทบทวนเนื้อหาโดยการท าแบบฝึกหัดท้ายบท 
     6.2.4 ครูมอบหมายงานให้หาข้อมูลเพิ่มเติม 

 

6.3 การสรุป 
     6.3.1 สรุปบทเรียนส่วนทีเ่ป็นสาระส าคัญ 
 

7.  สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
7.1 ใบความรู้ จะน าเสนอเนื้อหาในรูปแบบที่กระชับ สรุปใจความส าคัญ และมีภาพประกอบที่ช่วยให้

ผู้เรียนเข้าใจแนวคิดและหลักการได้ง่ายขึ้น 
7.2 สื่อPower Point เรื่อง การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม จะช่วยให้จัดระเบียบเนื้อหาต่างๆ ได้อย่าง

เป็นขั้นเป็นตอน พร้อมทั้งใส่ภาพประกอบ กราฟิก และสื่ออ่ืนๆ เพ่ือให้เนื้อหาดูน่าสนใจและเข้าใจง่ายขึ้น 
ผู้เรียนจะสามารถติดตามเนื้อหาได้อย่างต่อเนื่อง 

7.3 สื่อดิจิทัล การน าเสนอเนื้อหาผ่านสื่อดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ แอปพลิเคชัน หรือเกม จะช่วยให้การเรียน
การสอนมีความน่าสนใจและเข้าถึงได้ง่ายขึ้น 

 
8.  หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1  หลักฐานความรู้           
แบบทดสอบ (Quiz/Examination): ผู้เรียนท าแบบทดสอบข้อเขียนเกี่ยวกับหัวข้อต่าง ๆ ที่สอน เช่น 

เครื่องมือและอุปกรณ์ ทังสเตนอิเล็กโทรด แก๊สปกคลุม กระแสไฟ ลวดเชื่อม เป็นต้น 
8.2  หลักฐานการปฏิบัติงาน          
ท าแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

 
 
 
 
 



 
 

 
 
9.  การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
     1. วางแผนและเตรียมความพร้อมในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
     2. สรุปผลการวางแผนช่องทางในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
9.2 วิธีการประเมิน 
     1. พิจารณาหลักฐานความรู้ 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

 1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ใบความรู้ที่ 4 
 

10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดขึ้นกับผู้เรียน 

               
               
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               
               
               

 
 
10.3 การแก้ไขปัญหา 

1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 
              
              

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
              
              

 
 
 



 
 

 

 

ใบความรู้ ที่ 4 หน่วยที่ 4 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม        สอนครั้งที่ 6-7    
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม..... ทฤษฎี   4         ชม.  

ปฏิบัติ   0         ชม. ชื่อเรื่อง.........การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม...........       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ตามหลัก

และกระบวนการ 
4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม   

4.1 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในของการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกข้อดีและข้อเสียในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายหลักการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายวิธีการเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเชื่อมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.5 อธิบายลวดเชื่อม แก๊สปกคลุม และทังสเตนอิเล็กโทรดไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.6 อธิบายวิธีการตรวจสอบการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 

5.  เนื้อหาสาระ   
หลักการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  
 การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม คือ การเชื่อมด้วยแท่งทังสเตนภายใต้แก๊สปกคลุม (Gas Tungsten Arc 
Welding : GTAW) เป็นกระบวนการเชื่อมที่ใช้การอาร์ก ระหว่างแท่งอิเล็กโทรดที่ท าจากทังสเตนกับชิ้นงาน โดยที่
ขณะการอาร์กจะมีแก๊สเฉื่อย (Inert Gas) ปกคลุมบ่อหลอมละลายเพ่ือป้องกันไม่ให้แก๊สออกซิเจน แก๊สไนโตรเจน
เข้ารวมตัวกับน้ าโลหะท่ีก าลังหลอมละลาย 



 
 

 
 
เครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

1. เครื่องเชื่อม จะต้องใช้กระแสไฟฟ้าในระบบความถี่สูงและคงที่ เพ่ือให้เกิดการอาร์กที่สมบูรณ์แบบขณะ
เชื่อมเครื่องเชื่อมที่ใช้ทั่วไปเป็นแบบหม้อแปลงไฟฟ้า  
 2. หัวเชื่อม จะเป็นตัวส าหรับยึดทังสเตนอิเล็กโทรดให้อยู่ตรงกลางของหัวฉีด โดยกระแสไฟจะไหลผ่านไปยัง
ชิ้นงานตลอดจรปล่อยให้แก๊สเฉื่อยไหลผ่านเข้าไปในรอบๆ ทังสเตนอิเล็กโทรดเพ่ือท าการปกคลุมแนวเชื่อมหัว
เชื่อมที่ใช้โดยทั่วไปมี 2 ชนิด คือ 1)ชนิดระบายความร้อนด้วยอากาศ 2)ชนิดระบายความร้อนด้วยน้ า 

ส่วนประกอบของหัวเชื่อม มีดังนี้ 
  1) หัวครอบ (Cap) 
  2) อิเล็กโทรด (Electrode) 
  3) ปลอกจับอิเล็กโทรด (Collet) 
  4) ล าตัวหัวจับเชื่อม (Torch Body)  
  5) ด้ามจับปลอกอิเล็กโทรด( Collet Holder) 
  6) หัวฉีด (Nozzle) 

3. อุปกรณ์ควบคุมการไหลของแก๊ส (Regulator) 
4. ท่อแก๊ส 
5. ระบบระบายความร้อนด้วยน้ า 

 
กระแสไฟฟ้าในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 1. กระแสตรงต่อข้ัวตรงลวดเชื่อมเป็นขั้วบวก 
 2. กระแสตรงต่อข้ัวตรงลวดเชื่อมเป็นขั้วลบ 
 3. กระแสสลับความถี่สูง 
 



 
 

ทังสเตนอิเล็กโทรด 
 1. ทังสเตนบริสุทธิ์ (Pure Tungsten) สัญลักษณ์ EWP   โค้ดสีเขียว 
 2. ทอริเอทเตททังสเตน   (Thoriated Tungsten)       

1) ทอริเอทเตททังสเตน 1%   สัญลักษณ์ EWTH 1   โค้ดสีเหลือง 

    
  2)  ทอริเอทเตททังสเตน 2%  สัญลักษณ์ EWTH 2   โค้ดสีแดง 

      
 3. ทอริเอทเตททังสเตน   ทังสเตนบริสุทธิ์ สัญลักษณ์ EWTH 3  โค้ดสีน้ าเงิน   
 4. เซอร์โคเนทเตททังสเตน (Zirconate Tungsten) สัญลักษณ์  EWZr  โค้ดสีน้ าตาล 
แก๊สปกคลุม(Gas Shield) 
 1. แก๊สอาร์กอน 
 2. แก๊สฮีเลียม 
 3. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
 4. แก๊สผสมอาร์กอนและคาร์บอนไดออกไซด์ 
 
ลวดเชื่อมการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (Filler Metal) 
 เป็นลวดที่ใช้เติมลงในบ่อหลอมละลายมีทั้งชนิดเชื่อมด้วยมือและชนิดขดม้วนส าหรับเชื่อมอัตโนมัติการ
เลือกใช้ลวดเชื่อมควรเลือกให้เหมาะสมกับงานหรือลักษณะการใช้งาน เช่น รอยต่อ ความหนา และท่าเชื่อม เป็น
ต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
ข้อดีข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
ข้อดี 
 1.  รอยเชื่อมมีคุณภาพสูง 
 2.  ไม่เกิดเม็ดโลหะกระเด็น 
 3.  รอยเชื่อมสะอาดใช้ลวดเติมหรือไม่ใช้ก็ได้ 
 4.  การบิดงอชิ้นงานมีน้อย 
 5.  การเชื่อมแนวรากซึมลึกดี 
 6.  สามารถเชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 
 7.  เชื่อมโลหะได้เกือบทุกชนิด 
ข้อเสีย 
 1.  ให้อัตราการเติมเนื้อโลหะเชื่อมต่ า 
 2.  ต้องใช้ช่างเชื่อมท่ีช านาญการสูงส าหรับเชื่อมด้วยมือ 
 3.  ควบคุมแก๊สล าบากกรณีเชื่อมสนาม 
  
สรุป 
 การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม หมายถึง การเชื่อมด้วยแท่งทังสเตนภายใต้แก๊สปกคลุม (Gas Tungsten 
Arc Welding : GTAW) เป็นกระบวนการเชื่อมที่ใช้การอาร์ก ระหว่างแท่งอิเล็กโทรดที่ท าจากทังสเตนกับชิ้นงาน 
โดยที่ขณะการอาร์กจะมีแก๊สเฉื่อย (Inert Gas) ปกคลุมบ่อหลอมละลายเพ่ือป้องกันไม่ให้แก๊สออกซิเจน แก๊ส
ไนโตรเจนเข้ารวมตัวกับน้ าโลหะท่ีก าลังหลอมละลาย 
ทังสเตนอิเล็กโทรดส าหรับการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 1  ทังสเตนบริสุทธิ์ (Pure Tungsten) สัญลักษณ์ EWP   โค้ดสีเขียว 
 2  ทอริเอทเตททังสเตน   (Thoriated Tungsten)  

1) ทอริเอทเตททังสเตน 1%   สัญลักษณ์ EWTH 1   โค้ดสีเหลือง 
  2)  ทอริเอทเตททังสเตน 2%  สัญลักษณ์ EWTH 2   โค้ดสีแดง 
 3  ทอริเอทเตททังสเตน   ทังสเตนบริสุทธิ์ สัญลักษณ์ EWTH 3  โค้ดสีน้ าเงิน   
 4  เซอร์โคเนทเตททังสเตน (Zirconate Tungsten) สัญลักษณ์  EWZr  โค้ดสีน้ าตาล 
 
 
 
 
 
 



 
 

6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ก่อนเรียนและหลังเรียน เรื่อง การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

     จ านวน  10  ข้อ         เวลา  20  นาที     คะแนนเต็ม  10 คะแนน 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว 
1. กระบวนการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม คือ กระบวนการเชื่อมในข้อใด 

ก. GMAW   ข. FCAW   ค. SAW   ง. GTAW 
 

2. การเชื่อมอะลูมิเนียมด้วยอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม จะใช้กระแสไฟฟ้าชนิดใด 
 ก. DC+    ข. DC-   ค. AC    ง. DCและAC 
 

3. การเชื่อมโลหะที่มีผิวออกไซด์บริเวณผิวของชิ้นงานด้วยการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม จะใช้กระแสไฟฟ้า
ชนิดใด 
 ก. DC+    ข. DC-   ค. AC    ง. DCและAC 
 

4. ต้องการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนควรใช้ทังสเตนอิเล็กโทรดโค้ดสีอะไร 
 ก. สีแดง   ข. สีเขียว   ค. สีชมพู   ง. สีส้ม 
 

5. ต้องการเชื่อมอะลูมิเนียมควรใช้ทังสเตนอิเล็กโทรดโค้ดสีอะไร 
 ก. สีแดง   ข. สีเขียว   ค. สีชมพู   ง. สีส้ม 
 

6. การปรับแก๊สใช้งานส าหรับงานเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม โดยใช้หัวฉีดแก๊สโต 10 มิลิเมตรควรปรับแก๊สใช้
งานประมาณเท่าใด 
 ก. 5 ลิตร/นาที      ข. 10 ลิตร/นาที 
 ค. 15 ลิตรนาที      ง. 20 ลิตร/นาที 
 

7. แท่งทังสเตนส าหรับงานเชื่อมเหล็กควรเจียระไนปลายทังสเตนอย่างไร 
 ก. เท่าความโตทังสเตน     ข. 2 ½ เท่าความโตทังสเตน  
 ค. 3 ½ เท่าความโตทังสเตน    ง. 4 ½ เท่าความโตทังสเตน 
 

8. การเชื่อมเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม อะลูมิเนียมควรเจียระไนปลายทังสเตนอย่างไร 
 ก. เท่าความโตทังสเตน     ข. 2 ½ เท่าความโตทังสเตน  
 ค. 3 ½ เท่าความโตทังสเตน    ง. ไม่ต้องเจียระไนเชื่อมได้เลย 
 

9. การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ใช้แก๊สอะไรปกคลุมบ่อหลอมขณะท าการเชื่อม 
 ก.  อาร์กอน       ข.  คาร์บอนไดออกไซด์ 
 ค.  ออกซิเจน       ง.  อะเซทิลีน 
 

10. การเชื่อมสแตนเลสด้วยอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ควรใช้กระแสไฟฟ้าชนิดใด 
ก. DC+    ข. DC-   ค. AC    ง. DC 



 
 

 
7.  เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 
 

8.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

เฉลยแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนหลังเรียน 
เรื่อง การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 

1.         ง 
2.        ค 
3.        ค 
4.      ก 
5.      ข 
6.      ข 
7.      ข 
8.      ง 
9.         ก 

        10.     ข 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่       5 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม  สอนครั้งที ่   8-10     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม..... ทฤษฎี  6     ชม.  

ปฏิบัติ  0     ชม. ชื่อเรื่อง/งาน..........การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม............       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม ตามหลักและ

กระบวนการ 
4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  (เขียนให้ครบด้าน พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย และ ประยุกต์ใช้ฯ) 

4.1 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในของการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.2 บอกข้อดีและข้อเสียในการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายหลักการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายการส่งถ่ายน้ าโลหะแก๊สคลุมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.5 อธิบายลวดเชื่อมและแก๊สปกคลุมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.6 อธิบายลวดเชื่อมที่ใช้ในการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมไปใช้งานได้อย่างถูกต้อง 

5.  สาระการเรียนรู้ 
5.1 หลักการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
5.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
5.3 แก๊สปกคลุม 
5.4 ลวดเชื่อม 
5.5 การส่งถ่ายน้ าโลหะ 
5.6 ข้อดีและข้อเสียของการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
 
 
 
 
 



 
 

6.  กิจกรรมการเรียนรู้     
6.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 

6.1.1 ครูซักถามนักเรียนเกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นเรื่อง การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
6.2 การเรียนรู้ 
     6.2.1 นักเรียนร่วมกันตอบค าถามในชั้นเรียน 
     6.2.2 ผูส้อนอธิบายเพิ่มเติม พร้อมชี้แจงรายละเอียดต่างๆ เกี่ยวกับความรู้เบื้องต้น เรื่อง การเชื่อม

อาร์กโลหะแก๊สคลุม 
     6.2.3 ทบทวนเนื้อหาโดยการท าแบบฝึกหัดท้ายบท 
     6.2.4 ครูมอบหมายงานให้หาข้อมูลเพิ่มเติม 
 

6.3 การสรุป 
     6.3.1 สรุปบทเรียนส่วนทีเ่ป็นสาระส าคัญ 
 

7.  สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
7.1 ใบความรู้ จะน าเสนอเนื้อหาในรูปแบบที่กระชับ สรุปใจความส าคัญ และมีภาพประกอบที่ช่วยให้

ผู้เรียนเข้าใจแนวคิดและหลักการได้ง่ายขึ้น 
7.2 สื่อPower Point เรื่อง การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม จะช่วยให้จัดระเบียบเนื้อหาต่างๆ ได้อย่าง

เป็นขั้นเป็นตอน พร้อมทั้งใส่ภาพประกอบ กราฟิก และสื่ออ่ืนๆ เพ่ือให้เนื้อหาดูน่าสนใจและเข้าใจง่ายขึ้น 
ผู้เรียนจะสามารถติดตามเนื้อหาได้อย่างต่อเนื่อง 

7.3 สื่อดิจิทัล การน าเสนอเนื้อหาผ่านสื่อดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ แอปพลิเคชัน หรือเกม จะช่วยให้การเรียน
การสอนมคีวามน่าสนใจและเข้าถึงได้ง่ายขึ้น 
 
8.  หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1  หลักฐานความรู้           
แบบทดสอบ (Quiz/Examination): ผู้เรียนท าแบบทดสอบข้อเขียนเกี่ยวกับหัวข้อต่าง ๆ ที่สอน เช่น แก๊ส

ปกคลุม ลวดเชื่อม การส่งถ่ายน้ าโลหะ เครื่องมือและอุปกรณ์ เป็นต้น 
8.2  หลักฐานการปฏิบัติงาน          
ท าแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 
 
 
 
 
 



 
 

9.  การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
     1. วางแผนและเตรียมความพร้อมในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
     2. สรุปผลการวางแผนช่องทางในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
9.2 วิธีการประเมิน 
     1. พิจารณาหลักฐานความรู้ 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

 1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ใบความรู้ที่ 5 

 
10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดขึ้นกับผู้เรียน 
               
               
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               
               
               

 
 
10.3 การแก้ไขปัญหา 

1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 
              
              

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
              
              

 
 
 
 
 



 
 

 

 

ใบความรู้ ที่ 5 หน่วยที่ 5 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม        สอนครั้งที่ 8-10     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม..... ทฤษฎี   6         ชม.  

ปฏิบัติ   0         ชม. ชื่อเรื่อง.........การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม...........       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม ตามหลักและ

กระบวนการ 
4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม   

4.1 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในของการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.2 บอกข้อดีและข้อเสียในการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายหลักการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายการส่งถ่ายน้ าโลหะแก๊สคลุมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.5 อธิบายลวดเชื่อมและแก๊สปกคลุมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.6 อธิบายลวดเชื่อมที่ใช้ในการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมไปใช้งานได้อย่างถูกต้อง 

5.  เนื้อหาสาระ   
หลักการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม  
 การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม(Gas Metal  Arc Welding : GMAW) หมายถึง กระบวนการเชื่อมที่อาศัย
ความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมกับชิ้นงาน โดยการขับลวดอย่างต่อเนื่องและลวดเชื่อมท าหน้าที่น า
กระแสไฟฟ้าท าให้เกิดการอาร์กขึ้นขณะเดียวกันก็ใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมกับการอาร์กเพ่ือป้องกันการรวมตัวกับ
อากาศภายนอก กระบวนการเชื่อมนี้แบ่งออกเป็น 
 1.  Metal Inert Gas (MIG)   เป็นการเชื่อมโดยใช้แก๊สเฉื่อยปกคลุม 
 2.  Metal Active Gas (MAG)   เป็นการเชื่อมโดยใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์หรือแก๊สผสมแก๊ส
คาร์บอนไดออกไซด์กับอาร์กอน เป็นต้น 



 
 

 
เครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม  

1. เครื่องเชื่อมในการเชื่อมวิธีนี้ จะเป็นแบบกระแสตรงต่อกลับขั้วให้ลวดเชื่อมเป็นบวก(Direct Current 
Electrode Positive : DCEP) ที่สามารถปรับแรงดันของกระแสและแรงเคลื่อนได้ 

2. หัวเชื่อมจะประกอบด้วยท่อและสายไฟ ที่ใช้ส าหรับทางเดินของลวดเชื่อม กระแสเชื่อมและแก๊สปกคลุม
ไปยังรอยต่อชิ้นงาน ส าหรับหัวเชื่อมมีหลายชนิด เช่น หัวเชื่อมแบบหล่อเย็นด้วยอากาศ  หัวเชื่อมแบบดึงด้วย
มอเตอร์หัวเชื่อมแบบหล่อเย็นด้วยน้ า และหัวเชื่อมแบบผลักดันด้วยมอเตอร์ 

3. ชุดป้อนลวด ระบบป้อนลวดจะสัมพันธ์กับกระแสไฟฟ้าเพ่ือให้การอาร์กสม่ าเสมอ ซึ่งอัตราความเร็วใน
การป้อนลวดจะเป็นตัวควบคุมกระแส ส าหรับชุดป้อนลวดแบ่งออกเป็นแบบ สองล้อขับเดี่ยว และสี่ล้อขับคู่ 
 

แก๊สปกคลุม(Gas Shield) 
 1. แก๊สอาร์กอน          2. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์          3. แก๊สผสมอาร์กอนและคาร์บอนไดออกไซด์ 
 

