
 
 

 

หน่วยที่ 1 
 

งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

                                

 
                     

 
 
 
 
 
 
 
 
 



Task Listing Sheet 

ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน    :  งานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 ความปลอดภยัในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ ×     
2 หลกัการเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์      
3 การประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือม

หุม้ฟลกัซ์ 
× 

    

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 



Objective Listing Sheet 

ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานประกอบและติดตั้ งอุปกรณ์งานเช่ือม

ไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.  บอกความส าคัญและวิธีป้องกันอันตรายจากการ
เช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้

×     
 

 

2.  บอกความหมายการเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟ
ลกัซ์ได ้

×     
 

 

3.  บอกขอ้ดีและขอ้เสีย ของกระบวนการเช่ือมไฟฟ้า
ดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้

×  
  

 
 

 

4.  ปฏิบัติงานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือม
ไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง 

    
× 

 
 

5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ 
ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 

 



วิชา  งานเช่ือมและ
โลหะแผน่
เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี  1 

หน่วยท่ี 1 งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ เวลา  4  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมไฟฟ้า
ดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ 

 

สาระส าคัญ 
การเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดหุ้มฟลกัซ์เป็นการเช่ือมด้วยการอาร์กชนิดหน่ึง ซ่ึงได้รับความ

ร้อนจากการอาร์กของลวดเช่ือมกบัช้ินงาน ในขณะท าการอาร์กจะเกิดความร้อนสูง ท าใหช้ิ้นงาน
หลอมละลาย ขณะเดียวกนัลวดเช่ือมจะถูกหลอมละลายเติมลงในแนวเช่ือมดว้ยฟลกัซ์ท่ีหุ้มลวด
เช่ือมเม่ือฟลกัซ์โดนความร้อนจะเกิดการลุกไหมก้ลายเป็นแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ ฟลกัซ์ มี
หนา้ท่ีป้องกนับรรยากาศภายนอกเขา้มาท าปฏิกริยารวมตวักบัแนวเช่ือม ซ่ึงจะท าใหแ้นวเช่ือมไม่
สมบูรณ์และมีความแขง็แรงไม่เพียงพอ 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1  ความปลอดภยัในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
1.2  หลกัการเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
1.3  การประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  บอกความส าคญัและวิธีป้องกนัอนัตรายจากการเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
2.  บอกความหมายการเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
3.  บอกขอ้ดีและขอ้เสีย ของกระบวนการเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
4.  ปฏิบัติงานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้

ถูกตอ้ง 
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 



การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้เร่ือง   1.1  ความปลอดภยัในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
1.2  หลกัการเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
1.3  การประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ 
       ฟลกัซ ์

3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.  ให้นักเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและให้ปฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั พร้อม

บนัทึกผลการปฏิบติั  สรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.  ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมใหฝึ้กปฏิบติั

ใหเ้กิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  
2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 
3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย (ภาคปฏิบติั)  

 
 
 
 



เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน  โดยใชเ้กณฑ์
การประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ  80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ  70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ  60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ  50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

2.  ด้านทักษะ 
ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์าร

ประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ  80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ  70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ  60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ  50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50  หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

3.  ด้านกจินิสัย 
ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 

 



แบบประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย : งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์  
ช่ืองาน : งานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์   

ช่ือ-สกุล 
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เกณฑ์คะแนน 5 5 5 5 5 5 5 5 20 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 
ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

       (.............................................................) 
        .........../....................................../........... 



เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ี

แตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 
4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 



5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการ
ปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดความช านาญ

ดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ข

ปัญหา 
มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และ

ประหยดั 
 
 
 
 
 
 
 
 



หน่วยที่ 1 
 

งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

     สัปดาห์ที่  1  งานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมไฟฟ้า 
                          ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 

 

 
                     

 
 
 
 
 
 



หน่วยที ่1 
 

งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 
 

 
1.1  ความปลอดภัยในงานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 

 

ในการปฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้า หลกัส าคญัประการแรกท่ีจะตอ้งค านึงถึงคือ เร่ืองความปลอดภยั 
เพราะในการท างานอาจก่อให้เกิดอนัตรายขึ้นได ้ผูป้ฏิบติัจะตอ้งให้ความส าคญัและควรปฏิบติัตาม
อย่างเคร่งครัดเพื่อป้องกันมิให้เกิดอันตรายซ่ึงน ามาถึงความสูญเสียแก่ชีวิต และทรัพยสิ์นของ
ตนเองและผูอ่ื้น   

สาเหตุท่ีอาจก่อให้เกิดอนัตรายจากงานเช่ือมไฟฟ้าจากการอาร์กของลวดเช่ือม ซ่ึงจะส่งผลให้
เกิดอนัตรายต่อผูป้ฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้าและผูอ้ยูใ่กลเ้คียงได ้พิจารณาไดด้งัน้ี 

1)  อนัตรายจากกระแสไฟ 
อนัตรายจากกระแสไฟดูด ส่วนใหญ่เกิดจากตวัเปียกช้ืนโดยเฉพาะเทา้หรือมือเปียกน ้ า ท า

ให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านร่างกายลงดินได ้ เม่ือผูป้ฏิบติังานได้รับกระแสไฟฟ้าเกินกว่า 100 มิลลิ
แอมป์ จะท าใหเ้สียชีวิต การป้องกนัอุบติัเหตุจากไฟฟ้า ท าไดด้งัน้ี 

1.1 ในขณะปฏิบติังาน ควรใส่ถุงมือและรองเทา้ท่ีมีฉนวนหุม้อยา่งดี ดงัแสดงในรูปท่ี 1.1 
 

 
รูปท่ี  1.1   แสดงการสวมใส่ถุงมือและรองเทา้ท่ีมีฉนวนหุ้ม 

สวมถงุมือ 

หน่วยที ่ 1 

งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 
 



1.2 สวมใส่เส้ือผา้ท่ีแหง้ หากมีเหง่ือจะตอ้งระมดัระวงัเป็นพิเศษ 
1.3 สายเช่ือมควรมีฉนวนหุม้อยูใ่นสภาพเรียบร้อย ดงัแสดงในรูปท่ี 1.2 

 

 
รูปท่ี  1.2  แสดงสายเช่ือมมีฉนวนหุม้ 

 

1.4 ไม่ควรวางหัวเช่ือมไวท่ี้พื้น ควรวางไวบ้นท่ีฉนวนรองรับหรือแขวนไว ้ดงัแสดงในรูป
ท่ี 1.3 
 

               
รูปท่ี  1.3  แสดงการวางหวัเช่ือมไวบ้นท่ีแขวน 

 



1.5 เปล่ียนลวดเช่ือมดว้ยความระมดัระวงั อย่าให้ลวดเช่ือมสัมผสักบัโต๊ะเช่ือมขณะเปล่ียน 
ดงัแสดงในรูปท่ี 1.4 

 

 
รูปท่ี  1.4  แสดงการเปล่ียนลวดเช่ือม ดว้ยความระมดัระวงั 

 
2)  อนัตรายจากควันพษิและสารพษิ 

ควนัพิษและสารพิษจากการอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ เกิดจากสารพอกหุ้มลวดเช่ือม
และสนิมเหล็กเม่ือไดรั้บความร้อนสูง จะเกิดเป็นแก๊สคุมแนวเช่ือมเพื่อป้องกนัไม่ให้ออกซิเจนและ
ไฮโดรเจนในอากาศแทรกซึมเขา้สู่ช้ินงานในขณะท่ีก าลงัหลอมเหลว คือแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
และมีบางส่วนท่ีแตกตวัไม่หมดจะเกิดเป็นแก๊สคาร์บอนมอนนอกไซด์ซ่ึงเป็นแก๊สพิษ ท าให้เกิด
อนัตรายคืออาการมึนงง เน่ืองจากร่างกายไดรั้บออกซิเจนไม่เพียงพอ 