ลวดเชื่อม (Filler Metal) 
 เป็นลวดที่ใช้เติมลงในบ่อหลอมละลายเป็นชนิดขดม้วนส าหรับเชื่อมป้อนลวดอัตโนมัติมีความโตของลวด
หลายขนาดและมีหลายประเภทตามชนิดของวัสดุงาน เช่นลวดเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน ลวดเชื่อมสแตนเลส ลวด
เชื่อมทองเหลือง ลวดเชื่อมอะลูมิเนียมเป็นต้น ตามมาตรฐาน AWS 
 

การส่งถ่ายน้ าโลหะ (Metal Transfer) 
 1. แบบ  Short Arc         

2. แบบ  Spray Arc         
3. แบบ  Globular Transfer        
4. แบบ  Pulse 
 
 

 



 
 

ข้อดีข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ข้อดี 
 1.  เชื่อมโลหะได้หลายชนิด 
 2.  สามารถเชื่อมได้เร็วเพราะมีอัตราการเติมโลหะได้มาก 
 3.  สามารถเชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 
 4.  ไม่มีปัญหาเรื่องสแลกฝังใน 
ข้อเสีย 
 1.  อุปกรณ์ประกอบหลายชิ้นราคาแพง 
 2.  ต้องใช้ช่างเชื่อมท่ีช านาญการสูงในการปรับค่าตัวแปรให้ถูกต้อง 
 3.  ควบคุมแก๊สล าบากกรณีเชื่อมสนาม 
 4.  เม็ดโลหะกระเด็นมาก 
 
สรุป 
 การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas  Metal  Arc Welding : GMAW) หมายถึง กระบวนการเชื่อมที่อาศัย
ความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมกับชิ้นงาน โดยการขับลวดอย่างต่อเนื่องและลวดเชื่อมท าหน้าที่น า
กระแสไฟฟ้าท าให้เกิดการอาร์กขึ้นขณะเดียวกันก็ใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมกับการอาร์กเพ่ือป้องกันการรวมตัวกับ
อากาศภายนอก กระบวนการเชื่อมนี้แบ่งออกเป็น 
 1.  Metal Inert Gas (MIG)   เป็นการเชื่อมโดยใช้แก๊สเฉื่อยปกคลุม 
 2.  Metal Active Gas (MAG)   เป็นการเชื่อมโดยใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์หรือแก๊สผสมแก๊ส
คาร์บอนไดออกไซด์กับอาร์กอน เป็นต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ก่อนเรียนและหลังเรียน เรื่อง การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

     จ านวน  10  ข้อ         เวลา  20  นาที     คะแนนเต็ม  10 คะแนน 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว 
1. กระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม คือ กระบวนการเชื่อมในข้อใด 

ก. GMAW   ข. FCAW   ค. PAW   ง. SMAW 
 

2. การเชื่อมอะลูมิเนียมด้วยการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม จะใช้กระแสไฟฟ้าชนิดใด 
 ก. DC+    ข. DC-   ค. AC     ง. DCและAC 
.3. การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม อะลูมิเนียมใช้แก๊สชนิดใด 

 ก. ออกซิเจน        ข. อาร์กอน 
 ค. คาร์บอนไดออกไซด์     ง. อะเซทิลีน 
 

4. ต้องการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม เหล็กกล้าคาร์บอนควรใช้แก๊สชนิดใด 
 ก. ออกซิเจน        ข. อาร์กอน 
 ค. คาร์บอนไดออกไซด์     ง. อะเซทิลีน 
5. การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม สแตนเลส ใช้แก๊สชนิดใดปกคลุม 
 ก. ออกซิเจน        ข. อาร์กอน 
 ค. คาร์บอนไดออกไซด์     ง. อะเซทิลีน 
 

6. การปรับแก๊ส เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม ลวดเชื่อม Ø 0.9 มิลิเมตรควรปรับแก๊สใช้งานประมาณเท่าใด 
 ก. 5 ลิตร/นาที      ข. 10 ลิตร/นาที   

ค. 20 ลิตรนาที      ง. 25 ลิตร/นาที 
7. ชุดล้อขับป้อนลวดส าหรับการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม เป็นแบบใด 
 ก. สองล้อขับ และสี่ล้อขับ      ข. สี่ล้อขับ และหกล้อขับ  
 ค. สี่ล้อขับ และแปดล้อขับ     ง. สิบล้อขับ 
8. ข้อใดไม่ใช่การส่งถ่ายน้ าโลหะของการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
 ก. แบบ Spray Arc      ข. แบบ Short Arc 
 ค. แบบ Globular      ง. แบบ Spot Arc 
9. การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม มีการอุ่นแก๊สอะไรเมื่อท าการเชื่อม 
 ก. อาร์กอน       ข. คาร์บอนไดออกไซด์ 
 ค. ออกซิเจน       ง. อะเซทิลีน 
10. การส่งถ่ายน้ าโลหะแบบใดที่ลวดเชื่อมสัมผัสกับงานเม่ือเกิดการอาร์กส าหรับการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

ก. แบบ Spray Arc      ข. แบบ Short Arc 
 ค. แบบ Globular      ง. แบบ Spot Arc 



 
 

 
 
7.  เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

8.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

เฉลยแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนหลังเรียน 
เรื่อง การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

 

1.         ก 
2.        ก 
3.        ข 
4.      ค 
5.      ค 
6.      ข 
7.      ก 
8.      ง 
9.         ข 

        10.     ข 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่       6 
รหัสวิชา 20103-2009 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม  สอนครั้งที ่   11     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์..... ทฤษฎี  2     ชม.  

ปฏิบัติ  0     ชม. ชื่อเรื่อง/งาน........การเชื่อมไส้ฟลักซ์..........       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมไส้ฟลักซ์ ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมไส้ฟลักซ ์ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  (เขียนให้ครบด้าน พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย และ ประยุกต์ใช้ฯ) 
4.1 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในของการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกชนิดลวดเชื่อมการเชื่อมไส้ฟลักซ์ไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.3 บอกข้อดีและข้อเสียในการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายหลักการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.5 เลือกการเชื่อมไส้ฟลักซ์ไปใช้งานได้อย่างถูกต้อง 

5.  สาระการเรียนรู้ 
5.1 หลักการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
5.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
5.3 ลวดเชื่อม 
5.4 ข้อดีและข้อเสียของการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

  
6.  กิจกรรมการเรียนรู้     
 6.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 

     6.1.1 ครูซักถามนักเรียนเกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นเรื่อง กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
6.2 การเรียนรู้ 
     6.2.1 นักเรียนร่วมกันตอบค าถามในชั้นเรียน 
     6.2.2 ผู้สอนอธิบายเพ่ิมเติม พร้อมชี้แจงรายละเอียดต่างๆ เกี่ยวกับความรู้ เบื้องต้น เรื่อง 

กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
     6.2.3 ทบทวนเนื้อหาโดยการท าแบบฝึกหัดท้ายบท 
     6.2.4 ครูมอบหมายงานให้หาข้อมูลเพิ่มเติม 
6.3 การสรุป 
     6.3.1 สรุปบทเรียนส่วนทีเ่ป็นสาระส าคัญ 
 

7.  สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
7.1 ใบความรู้ จะน าเสนอเนื้อหาในรูปแบบที่กระชับ สรุปใจความส าคัญ และมีภาพประกอบที่ช่วยให้

ผู้เรียนเข้าใจแนวคิดและหลักการได้ง่ายขึ้น 
7.2 สื่อPower Point เรื่อง การเชื่อมไส้ฟลักซ์ จะช่วยให้จัดระเบียบเนื้อหาต่างๆ ได้อย่างเป็นขั้นเป็น

ตอน พร้อมทั้งใส่ภาพประกอบ กราฟิก และสื่ออ่ืนๆ เพ่ือให้เนื้อหาดูน่าสนใจและเข้าใจง่ายขึ้น ผู้เรียนจะ
สามารถติดตามเนื้อหาได้อย่างต่อเนื่อง 

7.3 สื่อดิจิทัล การน าเสนอเนื้อหาผ่านสื่อดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ แอปพลิเคชัน หรือเกม จะช่วยให้การเรียน
การสอนมีความน่าสนใจและเข้าถึงได้ง่ายขึ้น 

 
8.  หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1  หลักฐานความรู้           
แบบทดสอบ (Quiz/Examination): ผู้เรียนท าแบบทดสอบข้อเขียนเกี่ยวกับหัวข้อต่าง ๆ ที่สอน เช่น  

หลักการเชื่อมไส้ฟลักซ์ เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมไส้ฟลักซ์ ข้อดีและข้อเสียของการเชื่อมไส้ฟลักซ์ เป็นต้น 
8.2  หลักฐานการปฏิบัติงาน          
ท าแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 
 
 
 
 



 
 

9.  การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
     1. วางแผนและเตรียมความพร้อมในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
     2. สรุปผลการวางแผนช่องทางในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
9.2 วิธีการประเมิน 
     1. พิจารณาหลักฐานความรู้ 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

 1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ใบความรู้ที่ 6 
 

10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดขึ้นกับผู้เรียน 

               
               
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               
               
               

10.3 การแก้ไขปัญหา 
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 

              
              

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
              
              
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

ใบความรู้ ที่ 6 หน่วยที่ 6 
รหัสวิชา 20103-2008  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม        สอนครั้งที่ 11     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์..... ทฤษฎี   2         ชม.  

ปฏิบัติ   0         ชม. ชื่อเรื่อง.........การเชื่อมไส้ฟลักซ์...........       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมไส้ฟลักซ์ ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมไส้ฟลักซ ์ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม   
4.1 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในของการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกชนิดลวดเชื่อมการเชื่อมไส้ฟลักซ์ไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.3 บอกข้อดีและข้อเสียในการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายหลักการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.5 เลือกการเชื่อมไส้ฟลักซ์ไปใช้งานได้อย่างถูกต้อง 

5.  เนื้อหาสาระ   
หลักการเชื่อมไส้ฟลักซ์  
 กระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์(Flux Cored Arc Welding : FCAW) เป็นกระบวนการเชื่อมที่มี
พ้ืนฐานมาจากกระบวนการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) และกระบวนการเชื่อมการเชื่อมอาร์ก
โลหะแก๊สคลุม (GMAW) แต่จะแตกต่างกันที่ กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์จะใช้เส้นลวดกลวง (Tubular) บรรจุ
ภายในด้วยฟลักซ์ โดยฟลักซ์ที่บรรจุภายในเส้นลวดจะท าให้เกิดการอาร์กที่เสถียร เพ่ิมคุณสมบัติเชิงกลและช่วยให้
การสร้างรูปแนวเชื่อมเหมือนกับฟลักซ์ ที่ใช้ลวดหุ้มฟลักซ์ เพียงแต่จะบรรจุฟลักซ์อยู่ภายใน เพ่ือให้เกิดการอ่อนตัว
ของลวดเนื่องจากเส้นลวดมีความยาวและถูกม้วนเก็บในวงล้อ เส้นลวดจะมีขนาดเล็กกว่าเส้นลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
คือมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 0.5 – 4.0 มม. ส่วนแก๊สที่ใช้ปกคลุมจะใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ แบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ 
  1.  แบบใช้แก๊สคลุมภายนอก (Gas Shielded Flux Cored Arc Welding) 
 2.  แบบสร้างแก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ (Self- Shielded Flux Cored Arc Welding) 
 
 



 
 

 
เครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมไส้ฟลักซ์   

 
1. เครื่องเชื่อมแบบกระแสตรง  

  เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ จะคล้ายกับกระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม( 
GMAW)  

2. ชุดป้อนลวด (Reel of Continuous Electrode) 
  ชุดป้อนลวดท าหน้าที่ในการขับลวดเชื่อมสู่บริเวณอาร์กให้มีความส่ าเสมอและต่อเนื่องโดยที่ความเร็ว
ในการป้อนลวดจะต้องสัมพันธ์กับกระแสของเครื่องเชื่อมที่จ่ายมาให้ส าหรับการอาร์กในขณะนั้น 

3. หัวเชื่อม (Welding Gun) 
  หัวเชื่อมส าหรับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์เป็นแบบกึ่งอัตโนมัติได้ออกแบบมาใช้ส าหรับการเชื่อม
ด้วยมือนั้น จะต้องง่ายต่อการประกอบและบ ารุงรักษา และต้องมีความทนทานต่อการใช้งาน ความโตของท่อน า 
(Contact Tube) จะก าหนดขนาดลวดเพ่ือให้สัมผัสพอดีกับการน ากระแส ชนิดหัวเชื่อมส าหรับการเชื่อมแบบ
อัตโนมัติ  มีอยู่ 2 ชนิด คือ  
 1.  ชนิด Self – Shielded Gun 
 2.  ชนิด Gas - Shielded Gun 
หัวเชื่อมทั้ง 2 ชนิดมีการระบายความร้อนแบบ 
 1.  ระบายความร้อนด้วยอากาศ ใช้กระแสต่ ากว่า 600 แอมแปร์ 
 2.  ระบายความร้อนด้วยน้ า ใช้กระแสมากกว่า 600 แอมแปร์  
 



 
 

ลวดเชื่อม (Electrod) 
 การก าหนดลวดเชื่อม ของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ก าหนดไว้ดังนี้ 
 

 E  70 T – 4 
 

E หมายถึง  Electrode 
7 หมายถึง ค่าความเค้นแรงดึง เท่ากับ 70,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
0  หมายถึง ต าแหน่งท่าเชื่อม ท่าราบและท่าขนานนอน 
T หมายถึง เส้นลวดเชื่อมกลวง (Tubular) 
4 หมายถึง ส่วนผสมทางเคมีของลวดเชื่อม 
 
 ส าหรับหมายเลขของเส้นลวดกลวงที่ใช้ในการเชื่อมแบบ Self – Shielded Gun คือ T – 3 , 
 T – 4 , T – 6 , T – 7 , T – 8 ,  T – 9 , T – 10  
ข้อดีข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
ข้อดี 

1. คุณภาพเนื้อแนวเชื่อมสูง 
 2. รูปร่างและผิวหน้าแนวเชื่อมเรียบร้อยสวยงาม 
 3. เชื่อมแนวเชื่อมต่อตัวทีอยู่ระดับดีมาก 
 4. เชื่อมโลหะเหล็กได้ทุกชนิดทุกความหนา 
 5. ระบบการท างานง่าย 
 6. อัตราการเติมเนื้อโลหะสูง 
 7. การออกแบบรอยต่อท าได้แบบประหยัด 
 8. มองเห็นการอาร์กได้ดี 
 9. ลดการบิดงอได้มากกว่าการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 10. อัตราการเติมเนื้อโลหะได้มากกว่าการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 11. ลดปัญหาการแตกร้าวใต้แนวเชื่อมได้ 
ข้อเสีย 
 1.  ต้องท าการก าจัดสแลก 
 2.  ลวดเชื่อมประเภทโลหะผสมสูงมีราคาแพง 
 3.  อุปกรณ์หลายชิ้นยากต่อการรักษา 
 4.  มีควันมากกว่าการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
 
 
 



 
 

การน าไปใช้งาน 
 ใช้เชื่อมโลหะได้หลายชนิด เช่น เหล็กกล้าคาร์บอน เหล็กล้าผสมต่ า เหล็กกล้าไร้สนิม เหล็กหล่อ  เชื่อมได้
แบบเชื่อมจุด เชื่อมเหล็กแผ่นบาง เชื่อมโลหะพอกผิวแข็ง และเชื่อมโลหะต่างชนิด นอกจากนี้ยังเชื่อมประกอบใน
โรงงาน เชื่อมซ่อมบ ารุง และงานติดตั้งในสนาม งานภาชนะแรงดันสูง งานโครงสร้าง และงานต่อเรือ เป็นต้น 
 
สรุป 
 การบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์(Flux  Cored Arc Welding : FCAW) เป็นการบวนการเชื่อมที่มี
พ้ืนฐานมาจากกระบวนการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) และกระบวนการเชื่อมการเชื่อมอาร์ก
โลหะแก๊สคลุม (GMAW) แต่จะแตกต่างกันที่ กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์จะใช้เส้นลวดกลวง (Tubular) บรรจุ
ภายในด้วยฟลักซ์ โดยฟลักซ์ที่บรรจุภายในเส้นลวดจะท าให้เกิดการอาร์กที่เสถียร เพ่ิมคุณสมบัติเชิงกลและช่วยให้
การสร้างรูปแนวเชื่อมเหมือนกับฟลักซ์ ที่ใช้ลวดหุ้มฟลักซ์ เพียงแต่จะบรรจุฟลักซ์อยู่ภายใน เพ่ือให้เกิดการอ่อนตัว
ของลวดเนื่องจากเส้นลวดมีความยาวและถูกม้วนเก็บในวงล้อ เส้นลวดจะมีขนาดเล็กกว่าเส้นลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
คือมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 0.5 – 4.0 มม. ส่วนแก๊สที่ใช้ปกคลุมจะใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ก่อนเรียนและหลังเรียน เรื่อง การเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

     จ านวน  10  ข้อ         เวลา  20  นาที     คะแนนเต็ม  10 คะแนน 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว 
1. กระบวนการเชื่อมใดท่ีคล้ายกับกระบวนการเชื่อมลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
 ก. GMAW   ข. OAW   ค. SAW   ง. GTAW 
 

2. ลักษณะของลวดเชื่อมในกระบวนการเชื่อม  FCAW  เป็นอย่างไร 
 ก. ลวดเชื่อมเปลือย      ข. ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 ค. ลวดเชื่อมกลวงภายในบรรจุฟลักซ์   ง. ลวดเชื่อมตัน 
 

3. กระบวนการเชื่อม  FCAW  ที่ใช้แก๊สปกคลุมภายนอก  แก๊สที่ใช้ คือ 
 ก. แก๊สฮีเลียม      ข. แก๊สอาร์กอน   

ค. แก๊สไนโตรเจน      ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
 

4. กรรมวิธีการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ ใช้กรรมวิธีการเชื่อมแบบใด 
 ก. เชื่อมด้วยมือ      ข. เชื่อมก่ึงอัตโนมัติ 
 ค. เชื่อมด้วยมือและเชื่อมก่ึงอัตโนมัติ   ง. ควบคุมด้วย  CNC 
 

5. เครื่องเชื่อมท่ีใช้ในกระบวนการเชื่อม  FCAW   ใช้กระแสไฟฟ้าแบบใด 
 ก. กระแสตรง (DC)      ข. กระแสสลับ  (AC) 
 ค. ใช้ทั้งกระแสตรงและกระแสสลับ   ง. DC- แบบเดียว 
 

6. หัวเชื่อมส าหรับกระบวนการเชื่อม  FCAW  กรรมวิธีการเชื่อมอัตโนมัติแบ่งออกเป็นก่ีชนิด 
 ก. 1  ชนิด   ข. 2  ชนิด   ค. 3  ชนิด   ง. 4  ชนิด 
 

7. ลวดเชื่อมส าหรับกระบวนการ  FCAW  ที่ก าหนดตามมาตรฐาน  AWS  E 70 T - 4  ค่าความเค้นแรงดึงมี
ค่าเท่าใด 
 ก. 70  ปอนด์/ตารางนิ้ว     ข. 700  ปอนด์/ตารางนิ้ว 
 ค. 7,000  ปอนด์/ตารางนิ้ว    ง. 70,000 ปอนด์/ตารางนิ้ว 
 

8. ข้อดีของกระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์  เมื่อเปรียบเทียบกับการเชื่อมแบบอาร์กด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ คือข้อใด 
 ก. ประสิทธิภาพในการเติมเนื้อโลหะสูงกว่า   

ข. ไม่ต้องก าจัดสแลกหลังการเชื่อม 
 ค. เครื่องมือและอุปกรณ์มีราคาถูกกว่า    

ง. การบ ารุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์ท าได้ง่าย 
 



 
 

9. ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์  (FCAW)  เมื่อเปรียบเทียบกับการเชื่อมแบบ GMAW  
คือข้อใด 
 ก.  เชื่อมแนวเชื่อมต่อตัวทีคุณภาพไม่ดี   ข.  มองเห็นการอาร์กไม่ดี 
 ค.  ต้องก าจัดสแลกหลังการเชื่อม    ง.  เชื่อมโลหะได้บางทุกชนิด 
 

10. การน าไปใช้งานของกระบวนการเชื่อม FCAW  คือข้อใด 
 ก.  การเชื่อมพอกผิว  ข.  การต่อเรือ  ค.  งานโครงสร้าง  ง.  ถูกหมดทุกข้อ 
7.  เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

8.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

เฉลยแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนหลังเรียน 
เรื่อง การเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

 

1.         ก 
2.        ค 
3.        ง 
4.      ข 
5.      ก 
6.      ข 
7.      ง 
8.      ก 
9.         ค 

        10.     ง 
 

 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่       7 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม  สอนครั้งที ่   12     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์..... ทฤษฎี  2     ชม.  

ปฏิบัติ  0     ชม. ชื่อเรื่อง/งาน...........กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์.............       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การเชื่อมใต้ฟลักซ์ 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมใตฟ้ลักซ ์ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมใตฟ้ลักซ ์ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  (เขียนให้ครบด้าน พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย และ ประยุกต์ใช้ฯ) 
4.1 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในของการเชื่อมใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกชนิดลวดเชื่อมการเชื่อมใตฟ้ลักซ์ไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.3 บอกข้อดีและข้อเสียในการเชื่อมใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายหลักการเชื่อมใตฟ้ลักซ์ไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.5 เลือกการเชื่อมใต้ฟลักซ์ไปใช้งานได้อย่างถูกต้อง 

5.  สาระการเรียนรู้ 
5.1 หลักการเชื่อมใต้ฟลักซ ์
5.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมใต้ฟลักซ ์
5.3 ลวดเชื่อม 
5.4 ข้อดีและข้อเสียของการเชื่อมใต้ฟลักซ ์  

6.  กิจกรรมการเรียนรู้     
 6.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 

     6.1.1 ครูซักถามนักเรียนเกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นเรื่อง กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ ์
 

6.2 การเรียนรู้ 
     6.2.1 นักเรียนร่วมกันตอบค าถามในชั้นเรียน 
     6.2.2 ผู้สอนอธิบายเพ่ิมเติม พร้อมชี้แจงรายละเอียดต่างๆ เกี่ยวกับความรู้ เบื้องต้น เรื่อง 

กระบวนการเชื่อมใตฟ้ลักซ์ 
     6.2.3 ทบทวนเนื้อหาโดยการท าแบบฝึกหัดท้ายบท 
     6.2.4 ครูมอบหมายงานให้หาข้อมูลเพิ่มเติม 
 



 
 

6.3 การสรุป 
     6.3.1 สรุปบทเรียนส่วนทีเ่ป็นสาระส าคัญ 
 

7.  สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
7.1 ใบความรู้ จะน าเสนอเนื้อหาในรูปแบบที่กระชับ สรุปใจความส าคัญ และมีภาพประกอบที่ช่วยให้

ผู้เรียนเข้าใจแนวคิดและหลักการได้ง่ายขึ้น 
7.2 สื่อPower Point เรื่อง การเชื่อมใต้ฟลักซ์ จะช่วยให้จัดระเบียบเนื้อหาต่างๆ ได้อย่างเป็นขั้นเป็น

ตอน พร้อมทั้งใส่ภาพประกอบ กราฟิก และสื่ออ่ืนๆ เพ่ือให้เนื้อหาดูน่าสนใจและเข้าใจง่ายขึ้น ผู้เรียนจะ
สามารถติดตามเนื้อหาได้อย่างต่อเนื่อง 

7.3 สื่อดิจิทัล การน าเสนอเนื้อหาผ่านสื่อดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ แอปพลิเคชัน หรือเกม จะช่วยให้การเรียน
การสอนมีความน่าสนใจและเข้าถึงได้ง่ายขึ้น 
 
8.  หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1  หลักฐานความรู้           
แบบทดสอบ (Quiz/Examination): ผู้เรียนท าแบบทดสอบข้อเขียนเกี่ยวกับหัวข้อต่าง ๆ ที่สอน เช่น  

หลักการเชื่อมใตฟ้ลักซ ์ เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมใต้ฟลักซ์  ลวดเชื่อม  ข้อดีและข้อเสีย เป็นต้น 
8.2  หลักฐานการปฏิบัติงาน          
ท าแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 

9.  การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
     1. วางแผนและเตรียมความพร้อมในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
     2. สรุปผลการวางแผนช่องทางในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
9.2 วิธีการประเมิน 
     1. พิจารณาหลักฐานความรู้ 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

 1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ใบความรู้ที่ 7 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 
 
 
 

 



 
 

10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดขึ้นกับผู้เรียน 

               
               
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               
               

10.3 การแก้ไขปัญหา 
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 

              
              

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
              
              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

ใบความรู้ ที่ 7 หน่วยที่ 7 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม        สอนครั้งที่ 12     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์..... ทฤษฎี   2         ชม.  

ปฏิบัติ   0         ชม. ชื่อเรื่อง.........การเชื่อมใต้ฟลักซ์...........       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การเชื่อมใต้ฟลักซ์ 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมใตฟ้ลักซ ์ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมใตฟ้ลักซ ์ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม   
4.1 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในของการเชื่อมใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกชนิดลวดเชื่อมการเชื่อมใตฟ้ลักซ์ไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.3 บอกข้อดีและข้อเสียในการเชื่อมใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายหลักการเชื่อมใตฟ้ลักซ์ไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.5 เลือกการเชื่อมใต้ฟลักซ์ไปใช้งานได้อย่างถูกต้อง 

5.  เนื้อหาสาระ   
หลักการเชื่อมใต้ฟลักซ์  
 กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerged Arc Welding : SAW) คือ กระบวนการเชื่อมที่อาศัยความ
ร้อนจากการอาร์กกันระหว่างลวดเชื่อมเปลือย กับชิ้นงานโดยการอาร์กและบ่อหลอมละลายจะเกิดภายใต้โพรง
ผงฟลักซ์ (Granular Fusible Flux) โดยโลหะเติมจ าท าหน้าที่เป็นตัวน าไฟฟ้า ซึ่งอาจใช้เส้นลวดตัน (Solid 
Wire) หรือลวดไส้ฟลักซ์ (Flux Cored Wire) หรือลวดหลายเส้น (Multiple Wire) หรือลวดเติมแบบแผ่น 
(Snip) ขึ้นอยู่กับความเหมาะสม 
กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์การอาร์กที่เกิดข้ึนภายใต้ผงฟลักซ์ปกคลุมจะท าให้เกิดผล คือ 
 1.  การอาร์กเรียบ 
 2.  คุณสมบัติทางกลและเคมีของแนวเชื่อมจะถูกควบคุมด้วยฟลักซ์ 
 3.  คุณภาพผิวและเนื้อแนวเชื่อมจะถูกปกป้องด้วยฟลักซ์ 



 
 

 
เครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมไส้ฟลักซ์   

 
1. เครื่องเชื่อม  

  เครื่องเชื่อมที่ใช้กระบวนการเชื่อมนี้จะต้องออกแบบมาเป็นพิเศษ การเชื่อมสามารถเชื่อมได้ทั้ง
กระแสตรง (DC)  และกระแสสลับ (AC) แบบแรงเคลื่อนคงที่ (Conatant Voltage) หรือกระแสไฟฟ้าคงที่  
(Conatant Current) โดยเครื่องเชื่อมจะต้องมี Ducty Cycle 100% 

 
 

2. ชุดป้อนลวด (Wire Feeder) 
  ประกอบด้วยชุดควบคุมกลไกส าหรับป้อนลวดเชื่อมไปยังต าแหน่งอาร์ก 

3. หัวเชื่อม (Welding Gun) 
  หัวเชื่อมที่ใช้ในกรรมวิธีการเชื่อมแบบอัตโนมัติ จะท าหน้าที่เป็นตัวน าลวดเชื่อมและ 
ฟลักซ์ไปยังต าแหน่งอาร์กที่แนวเชื่อม ตามปกติกล่องเก็บผงฟลักซ์จะติดอยู่กับหัวเชื่อม ซึ่งจะเคลื่อนที่จ่ายฟลักซ์ไป
พร้อมๆกับการอาร์ก 
 4. ฟลักซ์ (Flux) 
  มีลักษณะเป็นเม็ดเล็กๆ สามารถหลอมละลายได้ ฟลักซ์นี้จะท าหน้าที่เหมือนกับสารพอกหุ้มของลวด
เชื่อมและลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ คือป้องกันออกซิเจนและไนโตรเจนไม่ให้รวมตัวกับแนวเชื่อม และยังมีสารหรือโลหะ
ผสมรวมตัวกับฟลักซ์ขณะหลอมละลายท าให้โลหะเชื่อมบริสุทธิ์ขึ้น ฟลักซ์ที่หลอมละลายเมื่อได้รับความร้อนจาก
การอาร์กจะเกิดแข็งตัวเพื่อปกคลุมแนวเชื่อม ส่วนฟลักซ์ที่อยู่ส่วนบนจะไม่หลอมละลาย สามารถน ากลับมาใช้ใหม่
ได้อีก 



 
 

 
ลวดเชื่อม (Electrod) 
 ลวดเชื่อมใช้ส าหรับกระบวนการเชื่อมแบบนี้จะเป็นลวดเชื่อมเปลือยยาวต่อเนื่อง ผิวนอกเคลือบด้วย
ทองแดงเพ่ือป้องกันสนิม ลวดเชื่อมชนิดนี้มีส่วนผสมของสารที่ช่วยขจัดสิ่งสกปรกออกจากโลหะเชื่อม ท าให้แนว
เชื่อมมีคุณภาพสูง  
 
ข้อดีข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
ข้อดี 

1. รอยเชื่อมสามารถเตรียมโดยการบากร่องตัววีช่วงตื้น ๆ (ในบางกรณีอาจจะไม่ต้องเตรียมรอยเชื่อมต่อถ้า
ชิ้นงานหนาน้อยกว่า 31.75 มม.) 
 2. ไม่จ าเป็นต้องใช้อุปกรณ์ป้องกันตา (หน้ากากเชื่อม) เนื่องจากการอาร์กเกิดขึ้นภายใต้ฟลักซ์ แต่ต้องมี
อุปกรณ์ป้องกันสะเก็ด (Spatter)  หรือสแลกกระเด็นเข้าตา 
 3. การเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนต่ า  จะใช้ลวดเชื่อมราคาถูกโดยสามารถใช้ลวดเหล็กคาร์บอน (Carbon  
Steel)  แบบเปลือยได ้
 4. มีความเร็วในการเชื่อมสูงให้การยึดเกาะที่ดี 
 5. สามารถเชื่อมได้ทั้งในพื้นที่โล่งแจ้งและในบริเวณท่ีมีลมพัดได้เนื่องจากใช้ฟลักซ์ปกคลุมแนวเชื่อม 

 
ข้อเสีย 
 1. การเตรียมรอยต่อบางอย่างมีความยุ่งยาก เช่น  การบากร่องเปิดช่วง  Root  Opening   จะต้องใช้แผ่น
หลังรองเพ่ือป้องกันฟลักซ์ร่วงหล่น 
 2. หากฟลักซ์ไม่มีคุณภาพจะท าให้งานเสียเนื่องจากเกิดรูพรุนได้ 
 3. สแลก ( ของแข็งท่ีเกิดจากการหลอมละลายของฟลักซ์) จะต้องก าจัดออกจากรอยเชื่อมก่อนที่จะท าการ
เชื่อมทับแต่ละแนว 
 4. ไม่เหมาะที่จะน ามาเชื่อมโลหะงานที่มีความหนาแน่นน้อยกว่า  5  มม. เนื่องจากควบคุมการทะลุได้ยาก 
 5. เชื่อมได้เฉพาะท่าราบหรือท่าระดับเท่านั้น 
 
การน าไปใช้งาน 
 1.  ใช้กับงานเชื่อมพอกผิว (Weld  Surfacing)  ส าหรับงานซ่อมบ ารุง 
 2.  ใช้กับงานเชื่อมแผ่นเสริม (Clad  Steels)  เช่น แผ่นเสริมระหว่างเหล็กกล้าไร้สนิมกับเหล็กกล้าผสมต่ า  
โดยการเตรียมร่องบาก  ด้านแผ่นเหล็กกล้าผสมต่ าเป็นร่องตัววีแล้วเชื่อมด้วยกระบวนการเชื่อมอาร์กใต้ฟลักซ์ 
หลังจากนัน้เซาะร่องด้านแผ่นหลังเหล็กกล้าไร้สนิมแล้วจึงเชื่อมบนรอยเซาะร่องนั้นอีกครั้งหนึ่ง  
  
 



 
 

สรุป 
 กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerged Arc Welding : SAW) หมายถึง กระบวนการเชื่อมที่อาศัยความ
ร้อนจากการอาร์กกันระหว่างลวดเชื่อมเปลือย กับชิ้นงานโดยการอาร์กและบ่อหลอมละลายจะเกิดภายใต้โพรง
ผงฟลักซ์ (Granular Fusible Flux) โดยโลหะเติมจ าท าหน้าที่เป็นตัวน าไฟฟ้า ซึ่งอาจใช้เส้นลวดตัน (Solid Wire) 
หรือลวดไส้ฟลักซ์ (Flux Cored Wire) หรือลวดหลายเส้น (Multiple Wire) หรือลวดเติมแบบแผ่น (Snip) ขึ้นอยู่
กับความเหมาะสม 
กระบวนการเชื่อมใตฟ้ลักซ์การอาร์กที่เกิดข้ึนภายใต้ผงฟลักซ์ปกคลุมจะท าให้เกิกผล คือ 
 1.  การอาร์กเรียบ 
 2.  คุณสมบัติทางกลและเคมีของแนวเชื่อมจะถูกควบคุมด้วยฟลักซ์ 
 3.  คุณภาพผิวและเนื้อแนวเชื่อมจะถูกปกป้องด้วยฟลักซ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ก่อนเรียนและหลังเรียน เรื่อง การเชื่อมใต้ฟลักซ์ 

     จ านวน  10  ข้อ         เวลา  20  นาที     คะแนนเต็ม  10 คะแนน 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว 
1. หลักการของการเชื่อมใต้ฟลักซ์ คือ 
 ก. การอาร์กข้ึนภายใต้ผงฟลักซ์ชนิดเม็ด      
 ข. การอาร์กเกิดขึ้นระหว่างอิเล็กโทรดเปลือยกับโลหะงานภายใต้ผงฟลักซ์เม็ดเล็กๆปกคลุม 
 ค. การอาร์กเกิดขึ้นระหว่างลวดเชื่อมเปลือยกับโลหะชิ้นงานโดยมีแก๊สปกคลุม    
 ง. การอาร์กเกิดข้ึนระหว่างลวดเชื่อมเปลือยกับโลหะชิ้นงานโดยมีฟลักซ์ปกคลุม 
 

2. ข้อใด คือ กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
  ก. SMAW   ข. GMAW   ค. SAW   ง. GTAW 
 

3. ฟลักซ์ ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์มีลักษณะอย่างไร 
  ก. เม็ดเล็กๆ อยู่ในกล่องเก็บติดอยู่กับหัวเชื่อม  ข. ชนิดเหลว 
 ค. เคลือบบนผิวลวดเชื่อม     ง. เม็ดเล็กๆ อยู่ในลวดเชื่อม 
 

4. ลวดเชื่อม กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์จะเคลือบด้วยโลหะใด 
  ก. ทองเหลือง  ข. ทองแดง   ค. โครเมียม   ง. สังกะสี 
 

5. เครื่องเชื่อม กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์จะต้องมี Ducty cycle เท่าไร 
  ก. Ducty cycle 50 %     ข. Ducty cycle 60 % 
 ค. Ducty cycle 80 %     ง. Ducty cycle 100 % 
  

6. ข้อดีของ กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ คือข้อใด 
  ก. ไม่ต้องใช้หน้ากากเชื่อม     ข. เชื่อมรอยต่อห่างๆ ได้ดี 
 ค. เชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม     ง. มีสแลกท าให้แนวเชื่อมมีคุณภาพดี 
 

7. ลวดเชื่อม กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ มีลักษณะอย่างไร 
  ก. ลวดเชื่อมเปลือย      ข. ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 ค. ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์     ง. ลวดเชื่อมเปลือยและลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
 

8. กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ มีข้อจ ากัดในการเชื่อม คือข้อใด 
  ก.  เชื่อมได้เฉพาะท่าราบเท่านั้น    ข.  ความเร็วในการเชื่อม 
 ค.  เชื่อมด้วยมือ      ง.  เชื่อมด้วยระบบเครื่องกล 
 
 
 



 
 

9. กรรมวิธี การเชื่อมใต้ฟลักซ์ เราไม่สามารถเชื่อมใต้ฟลักซ์ได้ด้วยกรรมวิธีใดต่อไปนี้ 
  ก.  เชื่อมก่ึงอัตโนมัติ      ข.  เชื่อมอัตโนมัติ 
 ค.  เชื่อมด้วยมือ      ง.  เชื่อมด้วยระบบเครื่องกล 
 

10. การน าไปใช้งานของ กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ คือข้อใด 
  ก.  อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์  ข.  งานเชื่อมพอกผิว 
 ค.  อุตสาหกรรมการต่อเรือ     ง.  อุตสาหกรรมอากาศยาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

7.  เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

8.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

เฉลยแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนหลังเรียน 
เรื่อง การเชื่อมใต้ฟลักซ์ 

 

1.         ข 
2.        ค 
3.        ก 
4.      ก 
5.      ง 
6.      ก 
7.      ก 
8.      ก 
9.         ค 

        10.     ข 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่       8 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม  สอนครั้งที ่   13-14     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้......การเชือ่มแก๊ส...... ทฤษฎี  4     ชม.  

ปฏิบัติ  0     ชม. ชื่อเรื่อง/งาน..........การเชื่อมแก๊ส..........       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 การเชื่อมแก๊ส 
2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 

- 
3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 

3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมแก๊ส ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมแก๊ส ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  (เขียนให้ครบด้าน พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย และ ประยุกต์ใช้ฯ) 
4.1 บอกคุณสมบัติของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเชื่อมแก๊สได้อย่างถูกต้อง 
4.3 บอกความหมายของลวดเชื่อมแก๊สไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายหลักการเชื่อมแก๊สไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.5 เลือกเปลวไฟในงานเชื่อมแก๊สเหมาะสมกับการใช้งานได้อย่างถูกต้อง 

5.  สาระการเรียนรู้ 
5.1 หลักการเชื่อมแก๊ส 
5.2 แก๊สอกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 
5.3 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส 
5.4 ลวดเชื่อมแก๊ส 
5.5 เปลวไฟในการเชื่อมแก๊ส  

6.  กิจกรรมการเรียนรู้     
 6.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 

     6.1.1 ครูซักถามนักเรียนเกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นเรื่อง การเชื่อมแก๊ส 
 

6.2 การเรียนรู้ 
     6.2.1 นักเรียนร่วมกันตอบค าถามในชั้นเรียน 
     6.2.2 ผู้สอนอธิบายเพิ่มเติมพร้อมชี้แจงรายละเอียดต่างๆเก่ียวกับความรู้เบื้องต้นเรื่องการเชื่อมแก๊ส 
     6.2.3 ทบทวนเนื้อหาโดยการท าแบบฝึกหัดท้ายบท 
     6.2.4 ครูมอบหมายงานให้หาข้อมูลเพิ่มเติม 



 
 

 

6.3 การสรุป 
     6.3.1 สรุปบทเรียนส่วนทีเ่ป็นสาระส าคัญ 
 

7.  สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
7.1 ใบความรู้ จะน าเสนอเนื้อหาในรูปแบบที่กระชับ สรุปใจความส าคัญ และมีภาพประกอบที่ช่วยให้

ผู้เรียนเข้าใจแนวคิดและหลักการได้ง่ายขึ้น 
7.2 สื่อPower Point เรื่อง การเชื่อมแก๊ส จะช่วยให้จัดระเบียบเนื้อหาต่างๆ ได้อย่างเป็นขั้นเป็นตอน 

พร้อมทั้งใส่ภาพประกอบ กราฟิก และสื่ออ่ืนๆ เพ่ือให้เนื้อหาดูน่าสนใจและเข้าใจง่ายขึ้น ผู้เรียนจะสามารถ
ติดตามเนื้อหาได้อย่างต่อเนื่อง 

7.3 สื่อดิจิทัล การน าเสนอเนื้อหาผ่านสื่อดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ แอปพลิเคชัน หรือเกม จะช่วยให้การเรียน
การสอนมีความน่าสนใจและเข้าถึงได้ง่ายขึ้น 
 
8.  หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1  หลักฐานความรู้           
แบบทดสอบ (Quiz/Examination): ผู้เรียนท าแบบทดสอบข้อเขียนเกี่ยวกับหัวข้อต่าง ๆ ที่สอน เช่น

หลักการเชื่อมแก๊ส  เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส  ลวดเชื่อมแก๊ส  เปลวไฟในการเชื่อมแก๊ส เป็นต้น 
8.2  หลักฐานการปฏิบัติงาน          
ท าแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 

9.  การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
     1. วางแผนและเตรียมความพร้อมในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมแก๊ส 
     2. สรุปผลการวางแผนช่องทางในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับการเชื่อมแก๊ส 
9.2 วิธีการประเมิน 
     1. พิจารณาหลักฐานความรู้ 
9.3 เครือ่งมือประเมิน 

 1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ใบความรู้ที่ 8 
 
 
 
 
 



 
 

10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดขึ้นกับผู้เรียน 

               
               
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               
               
               

10.3 การแก้ไขปัญหา 
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 

              
              

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
              
              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

ใบความรู้ ที่ 8 หน่วยที่ 8 
รหัสวิชา 20103-2009 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม        สอนครั้งที่ 13-14     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....การเชื่อมแก๊ส..... ทฤษฎี   4         ชม.  