ดงันั้น ผูป้ฏิบติังานควรเช่ือมในท่ีท่ีมีอากาศถ่ายเทไดส้ะดวก ถา้หากจ าเป็นตอ้งปฏิบติังาน
ในท่ีคบัแคบเช่น ในท่อขนาดใหญ่ ควรมีอุปกรณ์ช่วยดูดควนัหรือหนา้กากกนัควนัพิษและสารพิษ  
ชนิดของสารพิษท่ีมีอยูใ่นแก๊สคลุมแนวเช่ือม มีรายละเอียดดงัน้ี ดงัแสดงในตารางท่ี 1.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางท่ี  1.1 ชนิดของสารพิษท่ีมีอยูใ่นแก๊สคลุมแนวเช่ือม 
 

ช่ือสารพษิที่เกดิ แหล่งท่ีมา อาการ 
กรดโครมิค 
(Chromic Acid) 

เกิดจากลวดเช่ือมเหล็กกล้าส
แตนเลสเม่ือได้รับความร้อน
แลว้จะเกิดควนัของโครเมียม
ไ ต ร อ อ ก ไ ซ ด์  (Chromium 
Trioxide Fume) 

ควันของโครเมียมไตรอ๊อก
ไซด์เม่ือท าปฏิกิริยากบัลองน ้า
ในอากาศจะเปล่ียนเป็นกรด
โครมิค เม่ือร่างกายได้รับเขา้
ไปจะ เ กิดอาการชัก  ปอด
อัก เสบ  น ้ าท่ วมปอด จะ มี
น ้ าลายมาก ท าให้ เ กิดโรค
หลอดลมอกัเสบ และจะแสดง
อาการคล้ายกับเป็นโรคหอบ
หืด 

แคดเมียมออกไซด ์
(Cadmium Oxide) 

โลหะผสมแคดเมียม  หรือ
เคลือบดว้ยแคดเมียม 

หากสูดควนัของแคดเมียมเขา้
สู่ร่างกายจะเป็นสาเหตุของวณั
โรค แผลอักเสบในปอด มี
อาการคอแห้ง ไอ อาเจียน เจ็บ
ท่ีปอดและหายล าบาก 

ควนัสังกะสีออกไซด์ 
(Zinc Oxide Fume) 

โลหะช้ินงานท่ีเคลือบผิวดัง
สังกะสี 

เกิดอาการไข้จากควนัโลหะ 
เป็นสาเหตุท าให้เกิดมะเร็งใน
ปอด วณัโรค ปอดอกัเสบ 

ฟลูออกไรด ์ ลวดเ ช่ือม ท่ี มีสารพอก หุ้ม
ประเภทไฮโดรเจนต ่า 

เกิดอาการไข ้ไอ เป็นหวดัและ
อาเจียน 

ตะกัว่ออกไซด์ โลหะช้ินงานท่ีเคลือบผิวดว้ย
สี 

มีอาการปวดทอ้ง ทอ้งเสีย 
ปวดหวั อ่อนเพลีย ปวด
กลา้มเน้ือ อาเจียน ทานอาหาร
ไม่ได ้น ้าหนกัลด 

 
 
 



 
3)  อนัตรายจากรังสีเช่ือม  

รังสีท่ีเกิดขึ้นในงานเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ เกิดขึ้นจากการอาร์ก ช้ินงานกบัลวดเช่ือม
ซ่ึงเป็นอนัตรายผูป้ฏิบติังานเช่ือมมีอยู ่3 ชนิด คือ 

1.  รังสีอุลตราไวโอเลต (Ultraviolet) เป็นรังสีท่ีส่งผลต่อเยื่อตาและแกว้ตา ถา้ดวงตา
ไดรั้บรังสีน้ีมาก จะท าให้เกิดความรู้สึกเหมือนมีส่ิงแปลกปลอมหรือเม็ดทรายเขา้ไปอยู่ในตา น ้ าตา
ไหล จะเร่ิมแสดงอาการเม่ือไดรั้บรังสีไปแลว้ประมาณ 5 – 6 ชัว่โมง โดยทัว่ไปอาการทั้งหมดจะ
หายไปภายใน 24 ชัว่โมง 

2.  รังสีอินฟราเรด (Infrared Ray) เป็นรังสีท่ีไม่แสดงอาการให้เห็นในทนัที เม่ือเขา้สู่
ร่างกายจะเปล่ียนเป็นความร้อน เม่ือดวงตาไดรั้บรังสีน้ี จะท าใหเ้ยือ่ตาอกัเสบหรือผิวหนงัไดรั้บรังสี
ชนิดน้ีมาก จะท าใหผิ้วหนงัก าพร้าลอก และยงัเป็นสาเหตุอาจท าใหเ้กิดเป็นตอ้กระจก 

3.  แสง (Visible Light Rays) เป็นแสงท่ีไม่สามารถมองเห็นไดด้้วยตาเปล่า เม่ือการ
อาร์กและไม่มีการป้องกนัแสงจะท าใหต้าเกิดอาการพร่ามวัมองไม่เห็นชัว่ขณะ การป้องกนัอนัตราย
จากรังสีทุกคร้ังท่ีปฏิบติังานเช่ือมควรสวมชุดหนงัป้องกนั เลือกใชห้นา้กากป้องกนัใหเ้หมาะสมกบั
ลกัษณะงานเช่ือม 

ข้อควรปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยในงานเช่ือมไฟฟ้า ควรปฏิบัติดังนี้ 
1. พื้นท่ีงานเช่ือมไม่ควรท าดว้ยวสัดุท่ีติดไฟง่าย ควรท าดว้ยคอนกรีต ดงัแสดงในรูปท่ี 

1.5 
 

 

พื้นท าดว้ยคอนกรีต 



รูปท่ี  1.5  แสดงพื้นท่ีงานเช่ือมท่ีท าดว้ยคอนกรีต 
2.  ควรปฏิบติังานเช่ือมในท่ีอากาศถ่ายเทไดส้ะดวก หรือใชเ้คร่ืองดูดอากาศ ดูดควนัท่ี

เกิดจากการเช่ือมออกจากบริเวณท่ีท าการเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี 1.6 
 

 
รูปท่ี  1.6  แสดงพื้นท่ี ท่ีอากาศถ่ายเทไดส้ะดวกมีเคร่ืองดูดอากาศ ดูดควนั 

 

3.  ตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานเช่ือมใหพ้ร้อม เช่น ฉนวนหุม้สายไฟ 
จุดต่อของเคร่ืองเช่ือมกบัสายเช่ือมและสายดินเป็นตน้ ดงัแสดงในรูปท่ี 1.7 

 

 
รูปท่ี  1.7  แสดงเคร่ืองเช่ือมท่ีพร้อมการใชง้าน 

 

เคร่ืองดูดควนั 



4.  ใชห้นา้กากเช่ือมก่อนท าการเช่ือมทุกคร้ัง เพื่อป้องกนัรังสีจากการเช่ือมและสะเก็ด
โลหะเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี 1.8 

 
รูปท่ี  1.8  แสดงการใชห้นา้กากเช่ือมก่อนท าการเช่ือมทุกคร้ัง 

 

5. ตอ้งสวมแว่นตานิรภยัทุกคร้ังท่ีเคาะสแลกเช่ือมหรือเจียระไนช้ินงาน ดงัแสดงใน
รูปท่ี 1.9 

 

 
รูปท่ี  1.9  แสดงการสวมแว่นตานิรภยั 

สวมแวน่ตานิรภยั 



6. ไม่ควรเช่ือมงานในบริเวณพื้นท่ีเปียกช้ืนแฉะหรือมีฝนตกเด็ดขาดจะท าให้ไฟฟ้า
ดูดหรือลดัวงจรได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 1.10 