ปฏิบัติ   0         ชม. ชื่อเรื่อง.........การเชื่อมแก๊ส...........       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
การเชื่อมแก๊ส 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ  
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมแก๊ส ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการใช้งานของเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมแก๊ส ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
4.1 บอกคุณสมบัติของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเชื่อมแก๊สได้อย่างถูกต้อง 
4.3 บอกความหมายของลวดเชื่อมแก๊สไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.4 อธิบายหลักการเชื่อมแก๊สไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.5 เลือกเปลวไฟในงานเชื่อมแก๊สเหมาะสมกับการใช้งานได้อย่างถูกต้อง 

5.  เนื้อหาสาระ   
หลักการเชื่อมแก๊ส 
 การเชื่อมแก๊ส  (Gas  Welding)  คือ  กรรมวิธีการประสานโลหะให้ติดกัน โดยได้รับความร้อนจากการ
เผาไหม้ระหว่างแก๊สเชื้อเพลิงกับแก๊สออกซิเจน ด้วยการเติมลวดเชื่อม (Filler  Metal)  หรือไม่เติมลวดเชื่อม
โดยใช้เปลวไฟหลอมโลหะงานให้ติดกันเองก็ได้ 

 
 

 
 
 
 

หัวทิพเชื่อม ลวดเชื่อม
บ่อหลอม

เปลวที่ปกคลุมบ่อ รอย

ชิ้นงาน

เปลวไฟเชื่อม 



 
 

 
 
ตาราง แสดงอุณหภูมิและปริมาณความร้อนของแก๊สเชื้อเพลิงชนิดต่าง ๆ 

ชนิดของแก๊สเชื้อเพลิง ความร้อนสูงสุดโดยประมาณ  0C , 0F 
ออกซิเจน + อะเซทิลีน 3,316  0C  หรือ  6,000  0F 

                 ออกซิเจน + โปรเพน 2,500  0C  หรือ 4,600  0F 
ออกซิเจน + ไฮไดรเจน 2,400  0C  หรือ  4,300  0F 

                 อากาศ + อะเซทิลีน 2,500  0C  หรือ  4,500  0F 
                 อากาศ + โปรเพน 1,750  0C  หรือ  3,200  0F 

 
จากตารางจะเห็นว่า  การเผาไหม้ระหว่างแก๊ส ออกซิเจนกับอะเซทิลีนจะให้ค่าความร้อนสูงกว่าแก๊ส

ชนิดอื่นๆ ฉะนั้นแก๊สอะเซทิลีนจึงนิยมใช้อย่างกว้างขวางและแพร่หลายเพราะการเตรียมแก๊สอะเซทิลีนง่ายและ
ราคาไม่แพงมากนัก  
แก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 

แก๊สออกซิเจน  (Oxygen) 
 แก๊สออกซิเจน  (Oxygen)  มีสัญลักษณ์ทางเคมี คือ   O2  เป็นแก๊สที่มีความส าคัญต่อสิ่งมีชีวิตเป็นแก๊ส
ที่ไม่ติดไฟ แต่ช่วยให้ไฟติด ใช้ในการเชื่อมแก๊สเมื่อผสมกับแก๊สเชื้อเพลิงโดยเฉพาะ 
แก๊สอะเซทิลีนจะให้ความร้อนสูงสุดสามารถหลอมละลายโลหะได้ 
 คุณสมบัติของแก๊สออกซิเจน 
  1.  ไม่มีสี ไม่มีกลิ่น ในสภาพของแก๊ส มีสีน้ าเงินอ่อนในสภาพของเหลว 
  2.  อยู่ได้  3 สถานะ คือ ของแข็ง ของเหลว และแก๊ส 
  3.  มีอยู่ในอากาศประมาณ  21% 
  4.  สถานะของเหลวที่อุณหภูมิ –183 0C  และกลายเป็นแข็งท่ีอุณหภูมิ – 218 0C  
  การผลิตแก๊สออกซิเจน 

การผลิตแก๊สออกซิเจนมีอยู่ด้วยกัน  2 วิธี  คือ 
1. การผลิตออกซิเจนจากอากาศ โดยน าอากาศไปเก็บในถังเก็บ และขจัดสิ่งสกปรกออกก่อน ต่อจากนั้น อัดอากาศ

ให้มีความดันสูง ขณะเดียวกัน ก็ลดอุณหภูมิเป็น –200 0C  จะกลายเป็นอากาศเหลว  ซึ่งอากาศเหลวที่ได้มีทั้ง
ออกซิเจนและไนโตรเจน ที่มีจุดเดือดแตกต่างกัน เราจึงสามารถแยกออกซิ เจนออกจากไนโตรเจนได้โดยเพิ่ม
อุณหภูมิให้สูงขึ้น ที่อุณหภูมิ –195.7 0C  แก๊สไนโตรเจนจะระเหยออกมาจะเหลือออกซิเจนเหลวจากนั้น เพิ่ม
อุณหภูมิที่ –182.6 0

C ออกซิเจนเหลวจะกลายเป็นแก๊สออกซิเจนระเหยออกมาซึ่งมีความบริสุทธิ์ ถึง  99%  
น าไปจัดเก็บ 

 
 
 



 
 

 2.  การผลิตออกซิเจนจากน้ า  เนื่องจากน้ ามีส่วนประกอบของออกซิเจน 1 ส่วน และไฮโดรเจน 2 ส่วน 
การแยกออกซิเจนออกจากน้ าท าได้โดยกรรมวิธีแยกน้ าด้วยไฟฟ้า  โดยใช้กระแสไฟตรง วิธีการโดยน าขวดสอง
ใบใส่น้ าให้เต็ม น าไปคว่ าที่ขั้วบวกและขั้วลบ และเปิดสวิทช์ กระแสไฟจะไหลผ่านจากขั้วบวกผ่านน้ าไปยังขั้ว
ลบ จะเริ่มท าปฏิกิริยาเกิดฟองอากาศผุดขึ้นที่ปลายขั้วบวก และขั้วลบที่ขวดน้ าครอบอยู่ฟองอากาศจะเข้าไป
แทนที่น้ าในขวดจนเต็ม และอีกขวดมีแก๊สอยู่ครึ่งขวดนั่นแสดงว่าขวดที่มีแก๊สอยู่เต็มคือ แก๊สไฮโดรเจน และ
ขวดที่มีแก๊สอยู่ครึ่งขวดคือ แก๊สออกซิเจน ซึ่งคิดเป็นอัตราส่วน  2 : 1  ตรงตามสูตรทางเคมี คือ  H2O 

 
แก๊สอะเซทิลีน (Acetylene) 

 แก๊สอะเซทิลีนเป็นสารประกอบของไฮโดรคาร์บอน  มีสัญลักษณ์ทางเคมี คือ  C2 H2 เป็นแก๊สที่มี
คุณสมบัติที่ติดไฟ  เมื่อรวมตัวเผาไหม้กับแก๊สออกซิเจน จะให้เปลวไฟที่มีความร้อนสูง 
 แก๊สอะเซทิลีนได้จากการท าปฏิกิริยาทางเคมีระหว่างน้ าและแคลเซียมคาร์ไบด์ดังสมการ 

      Ca  C2  +   2 H2O             C2  H2    +   Ca (OH)2     
  แคลเซียมคาร์ไบด์  +  น้ า      อะเซทิลีน  + แคลเซียมไฮดรอกไซด์       
 
 แคลเซียมคาร์ไบด์ผลิตได้โดยการหลอมหินปูนกับถ่านโค้กในเตาไฟฟ้า เมื่อหลอม ละลายและเย็นตัวลง
จะจับเป็นก้อนแข็งคล้ายกับก้อนหินมีลักษณะสีเทาซึ่งเรียกว่า  แคลเซียมคาร์ไบด์  ดังสมการเคมี คือ 

      CaO  +  3C             Ca C2  +  CO 
 แคลเซียมออกไซด์  +  ถ่านโค้ก                        แคลเซียมคาร์ไบด์ + คาร์บอนมอนอกไซด์  
 
 
 
คุณสมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
 1. เป็นแก๊สที่ติดไฟ เมื่อเผาไหม้รวมตัวกับแก๊สออกซิเจนจะให้ความร้อนสูงประมาณ 6,000 0F   
 2. ไม่มีสีแต่มีกลิ่นฉุนรุนแรง 
 3. สามารถละลายในของเหลวได้และละลายได้ดีในอะซีโตน 
 4. เบากว่าอากาศ 
 5. ไม่สามารถควบคุมได้เมื่อมีความดันเกิน  30  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  หรือมีอุณหภูมิสูงกว่า  1,435 0F  
ซึ่งอาจท าให้ระเบิดได ้
 6. เป็นแก๊สปกคลุมป้องกันอากาศภายนอกเข้าท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อมในขณะท าการเชื่อม 
  
 
 
 



 
 

การผลิตแก๊สอะเซทิลีน 
การผลิตแก๊สอะเซทิลีนสามารถผลิตได้ด้วยเครื่องก าเนิดแก๊สอะเซทิลีน มีอยู่  2 ชนิด คือ 

 1. แบบเติมน้ าลงแคลเซียมคาร์ไบด์ (Water to Carbide) เป็นการปล่อยน้ าลงไปท าปฏิกิริยากับ
แคลเซียมคาร์ไบด์จะเกิดแก๊สอะเซทิลีนรวมตัวกันผ่านไปตามท่อโค้งลงผ่านน้ าเข้าสู่ถังเก็บซึ่งเป็นแก๊สที่สะอาด
พร้อมน าไปใช้งานและแคลเซียมคาร์ไบด์ที่ท าปฏิกิริยาใช้หมดแล้วน าออกไปทิ้งเพ่ือเปลี่ยนแคลเซียมคาร์ไบด์
ใหม่มาแทน 
 2. แบบเติมแคลเซียมคาร์ไบด์ลงในน้ า  (Carbide  to  Water)   เป็นเครื่องก าเนิดที่ใช้การปล่อย
แคลเซียมคาร์ไบด์ลงในน้ าเพ่ือท าปฏิกิริยาได้แก๊สอะเซทิลีนลอยขึ้นมาข้างบนไหลตามท่อผ่านกันไฟกลับและ
มาตรวัดความดันแล้วถูกน าออกไปใช้งานจากการท าปฏิกิริยาของแคลเซียมคาร์ไบด์กับน้ าจะได้ปูนขาวผสมกับ
น้ า คล้ายโคลน จะตกสู่ด้านล่างของถังและน าออกไปทิ้ง 
 
เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเชื่อมแก๊ส 
 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊สมีหลายชนิดแต่ละชนิดท าหน้าที่แตกต่างกัน ซึ่งผู้ปฏิบัติงาน
เชื่อมจะต้องมีความรู้และเข้าใจถึงการใช้งานให้ถูกต้องเพ่ือประสิทธิภาพการใช้งานและปลอดภัย 
1. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน  (Oxygen  Cylinder)   
 ลักษณะท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนถูกสร้างอย่างแข็งแรงท าด้วยเหล็กกล้าคาร์บอนสูง  (High Carbon 
Steel) ไม่มีตะเข็บมีผนังความหนาประมาณ  9  มิลลิเมตร  มีหลายขนาด  แต่ที่นิยมใช้ในประเทศไทยมีขนาด
บรรจุ  220  ลูกบาศก์ฟุต ( 6 ม3)  และบรรจุด้วยแรงดันประมาณ  2,200  ปอนด์ต่อตารางนิ้วที่อุณหภูมิ  70 
0F  (20 0C) และท่อบรรจุแก๊สต้องผ่านการทดสอบประสิทธิภาพโดยอัดน้ าเข้าไปด้วยความดัน  2 เท่าของความ
ดันบรรจุแก๊สประมาณ  3,360  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ลักษณะของท่อบรรจุแก๊สจะทาสีเขียวหรือสีด าที่คอขวดจะ
มีวาล์วใช้ส าหรับ ปิด เปิดแก๊สและมีเกลียวใช้ประกอบกับมาตรวัดความดันและมีฝาครอบหัวท่อป้องกันวาล์วใน
การเคลื่อนย้ายท่อ 
 ส าหรับลิ้นของท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนเป็นลิ้นที่ออกแบบทนต่อแรงดันสูงใช้ปิด เปิดแก๊สใช้งานท าด้วย
ทองเหลือง  ท าหน้าที่ป้องกันการรั่วไหลของแก๊สรอบๆ แกนวาล์วดังนั้น  การเปิดวาล์วใช้งานทุกครั้งต้องเปิด
จนสุดเกลียวเพ่ือป้องกันการรั่วรอบแกนลิ้นปิด เปิด 
2. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน  (Acetylene  Cylinder) 
 ลักษณะของท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนสร้างจากเหล็กแผ่นม้วนขึ้นรูปและเชื่อมประกอบกันดังนั้นจึงมี
ตะเข็บเชื่อม สามารถบรรจุแก๊สได้ 275  ลูกบาศก์ฟุต  อัดด้วยความดันได้ถึง  250 ปอนด์ต่อตารางนิ้วที่
อุณหภูมิ  70 0F ( 20 0C ) ซึ่งเป็นความดันต่ ากว่าท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนลักษณะของท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน
จะต่ ากว่าท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน  ท่อบรรจุแก๊สจะมีสีน้ าตาลหรือสีเหลือง    
 เนื่องจากแก๊สอะเซทิลีนเป็นแก๊สเชื้อเพลิงที่ติดไฟได้ง่าย  เพ่ือความปลอดภัยจึงติดตั้งเซฟตี้ปลั๊ก  
(Safety  Plug)  ติดตั้งบริเวณใต้ท่อบรรจุแก๊ส 2  ตัว  และบริเวณคอท่อบรรจุแก๊ส 2 ตัว เซฟตี้ปลั๊กของท่อ
บรรจุแก๊สอะเซทิลีนท าด้วยทองเหลืองตรงกลางมีรูอัดด้วยโลหะที่ละลายด้วยอุณหภูมิต่ าก็คือ ตะกั่ว  ถ้าความ



 
 

ดันและอุณหภูมิภายในท่อบรรจุแก๊สสูงเกินก าหนด ตะก่ัวจะละลายและเปิดทางให้แก๊สไหลออกก่อนที่ท่อบรรจุ
แก๊สจะระเบิดส่วนวาล์วหัวท่อบรรจุแก๊สจะเป็นก้านสี่เหลี่ยมไม่มีวาล์วหมุนแต่จะมีประแจเปิด ปิดหัวท่อบรรจุ
แก๊สเวลาใช้งาน การเปิดแก๊สใช้งานไม่ควรเปิดความดันเกิน 30 ปอนด์ต่อตารางนิ้วซึ่งไม่สามารถควบคุม
เสถียรภาพได้  อาจเกิดการระเบิดได้ฉะนั้นการเปิดแก๊สอะเซทิลีนใช้งานไม่ควรเกิน 15 ปอนด์ต่อตารางนิ้วก็
สามารถใช้งานได ้
 ภายในท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนจะบรรจุด้วย วัสดุรูพรุน เช่น เศษหิน ไม้หอม แอสเบสทอส  เป็นต้น  
วัสดุนี้จะท าให้เกิดช่องว่าง  และบรรจุอะซิโตน (Acetone)และแก๊สอะเซทิลีนเข้าภายหลัง  และอะซีโตน 
สามารถดูดซึมแก๊สอะเซทีลีนเพ่ือรักษาเสถียรภาพของมัน  สารอะซีโตนจะดูดซึมอะเซทิลีนได้  24 เท่าของ
น้ าหนักตัวของมันเอง  เมื่อเปิดแก๊สใช้งานแก๊สอะเซทิลีนจะลอยตัวออกมาเป็นฟองลอยขึ้นไปและถูกออก
น าไปใช้งาน 
3. มาตรวัดวัดความดันแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีน  
 เป็นอุปกรณ์ใช้ส าหรับวัดความดันของแก๊สในท่อบรรจุแก๊สและแก๊สใช้งานเชื่อม โดยมาตรวัดวัดความดัน
แก๊สประกอบด้วย เกจวัดความดันสูง (High Pressure Gage) และเกจวัดความดันต่ า (Low Pressure  Gage) 
ทั้งมาตรวัดความดันแก๊สออกซิเจนและมาตรวัดความดันแก๊สอะเซทิลีน 
 เกจวัดความดันสูงของออกซิเจนจะวัดความดันได้สูงถึง  4,000  ปอนด์ต่อตารางนิ้วและเกจวัดความดัน
ต่ าใช้งาน 350 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
 เกจวัดความดันสูงของอะเซทิลีนวัดความดันได้สูง 400 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว และเกจวัดความดันต่ าใช้งาน  
35  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
 มาตรวัดวัดความดันที่กล่าวมาเป็นเกจคู่ ทั้งมาตรวัดความดันออกซิเจนและอะเซทิลีนที่อยู่ในตัวเดียวกัน
ใช้ส าหรับชุดแก๊สเคลื่อนที่  ส่วนมาตรวัดความดันในการใช้งานในโต๊ะฝึกเชื่อมจะเป็นเกจวัดเดี่ยวไม่มีเกจวัด
ความดันสูง  ซึ่งมาตรวัดใช้งานของแก๊สออกซิเจนวัดได้ถึง 200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว และมาตรวัดความดันแก๊ส
อะเซทิลีนวัดความดันได้ถึง  35  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
 
หมายเหตุ   
 ความสามารถในการวัดความดันของมาตรวัดความดันขึ้นอยู่กับยี่ห้อของผู้ผลิต 
 หัวเชื่อมแก๊ส  (Welding  Torch) 
 หัวเชื่อมแก๊สเป็นอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สเป็นตัวควบคุมการไหลปริมาณของแก๊สขั้นสุดท้ายก่อนเข้าสู่ห้อง
ผสมแก๊สและออกสู่ทิพเชื่อม โดยมีส่วนประกอบการท างาน คือ 
  1. วาล์วควบคุมการไหล  (Control  Valves)  เป็นตัวควบคุมการไหลของแก๊สออกซิเจนและแก๊ส
อะเซทิลีน ซึ่งทางเข้าของออกซิเจนที่ต่อกับข้อต่อสายเชื่อมจะเป็นเกลียวขวาส่วนของอะเซทิลีนจะเป็นเกลียวซ้าย 
  2. กระบอกเชื่อม (Torch  Body)  มีลักษณะเป็นทรงกระบอกมีท่อแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีนอยู่
ภายในและใช้ส าหรับมือจับเชื่อม 



 
 

  3. ห้องผสมแก๊ส (Mixing  Chamber)  เป็นหัวครอบแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีนเข้าด้วยกันก่อน
ไปสู่หัวทิพเชื่อม 
 ส าหรับชนิดของหัวเชื่อมแก๊สแบ่งออกเป็น  2 ชนิด คือ  

1.  ชนิดหัวฉีด  (Injector - Type)    
2.  ชนิดความดันสมดุล  (Equal – Pressure - Type) 

 
4. หัวทิพเชื่อม  (Welding  Tip) 
 เป็นอุปกรณ์ส่วนปลายที่ต่อประกอบกับห้องผสมแก๊สเป็นอุปกรณ์ท่ีท าจากทองแดงมีรูเจาะไว้เป็นทางผ่าน
ของแก๊สเพ่ือใช้ติดไฟตรงปลาย  รูหัวทิพเชื่อมจะมีหลายขนาด ส าหรับเชื่อมโลหะบางและหนา  ขนาดของหัวทิพ
เชื่อมอ่านเป็นเบอร์  ขึ้นอยู่กับยี่ห้อของผู้ผลิต 
5. สายเชื่อมและข้อต่อ  (Hose  and  Connector) 
 1. สายเชื่อมแก๊ส (Hose)  มีหน้าที่ส่งแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนจากมาตรวัดความดันไปยังหัวเชื่อม
แก๊สสามารถทนแรงดันได้ถึง  400  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ลักษณะของสายเชื่อมจะอ่อนตัวเคลื่อนไหวไปมาสะดวกท า
จากวัสดุสังเคราะห์หรือยางธรรมชาติโดยมีเส้นใยไนลอน  เสริมความแข็งแรงอยู่ภายในยางโดยแบบของสายเชื่อมมี  
2 แบบ คือ สายเดียวและสายคู่ สีของสายเชื่อมออกซิเจนมีสีเขียว น้ าเงิน ด า ส่วนสายเชื่อมอะเซทิลีน มีสีแดง 
หรือน้ าตาลแดง 
 2. ข้อต่อ  (Connector)  ใช้ส าหรับต่อเข้ากับสายเชื่อมและยึดแน่นด้วยเข็มขัดรัดสาย ทั้งสองด้าน ด้านหนึ่ง
ต่อเข้ากับมาตรวัดความดันอีกด้านต่อเข้ากับหัวเชื่อมแก๊ส ข้อต่อท าจากโลหะทองเหลือง ลักษณะของข้อต่อสาย
เชื่อมแก๊สของออกซิเจนและอะเซทิลีนไม่เหมือนกันข้อต่อสายเชื่อมแก๊สออกซิเจนเป็นนัต (Nut) หกเหลี่ยมลักษณะ
เรียบเป็นเกลียวขวา ส่วนข้อต่อสายเชื่อมแก๊สอะเซทิลีนเป็นนัตหกเหลี่ยมลักษณะมีร่องบากอยู่โดยรอบเป็นเกลียว
ซ้าย  และในนัตมี นิปเปิล (Nipple) มีลักษณะทรงกระบอกสอดอยู่ในรูของนัต ส่วนหางจะมีรูปร่างเรียวและขึ้น
ลอนเพ่ือสวมเข้ากับสายเชื่อม ข้อต่อสายเชื่อมแก๊สมักจะต่อร่วมกับวาล์วกันแก๊สไหลย้อนกลับก่อนต่อเข้ากับมาตร
วัดความดันและหัวเชื่อมแก๊ส  เพื่อป้องกันอันตรายไฟย้อนกลับ  
6. วาล์วกันแก๊สไหลย้อน (Reverse  Flow  Valve) 
 เป็นอุปกรณ์ที่ประกอบติดกับหัวเชื่อมแก๊สและมาตรวัดความดันก่อนต่อกับข้อต่อสายเชื่อมแก๊ส มีลักษณะมี
ร่องบากโดยรอบเป็นวาล์วกันแก๊สไหลย้อนอะเซทิลีนมีลักษณะเรียบเป็นวาล์วกันแก๊สไหลย้อนออกซิเจนหลักการ
ของวาล์วกันแก๊สไหลย้อน  คือ  แก๊สจะผ่านวาล์วนี้จะดันลูกบอลขนาดเล็กไปดันสปริง แก๊สที่จะออกผ่านลูกบอล
และสปริงเข้าไปยังหัวเชื่อมแก๊ส กรณีมีความดันแก๊สไหลย้อนคืนมาแก๊สจะดันสปริงดันลูกบอลกดปิดรูทางออกของ 
แก๊สจะไม่สามารถย้อนกลับมาได้ 
7. ชุดท าความสะอาดหัวทิพเชื่อม  (Tip  Cleaner)   

เป็นอุปกรณ์ใช้ท าความสะอาดรูหัวทิพเชื่อมมีลักษณะเหมือนลวดกลมรอบๆ  มีฟันคล้ายตะไบกลม มีหลาย
ขนาดขึ้นอยู่กับขนาดรูหัวทิพเชื่อมเนื่องจากขณะท าการเชื่อมจะเกิดเม็ดโลหะเล็ก ๆ กระเด็นขึ้นมาจากบ่อหลอม
ละลายจ านวนมากตลอดเวลาไปเกาะติดบริเวณปากรูหัวทิพเชื่อมและภายในบริเวณท่อทางเดินของแก๊ส ซึ่งท าให้



 
 

เปลวไฟเชื่อมเกิดการเบี่ยงเบนไม่พุ่งตรงอาจเอียงทางด้านใดด้านหนึ่ง หรือแตกเป็นฟันหนู  ดังนั้นท าให้
ประสิทธิภาพงานเชื่อมลดลง จึงต้องท าความสะอาดหัวทิพเชื่อมเพ่ือให้เปลวไฟเชื่อมเป็นปกติ 
8. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ  (Spark  Lighter)    

การจุดเปลวเปลวไฟที่หัวทิพเชื่อมแก๊ส ควรใช้อุปกรณ์ส าหรับจุดโดยเฉพาะไม่ควรใช้ไฟแช็คหรือไม้ขีดไฟจุด
เปลวไฟ  เพราะเปลวไฟที่จุดติดจะเป็นเปลวไฟอะเซทิลีนที่มีช่วงความยาวของเปลวไฟ อาจไหม้มือผู้จุดได้   
อุปกรณ์จุดเปลวไฟมีลักษณะคล้ายถ้วยประกอบติดอยู่ที่ปลายขาด้านหนึ่งซึ่งมีแกนเหล็กคล้ายตะไบติดอยู่ ส่วน
ปลายอีกด้านหนึ่งจะมีแกนถ่าน การใช้งานวางปลายหัวทิพเชื่อมที่เปิดแก๊สอะเซทิลีนแล้วใกล้ถ้วยจุดไฟประมาณ  
1 นิ้ว และบีบขาให้แกนถ่านถูกับแท่งเหล็กจะเกิดประกายไฟและไฟจะติดที่ปลายหัวทิพเชื่อมถ้าใช้จนถ่านหมดเรา
สามารถถอดถ่านออกและเปลี่ยนถ่านใหม่ได้ 
9. ประแจเปิด ปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีน   

เป็นประแจที่ใช้ส าหรับเปิด ปิดวาล์วท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนโดยเฉพาะเมื่อใช้งานต้องคาประแจที่วาล์วท่อ
บรรจุแก๊สขณะปฏิบัติงานทุกครั้ง ถ้าไม่ใช้งานห้ามคาประแจที่วาล์วท่อบรรจุแก๊ส 
10. แว่นตาเชื่อมแก๊ส  (Welding  Goggle)   

เป็นอุปกรณ์ป้องกันตาจากแสงเชื่อมและสะเก็ดไฟเชื่อมและต้องเลือกกระจกกรองแสงให้เหมาะสมโดยใช้
เลนส์เบอร์  4 - 6  ขึ้นอยู่กับความโตของทิพเชื่อมที่ใช้เชื่อม 

 
ลวดเชื่อมแก๊ส  (Filler  Rod)   
 การเชื่อมแก๊สสามารถเชื่อมโดยไม่ต้องเติมลวดก็ได้  เช่น การเชื่อมต่อขอบและต่อมุมส่วนการเชื่อมต่อชน
และต่อตัวที จ าเป็นต้องเติมลวดและลวดต้องเป็นโลหะชนิดเดียวกับโลหะชิ้นงาน ลวดเชื่อมโดยทั่วไป มี  2 
ประเภท คือ ลวดเชื่อมที่เป็นเหล็ก  (Ferrous  Rod)  จะมีส่วนผสมของธาตุเหล็กเป็นหลักและธาตุอ่ืน ๆ อีก
เล็กน้อย เพื่อเพ่ิมคุณสมบัติ  ตามท่ีผู้ผลิตจะก าหนด และจะเคลือบด้วยทองแดงบาง ๆ  เพ่ือป้องกันสนิม และลวด
เชื่อมที่ไม่ใช่เหล็ก  (Non  Ferrous  Rod)  ใช้ส าหรับเชื่อมโลหะที่ไม่ใช่เหล็ก เช่น อะลูมิเนียม ทองแดง 
ทองเหลือง เป็นต้น  ส่วนการเชื่อมใช้ร่วมกับฟลักซ์ (Flux)  เพ่ือช่วยในการประสานได้ดีข้ึน 
 มาตรฐานลวดเชื่อมแก๊ส ตามมาตรฐาน  AWS (American  Welding  Society)  ได้ก าหนดชนิดและ
คุณสมบัติของลวดเชื่อมแก๊สเป็นตัวอักษรและตัวเลข เช่น  GA - 50   GA - 60  GB - 60  GB - 65  เป็นต้น 
  อักษร   G         หมายถึง        ลวดเชือ่มแก๊ส 
    A         หมายถึง        ลวดเชือ่มที่มีคุณสมบัติยืดตัวสูง 
    B         หมายถึง   ลวดเชื่อมที่มีคุณสมบัติยืดตัวต่ า 
     50 , 60         หมายถึง        ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุดที่แนวเชื่อมทนได้คูณ 1,000   
          มีหน่วยเป็น ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
 
 
 



 
 

เปลวไฟในการเชื่อมแก๊ส 
โดยทั่วไปเปลวไฟในการเชื่อมแก๊สแบ่งออกเป็น  3  ชนิด คือ 
 1. เปลวคาร์บูไรซิง  (Carburizing Flame)  เป็นเปลวที่มีส่วนผสมของแก๊สอะเซทิลีนมากกว่าแก๊ส
ออกซิเจน  เมื่อปรับเปลวไฟแล้วจะให้อุณหภูมิประมาณ  5,700 0F  (2,800 0C)  เหมาะส าหรับการเชื่อมโลหะที่
ไม่ใช่เหล็ก เช่น อลูมิเนียม แมกนีเซียมและใช้ในการบัดกรีแข็ง (Brazing)   

2. เปลวนิวทรัล (Neutral Flame) เป็นเปลวที่มีส่วนผสมของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนในอัตราส่วน 
1 : 1 ลักษณะเปลวชั้นในเป็นกรวยปลายมนเล็กน้อย จะให้อุณหภูมิประมาณ 6,000 0F  (3316 0C)   เหมาะสม
กับการเชื่อมเหล็กเพราะควบคุมบ่อหลอมละลายง่ายแนวเชื่อมแข็งแรง   

3. เปลวออกซิไดซิง  (Oxidizing   Flame)  เป็นเปลวที่มีส่วนผสมของแก๊สออกซิเจนมากกว่าแก๊ส
อะเซทิลีน ลักษณะเปลวชั้นในเป็นรูปกรวยแหลมหดสั้นเสียงจะดัง มีอุณหภูมิประมาณ 6,300 0F (3,480  0C)  
เมื่อท าการเชื่อมลักษณะบ่อหลอมละลาย  จะมีฟองอากาศมากไม่เหมาะสมกับการเชื่อมเหมาะส าหรับการตัดโลหะ
บาง ๆ  
 
สรุป 
 การเชื่อมแก๊ส  (Gas  Welding)  คือ  กรรมวิธีการประสานโลหะให้ติดกัน โดยได้รับความร้อนจากการเผา
ไหม้ระหว่างแก๊สเชื้อเพลิงกับแก๊สออกซิเจน ด้วยการเติมลวดเชื่อม (Filler  Metal)  หรือไม่เติมลวดเชื่อม โดยใช้
เปลวไฟหลอมโลหะงานให้ติดกันเองก็ได้ เปลวไฟในการเชื่อมแก๊สแบ่งออกเป็น  3  ชนิด คือ 

1. เปลวคาร์บูไรซิง  (Carburizing Flame) ใช้ส าหรับการบัดกรีแข็ง 
2. เปลวนิวทรัล (Neutral Flame) ใช้ส าหรับเชื่อม 
3. เปลวออกซิไดซิง  (Oxidizing   Flame)  ใช้ส าหรับตัดโลหะบางๆ ใช้เชื่อมไม่ได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
 

แบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ก่อนเรียนและหลังเรียน เรื่อง การเชื่อมแก๊ส 
     จ านวน  10  ข้อ         เวลา  20  นาที     คะแนนเต็ม  10 คะแนน 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว 
1. หลักการเชื่อมแก๊ส คือ การประสานโลหะให้ติดกันโดยอาศัยความร้อนจาก 
 ก. การเผาไหม้ระหว่างแก๊สธรรมชาติกับแก๊สออกซิเจน    
 ข. การเผาไหม้ระหว่างแก๊สออกซิเจนกับแก๊สโปรเพน 
 ค. การเผาไหม้ระหว่างแก๊สเชื้อเพลิงกับแก๊สออกซิเจน    
 ง. การเผาไหม้ระหว่างแก๊สออกซิเจนกับแก๊สไฮโดรเจน 
 

2. การผลิตแก๊สอะเซทิลีน ได้จากการท าปฏิกิริยาในข้อใด 
 ก. น้ า + ถ่านโค้ก     ข. น้ า + แคลเซียมคาร์ไบด์ 
 ค. แก๊สออกซิเจน + ถ่านโค้ก   ง. น้ า + คาร์บอน 
 

3. ข้อใดคือคุณสมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
 ก. มีกลิ่นฉุน  ติดไฟได้ง่าย และมีสี       
 ข. ติดไฟได้ง่าย  ละลายในของเหลวได้ และมีสี 
 ค. ในสภาพของเหลวมีสีน้ าเงินอ่อนและละลายในของเหลวได้    
 ง. มีกลิ่นฉุน  ติดไฟได้ง่าย  ละลายในของเหลวได้ 
 

4. ข้อใดคือคุณสมบัติของแก๊สออกซิเจน 
 ก. ช่วยให้ไฟติดและมีอยู่ในบรรยากาศ  21%   
 ข. มีกลิ่นฉุนและมีอยู่ในบรรยากาศ  21% 
 ค. ติดไฟได้ง่ายและมีอยู่ในบรรยากาศ  21%   
 ง. ในสภาพของเหลวมีสีน้ าเงินอ่อนและมีกลิ่นฉุน 
 

5. ถ้าต้องการเชื่อมแก๊สต่อชนเหล็กกล้าคาร์บอนควรปรับเปลวไฟชนิดใด 
 ก. เปลวคาร์บูไรซิง     ข. เปลวออกซิไดชิง 
 ค. เปลวนิวทรัล     ง. ใช้ได้ทั้ง  3  เปลว  
 

6. ถ้าเราต้องการทราบว่าในท่อบรรจุแก๊สมีแก๊สอยู่เท่าใดก่อนที่จะท าการเชื่อมจะดูได้จากเกจชนิดใด 
 ก.  เกจวัดความดันสูง    ข.  เกจวัดความดันต่ า 
 ค.  เกจวัดความดัน     ง.  เกจวัดความดันปานกลาง 
 
 
 



 
 

7. ถ้าต้องการใช้ลวดเชื่อมแก็ส ที่มีคุณสมบัติยืดตัวสูงและค่าความเค้นแรงดึงสูงควรเลือกใช้ลวดเชื่อมแก๊สตาม
มาตรฐาน AWS  สัญลักษณ์ คือ 
 ก.  GA - 50      ข.  GB - 60 
 ค.  GA - 60      ง.  GB – 65 
 

8. ลวดเชื่อมแก๊สส าหรับเหล็กกล้า นิยมใช้โลหะใดเคลือบ 
 ก.  ทองแดง      ข.  ทองเหลือง 
 ค.  สังกะสี      ง.  อะลูมิเนียม 
 

9. แก๊สอะเซทิลีนจะไม่รักษาเสถียรภาพหรือควบคุมไม่ได้ เมื่อความเกินกว่ากี่ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
 ก. 15  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว    ข. 20  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
 ค. 25  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว    ง. 30  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
 

10. เปลวไฟทที่เหมาะกับการบัดกรีแข็ง คือ 
 ก. เปลวคาร์บูไรซิง     ข. เปลวออกซิไดชิง 
 ค. เปลวนิวทรัล     ง. ใช้ได้ทั้ง  3  เปลว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

7.  เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

8.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

เฉลยแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนหลังเรียน 
เรื่อง การเชื่อมแก๊ส 

 

1.         ค 
2.        ข 
3.        ง 
4.      ก 
5.      ค 
6.      ก 
7.      ค 
8.      ก 
9.         ง 

        10.     ก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่       9 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม  สอนครั้งที ่   15     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้..ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สและลวดเชื่อมแก๊ส ทฤษฎี  2     ชม.  

ปฏิบัติ  0     ชม. ชื่อเรื่อง/งาน........ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สและลวดเชื่อมแก๊ส.........      

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สและลวดเชื่อมแก๊ส 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊ส ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับองค์ประกอบในการพิจารณาเลือกลวดเชื่อมแก๊ส ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  (เขียนให้ครบด้าน พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย และ ประยุกต์ใช้ฯ) 
4.1 บอกลวดเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
4.2 อธิบายระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายองค์ประกอบในการพิจารณาเลือกลวดเชื่อมแก๊สได้อย่างถูกต้อง 

5.  สาระการเรียนรู้ 
5.1 ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊ส 
5.2 ลวดเชื่อมแก๊ส 
5.3 องค์ประกอบในการพิจารณาเลือกลวดเชื่อมแก๊ส 

6.  กิจกรรมการเรียนรู้     
 6.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 

     6.1.1 ครูซักถามนักเรียนเกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นเรื่อง ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สและลวดเชื่อมแก๊ส 
 

6.2 การเรียนรู้ 
     6.2.1 นักเรียนร่วมกันตอบค าถามในชั้นเรียน 
     6.2.2 ผูส้อนอธิบายเพิ่มเติม พร้อมชี้แจงรายละเอียดต่างๆ เกี่ยวกับความรู้เบื้องต้น เรื่อง ระบบที่ใช้

ในการจ่ายแก๊สและลวดเชื่อมแก๊ส 
     6.2.3 ทบทวนเนื้อหาโดยการท าแบบฝึกหัดท้ายบท 
     6.2.4 ครูมอบหมายงานให้หาข้อมูลเพิ่มเติม 
 

6.3 การสรุป 
     6.3.1 สรุปบทเรียนส่วนทีเ่ป็นสาระส าคัญ 
 



 
 

7.  สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
7.1 ใบความรู้ จะน าเสนอเนื้อหาในรูปแบบที่กระชับ สรุปใจความส าคัญ และมีภาพประกอบที่ช่วยให้

ผู้เรียนเข้าใจแนวคิดและหลักการได้ง่ายขึ้น 
7.2 สื่อPower Point เรื่อง ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สและลวดเชื่อมแก๊ส จะช่วยให้จัดระเบียบเนื้อหา

ต่างๆ ได้อย่างเป็นขั้นเป็นตอน พร้อมทั้งใส่ภาพประกอบ กราฟิก และสื่ออ่ืนๆ เพ่ือให้เนื้อหาดูน่าสนใจและ
เข้าใจง่ายขึ้น ผู้เรียนจะสามารถติดตามเนื้อหาได้อย่างต่อเนื่อง 

7.3 สื่อดิจิทัล การน าเสนอเนื้อหาผ่านสื่อดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ แอปพลิเคชัน หรือเกม จะช่วยให้การเรียน
การสอนมีความน่าสนใจและเข้าถึงได้ง่ายขึ้น 
 
8.  หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1  หลักฐานความรู้           
แบบทดสอบ (Quiz/Examination): ผู้เรียนท าแบบทดสอบข้อเขียนเกี่ยวกับหัวข้อต่าง ๆ ที่สอน เช่น 

ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊ส ลวดเชื่อมแก๊ส องค์ประกอบในการพิจารณาเลือกลวดเชื่อมแก๊ส เป็นต้น 
8.2  หลักฐานการปฏิบัติงาน          
ท าแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 

9.  การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
     1. วางแผนและเตรียมความพร้อมในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สและ

ลวดเชื่อมแก๊ส 
     2. สรุปผลการวางแผนช่องทางในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สและลวด

เชื่อมแก๊ส 
9.2 วิธีการประเมิน 
     1. พิจารณาหลักฐานความรู้ 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

 1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ใบความรู้ที่ 9 

 
 
 
 
 
 



 
 

 
10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดขึ้นกับผู้เรียน 
               
               
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               
               
               

10.3 การแก้ไขปัญหา 
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 

              
              

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
              
              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

ใบความรู้ ที่ 9 หน่วยที่ 9 
รหัสวิชา 20103-2008  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม        สอนครั้งที่ 15    
ชื่อหน่วยการเรียนรู้...ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สและลวด
เชื่อมแก๊ส 

ทฤษฎี   2         ชม.  
ปฏิบัติ   0         ชม. 