 
รูปท่ี 1.10  แสดงไม่ควรเช่ือมงานในบริเวณพื้นท่ีเปียกช้ืนแฉะ 

 

7. อุปกรณ์ถงัดบัเพลิงตอ้งพร้อมใชต้ลอดเวลาขณะปฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้า ดงัแสดงใน
รูปท่ี 1.11 

 

 
รูปท่ี  1.11  แสดงอุปกรณ์ถงัดบัเพลิงตอ้งพร้อมใชง้าน 

 

พื้นบริเวณงานเช่ือมเปียก 



8.  ไม่ควรใช้คีมจบัลวดเช่ือมท่ีช ารุดในการเช่ือม  เพราะจะท าให้เกิดไฟฟ้าดูดและ
ลดัวงจรได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 1.12 

 
รูปท่ี  1.12  แสดงใชค้ีมจบัลวดเช่ือมท่ีช ารุด 

 
9.  เม่ือจะมีการลดกระแสหรือเพิ่มกระแสไฟฟ้าจะตอ้งปิดเคร่ืองเช่ือมก่อนทุกคร้ัง ดงั

แสดงในรูปท่ี 1.13 
 

 
รูปท่ี 1.13  แสดงการปิดเคร่ืองเช่ือมก่อนมีการลดหรือเพิ่มกระแสไฟฟ้า 
 
 
 
 

ดา้มจบัลวดเช่ือมช ารุด 

แสดงการปิดเคร่ือง 



10.  ไม่ควรเปล่ียนลวดเช่ือมดว้ยมือเปล่า ตอ้งสวมถุงมือทุกคร้ัง เพื่อป้องกนัไฟฟ้าดูด 
ดงัแสดงในรูปท่ี 1.14 

 

 
รูปท่ี  1.14  แสดงการสวมถุงมือก่อนเปล่ียนลวดเช่ือมทุกคร้ัง 

 
11.  ไม่ควรจบัช้ินงานดว้ยมือเปล่าหรือเคล่ือนยา้ยช้ินงานร้อนดว้ยหนา้กากเช่ือม ควร

ใชค้ีมจบัช้ินงานร้อนเพื่อเคล่ือนยา้ย ดงัแสดงในรูปท่ี 1.15 
 

 
รูปท่ี  1.15  แสดงการใชค้ีมจบัช้ินงานร้อนเพื่อเคล่ือนยา้ย 

 
 



12.  ปิดเคร่ืองเช่ือมทุกคร้ังเม่ือท างานเสร็จ หรือท าการเคล่ือนยา้ยเคร่ืองเช่ือม ดงัแสดง
ในรูปท่ี 1.16 

 

 
รูปท่ี  1.16  แสดงการปิดเคร่ืองเช่ือมทุกคร้ังเม่ือท างานเสร็จ 

 
13.  เม่ือท าการเช่ือมเสร็จแลว้ ให้เอาลวดเช่ือมออกจากหัวจบัลวดเช่ือมและแขวนหัว

จบัลวดเช่ือมใหพ้น้จากสายดิน ดงัแสดงในรูปท่ี 1.17 
 

 
รูปท่ี  1.17  แสดงการแขวนหัวจบัลวดเช่ือมใหพ้น้จากสายดิน 

 
 
 

คีมสาย
ดิน 

หวัเช่ือม 



14.  ควรมีตูย้าและอุปกรณ์ปฐมพยาบาลเบ้ืองตน้ภายในแผนกช่างเช่ือมโลหะ ดงัแสดง
ในรูปท่ี 1.18 

 

 
รูปท่ี  1.18  แสดงตูย้าและอุปกรณ์ปฐมพยาบาลเบ้ืองตน้ 

 
15.  ในโรงงานแผนกช่างเช่ือมโลหะจะตอ้งมีป้ายแสดงเตือนความปลอดภยัภายใน

โรงงาน ดงัแสดงในรูปท่ี 1.19 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.19  แสดงป้ายแสดงเตือนความปลอดภยัภายในโรงงาน 
 
 
 



1.2  หลกัการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 
 

การเช่ือมโลหะดว้ยไฟฟ้ามีมานานแลว้ ใช้ส าหรับเช่ือมซ่อมแซมช้ินส่วนโลหะท่ีช ารุด หรือ
ประกอบช้ินส่วนเขา้ดว้ยกนั ซ่ึงในระยะแรกการเช่ือมโลหะดว้ยไฟฟ้านั้นคุณภาพแนวเช่ือมยงัไม่ดี  
แต่ปัจจุบนัเทคโนโลยีการเช่ือมได้กา้วหน้าไปอีกมาก มีการปรับปรุงทั้งดา้นกลวิธีการเช่ือมและ
คุณภาพของแนวเช่ือมนอกจากนั้น ยงัมีการคิดคน้ขบวนการเช่ือมไฟฟ้าท่ีแปลกใหม่อีกมากมาย เช่น 
การเช่ือมแบบมิก – แม็ก(Mig – Mag) การเช่ือมแบบทิก(Tig) การเช่ือมแบบใตฟ้ลกัซ์(Submerged)  
การเช่ือมแบบพลาสม่า(Plasma) และอ่ืน ๆ  

1.2.1  ความหมายการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 
การเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์หมายถึงการเช่ือมท่ีเกิดจากการอาร์ก  ระหว่าง

ช้ินงานและลวดเช่ือม โดยแกนลวดเช่ือมจะหลอมเหลวเป็นเน้ือเช่ือมหรือแนวเช่ือม เม่ือ ฟลกัซ์ท่ี
หุม้ลวดเช่ือมโดนความร้อนจะหลอมเหลวกลายเป็นสแลก (Slag) ปกคลุมแนวเช่ือมและแก๊ส       ปก
คลุมบริเวณอาร์ก จะป้องกนัไม่ให้ออกซิเจนในอากาศเขา้ไปท าปฏิกิริยากบัแนวเช่ือมได้ ดงัแสดง
ในรูปท่ี 1.20 

 
 
 
 
 

 

 
 

รูปท่ี  1.20  แสดงการเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 

ทิศทางการเช่ือม 

แกนลวด 

สแลก 

แนวเช่ือม 

แก๊สปกคลุม 

 

ฟลกัซ ์

หยดน ้าโลหะ 

ช้ินงานเช่ือม 

น ้า
โลหะ 



1.2.2  ข้อดีและข้อเสียของการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 
1.  ข้อดีของการเช่ือม 
1. โครงสร้างของงานไม่ยุง่ยาก 
2. รอยต่อมีคุณภาพสูง 
3. ประหยดัวสัดุ 
4. ลดขั้นตอนการท างาน 
5. งานมีคุณภาพสูงคงทนและสวยงาม 
6. ลดตน้ทุนการผลิต 
7. ลดเสียงดงัขณะท างาน 
8. สามารถป้องกนัการร่ัวไหลของแก๊ส น ้ามนั ของเหลวและอากาศไดดี้ 

2.  ข้อเสียของการเช่ือม 
1. ท าใหคุ้ณสมบติัของงานเช่ือมเปล่ียนแปลง 
2. งานบิดตวัและหดตวั 
3. ท าใหเ้กิดความดนัตกคา้งอยูใ่นวสัดุงานเช่ือม 
4. การตรวจสอบคุณภาพของงานเช่ือมท าไดย้าก 
5. ช้ินส่วนของงานเช่ือมมีความไวต่อการเกิดความเคน้เฉพาะท่ี 

 

1.3  การประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดหุ้มฟลกัซ์ 
การปฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้าให้ไดคุ้ณภาพของงานท่ีดีนั้น ส่วนหน่ึงขึ้นอยู่กบัการประกอบและ