ชื่อเรื่อง.......ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สและลวดเชื่อมแก๊ส.........     

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สและลวดเชื่อมแก๊ส 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊ส ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับองค์ประกอบในการพิจารณาเลือกลวดเชื่อมแก๊ส ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม   
4.1 บอกลวดเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
4.2 อธิบายระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊สไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายองค์ประกอบในการพิจารณาเลือกลวดเชื่อมแก๊สได้อย่างถูกต้อง 

5.  เนื้อหาสาระ   
ระบบท่ีใช้ในการจ่ายแก๊ส 
 ระบบของการจ่ายแก๊สที่ใช้เชื่อมแก๊ส มีระบบการจ่ายแก๊สอยู่ 2 แบบ 
1. การจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์ (Manifold) 

ในการจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์นี้ คือ การจ่ายแก๊สแบบรวมจะใช้ในการเชื่อมที่เป็นโรงงานอุตสาหกรรม
หรือสถานศึกษา โดยแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนจะถูกเก็บไว้อีกที่แล้วส่งจ่ายตามท่อมายังสถานีเชื่อม ซึ่ง
อาจจะมีหลายจุดที่ใช้ในการเชื่อม ท่อเก็บแก๊สอาจจะอยู่ใกล้กับสถานีเชื่อมหรือแยกออกไปเก็บไว้ที่ห่างจาก
สถานีเชื่อมแต่ไม่ไกลมากนัก ถ้าไกลมากจะมีปัญหาเกี่ยวกับการจ่ายแก๊สที่ต้องใช้ปริมาณมาก จึงจะพอกับ
แรงดันที่ใช้ในการเชื่อม โดยจะใช้แก๊สออกชิเจนและแก๊สอะเซทิลีนเพียงท่อเดียวหรือหลายท่อก็ได้ส่งแก๊สไป
ตามสถานีเชื่อมความดันของแก๊สออกซิเจนที่มีความดันขนาด 30-100 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ขึ้นอยู่กับขนาดของ
ท่อและความยาวของท่อส่งแก๊สมาตรบังคับแก๊สที่ใช้ในแมนิโฟลด์จะเป็นเครื่องบังคับแก๊สขนาดใหญ่ (Master 
Regulator) ส าหรับควบคุมความตันส่งแก๊สในท่อจะมี 2 ตัว ตัวแรกใช้วัดความดันแก๊สในแมนิโฟลด์ ส่วนตัวที่ 
2 วัดความดันแก๊สที่ส่งไปตามท่อ ซึ่งจะใช้ท่อทองแดงต่อเข้ากับท่อแก๊สออกซิเจน โดยท่อทองแดงจะต้องผ่าน
การอบคืนตัว 
2. การจ่ายแก๊สแบบเคลื่อนที่ (portable) 



 
 

 การจ่ายแก๊สแบบเคลื่อนที่จะใช้ในรณีที่ต้องเคลื่อนย้ายเข้าไปหางาน ซึ่งอาจจะอยู่นอกโรงงานหรือยู่ใน
โรงงานแต่สายแก๊สเชื่อมไปไม่ถึงไม่สามารถเคลื่อนย้ายงานเข้ามาหาได้ โดยชุดเชื่อมแก๊สจะอยู่ในรถเข็น เพ่ือให้เกิด
ความสะดวกส าหรับการเคลื่อนย้ายอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สจะอยู่ในรถเข็น 
ลวดเชื่อมแก๊ส (Filler Rod) 

ในการเชื่อมแก๊สจะสามารถท าได้โดยไม่เติมลวดเชื่อมแก๊สก็ได้ ลวดเชื่อมแก๊สเป็นลวดเติมชนิดหนึ่ง มี
ลักษณะเป็นเส้นโลหะที่ใช้ส าหรับเติมลงในรอยเชื่อมขณะเชื่อม การเลือกต้องเลือกให้ถูกต้องและเหมาะสมกับการ
น าไปใช้งาน ลวดเชื่อมแก๊สแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ได้แก่ 
1. ลวดเชื่อมเหล็ก 
 มีหลายประเภท เช่น ลวดเชื่อมแก๊สเหล็กเหนียว ลวดเชื่อมแก๊สเหล็กหล่อ เป็นต้น มีลักษณะเป็นเส้นกลม 
ส่วนผสมของลวดเชื่อมประเภทนี้จะมีธาตุเหล็กเป็นหลัก และมีส่วนผสมของธาตุอื่นบ้าง 
2. ลวดเชื่อมนอกกลุ่มเหล็ก 
 มีหลายประเภท เช่น ลวดเชื่อมทองแดงและทองแดงผสม ลวดเชื่อมอะลูมิเนียม ลวดเชื่อมเงิน เป็นต้น การ
เชื่อมแก๊สโดยใช้ลวดเชื่อมที่ไม่ใช่เหล็กส่วนใหญ่จะใช้ฟลักซ์ (Flux) เป็นตัวประสานในการเชื่อมแก๊ส ขนาดลวด
เชื่อมแก๊สทั้ง 2 อย่าง  

 
การแบ่งมาตรฐานของลวดเชื่อมแก๊สมีหลายมาตรฐาน เช่น มาตรฐานสมาคมการเชื่อมของอเมริกา ( AWS) 

ส าหรับกระบวนการเชื่อมแก๊สมาตรฐาน AWS A5.2 - 92 ได้ก าหนดรหัสมาตราฐานไว้ดังนี้ R65 R60 และ R45G 
 R  หมายถึง ลวดเชื่อมแก๊ส 

60 หมายถึง  ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุดของเนื้อโลหะเชื่อมมีหน่วยเป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว โดยคูณ 
    ด้วย 1,000 เช่น 60 คือ 60,000 ปปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

G หมายถึง ไม่ระบุส่วนผสม (General) 
 
 การก าหนดเบอร์ลวดเชื่อมแก๊สที่ไม่เป็นมาตรฐาน AWS แต่มักน าไปใช้ก าหนดดังนี้ เช่น GA – 50, GB – 
60, GA – 65 และ GB - 65 
 อักษร G หมายถึง ลวดเชื่อมแก๊ส 
 อักษร A หมายถึง ลวดเชื่อมที่มีคุณสมบัติในการยืดตัวสูง 

อักษร B หมายถึง ลวดเชื่อมที่มีคุณสมบัติในการยืดตัวต่ า 
ตัวเลข 50 และ 60 คือค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุดคูณด้วย 1,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
 
องค์ประกอบในการพิจารณาเลือกลวดเชื่อมแก๊ส 
1. ชนิดของโลหะงานที่น ามาเชื่อม  
2. ความหนาของโลหะงานที่จะน ามาเชื่อม 
3. ชนิดและขนาดของรอยต่องานเชื่อม 



 
 

 
6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ก่อนเรียนและหลังเรียน  
เรื่อง ระบบท่ีใช้ในการจ่ายแก๊สและลวดเชื่อมแก๊ส 

     จ านวน  10  ข้อ         เวลา  20  นาที     คะแนนเต็ม  10 คะแนน 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว 
1. จงให้ความหมายของการจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์ (Manifold) มาพอเข้าใจ 

               
               
               
               

2. จงให้ความหมายของลวดเชื่อมแก๊ส มีก่ีชนิด อะไรบ้าง 
               
               
               
               

3. จงอธิบายสัญลักษณ์ของ R 60 G 
               
               
               
               

4. องค์ประกอบของการพิจารณาในการเลือกลวดเชื่อมแก๊สมีอะไรบ้าง 
               
               
               
               

 
5. จงอธิบายคุณสมบัติของลวดเชื่อม CLASS RG-65 

               
               
               
               



 
 

 
7.  เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 
8.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

เฉลยแบบฝึกที่ 1 เรื่อง การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
1. จงให้ความหมายของการจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์ (Manifold) มาพอเข้าใจ 

การจ่ายแก๊สแบบรวมจะใช้ในการเชื่อมที่เป็นโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานศึกษา โดยแก๊สออกซิเจน
และแก๊สอะเซทิลีนจะถูกเก็บไว้อีกท่ีแล้วส่งจ่ายตามท่อมายังสถานีเชื่อม จะใช้แก๊สออกชิเจนและแก๊สอะเซทิลีน
เพียงท่อเดียวหรือหลายท่อก็ได้ส่งแก๊สไปตามสถานีเชื่อมความดันของแก๊สออกซิเจนที่มีความดันขนาด 30-100 
ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ขึ้นอยู่กับขนาดของท่อและความยาวของท่อส่งแก๊สมาตรบังคับแก๊สที่ใช้ในแมนิโฟลด์จะเป็น
เครื่องบังคับแก๊สขนาดใหญ ่
2. จงให้ความหมายของลวดเชื่อมแก๊ส มีก่ีชนิด อะไรบ้าง 
 ในการเชื่อมแก๊สจะสามารถท าได้โดยไม่เติมลวดเชื่อมแก๊สก็ได้ ลวดเชื่อมแก๊สเป็นลวดเติมชนิดหนึ่ง มี
ลักษณะเป็นเส้นโลหะที่ใช้ส าหรับเติมลงในรอยเชื่อมขณะเชื่อม การเลือกต้องเลือกให้ถูกต้องและเหมาะสมกับ
การน าไปใช้งาน ลวดเชื่อมแก๊สแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ได้แก่ 1)ลวดเชื่อมเหล็ก และ2)ลวดเชื่อมนอกกลุ่มเหล็ก 
3. จงอธิบายสัญลักษณ์ของ R 60 G 
 R  หมายถึง ลวดเชื่อมแก๊ส 

60 หมายถึง  ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุดของเนื้อโลหะเชื่อมมีหน่วยเป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว โดยคูณ 
   ด้วย 1,000 เช่น 60 คือ 60,000 ปปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
G หมายถึง ไม่ระบุส่วนผสม (General) 

4. องค์ประกอบของการพิจารณาในการเลือกลวดเชื่อมแก๊สมีอะไรบ้าง 
 1. ชนิดของโลหะงานที่น ามาเชื่อม  

2. ความหนาของโลหะงานที่จะน ามาเชื่อม 
3. ชนิดและขนาดของรอยต่องานเชื่อม 

5. จงอธิบายคุณสมบัติของลวดเชื่อม CLASS RG-65 
เป็นลวดเชื่อมแก๊สเหล็กกล้าผสมต่ า (Low Alloy steel) น าไปใช้เชื่อมเหล็กแผ่นบางและเหล็กแผ่นหนา 

ท่อบางและท่อหนาที่ท าด้วยเหล็กกล้าคาร์บอนและเหล็กกล้าผสมจะท าให้เนื้อโลหะเชื่อมมีค่าความต้านทาน
แรงดึง 65,000 – 70,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 
 



 
 

 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่       10 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม  สอนครั้งที ่   16     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....ต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ..... ทฤษฎี  2     ชม.  

ปฏิบัติ  0     ชม. ชื่อเรื่อง/งาน..........ต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ...........       

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
ต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับชิ้นส่วนประกอบของรอยเชื่อม ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  (เขียนให้ครบด้าน พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย และ ประยุกต์ใช้ฯ) 
4.1 บอกต าแหน่งท่าเชื่อมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.2 อธิบายชนิดของรอยต่อท่ีใช้ในงานเชื่อมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายชิ้นส่วนประกอบของรอยเชื่อมไดอ้ย่างถูกต้อง 

5.  สาระการเรียนรู้ 
5.1 ต าแหน่งท่าเชื่อม 
5.2 ชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อม 
5.3 ชิ้นส่วนประกอบของรอยเชื่อม 

6.  กิจกรรมการเรียนรู้     
6.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 
     6.1.1 ครูซักถามนักเรียนเกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นเรื่อง ต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ 

6.2 การเรียนรู้ 
     6.2.1 นักเรียนร่วมกันตอบค าถามในชั้นเรียน 
     6.2.2 ผูส้อนอธิบายเพิ่มเติม พร้อมชี้แจงรายละเอียดต่างๆ เกี่ยวกับความรู้เบื้องต้น เรื่อง ต าแหน่ง

ท่าเชื่อม และรอยต่อ 
     6.2.3 ทบทวนเนื้อหาโดยการท าแบบฝึกหัดท้ายบท 
     6.2.4 ครูมอบหมายงานให้หาข้อมูลเพิ่มเติม 
 

6.3 การสรุป 
     6.3.1 สรุปบทเรียนส่วนทีเ่ป็นสาระส าคัญ 
 



 
 

7.  สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
7.1 ใบความรู้ จะน าเสนอเนื้อหาในรูปแบบที่กระชับ สรุปใจความส าคัญ และมีภาพประกอบที่ช่วยให้

ผู้เรียนเข้าใจแนวคิดและหลักการได้ง่ายขึ้น 
7.2 สื่อPower Point เรื่อง ต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ จะช่วยให้จัดระเบียบเนื้อหาต่างๆ ได้อย่าง

เป็นขั้นเป็นตอน พร้อมทั้งใส่ภาพประกอบ กราฟิก และสื่ออ่ืนๆ เพ่ือให้เนื้อหาดูน่าสนใจและเข้าใจง่ายขึ้น 
ผู้เรียนจะสามารถติดตามเนื้อหาได้อย่างต่อเนื่อง 

7.3 สื่อดิจิทัล การน าเสนอเนื้อหาผ่านสื่อดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ แอปพลิเคชัน หรือเกม จะช่วยให้การเรียน
การสอนมีความน่าสนใจและเข้าถึงได้ง่ายขึ้น 
 
8.  หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1  หลักฐานความรู้           
แบบทดสอบ (Quiz/Examination): ผู้เรียนท าแบบทดสอบข้อเขียนเกี่ยวกับหัวข้อต่าง ๆ ที่สอน เช่น 

ต าแหน่งท่าเชื่อม และชนิดของรอยต่อ เป็นต้น 
8.2  หลักฐานการปฏิบัติงาน          
ท าแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

9.  การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
     1. วางแผนและเตรียมความพร้อมในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ 
     2. สรุปผลการวางแผนช่องทางในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ 
9.2 วิธีการประเมิน 
     1. พิจารณาหลักฐานความรู้ 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

 1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ใบความรู้ที่ 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
 

10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดขึ้นกับผู้เรียน 
               
               
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               
               
               

10.3 การแก้ไขปัญหา 
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 

              
              

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
              
              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

ใบความรู้ ที่ 10 หน่วยที่ 10 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม        สอนครั้งที่ 16   
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....ต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ...... ทฤษฎี   2         ชม.  

ปฏิบัติ   0         ชม. ชื่อเรื่อง.......ต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ.........     

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
ต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับชิ้นส่วนประกอบของรอยเชื่อม ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
4.1 บอกต าแหน่งท่าเชื่อมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.2 อธิบายชนิดของรอยต่อท่ีใช้ในงานเชื่อมไดอ้ย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายชิ้นส่วนประกอบของรอยเชื่อมไดอ้ย่างถูกต้อง 

5.  เนื้อหาสาระ   
ต าแหน่งท่าเชื่อม (Welding Position) 
 1. ท่าราบ (Flat Position Welding) เป็นท่าที่เชื่อมง่าย เพราะสามารถควบคุมบ่อหลอมละลายได้ง่าย แรง
ดึงดูดของโลกไม่มีผลต่อน้ าโลหะเหลวมากนัก เนื่องจากบ่อหลอมละลายอยู่บนรอยต่อของงาน 

 
 
 2. ท่าขนานนอน (Horizontal Position Welding) เป็นท่าเชื่อมที่เหมาะส าหรับผู้ฝึกเชื่อมใหม่ๆ ต่อจาก
การเชื่อมท่าราบ แรงดึงดูดของโลกจะท าให้น้ าโลหะไหลย้อยลงมาด้านล่างซึ่งผู้ฝึกเชื่อมต้องควบคุมบ่อหลอม
ละลายเป็นพิเศษ 

 
 
 
 



 
 

 3. ท่าตั้ง (Vertical Position Welding) เป็นการเชื่อมที่รอยเชื่อมอยู่ในแนวดิ่งซึ่งมีอยู่ด้วยกันสองวิธี คือ 
  1)  ท่าตั้งเชื่อมขึ้น (Vertical Up) เป็นการเชื่อมจากข้างล่างขึ้นไปข้างบน 
  2)  ท่าตั้งเชื่อมลง (Vertical Down) เป็นการเชื่อมจากข้างบนลงมาข้างล่าง 

                     
 4. ท่าเหนือศีรษะ (Overhead Position Welding) เป็นการเชื่อมที่แนวเชื่อมอยู่ด้านล่างของรอยต่อ หัว
เชื่อมจะอยู่ใต้ชิ้นงานที่จะเชื่อม เป็นท่าที่เชื่อมยากที่สุดที่จะท าให้เกิดการซึมลึกที่ดีได้ เนื่องจากแรงดึงดูดของโลกมี
ผลท าให้น้ าโลหะย้อยลงมา เป็นอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานเชื่อมอันเนื่องมาจากสะเก็ดไฟและน้ าโลหะที่หยดลงมา 
 

 
 
ชนิดของรอยต่อ (Type of Joints) 
 1. รอยต่อชน (Butt joint) เป็นการน าชิ้นงานสองชิ้น มาต่อชนกันโดยไม่บากหน้างานหรือบากหน้างาน
ลักษณะต่างๆ เพ่ือความแข็งแรงรอยต่อ 

 
 
 2. รอยต่อมุม (Corner Joint) เป็นการน าชิ้นงานสองชิ้นมาต่อกันตรงขอบข้างของชิ้นงาน การเชื่อมต่อมุม
สามารถเชื่อมได้ทั้งรอยต่อมุมภายใน และรอยต่อมุมภายนอก 

 
 
 3. รอยต่อเกย (Lap Joint) เป็นการน าชิ้นงานสองชิ้น มาวางเกยกัน ซึ่งมีข้อดี คือ ไม่ต้องเสียเวลาในการ
เตรียมงานมาก การต่อเกยท่ีดีนั้นควรให้ชิ้นงานทั้งสองชิ้นวางซ้อนกันแนบสนิทตลอดความยาว 

 
 



 
 

 4. รอยต่อขอบ (Edge Joint) เป็นการน าชิ้นงานสองชิ้นมาประกบกัน โดยทั่วไปใช้ออกแบบส าหรับงาน
บางๆ และไม่นิยมเติมลวดเชื่อม 

 
 
 5. รอยต่อตัวที (T-Joint) เป็นการน าชิ้นงานสองชิ้น มาวางตั้งฉากกันบนความกว้างของชิ้นงานอีกแผ่นหนึ่ง 
การต่อลักษณะนี้จะต้องมีการเติมลวดเชื่อม เพื่อให้งานมีความแข็งแรง 

 
ชิ้นส่วนประกอบของรอยเชื่อม 

แนวเชื่อมร่อง เป็นแนวเชื่อมลักษณะที่น าขอบของชิ้นงานสองชิ้นเชื่อมประสานเข้าด้วยกัน รอยต่อก่อนการ
เชื่อมจะมีการเตรียมได้หลายลักษณะ ทั้งนี้ข้ึนอยู่กับความหนาและเป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนด 

 
1.  Root Opening (RO)  : ระยะห่างระหว่างรอยต่อของชิ้นงานทั้งสองที่ Root (ฐาน) 

 2.  Root Face (RF)   : ผิวหน้าของรอยต่อของชิ้นงานคู่ขนานส่วนตรงที่ Root 
 3.  Groove  Face  : ผิวหน้าเอียงของรอยต่อชิ้นงาน 
 4.  Bevel  Angle (A) : มุมบากร่องของชิ้นงานด้านเดียว 
 5.  Groove  Angle (A) : มุมบากร่องของชิ้นงานทั้งสอง 
 6.  Size  of Weld (S)    : ขนาดของแนวเชื่อม (รวมทั้งที่ละลายลึกเข้าในรอยบากงานและที่ Root (ฐาน) 
 7.  Plate  Thickness (T)  : ความหนาชิ้นงานเชื่อม 
 

ชั้นของแนวเชื่อมบากร่อง ในการเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนามากๆ จ าเป็นต้องบากหน้างานให้เป็นร่อง 
เพ่ือให้แนวเชื่อมมีการหลอมละลายเข้ากันได้อย่างสมบูรณ์ ในการเชื่อมบากร่องต้องท าการเชื่อมหลายแนว 
เพ่ือที่จะท าให้โลหะเต็มร่องที่บากไว้ 



 
 

 
Root  Pass   หมายถึง   แนวเชื่อมแนวแรก หรือแนวเชื่อมยัดไส้ 
Hot  Pass   หมายถึง   แนวเชื่อมแนวที่สอง ต่อจากแนวเชื่อมยัดไส้ 
Filler  Pass   หมายถึง   แนวเชื่อมแนวที่สาม ต่อจากแนว Hot  Pass จนถึงแนวเชื่อมก่อนแนวสุดท้าย     

           อาจจะมีหลายแนวถ้าชิ้นงานมีความหนามาก  หรือมีแนวเดียวถ้าหนาไม่มากก็ได้ 
Cover  Pass   หมายถึง   แนวเชื่อมแนวสุดท้ายที่เป็นแนวเชื่อมนอกสุดของแนวเชื่อมนั้นๆ 

 
สรุป 
 ต าแหน่งท่าเชื่อม  (Welding  Position) มีอยู่ 4 ท่าเชื่อม ได้แก่  ท่าราบ  (Flat  Position) ท่าขนานนอน  
(Horizontal  Position) ท่าตั้ง  (Vertical  Position) และท่าเหนือศีรษะ (Overhead  Position) 
  รอยต่อ (Joint) มีอยู่ 5 ชนิดรอยต่อ ได้แก่ รอยต่อชน  (Butt  Joint)รอยต่อมุม (Corner  Joint)รอยต่อ
ขอบ (Edge  Joint)รอยต่อเกย (Lap  Joint) รอยต่อตัวที (Tee  Joint) 
 โดยแก๊สที่ ใช้ในงานเชื่อม ได้แก่  แก๊สออกซิเจน แก๊สอะเซทิลีน แก๊สอาร์กอน แก๊สฮีเลียม แก๊ส
คาร์บอนไดออกไซด ์
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ก่อนเรียนและหลังเรียน เรื่อง ต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ 
     จ านวน  10  ข้อ         เวลา  20  นาที     คะแนนเต็ม  10 คะแนน 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว 
1. ต าแหน่งท่าเชื่อมใดท่ีเชื่อมได้ง่ายที่สุด 
        ก.  ท่าราบ       ข.  ท่าขนานนอน 
 ค.  ท่าตั้ง       ง.  ท่าเหนือศีรษะ 
 

2.  ต าแหน่งท่าเชื่อมใดที่เชื่อมได้ยากท่ีสุด 
        ก.  ท่าราบ       ข.  ท่าขนานนอน 
 ค.  ท่าตั้ง       ง.  ท่าเหนือศีรษะ 
 

3. ต าแหน่งท่าเชื่อมใดเป็นการเชื่อมที่รอยเชื่อมอยู่ในแนวดิ่ง 
 ก.  ท่าราบ       ข.  ท่าขนานนอน 
 ค.  ท่าตั้ง       ง.  ท่าเหนือศีรษะ 
 
4. จากรูป  เป็นต าแหน่งเชื่อมใด 
  
 ก.  ท่าราบ   ข.  ท่าขนานนอน  ค.  ท่าตั้ง   ง.  ท่าเหนือศีรษะ 
 
 

5.  จาก รูป  เป็นรอยต่อชนิดใด 
 
 

 ก.  ต่อตัวที   ข.  ต่อชน   ค.  ต่อเกย   ง.  ต่อขอบ 
 
 

6. จาก รูป  เป็นรอยต่อชนิดใด 
  
 

 ก.  ต่อตัวที   ข.  ต่อชน   ค.  ต่อเกย   ง.  ต่อขอบ 
 
 
 
 
 



 
 

 
 
จากรูปข้างล่าง ใช้ตอบค าถามข้อ 7-10 

 
7. จากรูปหมายเลข 2 หมายถึงอะไร 
          ก.  ระยะห่างระหว่างรอยต่อของชิ้นงานทั้งสองที่ Root 
          ข.  มุมการบากหน้าของชิ้นงาน 
          ค.  ผิวหน้าเอียงของรอยต่อชิ้นงาน 
          ง.  ผิวหน้าของรอยต่อของชิ้นงานคู่ขนานส่วนตรงที่ Root 
8. จากรูปหมายเลข 3 หมายถึงอะไร 
          ก.  ระยะห่างระหว่างรอยต่อของชิ้นงานทั้งสองที่ Root 
          ข.  มุมการบากหน้าของชิ้นงาน 
          ค.  ผิวหน้าเอียงของรอยต่อชิ้นงาน 
          ง.  ผิวหน้าของรอยต่อของชิ้นงานคู่ขนานส่วนตรงที่ Root 
 

9. จากรูปหมายเลข 1 หมายถึงอะไร 
          ก.  ระยะห่างระหว่างรอยต่อของชิ้นงานทั้งสองที่ Root 
          ข.  มุมการบากหน้าของชิ้นงาน 
          ค.  ผิวหน้าเอียงของรอยต่อชิ้นงาน 
          ง.  ผิวหน้าของรอยต่อของชิ้นงานคู่ขนานส่วนตรงที่ Root 
 

10. จากรูปหมายเลข 4 หมายถึงอะไร 
          ก.  ระยะห่างระหว่างรอยต่อของชิ้นงานทั้งสองที่ Root 
          ข.  มุมการบากหน้าของชิ้นงานด้านเดียว 
          ค.  ผิวหน้าเอียงของรอยต่อชิ้นงาน 
          ง.  ผิวหน้าของรอยต่อของชิ้นงานคู่ขนานส่วนตรงที่ Root 
 
 
 
 
 
 



 
 

7.  เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

8.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

เฉลยแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนหลังเรียน 
เรื่อง ต าแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ 

 

1.         ก 
2.        ง 
3.        ค 
4.      ก 
5.      ข 
6.      ค 
7.      ง 
8.      ค 
9.         ก 

        10.     ข 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่       11 
รหัสวิชา 20103-2009  ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม  สอนครั้งที ่   17-18     
ชื่อหน่วยการเรียนรู้.....ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตรฐาน ลักษณะ
จุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการไข..... 

ทฤษฎี  4     ชม.  
ปฏิบัติ  0     ชม. 

ชื่อเรื่อง/งาน.....ลักษณะรอยเชื่อม จุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการไข......     

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
ลักษณะรอยเชื่อม จุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการไข 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับลักษณะรอยเชื่อมตามมาตราฐาน ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับจุดบกพร่องของรอยเชื่อม สาเหตุและวิธีแก้ไข ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  (เขียนให้ครบด้าน พุทธิพิสัย ทักษะพิสัย จิตพิสัย และ ประยุกต์ใช้ฯ) 
4.1 บอกชนิดของจุดบกพร่องของรอยเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
4.2 อธิบายลักษณะรอยเชื่อมตามมาตราฐานได้อย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายจุดบกพร่องของรอยเชื่อม สาเหตุและวิธีแก้ไขไดอ้ย่างถูกต้อง 

5.  สาระการเรียนรู้ 
5.1 ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตราฐาน 
5.2 จุดบกพร่องของรอยเชื่อม สาเหตุและวิธีแก้ไข 

6.  กิจกรรมการเรียนรู้     
6.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 
     6.1.1 ครูซักถามนักเรียนเกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นเรื่อง ลักษณะรอยเชื่อม จุดบกพร่อง สาเหตุและ

วิธีการไข 
6.2 การเรียนรู้ 
     6.2.1 นักเรียนร่วมกันตอบค าถามในชั้นเรียน 
     6.2.2 ผูส้อนอธิบายเพิ่มเติม พร้อมชี้แจงรายละเอียดต่างๆ เกี่ยวกับความรู้เบื้องต้น เรื่อง ลักษณะ

รอยเชื่อม จุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการไข 
     6.2.3 ทบทวนเนื้อหาโดยการท าแบบฝึกหัดท้ายบท 
     6.2.4 ครูมอบหมายงานให้หาข้อมูลเพิ่มเติม 
 

6.3 การสรุป 
     6.3.1 สรุปบทเรียนส่วนทีเ่ป็นสาระส าคัญ 



 
 

 
7.  สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

7.1 ใบความรู้ จะน าเสนอเนื้อหาในรูปแบบที่กระชับ สรุปใจความส าคัญ และมีภาพประกอบที่ช่วยให้
ผู้เรียนเข้าใจแนวคิดและหลักการได้ง่ายขึ้น 

7.2 สื่อPower Point เรื่อง ลักษณะรอยเชื่อม จุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการไข จะช่วยให้จัดระเบียบ
เนื้อหาต่างๆ ได้อย่างเป็นขั้นเป็นตอน พร้อมทั้งใส่ภาพประกอบ กราฟิก และสื่ออ่ืนๆ เพ่ือให้เนื้อหาดูน่าสนใจ
และเข้าใจง่ายขึ้น ผู้เรียนจะสามารถติดตามเนื้อหาได้อย่างต่อเนื่อง 

7.3 สื่อดิจิทัล การน าเสนอเนื้อหาผ่านสื่อดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ แอปพลิเคชัน หรือเกม จะช่วยให้การเรียน
การสอนมีความน่าสนใจและเข้าถึงได้ง่ายขึ้น 
 
8.  หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1  หลักฐานความรู้           
แบบทดสอบ (Quiz/Examination): ผู้เรียนท าแบบทดสอบข้อเขียนเกี่ยวกับหัวข้อต่าง ๆ ที่สอน เช่น 

ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตรฐาน จุดบกพร่องของรอยเชื่อม สาเหตุและวิธีแก้ไข เป็นต้น 
8.2  หลักฐานการปฏิบัติงาน          
ท าแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

 
9.  การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
     1. วางแผนและเตรียมความพร้อมในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับลักษณะรอยเชื่อม จุดบกพร่อง 

สาเหตุและวิธีการไข 
     2. สรุปผลการวางแผนช่องทางในการใช้ความรู้เบื้องต้น เกี่ยวกับลักษณะรอยเชื่อม จุดบกพร่อง 

สาเหตุและวิธีการไข 
9.2 วิธีการประเมิน 
     1. พิจารณาหลักฐานความรู้ 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

 1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ใบความรู้ที่ 11 

 
 
 
 
 



 
 

 
10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

 
10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดขึ้นกับผู้เรียน 

               
               
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               
               
               

10.3 การแก้ไขปัญหา 
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 

              
              

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
              
              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

ใบความรู้ ที่ 11 หน่วยที่ 11 
รหัสวิชา 20103-2009 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม        สอนครั้งที่ 17-18    
ชื่อหน่วยการเรียนรู้...ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตรฐาน 
ลักษณะจุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการไข... 

ทฤษฎี   2         ชม.  
ปฏิบัติ   0         ชม. 

ชื่อเรื่อง......ลักษณะรอยเชื่อม จุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการไข........    

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
ลักษณะรอยเชื่อม จุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการไข 

2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 

3.  สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับลักษณะรอยเชื่อมตามมาตราฐาน ตามหลักและกระบวนการ 
3.2 แสดงความรู้เกี่ยวกับจุดบกพร่องของรอยเชื่อม สาเหตุและวิธีแก้ไข ตามหลักและกระบวนการ 

4.  จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม   
4.1 บอกชนิดของจุดบกพร่องของรอยเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
4.2 อธิบายลักษณะรอยเชื่อมตามมาตราฐานได้อย่างถูกต้อง 
4.3 อธิบายจุดบกพร่องของรอยเชื่อม สาเหตุและวิธีแก้ไขไดอ้ย่างถูกต้อง 

5.  เนื้อหาสาระ   
ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตราฐาน  
 รอยเชื่อมตามมาตรฐาน คือ รอยเชื่อมที่ไม่มีข้อบกพร่องต่างๆ เกิดขึ้นหรือเกิดขึ้นไม่เกินมาตราฐานที่
ก าหนดไว้ ทั้งนี้ต้องขึ้นอยู่กับความยากง่ายของงาน เช่น ท่อส่งแก๊ส ท่อส่งน้ ามัน เป็นต้น เกณฑ์การพิจารณา
การก าหนดคุณภาพของรอยเชื่อมมีอยู่หลายมาตราฐาน เช่น ISO 5817 AWS D1.1 ซึ่งมาตรฐาน ISO 5817 
ได้น ามาใช้เป็นแนวทางก าหนดมาตราฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ (ประเทศไทย) โดยแบ่งคุณภาพออกเป็น 3 
ระดับ ดังนี้ B คือ มาตราฐานระดับด ี
 C คือ มาตราฐานระดับปานกลาง 
 D คือ มาตราฐานระดับต่ าสุด 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

จุดบกพร่องของรอยเชื่อม สาเหตุและวิธีแก้ไข 
1. สะเก็ดเชื่อมกระเด็น (Spatter) 

เป็นลักษณะของเม็ดโลหะเชื่อมกระเด็นติดกับแนวเชื่อมและบริเวณข้างแนวเชื่อมบนชิ้นงาน สะเก็ดเชื่อมมี
ผลเสียน้อยแต่ดูไม่สวยงามไม่มีผลต่อความแข็งแรง การควบคุมสะเก็ดเชื่อม คือ 
 1) ใช้กระแสไฟเชื่อมต่ าลง และเหมาะสมกับชนิดและขนาดลวดเชื่อม 
 2) ต้องแน่ใจว่าใช้ขั้วไฟเชื่อมถูกต้อง 
 3) ใช้ระยะอาร์กต่ าลง 
 4) ลวดเชื่อมต้องไม่เปียกชื้นเกินไป 
 
2. รอยกัดขอบแนวเชื่อม (Undercut) 
 Undercutting   ก็คือการเกิดการกินลึกที่ขอบด้านบนของชิ้นงานเชื่อม  ซึ่งท าให้รอยเชื่อมเกิดรอยเว้า ๆ  
แหว่ง ๆ  ซึ่งเป็นสาเหตุท าให้งานไม่แข็งแรง  และท าให้เกิดการแตกร้าว 

 
สาเหตุที่เกิดมาจาก 

1) ใช้กระแสเชื่อมสูงเกินไป 
2) ระยะอาร์กสูงเกินไป 
3) ส่ายลวดเชื่อมกว้างเกินไป 
4) เคลื่อนลวดเชื่อมในการเชื่อมเร็วเกินไป 

           
การเชื่อมท่าตั้ง  (Vertical)  ท่าขนานนอน  (Horizontal)  มักเกิดสาเหตุนี้ได้ง่ายอันเนื่องมาจากใช้ลวด

เชื่อมขนาดใหญ่เกินไป  ใช้มุมของลวดเชื่อมไม่ถูกต้อง รวมทั้งเทคนิคการส่ายลวดเชื่อมไม่ถูกต้อง 
ข้อบกพร่องเหล่านี้สามารถป้องกันได้โดย 

1) เลือกใช้กระแสที่ถูกต้องกับชนิดและขนาด  ตลอดจนท่าเชื่อมนั้น ๆ  
2) ใช้ระยะอาร์กให้ชิดกับงานเท่าท่ีจะท าได้ 
3) หยุดลวดเชื่อมที่เอนทั้งสองด้านของแนวเชื่อม เมื่อใช้เทคนิคในการส่ายลวดเชื่อม 
4) ใช้ความเร็วในการเคลื่อนลวดเชื่อมให้เหมาะสม  ทั้งนี้เพ่ือให้ลวดเชื่อมเติมเต็มขอบของชิ้นงาน 

 
 
 
 
 
 



 
 

3. รูพรุนในแนวเชื่อม (Porosity) 
Porosity  ก็คือการเกิดโพรงอากาศขึ้นในแนวเชื่อมไปตามความยาวของแนวเชื่อมหรืออาจ กระจัดกระจาย

เป็นกลุ่ม ๆ ก็เป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้งานขาดความแข็งแรงเช่นเดียว สาเหตุที่เกิดอาจมาจาก 
1) ใช้กระแสสูงเกินไป 
2) มีสิ่งสกปรกมากเช่น  ฝุ่นละออง  จารบี น้ ามัน บนผิวหน้าของงานที่จะเชื่อม 
3) มีความชื้นในฟลักซ์หุ้มลวดเชื่อมมาก 
4) โลหะหลักไม่มีความบริสุทธิ์ เช่น มีก ามะถันและ Phosphorous  ผสมอยู่มาก 
5) ระยะอาร์กที่ใช้ชิดเกินไป ยกเว้นกรณีใช้ลวดเชื่อม  Low – Hydrogen หรือ  Stainless  Steel 
6) ความเร็วในการเคลื่อนลวดเชื่อมเร็วเกินไป ซึ่งเป็นสาเหตุให้บ่อหลอมละลายเย็นตัวลงเร็วก่อนที่แก๊สจะ

ระเหยออกหมด                           
 
ข้อบกพร่องเหล่านี้สามารถป้องกันได้โดย  

1) ใช้กระแสให้ต่ าลงมา 
2) ท าความสะอาดชิ้นงานก่อนท าการเชื่อม 
3) อบลวดเชื่อมก่อนเชื่อมให้ได้ตามอุณหภูมิก าหนด 
4) เปลี่ยนโลหะหลักใหม่ 
5) ใช้ระยะอาร์กที่สูงนั้นเล็กน้อย 
6) ลดความเร็วในการเคลื่อนลวดเชื่อม เพ่ือให้แก๊สได้ระเหยออกทัน 
7) ให้ความร้อนก่อนการเชื่อม ใช้ลวดเชื่อมต่างชนิดโลหะงาน 

4. รูพรุนหรือรูตามดบนผิวหน้าแนวเชื่อม (Surface holes) 
 รูพรุนหรือรูตามดบนผิวหน้าแนวเชื่อม สามารถมองเห็นได้ ซึ่งจะท าให้แนวเชื่อมไม่สวยงามและความ
แข็งแรงของแนวเชื่อมลดลง สาเหตุเหมือนกับรูพรุนในแนวเชื่อม มีสิ่งสกปรกมากเช่น  ฝุ่นละออง  จารบี น้ ามัน 
บนผิวหน้าของงานที่จะเชื่อมมีความชื้นในฟลักซ์หุ้มลวดเชื่อมมาก เมื่อเชื่อมด้วยลวดเชื่อม E 6010 หรือ E 6011 
อบลวดเชื่อมแห้งเกินไป 
การแก้ไขการเกิดรูพรุนหรือรูตามดบนผิวหน้าแนวเชื่อม 