ติดตั้งอุปกรณ์เช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดหุม้ฟลกัซ์  ซ่ึงไดแ้ก่  
1.3.1  การประกอบและติดตั้งอุปกรณ์เช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดหุ้มฟลักซ์  สายเช่ือมมีหน้าท่ี

น ากระแสเช่ือมท่ีผลิตจากเคร่ืองเช่ือมไปสู่บริเวณอาร์กและสายเช่ือมท่ีใชใ้นวงจรเช่ือมนั้นมี 2 สาย 
คือสายเช่ือมและสายดิน   

1.  การติดตั้งเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรง วงจรเช่ือมแบบ DCEN ให้ต่อหัวจับลวด
เช่ือมกบัขั้วลบ และช้ินงานเป็นขั้วบวก ดงัแสดงในรูปท่ี 1.21 



 
รูปท่ี 1.21  แสดงการติดตั้งเคร่ืองเช่ือม วงจรเช่ือมแบบ DCEN 

 
2.  ถา้เป็นเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรงกบัขั้ว วงจรเช่ือมแบบ DCEP ให้ต่อหัวจบัลวด

เช่ือมกบัขั้วบวก และช้ินงานเป็นขั้วลบ ดงัแสดงในรูปท่ี 1.22 

 

รูปท่ี  1.22  แสดงการติดตั้งเคร่ืองเช่ือม วงจรเช่ือมแบบ DCEP 

 



1.3.2  หัวจับลวดเช่ือม  ใช้จบัลวดเช่ือมและเป็นมือถือขณะท าการเช่ือมพร้อมทั้งเป็นตวัน า
กระแสไฟฟ้าจากสายเช่ือมผา่นไปสู่ลวดเช่ือมอีกดว้ยดงันั้นตอ้งสมบูรณ์มีฉนวนหุม้ใหป้ลอดภยัจาก
การร่ัวของกระแสไฟฟ้า ดงัแสดงในรูปท่ี 1.23 
 

 
รูปท่ี 1.23 แสดงลกัษณะหวัจบัลวดเช่ือม 

 
1.3.3  ข้อต่อสายดินต้องขันให้แน่นกับโต๊ะงาน  การต่อสายเช่ือมกบัช้ินงาน โดยยึดสายดินกบั

โต๊ะเช่ือมและช้ินงานใหแ้น่น ดงัแสดงในรูปท่ี 1.24 
 

 

รูปท่ี  1.24  แสดงการต่อสายเช่ือมกบัโต๊ะวางช้ินงาน 

 

คีมจบัสายดิน 



 
สรุป 

ในการปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟ้า หลักส าคัญประการแรกท่ีจะต้องค านึงถึงคือ เร่ืองความ
ปลอดภยั เพราะในการท างานอาจก่อให้เกิดอนัตรายขึ้นได ้ผูป้ฏิบติัจะตอ้งให้ความส าคญัและควร
ปฏิบติัตามอยา่งเคร่งครัดเพื่อป้องกนัมิใหเ้กิดอนัตรายซ่ึงน ามาถึงความสูญเสียแก่ชีวิต และทรัพยสิ์น
ของตนเองและผูอ่ื้น   

สาเหตุท่ีอาจก่อใหเ้กิดอนัตรายจากงานเช่ือมไฟฟ้าจากการอาร์กของลวดเช่ือม ซ่ึงจะส่งผลให้
เกิดอนัตรายต่อผูป้ฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้าและผูอ้ยูใ่กลเ้คียงได ้

การเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์หมายถึงการเช่ือมท่ีเกิดจากการอาร์กระหว่างช้ินงาน
และลวดเช่ือม โดยแกนลวดเช่ือมจะหลอมเหลวเป็นเน้ือเช่ือมหรือแนวเช่ือม เม่ือฟลกัซ์ท่ี หุ้มลวด
เช่ือมโดนความร้อนจะหลอมเหลวกลายเป็นสแลก (Slag) ปกคลุมแนวเช่ือมและแก๊สปกคลุมบริเวณ
อาร์กจะป้องกนัไม่ใหอ้อกซิเจนในอากาศเขา้ไปท าปฏิกิริยากบัแนวเช่ือมได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

หน่วยที่ 1 
 

งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

สัปดาห์ที่  2 งานเร่ิมต้นอาร์กหรืองานเช่ือมจุด 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

Task Listing Sheet 
 

ช่ือรายวิชา :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้  จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยเช่ือมลวดหุม้ฟลัก๊ซ์ ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด 

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 เคร่ืองเช่ือม  

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ ์
× 

    

2 การเร่ิมตน้อาร์ก ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   



 

Objective Listing Sheet 
 

ช่ือรายวิชา  :งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                      จ านวนหน่วยกติ: 2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด ระดับช้ัน: ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.อธิบายหลกัการท างานของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้
ง 

 ×    
 

 

2.บอกลกัษณะของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง ×       
3.  
บอกชนิดของกระแสเช่ือมและขั้วของกระแสเช่ือมไดถู้
กตอ้ง 

×  
  

 
 

 

4.  
บอกหลกัการท างานของเคร่ืองมือและอุปกรณ์เช่ือมไฟ
ฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง 
 

×  

  

 

 

 

5.บอกวิธีการเร่ิมตน้อาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้ก
ตอ้ง 

×  
  

 
 

 

6.  ปฏิบติังานเช่ือมเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุดไดถู้กตอ้ง     ×   
7.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ 
ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 



 

วิชางานเช่ือมและโลหะ
แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 2 
หน่วยท่ี 1 งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ เวลา  2 ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.4  เคร่ืองเช่ือม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ 
1.5  การเร่ิมตน้อาร์ก 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  อธิบายหลกัการท างานของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 
2.  บอกลกัษณะของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกชนิดของกระแสเช่ือมและขั้วของกระแสเช่ือมไดถู้กตอ้ง 
4.  บอกหลกัการท างานของเคร่ืองมือและอุปกรณ์เช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ไดถู้กตอ้ง 
5.  บอกวิธีการเร่ิมตน้อาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง 
6.  ปฏิบติังานเช่ือมเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุดไดถู้กตอ้ง 
7.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้เร่ือง 1.4  เคร่ืองเช่ือม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือม 
หุม้ฟลัก๊ซ ์
1.5 การเร่ิมตน้อาร์ก 

3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั 

พร้อมบนัทึกผลการปฏิบติัสรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม 

พร้อมใหฝึ้กปฏิบติัให้เกิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย) 
2.ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน(ภาคทฤษฎี) 
3.ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย(ภาคปฏิบติั) 

 
 
 
 
 



 

เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน 
โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

2.ด้านทักษะ 
 

ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ 80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

3.  ด้านกจินิสัย 
 

ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 
5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 

 



 

แบบประเมินแบบประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย : งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์  
ช่ืองาน : งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด  
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ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 
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เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ 

ท่ีแตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 



 

4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 
5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง 

เพื่อใหเ้กิดความช านาญดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ขปัญหา 

มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 
2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 
 
 
 
 
 
 



 

1.4เคร่ืองเช่ือม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

1.4.1  เคร่ืองเช่ือม(Welding Machine) 
เคร่ืองเช่ือมเป็นอุปกรณ์ส าคญัท่ีก าเนิดพลงังาน 

โดยผลิตกระแสไฟฟ้าและแรงเคล่ือนออกมาในปริมาณท่ีเพียงพอและคงท่ีท่ีจะท าใหเ้กิดการอาร์กและ
เกิดความร้อน จนสามารถหลอมเหลวช้ินงานท่ีมีความหนาต่าง ๆ ได ้ เคร่ืองเช่ือมแบ่งได ้ 2 
ลกัษณะคือเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะการจ่ายพลงังาน 
และเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะตน้ก าลงัการผลิต 

1. เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะการจ่ายพลงังาน 
สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น2ชนิดคือเคร่ืองเช่ือมแบบกระแสคงท่ีและเคร่ืองเช่ือมแบบแรงเคล่ือนคงท่ี 

1) เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสคงท่ี (Constant Current) หรือแบบ CC 
เม่ือแรงเคล่ือนวงจรเปิดไม่มีกระแสไฟฟ้าไหลผา่น(0 แอมป์)แรงเคล่ือนวงจรจะสูงประมาณ 70 – 80 
โวลต ์ ลกัษณะของกระแสไฟฟ้าท่ีใชจ้ะมีทั้งกระแสตรงและกระแสสลบัเคร่ืองเช่ือมชนิดน้ี 
เม่ือน ามาใชก้บักระบวนการเช่ือมแบบลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
แรงเคล่ือนขณะท าการอาร์กสามารถควบคุมไดโ้ดยผูป้ฏิบติังานเช่ือมเองซ่ึงจะเปล่ียนแปลงและมีความ
สัมพนัธ์กบัระยะอาร์ก กล่าวคือถา้มีการเช่ือมระยะอาร์กห่างแรงเคล่ือนจะมีขนาดเพิ่มขึ้น  
และถา้ใหร้ะยะอาร์กลดลงแรงเคล่ือนก็จะมีขนาดลดลงแต่ถา้เช่ือมหรือวงจรปิด 
แรงเคล่ือนจะลดลงเท่ากบัเม่ือมีการปรับกระแสไฟฟ้าเพิ่มสูงขึ้นเท่านั้น คือถา้กระแสเปล่ียนแปลง 
แรงเคล่ือนจะเปล่ียนแปลงตามในสภาวะปกติของการเช่ือมจะมีแรงเคล่ือนอาร์กภายในวงจรอยูร่ะหวา่
ง 30 – 40 โวลต ์ดงัแสดงในรูปท่ี 1.33 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.33  แสดงความสัมพนัธ์ของแรงเคล่ือนกระแสไฟฟ้ากบัระยะอาร์ก 

วงจรเปิด 

กระแสไฟเช่ือม 



 

เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสคงท่ีเป็นระบบท่ีใชม้ากกบัเคร่ืองเช่ือมทิก(Tig) 
เคร่ืองเช่ือมคาร์บอนอาร์ก  เคร่ืองเซาะร่อง(Gouging) เคร่ืองเช่ือมแบบสตดั (Stud) 
และเคร่ืองเช่ือมแบบธรรมดาดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์มีทั้งกระแสไฟสลบัและกระแสไฟตรง 

2) เคร่ืองเช่ือมแบบชนิดแรงเคล่ือนคงที่ (Constant Voltage)หรือ แบบ CV 
เป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีให้แรงเคล่ือนเรียบคงท่ี จะไม่เปล่ียนแปลงตามขนาดของกระแสไฟเช่ือม 
แรงเคล่ือนจะอยูป่ระมาณ 30 โวลต ์ ผลิตเฉพาะกระแสไฟตรงเท่านั้น 
สามารถใชก้บัเคร่ืองเช่ือมแบบก่ึงอตัโนมติัและแบบอตัโนมติั 
ซ่ึงอาจเป็นแบบขบัดว้ยเคร่ืองยนตห์รือแบบขบัดว้ยมอเตอร์ไฟฟ้า 
หรือแบบชนิดเคร่ืองเรียงกระแสหรือแบบหมอ้แปลงของกระแสดงัแสดงในรูปท่ี1.34 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.34  แสดงส่วนโคง้แรงเคล่ือนไฟฟ้าและกระแสไฟเช่ือมแบบชนิดแรงเคล่ือนคงท่ี 
 
เคร่ืองชนิดแรงเคล่ือนคงท่ีเพื่อผลิตกระแสตรงเท่านั้น 

ลวดเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมจะเป็นชนิดต่อเน่ือง 
ซ่ึงอตัราการหลอมเหลวหรือการเติมของลวดเช่ือมจะมีสัดส่วนและความสัมพนัธ์กบักระแสไฟฟ้าท่ีใช ้  
เช่น เม่ือกระแสไฟในการเช่ือมมีปริมาณเพิ่มขึ้น 
จะมีปริมาณการหลอมเหลวของลวดเช่ือมเพิ่มขึ้นเป็นสัดส่วนโดยตรงต่อกนั 
ลกัษณะความสัมพนัธ์ของการหลอมเหลวลวดเช่ือมกบักระแสไฟฟ้า  ดงัแสดงในรูปท่ี 1.35 

กระแสไฟเช่ือม 



 

 
 

 
รูปท่ี  1.35  แสดงสัมพนัธ์การหลอมละลายของลวดเช่ือมกบักระแสไฟฟ้า 

 
2.เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะต้นก าลงัการผลติ 

เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าเป็นอุปกรณ์ท่ีส าคญัท่ีผลิตกระแสไฟฟ้าทั้งระบบกระแสคงท่ีและระบ
บแรงเคล่ือนคงท่ี  
ซ่ึงตอ้งมีตน้ก าลงัการผลิตพิจารณาตามลกัษณะของดา้นก าลงัการผลิตสามารถแบ่งเคร่ืองเช่ือมไดด้งัน้ี 

1) เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสสลบั (Alternation  Current) หรือเคร่ืองเช่ือมแบบ AC 
เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าจะเป็นตวัจ่ายกระแสไฟฟ้าสลบั 
ซ่ึงกระแสไฟจะมีทิศทางการเคล่ือนท่ีสลบักนัเป็นคล่ืน โดยใน 1 ไซเกิล (Cycle)จะมีกระแสไหลผา่น 0 
(ศูนย)์ จ านวน 2 คร้ัง ผา่นคล่ืนบวก (+) 1 คร้ังและคล่ืนลบ (-) 1 คร้ัง 
โดยในช่วงคล่ืนบวกอิเลก็ตรอนจะไหลไปในทิศทางหน่ึงและในช่วงคล่ืนลบอิเลก็ตรอนจะไหลไปใน
ทิศทางตรงกนัขา้มกบัท่ีไหลในช่วงคล่ืนบวก ปกติกระแสจะมีความถี่ 50 ไซเกิล ซ่ึงหมายความวา่ 
ในเวลา 1 วินาที กระแสจะไหล 50 รอบ  ดงัแสดงในรูปท่ี1.36 และ รูปท่ี 1.37 

กระแสไฟเช่ือม 
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รูปท่ี  1.36  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบกระแสสลบั(AC) 

 

 
 

รูปท่ี  1.37  แสดงลกัษณะและการท างานของหมอ้แปลง 
 

หม้อแปลงของเคร่ืองเช่ือมแบบกระแสสลบัชนิดนีจ้ะประกอบด้วย 
- ขดลวดปฐมภูมิ(Primary 

Winding)เป็นขดลวดขนาดเลก็พนัรอบแกนเหลก็จ านวนมาก 
ปลายทั้งสองขา้งจะต่อเขา้กบักระแสไฟจากภายนอก 
เม่ือกระแสไฟฟ้าไหลผา่นขดลวดจะท าใหเ้กิดเส้นแรงแม่เหลก็ไหลวนในแกนเหลก็นั้น 

- ขดลวดทุติยภูมิ(Secondary  Winding)เป็นขดลวดท่ีมีขนาดใหญ่ 
และจ านวนรอบท่ีพนัอยูบ่นแกนเหลก็นอ้ยกวา่ขดลวดปฐมภูมิ 



 

ท่ีขดลวดทุติยภูมิจะมีเส้นแรงแม่เหลก็ซ่ึงเกิดจากการเหน่ียวน าของขดลวดปฐมภูมิไหลผา่นตดักบัขดล
วดทุติยภูมิท าใหเ้กิดความตา้นทานต ่าและมีกระแสไฟสูงซ่ึงเราน ากระแสไฟท่ีไดน้ี้ไปใชใ้นการ เช่ือม 

2) เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสตรง(Direct  Current) หรือเคร่ืองเช่ือม DC 
จะเป็นตวัจ่ายกระแสไฟฟ้าท่ีมีอิเลก็ตรอนเคล่ือนท่ีในทิศทางตามยาวของตวัน าในทิศทางเดียวกนั 
เหมือนกบัการเคล่ือนท่ีของน ้ าประปาภายในท่อกระแสไฟตรงจะไหลจากขั้วหน่ึงไปตลอด 
โดยไม่มีการเปล่ียนแปลงขั้ว 

เคร่ืองเช่ือม DC แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
1) เคร่ืองเช่ือมแบบเจนเนอเรเตอร์ (Welding Cenerator) 

ใชเ้จนเนอเรเตอร์เป็นแหล่งพลงังาน เจนเนอเรเตอร์ส าหรับการเช่ือมจะถูกสร้างขึ้นเป็นพิเศษ 
สามารถผลิตกระแสสูงท่ีแรงเคล่ือนต ่าเป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีผลิตกระแสตรงจ่ายใหก้บัวงจรเช่ือมแบ่งออกเ
ป็น 2 ประเภท ดงัน้ี 

1. แบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์(Motor Generator) 
เป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีใชก้ าลงัไฟฟ้าเป็นตน้ก าลงัในการขบัเคล่ือนมอเตอร์โดยใชไ้ฟฟ้าแบบกระแสสลบั 
ซ่ึงทัว่ไปจะใชแ้รงเคล่ือน 380 โวลต ์
เพลาของมอเตอร์จะต่อร่วมกบัเพลาของเจนเนอเรเตอร์ดงัแสดงในรูปท่ี1.38 

 

 

รูปท่ี  1.38  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์ 
 

 
 
 

 



 

2.แบบเคร่ืองยนตข์บัเคล่ือน (Engine Motor) 
เป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีใชก้ าลงัขบัจากเคร่ืองยนตดี์เซลเบนซินหรือแก๊สโซลีนก็ไดร้ะบายความร้อนดว้ย 
อากาศหรือน ้าแต่ตอ้งมีก าลงัมา้และความเร็วรอบเพียงพอในการขบัเคล่ือนท่ี จะก่อใหเ้กิดการเช่ือมได ้
กระแสไฟฟ้าท่ีผลิตออกมาเป็นชนิดกระแสตรงเคร่ืองเช่ือมแบบน้ีเหมาะส าหรับใชง้านภาคสนามท่ีไม่
มีไฟฟ้าใชแ้ละสามารถเคล่ือนยา้ยไดส้ะดวกกระแสไฟฟ้าสามารถน าไปใชก้บัเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใช้
ไฟฟ้าและแสงสวา่งได ้ดงัแสดงในรูปท่ี1.39 

 
รูปท่ี 1.39  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบเคร่ืองยนตข์บัเคล่ือน 

(ท่ีมา : http://www.lincolnelectric.com) 

3)เคร่ืองเช่ือมแบบเรกติไฟเออร์(Rectifier Welding)ประกอบดว้ย 
หมอ้แปลงและตวัเรียงกระแส 
(Rectifier)ตวัเรียงกระแสเป็นอุปกรณ์ท่ีใชเ้ปล่ียนกระแสสลบั(AC)ใหเ้ป็นกระแสตรง (DC) 
เคร่ืองเรียงกระแสสลบัใหเ้ป็นกระแสตรงจะใชส้ารก่ึงตวัน า เช่น แผ่นซิลิคอน (silicon) และ 
ซีลีเนียม(Selenium) 
ซ่ึงโลหะก่ึงตวัน าจะยอมใหก้ระแสไหลผา่นไดส้ะดวกเพียงทางเดียวเท่านั้นซิลิคอนไดโอดเรกติไฟร์จ
ะมีเกลียวขนัติดใหแ้น่นกบัแผน่ระบายความร้อน ซ่ึงมีขนาดเลก็และนิยมใชก้นัมาก 
ลกัษณะซิลิคอนไดโอดเรกติไฟร์ ซีลิเนียมเป็นแผ่นเหลก็หรือแผน่อะลูมิเนียม  
เคลือบดว้ยซีลีเนียมซอ้นกนัอยูเ่ป็นชั้นๆ ซ่ึงใชเ้น้ือท่ีนอ้ยกวา่การใชซิ้ลิคอนไดโอดเรกติไฟร์  
ดงัแสดงในรูปท่ี1.40 



 

 

รูปท่ี  1.40  แสดงเคร่ืองเช่ือมแบบเรกติไฟเออร์ 
 

เคร่ืองเช่ือมแบบเรกติไฟเออร์แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 
1.เคร่ืองเช่ือมกระแสตรงลวดเช่ือมต่อเป็นขั้วลบ (Direct Current Electrode 

Negative)หรือ วงจรเช่ือมแบบ DCEN ลวดเช่ือมจะเป็นขั้วลบ 
อิเลก็ตรอนจะไหลออกจากเคร่ืองเช่ือมจากขั้วลบเป็นกระแสตรงผา่นลวดเช่ือมไปยงัช้ินงาน 
และไหลกลบัไปยงัขั้วบวกของเคร่ืองเช่ือม ปริมาณความร้อน 2 ใน 3 
ส่วนซ่ึงเกิดจากการอาร์กจะอยูท่ี่ช้ินงาน และอีก1 
ส่วนจะอยูท่ี่ลวดเช่ือม(Electrode)ผลจากการเช่ือมจะท าให้ช้ินงานมีการซึมลึกท่ีดี 
เหมาะส าหรับการเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนามาก ๆ ดงัแสดงในรูปท่ี1.41 และ รูปท่ี 1.42 



 

 
รูปท่ี  1.41  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือม DCEN 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
  

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี  1.42  แสดงลกัษณะการไหลของกระแสไฟฟ้าและการซึมลึกของแนวเช่ือมแบบ DCEN 

 
2.เคร่ืองเช่ือมกระแสตรงลวดเช่ือมต่อเป็นขั้วบวก (Direct Current Electrode 

Positive)หรือวงจรเช่ือมแบบ DCEP 
ช้ินงานจะเป็นขั้วลบอิเลก็ตรอนจะไหลออกจากเคร่ืองเช่ือมจากขั้วลบ ผา่นช้ินงานไปยงัลวดเช่ือม 

ทิศทางของกระแสไหล 

ลวดเช่ือม 

ช้ินงาน ช้ินงานเช่ือม 

การซึมลึกมากและแนวเช่ือมแคบ 



 

(Electrode) และไหลกลบัไปยงัขั้วบวกของเคร่ืองเช่ือมความร้อนปริมาณ 2 ใน 3 
ส่วนซ่ึงเกิดจากการอาร์กจะอยูท่ี่ลวดเช่ือมและอีก 1 ส่วน จะอยูท่ี่ช้ินงาน 
ผลจากการเช่ือมจะท าใหช้ิ้นงานมีการซึมลึกนอ้ย แนวเช่ือมกวา้งเหมาะส าหรับการเช่ือมช้ินงานบาง ๆ 
หรือมีความหนาไม่มาก  ดงัแสดงในรูปท่ี1.43 และ รูปท่ี 1.44 

 

 
รูปท่ี 1.43 แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือม DCEP 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.44  แสดงลกัษณะการไหลของกระแสไฟฟ้าและการซึมลึกของแนวเช่ือมแบบ DCEP 
 

4)  เคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์(Inverter Welding Machine Type) 
เคร่ืองเช่ือมชนิดน้ีจะมีขนาดเลก็น ้าหนกัเบา เหมาะส าหรับงานท่ีตอ้งมีเคล่ือนยา้ยบ่อย ๆ 
มีประสิทธิภาพพลงังานสูงเน่ืองจากสูญเสียพลงังานนอ้ยมาก  และท าใหก้ารอาร์กสม ่าเสมอ 