1) ใช้กระแสให้ต่ าลงมา 
2) ท าความสะอาดชิ้นงานก่อนท าการเชื่อม 
3) เมื่อเชื่อมด้วยลวดเชื่อม E 6010 หรือ E 6011 อย่าอบลวดเชื่อมแห้งเกินไป 

 
 
 
 
 



 
 

5. การหลอมละลายไม่ดี (Lack of Fusion) 
Lack  of  Fusion  ก็คือ เมื่อเชื่อมงานแล้วไม่ท าให้โลหะหลักหลอมละลายซึ่งเกิดขึ้นระหว่างโลหะหลักและ

โลหะตัวเติม  หรือระหว่างการเติมรอยเชื่อมหนึ่ง ๆ  ในขณะที่ต้องเชื่อมหลายแนวเชื่อม 

 
สาเหตุที่ท าให้เกิดก็คือ 

1) เคลื่อนลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
2) ขนาดลวดเชื่อมใหญ่เกินไป 
3) กระแสที่ใช้ต่ าไป 
4) การเตรียมรอยต่อไม่ดีพอ 
5) น้ าโลหะละลายล้ าหน้าการอาร์กมากไป 

 
ข้อบกพร่องเหล่านี้สามารถป้องกันได้โดย 

1) ลดความเร็วในการเคลื่อนลวดเชื่อม 
2) ใช้ลวดเชื่อมให้ขนาดเล็กลงมา 
3) เพ่ิมกระแสให้สูงขึ้น 
4) เตรียมรอยต่อให้ดีและถูกต้อง 
5) ใช้มุมลวดเชื่อมให้ถูกต้อง 

 
6. การซึมลึกน้อย (Lack of Penetration) 
 การซึมลึกน้อย คือ การที่เนื้อเชื่อมหลอมละลายเข้าไปในชิ้นงาน การซึมลึกจะต้องเข้าไปถึงก้นของรอยต่อ 

 
การซึมลึกไม่ดีสามารถแก้ไขได้ดังนี้ 

1) ใช้กระแสเชื่อมให้สูงขึ้น หรือลดความเร็วในการเคลื่อนลวดเชื่อม 
2) ใช้ลวดเชื่อมขนาดเล็กลง 
3) เว้นช่องว่างรอยต่อให้มากขึ้น 

 
 
 
 
 
 



 
 

 
7. การแตกร้าว (Crack) 
 Cracking  อาจมีสาเหตุได้หลายอย่างเช่น  ใช้วิธีการเชื่อมที่ไม่ถูกต้อง  ผู้เชื่อมใช้เทคนิคไม่ถูก หรือสาเหตุมา
จากโลหะท่ีน ามาใช้ในการเชื่อม ซึ่งอาจแยกสาเหตุที่ท าให้เกิด แตกร้าวได้หลายอย่าง เช่น  Hot Cracking , Cold 
Cracking Cold  Cracking จะเกิดขึ้นเป็นแนวยาวไปตามแนวเชื่อม  หรือเกิดขึ้นตามทางขวางแนวเชื่อมก็ได้  การ
เกิดการแตกร้าวขวางแนวเชื่อมมักเป็นไปในทางตั้งฉากกับแนวของแนวเชื่อม  ขณะที่การแตกร้าวตามแนวยาวของ
รอยเชื่อมก็จะขนานไปตามแกนของแนวเชื่อมเช่นกัน  สาเหตุการเกิดของทั้งสองแห่งนี้สืบเนื่องมากจาก  ความ
ร้อนท าให้เกิดการหดตัว  และเกิดความเครียดที่ผิวหน้าของแนวเชื่อมหรือจากสาเหตุของรอยต่อท่ีใหญ่ ๆ  และเกิด
การเย็นตัวเร็วกว่าที่ควร 

Hot Cracking  จะเกิดจากการเชื่อมที่ใช้อุณหภูมิสูง ๆ  และจะเกิดขึ้นหลังจากที่โลหะเชื่อมเริ่มเย็นตัวลง  
สาเหตุที่เกิดการแตกร้าวแบบนี้อันเนื่องจากมีก ามะถันและ Phosphorous  หรือตะกั่วผสมอยู่ในโลหะหลักมาก
นั่นเอง  บางสาเหตุอาจมาจากการหยุดเชื่อมที่ปลายสุดท้าย (Crater)  ไม่ถูกวิธี เมื่อเชื่อมแนว แนวแรก (Root  
Pass)  เมื่อเปรียบเทียบเนื้อท่ีหน้าตัดของแนวเชื่อมต่อเนื้อที่ของโลหะหลัก 

Hot Cracking มักจะเกิดขึ้นที่งานที่ต้องการซึมลึกมาก ๆ  และจะท าให้เกิดต่อมากับแนวเชื่อมต่อ ๆ  ไป  
ถ้าไม่มีซ่อม  เราก็จะป้องกันท าให้เกิดสาเหตุนี้น้อยลงไปโดย 

1) ให้ความร้อนก่อนเชื่อม 
2) ใช้ลวดเชื่อม  Low - Hydrogen 
3) ท าให้แนวเชื่อมใหญ่ข้ึน 
4) พยายามเปลี่ยนแปลงลักษณะของแนวเชื่อม  (Bead  Contour) 
5) ใช้โลหะหลักท่ีมีส่วนผสมของก ามะถัน   Phosphorous   และตะกั่วต่ า 

 
การเกิดการแตกร้าวในขณะโลหะร้อน (Hot  Crack) มีสาเหตุเนื่องจากในขณะหยุดหรือเสร็จสิ้นการอาร์กที่

ไม่ถูกวิธี การป้องกันการแตกร้าวในขณะโลหะร้อนนี้ป้องกันได้หลายวิธีการและวิธีหนึ่งที่ใช้ได้ผลดีก็คือ เมื่อเสร็จสิ้น
การเชื่อมแนวหนึ่งๆ แล้วให้เดินลวดเชื่อมย้อนหลังเพ่ือเติมที่ปลายแนวเชื่อมทุกครั้ง ก่อนที่จะหยุดเชื่อมแนวนั้น ๆ 

             
 
 การเกิดการแตกร้าวในขณะที่โลหะเย็นตัว  (Cold  Cracking)  มักเกิดขึ้นขณะที่เชื่อมงานเสร็จแล้ว  และ
โลหะที่หลอมละลายแข็งตัวแล้ว  และอาจเกิดภายหลังเชื่อมเป็นเวลาๆ หลายวันได้  สาเหตุเนื่องมาจากไฮโดรเจน
ที่รวมตัวอยู่ในขณะท าการเชื่อมรอยต่อท่ีใหญ่  และหรือปล่อยให้โลหะเย็นตัวเร็วเกินไป  การให้ความร้อนก่อนการ
เชื่อม  หรือใช้ลวดเชื่อมประเภทไฮโดรเจนต่ า จะช่วยแก้ปัญหาเหล่านี้ได้  การเกิดการแตกร้าวที่เรียกว่า  Center  
Line  Crack  มักเกิดภายหลังโลหะเย็นตัวแล้ว และเกิดข้ึนกับการเชื่อมตัวที่แนวเชื่อมจะค่อนข้างเว้า  (Concave)   
ลักษณะการเกิดจะเกิดเป็นเส้นตรงยาวที่หลังแนวเชื่อม 



 
 

 
ปัญหานี้จะเกิดจาก 

1) แนวเชื่อมค่อนข้างเล็ก การเชื่อมถังโลหะหลักที่หนา  ๆ 
2) การเตรียมงานเชื่อมไม่ดี 
3) รอยต่อค่อนข้างใหญ่ 

วิธีการหลักที่จะป้องกันการเกิด Centerline Crack ก็คือ 
1) พยายามเชื่อมให้แนวเชื่อมโตขึ้น 
2) เว้นรอยต่อให้เล็กลง 
3) อย่าบากงานให้เป็นมุมกว้างมากนัก 
4) ใช้วิธีการหยุดตรง Crater ที่ถูกต้อง  เมื่อเสร็จสิ้นแนวเชื่อมหนึ่งๆ 

 
การเกิดการแตกร้าวที่โลหะหลักหรือข้างใต้แนวเชื่อม  ก็เป็นสาเหตุหนึ่งที่เกิดขึ้นในขณะที่โลหะเย็นตัวแล้ว  

และเกิดจากความร้อนที่เกิดขึ้นในบริเวณการเชื่อม (HAZ)  สาเหตุ เช่นนี้เกิดขึ้นเนื่องจากการควบคุมการอาร์ก
เป็นไปโดยไม่สม่ าเสมอ การเกิดการแตกร้าวที่โลหะหลักมักเกิดที่บริเวณการเกิดการหลอมละลาย  (HAZ)  สาเหตุ
จะเนื่องมาจาก  มีรอยต่อที่ค่อนข้างใหญ่ , ไฮโดรเจน และโครงสร้างของโลหะเปราะ  และโครงสร้างของโลหะ
เปราะมีสาเหตุเนื่องจากการเย็นตัวของโลหะเป็นไปอย่างรวดเร็ว หรือใช้ความร้อนในการเชื่อมสูงเกินไป  ซึ่งสาเหตุ
ทั้งสองประการนี้ก็ป้องกันได้โดย  ให้ความร้อนก่อนการเชื่อม  หรือใช้ลวดเชื่อมโฮโดรเจน 

 
 

8. รอยเกย (Overlap) 
Overlap  ก็คือ  ส่วนเกินของแนวเชื่อมที่ยื่นล้ าออกมาจาก  Toe หรือขอบของแนวเชื่อม ซึ่งเป็นสาเหตุท า

ให้เกิดการหลอมละลายที่ไม่ดี  และส่วนเกินเหล่านี้ก็จะเป็นสาเหตุท า ให้เกิดการแตกร้าวได้เช่นกัน 

 
สาเหตุเหล่านี้อาจเกิดได้จาก 

1) ความเร็วในการเคลื่อนลวดเชื่อมช้าไป ซึ่งท าให้บ่อหลอมละลาย ล้ าหน้าลวดเชื่อมมากไป 
2) ลวดเชื่อมท ามุมไม่ถูกต้อง เป็นสาเหตุให้แรงที่เกิดจากอาร์กผลักน้ าโลหะให้ออกไปนอกจุดที่หลอมละลาย 
3) การเชื่อมงานที่สายกราวด์  ไม่แน่นและใช้กับลวดเชื่อมประเภท  E6020, E6027, E7024 และ E7028  

ซึ่งบ่อหลอม  หลอมได้รวดเร็ว 
 
 



 
 

ข้อบกพร่องเหล่านี้สามารถป้องกันได้โดย 
1) เคลื่อนลวดเชื่อมให้เร็วขึ้น 
2) ท ามุมของลวดเชื่อมให้ถูกต้อง  ซึ่งจะไม่ท าให้น้ าโลหะออกไปเย็นตัวที่ขอบของโลหะหลัก 
3) ตบแต่งโลหะส่วนที่เกินออกเสีย 

 
9. แนวเชื่อมนูนเกินไป (Excessive Convexity) 

แนวเชื่อมนูนเกินไป ในการเชื่อมซ้อนแนวและอาจจะเกิดต าหนิต่างๆ เช่น สแลกฝังใน การหลอมละลายไม่
สมบูรณ์ และรูพรุน เมื่อท าการเชื่อมทับแนว 

 
แนวเชื่อมนูนเกินไปมีลักษณะคลายกับ Overlap ซึ่งอาจจะเกิดการไหลตัวของน้ าโลหะไม่ดี สาเหตุการเกิดมีดังนี้ 

1) ใช้เทคนิคการเชื่อมไม่เหมาะสม ความเร็ว มุมุม และการส่ายลวดเชื่อมไม่ถูกต้อง 
2) องค์ประกอบในการเชื่อมไม่เหมาะสม เช่น ขนาดลวดเชื่อมไม่เหมาะสม ใช้กระแสเชื่อมและแรงดัน ไม่

เหมาะสม 
3) รอยต่อไม่สะอาด เช่น  มีน้ ามัน จาระบี สี สนิม และสเกลของโลหะ 

 
การแก้ไขได้โดย 

1) ใช้ความเร็วเชื่อมช้าลง 
2) ใช้มุมลวดเชื่อมให้เหมาะสม 
3) ส่ายลวดเชื่อมให้เหมาะสม 
4) เลือกขนาดลวดเชื่อมให้เหมาะสม 
5) ใช้กระแสไฟและแรงดันให้ถูกต้อง 
6) ท าความสะอาดรอยต่อให้ปราศจาก น้ ามัน จาระบี สี สนิม และสเกลของโลหะ 

 
10. แนวเชื่อมเว้าเกินไป (Concave) 

แนวเชื่อมเว้าเกินไปมักเกิดกับแนวเชื่อมฟิลเล็ท  ในบางกรณีไม่สามารถบอกได้ว่าเป็นแนวเชื่อมบกพร่อง ใน
แบบงานเรียกว่า Concave Fillet Weld แนวเชื่อมเว้าไม่ใช้ขนาดระยะโทรดที่แท้จริงยากต่อการหาความแข็งแรง
ของแนวเชื่อมได้ 

 



 
 

สาเหตุแนวเชื่อมเว้า ได้แก่  
1) ความเร็วเชื่อมเกินไป 
2) จ านวนแนวเชื่อมและชั้นแนวเชื่อมไม่เพียงพอ 
3) เทคนิคการส่ายลวดเชื่อมไม่เหมาะสม 
4) มุมรวมของรอยบากมากเกินไป 

 
การแก้ไขท าได้ดังนี้ 

1) ลดความเร็วเชื่อม 
2) เชื่อมทับให้เต็ม 
3) ใช้เทคนิคการส่ายลวดเชื่อมให้เหมาะสม 
4) ลดขนาดมุมรอยบากให้เล็กลง 

 
11. สแลกฝังใน (Slag Inclusion) 

 
 

สแลกฝังใน หมายถึง ออกไซด์หรือโลหะอ่ืนๆ ที่ฝังอยู่ในแนวเชื่อมหรือระหว่างเนื้อเชื่อมกับโลหะงาน 
ระหว่างการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ จะเกิดสแลกหลอมละลายถูกดันลงใต้ผิวโลหะหลอมละลาย  โดยการ
กวนจากการอาร์กและสแลกจะไหลล้ าหน้าน้ าโลหะหลอม จึงเป็นเหตุให้น้ าโลหะเติมทับไปบนสแลกอีกด้วย 
เนื่องจากแสลกมีความถ่วงจ าเพาะต่ ากว่าน้ าโลหะ จึงลอยสู่ด้านบนของแนวเชื่อม สแลกที่ฝังอยู่ในช่องแคบของร่อง
ที่เกิดจากการเชื่อมแนวเชื่อมก่อนเชื่อมทับ ในกรณีการเชื่อมทับแนวเชื่อม สแลกท่ีฝังอยู่จะไม่สามารถลอยขึ้นเหนือ
แนวเชื่อมได้ ท าให้สแลกฝังในแนวเชื่อม   ซึ่งท าให้งานเชื่อมไม่แข็งแรง ซึ่งมีสาเหตุจาก 

1) ความเร็วในการเคลื่อนลวดเชื่อมไม่สม่ าเสมอ 
2) การส่ายลวดเชื่อมกว้างเกินไป 
3) เคาะสแลกออกจากแนวเชื่อมไม่หมด 
4) ใช้ลวดเชื่อมขนาดใหญ่เกินไป 
5) ควบคุมการเชื่อมไม่ดีพอ 

 
การแก้ไขกระท าได้ดังนี้ 

1) เตรียมแนวเชื่อมก่อนการเชื่อมทับให้ดี 
2) ลดการส่ายลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับขนาดของลวดเชื่อม 
3) ควบคุมความเร็วในการเคลื่อนลวดเชื่อมให้สม่ าเสมอ 
4) เพ่ิมกระแสไฟให้สูงขึ้น 



 
 

 
สรุป 
 จุดบกพร่องในงานเชื่อมโลหะมีหลายชนิดและมีอันตรายต่องานเชื่อมแตกต่างกันออกไปตามชนิดและ
ต าแหน่งการเกิดของจุดบกพร่อง ชนิดของจุดบกพร่องได้แก่ สะเก็ดเชื่อมกระเด็น รอยกัดขอบแนวเชื่อม รูพรุนใน
แนวเชื่อม รูพรุนหรือรูตามดบนผิวหน้าแนวเชื่อม การหลอมละลายไม่ดี การซึมลึกน้อย การแตกร้าว รอยเกย แนว
เชื่อมนูนเกินไป แนวเชื่อมเว้าเกินไป สแลกฝังใน เป็นต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ก่อนเรียนและหลังเรียน  
เรื่อง ลักษณะรอยเชื่อม จุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการไข 

     จ านวน  10  ข้อ         เวลา  20  นาที     คะแนนเต็ม  10 คะแนน 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว 
1. ข้อเสียของสะเก็ดเชื่อมคือข้อใด 

ก. ความแข็งลดลง      ข. ความแข็งแรงลดลง 
ค. ซึมลึกน้อย       ง. ไม่สวยงาม 
 

2. การควบคุมสะเก็ดเชื่อมกระท าดังนี้ 
ก. ใช้ระยะอาร์กสูง       ข. ใช้ระยะอาร์กต่ า 
ค. ใช้กระแสสูง      ง. ใช้แรงดันอาร์กสูง 
 

3. ข้อบกพร่องชนิดใดที่เนื้องานขอบแนวเชื่อมแหว่งหายไป 
ก. รอยเกย       ข. รอยกัดขอบแนวเชื่อม 
ค. หลอมละลายไม่ดี      ง. การซึมลึกน้อย 
 

4. รูพรุนในแนวเชื่อมเกิดจากอะไร 
ก. ฟลักซ์หุ้มลวดเชื่อมแห้งไป    ข. รอยต่อเปื้อนน้ ามัน 
ค. ระยะอาร์กต่ าไป      ง. กระแสเชื่อมสูงไป 
 

5. การหลอมละลายไม่ดี แก้ไขได้ดังนี้ 
ก. เพิ่มกระแสเชื่อมสูงขึ้น     ข. เพ่ิมแรงดันให้สูงขึ้น 
ค. เพ่ิมระยะอาร์กขึ้น     ง. เพ่ิมขนาดลวดเชื่อม 

 

6. ลักษณะที่เนื้อเชื่อมหลอมละลายเข้าไปในชิ้นงานเรียกว่าอะไร 
ก. การกัดขอบแนวเชื่อม     ข. เนื้อเกย 
ค. แนวนูนเกินไป      ง. การซึมลึก 
 

7. Crater Crack คือการแตกลักษณะใด 
ก. การแตกที่บ่อหลอม     ข. แตกกลางแนวเชื่อม 
ค. การแตกตามขวางแนวเชื่อม    ง. การแตกข้างแนวเชื่อม 
 

8. สแลกฝังในแนวเชื่อมมีสาเหตุมาจากข้อใด 
ก. กระแสเชื่อมสูงไป      ข. น้ าโลหะลวดเชื่อมมีความหนืดสูง 
ค. อุณหภูมิเชื่อมสูงไป     ง. น้ าโลหะลวดเชื่อมแข็งตัวช้า 
 



 
 

9. การหลอมละลายไม่ดี แก้ไขได้ดังนี้ 
ก. เพ่ิมกระแสเชื่อมสูงขึ้น     ข. เพ่ิมแรงดันให้สูงขึ้น 
ค. เพ่ิมระยะอาร์กขึ้น     ง. เพ่ิมขนาดลวดเชื่อม 
 

10. รอยเกย (Overlap) เกิดจากสาเหตุใด 
ก. กระแสเชื่อมสูงเกินไป     ข. ความเร็วเชื่อมเร็วเกินไป 
ค. ความเร็วเชื่อมช้าเกินไป     ง. ระยะห่างรอยต่อมากเกินไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
7.  เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

8.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ วิชากระบวนการเชื่อม ผู้แต่ง อ.ทรงวุฒิ เสมาค า 
 

เฉลยแบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนหลังเรียน 
เรื่อง ลักษณะรอยเชื่อม จุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการไข 

 

1.         ง 
2.        ข 
3.        ข 
4.      ข 
5.      ก 
6.      ง 
7.      ก 
8.      ข 
9.         ก 

        10.     ค 
 
 
 

 