หลกัการท างานของเคร่ืองเช่ือมชนิดอินเวอร์เตอร์ คือ 
จะแปลงกระแสไฟฟ้ากระแสสลบัใหเ้ป็นไฟฟ้ากระแสตรง และจะเปล่ียนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ์ 

การซึมลึกนอ้ยและแนวเช่ือมมีลกัษณะกวา้ง 

 

ลวดเช่ือม 
ทิศทางของกระแสไหล 

ช้ินงานเช่ือม 



 

ใหอ้ยูใ่นระหวา่ง 2 – 20 กิโลเฮิรตซ์ เป็นกระแสสลบัท่ีมีความถี่สูงเม่ือผา่นหมอ้แปลงแลว้ 
จึงเรียงกระแสสลบัใหเ้ป็นกระแสตรงและท าใหเ้รียบดว้ย 
เคร่ืองเช่ือมชนิดน้ีมีทั้งชนิดกระแสสลบัและกระแสตรงดงัแสดงในรูปท่ี1.45 

 

รูปท่ี 1.45 แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ 
 

วัฎจักรการท างานหรือประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองเช่ือม(Duty  Cycle) 
วฎัจกัรการท างาน หมายถึง 

อตัราส่วนของเวลาท่ีท าการอาร์กต่อเวลาทั้งหมดส าหรับเคร่ืองเช่ือมไดก้ าหนดเวลาทั้งหมดไวเ้ป็นมาต
รฐาน 10  นาทีเช่น เคร่ืองเช่ือมขนาด 250 แอมแปร์ ท่ี 60 % Duty  Cycle หมายถึง 
เคร่ืองเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมโดยปรับกระแสไฟเช่ือมท่ี 250 แอมแปร์ 
สามารถเช่ือมแบบต่อเน่ืองไดน้าน 6 นาที  และเวลาหยดุพกั 4 นาทีวฏัจกัรการท างานมีความหมาย 
รวมถึง ประสิทธิภาพของเคร่ืองเช่ือม 

โดยทัว่ไปแลว้เคร่ืองเช่ือมท่ีเป็นชนิดอตัโนมติัจะใชว้ฏัจกัรการท างาน(Duty Cycle) ถึง 
100% และ เคร่ืองเช่ือมท่ีใชก้บัลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์จะก าหนดวฏัจกัรการท างาน(Duty Cycle) ประมาณ 
60%  

การค านวณหาดิวต้ีไซเคิลของเคร่ืองเช่ือม  
เพื่อท่ีจะสามารถใชง้านไดอ้ยา่งเหมาะสมสามารถใชสู้ตรหาไดด้งัน้ี 

 
 
 
 
 

(กระแสไฟท่ีก าหนดของเคร่ืองเช่ือม)2 Duty Cycle ท่ีก าหนด 
(กระแสไฟท่ีตอ้งการ) 2 

เปอร์เซ็นตD์uty Cycle = 



 

ตัวอย่างการหาเปอร์เซ็นต์ดิวตีไ้ซเคิล 
 เคร่ืองเช่ือมท่ีมี Duty Cycle ท่ีก าหนด 60% ท่ีกระแสไฟ 

150แอมแปร์จงค านวณหาเปอร์เซ็นต ์Duty Cycle ของเคร่ืองเช่ือม  เม่ือตอ้งการใชก้ระแสไฟเช่ือม 130 
แอมแปร์ 

 

 เปอร์เซ็นต ์Duty Cycle = ⌊
(𝟏𝟓𝟎)𝟐

(𝟏𝟏𝟎)𝟐
× 𝟔𝟎⌋ 

                                                    =   79.88%  

จากตวัอยา่งเม่ือตอ้งการเช่ือมโดยใชก้ระแสไฟ  130แอมแปร์  สามารถเช่ือมไดป้ระมาณ  
7.98-8นาที 

1.4.2  อุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์มีดังนี ้
1.สถานีเช่ือม (Welding Booth) 
2. โต๊ะเช่ือม (Welding Table) 
3. หวัจบัลวดเช่ือม (Electrode  Holder) 
4. หวัจบัสายดิน (Ground Clamp) 
5.สายเช่ือม (Welding Cable) 
6.หนา้กากเช่ือม (Welding Helmet) 
7.แปรงลวด (Wire  Brush) 
8.คอ้นเคาะสแลก (Chipping  Hammer) 
9. คีมจบังานร้อน (Pliers) 
10. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกายจากการเช่ือม (Protective Equipment) 

  

1.สถานีเช่ือม  (Welding  Booth) 
การปฏิบติังานเช่ือมจะเกิดรังสีและแสงจากการอาร์ก ซ่ึงเป็นอนัตราย 

และรบกวนต่อผูป้ฏิบติังานใกลเ้คียง  ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งมีสถานีเช่ือมท่ีมีความปลอดภยัต่อผูใ้ช ้ เช่น 
มีเคร่ืองดูดควนัเช่ือมออกไปจากบริเวณเช่ือมเพื่อให้อากาศถ่ายเทไดส้ะดวก 
มีฉากป้องกนัแสงจากการเช่ือม มีโต๊ะเช่ือม และคีมจบังานเช่ือมติดท่ีโต๊ะเช่ือม 
สามารถหยบิใชง้านไดส้ะดวกไม่กีดขวางผูป้ฏิบติังานดงัแสดงในรูปท่ี1.46 
 



 

 
รูปท่ี 1.46  แสดงลกัษณะสถานีเช่ือมไฟฟ้า 

 

2.  โต๊ะเช่ือม (Welding Table) 
มีหลายแบบพื้นโต๊ะควรเป็นตะแกรงเหลก็ต่อกบัสายดิน 

มีท่ีรองรับเศษโลหะเช่ือมและเศษลวดเช่ือมดงัแสดงในรูปท่ี1.47 
 

 
รูปท่ี 1.47  แสดงลกัษณะโต๊ะเช่ือม 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

3.หัวจับลวดเช่ือม(Electrode  Holder)  
หวัจบัลวดเช่ือม 

เป็นอุปกรณ์ส าหรับจบัลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์มีลกัษณะเป็นดา้มมือถือต่อกบัสายไฟเช่ือม 
แลว้ยงัเป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าท่ีไหลจากสายเช่ือมผา่นไปสู่ช้ินงานและลวดเช่ือมหัวจบัลวดเช่ือมท าดว้
ยทองแดงและบางส่วนของปากคีบท าดว้ยทองเหลือง เน่ืองจากเป็นตวัน าไฟฟ้าท่ีดี 
หวัจบัลวดเช่ือมจะมีหลายขนาดและรูปร่างแตกต่างกนัออกไปแลว้แต่การออกแบบของผูผ้ลิต  
การเลือกใชข้นาดของหวัเช่ือมขึ้นอยูก่บักระแสสูงสุดของเคร่ืองเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมดงัแสดงในรูปท่ี
1.48 

หวัจบัลวดเช่ือมท่ีดีควรจะมีลกัษณะดงัน้ี 
1. จะตอ้งไม่หนกัจนเกินไป เพื่อลดความเม่ือยลา้ขณะท่ีเช่ือม 
2. จะตอ้งไม่ร้อนเร็วเกินไป 
3. มีรูปร่างและสัดส่วนพอเหมาะในการจบั 
4. สะดวกและง่ายต่อการใส่และการถอดลวดเช่ือมและจบัยดึไดอ้ยา่งมัน่คง 
5. จะตอ้งมีฉนวนหุม้ส่วนท่ีเป็นโลหะอยา่งมิดชิด ซ่ึงท าจากวสัดุกันความร้อนสูง 
6. จะตอ้งท าจากโลหะท่ีเป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าและความร้อนท่ีดี 

 

 
รูปท่ี  1.48  แสดงลกัษณะของหวัจบัลวดเช่ือม 

 

 

แผน่ทองแดง 

ปากจบัลวดเช่ือม 

ดา้มจบั 



 

4. หัวจับสายดิน (Ground  Clamp)  
เป็นหวัจบัท่ีต่อเขา้กบัสายเช่ือม ซ่ึงต่อจากเคร่ืองเช่ือมมายงัช้ินงาน 

หวัจบัสายดินจะจบัเขา้กบัช้ินงานท่ีจะเช่ือม ท าใหว้งจรเช่ือมครบวงจร 
ท าจากวสัดุท่ีเป็นตวัน าไฟฟ้าท่ีดี เช่น ทองแดง 
ถา้สายดินจบัยดึช้ินงานไม่แน่นจะท าใหเ้กิดความตา้นทานสูง บริเวณรอยต่อจะเกิดความร้อนสูง 
หรือเกิดการอาร์กขึ้นเป็นอนัตรายต่ออุปกรณ์และผูเ้ช่ือมไดห้วัจบัสายดินมีหลายแบบใหเ้ลือกใชเ้พื่อค
วามเหมาะสมกบัลกัษณะงานดงัแสดงในรูปท่ี1.49 

 

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  1.49  แสดงลกัษณะหวัจบัสายดิน 
 

5. สายเช่ือม (Welding  Clamp) 
สายเช่ือม 

เป็นสายไฟท าหนา้ท่ีน ากระแสไฟฟ้าจากเคร่ืองเช่ือมไปยงัหวัจบัลวดเช่ือมแลว้ผา่นลวดเช่ือมสู่บริเวณ
การอาร์ก สายเช่ือมจะมีอยู ่2 สาย คือ สายเช่ือมซ่ึงต่อจากขั้วหน่ึงของเคร่ืองเช่ือมไปยงัหวัจบัลวดเช่ือม 
ส่วนสายเช่ือมอีกสายหน่ึงจะเป็นสายดินต่อจากอีกขั้วหน่ึงของเคร่ืองเช่ือมไปยงัช้ินงานโดยหวัจบัลวดเ
ช่ือมสายเช่ือมจะตอ้งเป็นสายท่ีใหญ่เพียงพอท่ีจะน ากระแสไฟฟ้าจ านวนมากไปใชใ้นการเช่ือมและจะ
ตอ้งอ่อนตวัมว้นขดเคล่ือนท่ีไดง้่าย  โดยทัว่ไปท าดว้ยลวดทองแดงท่ีเป็นเส้นเลก็  ๆ  
จ านวนมากพนักนัเป็นเกลียวจนไดข้นาดความโตท่ีตอ้งการแลว้หุ้มดว้ยกระดาษ 
และหุม้ดว้ยตาข่ายผา้เสริมแรง สุดทา้ยเป็นยางฉนวน (Rubber)ท่ีทนต่อการใชง้าน 
สายเช่ือมมีหลายขนาดเพื่อใหก้ารใชง้านมีประสิทธิภาพและตอ้งเลือกใชใ้หเ้หมาะสมกบัขนาดเคร่ืองเ
ช่ือมและความยาวของสายเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี1.50 

 
 



 

 
 

 
รูปท่ี  1.50  แสดงลกัษณะภายในของสายเช่ือมไฟฟ้า 

 
การเลือกใชส้ายเช่ือมใหเ้หมาะสมกบัขนาดความยาวและปริมาณกระแส   

สามารถเลือกไดด้งัตารางท่ี1.2 
 

ตารางท่ี  1.2   การเลือกใชส้ายเช่ือมไฟฟ้า 
ปริมาณกระแสเช่ือม ความยาวสายเช่ือม/ขนาดสายเช่ือมตามมาตรฐาน AWS 

(แอมแปร์) 60 100 150 200 300 400 
100 4 4 4 2 1 1/0 
150 2 2 2 1 2/0 3/0 
200 2 2 1 1/0 3/0 4/0 
250 2 2 1/0 2/0   
300 1 1 2/0 3/0   
350 1/0 1/0 3/0 4/0   
400 1/0 1/0 3/0    
450 2/0 2/0 4/0    
500 2/0 2/0 4/0    

 
 
 
 

6.  หน้ากากเช่ือม (Welding  Helmets) 



 

หนา้กากเช่ือมท่ีใชใ้นงานเช่ือมเป็นอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับป้องกนัหนา้สายตาและศีรษะจา
กความร้อนและสะเก็ดโลหะจากการเช่ือมและยงัป้องกนัอนัตรายจากรังสีอลัตร้าไวโอเลต 
และรังสีอินฟาเรดโครงสร้างของหนา้กากเช่ือม ท าจากวสัดุท่ีมีน ้าหนกัเบาและทนความร้อนสูง 
มีรูปร่างและแบบแตกต่างกนั โดยทัว่ไปแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ  

1. หนา้กากเช่ือมแบบมือถือ ใชป้้องกนัหนา้และสายตา 
หนา้กากชนิดน้ีจะตอ้งใชมื้อถือหนา้กากขา้งหน่ึงและมืออีกขา้งหน่ึงก็จบัหวัจบัลวดเช่ือม 
เหมาะส าหรับการใชง้านบนพื้นราบและการเตรียมงานดงัแสดงในรูปท่ี1.51 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.51  แสดงลกัษณะหนา้กากเช่ือมแบบมือถือและการใชง้าน 
 

2. หนา้กากเช่ือมแบบสวมหวั  
ใชป้้องกนัหนา้และสายตาเหมือนกบัหนา้กากเช่ือมแบบมือถือเป็นหนา้กากเช่ือมท่ีสามารถสวมลง 
บนหวัโดยไม่ตอ้งใชมื้อจบัท าใหมื้อทั้งสองวา่งเป็นอิสระสามารถใชจ้บัโลหะงานเช่ือมไดโ้ดยสะดวกแ
ละจบัยดึช่วยใหต้วัเองอยูใ่นต าแหน่งท่ีมัน่คงและงานเช่ือมในท่ีสูงๆดงัแสดงในรูปท่ี1.52 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.52  แสดงลกัษณะหนา้กากเช่ือมแบบสวมหวัและการใชง้าน 



 

 หนา้กากทั้งสองชนิดน้ี  มีกระจกหนา้กากจะมีลกัษณะเหมือนกนัคือ 
แผน่ท่ีอยูข่า้งหนา้จะเป็นกระจกใสธรรมดา 
เพื่อป้องกนัการกระเด็นของเมด็โลหะท่ีหลอมเหลวขณะเช่ือมไปโดนกระจกกรองแสง 
ส่วนกระจกกรองแสงเลนส์สีด าใชป้้องกนัรังสีอลัตร้าไวโอเลตและรังสีอินฟาเรดการเลือกใชต้อ้งพิจา
รณาใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะของงาน  ซ่ึงบอกความเขม้ของกระจกกรองแสงเป็นนมัเบอร์ 
สามารถเลือกใชไ้ดต้ามตารางท่ี  1.3 

 

ตารางท่ี1.3แสดงนมัเบอร์(Number)กระจกกรองแสงลกัษณะงานเช่ือมและกระแสไฟตามมาตรฐา
น AWS 

เบอร์กระจกกรองแสง ลกัษณะงานเช่ือม กระแสไฟท่ีใช้ 
3 – 5 ส าหรับงานเช่ือมแก๊ส - 
6 – 7 ส าหรับงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ ไม่เกิน 30 แอมแปร์ 

8 ส าหรับงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 30 – 75 แอมแปร์ 
10 ส าหรับงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 75 – 200 แอมแปร์ 

11 – 12 ส าหรับงานเช่ือมทิกและมิก 200 - 400 แอมแปร์ 
14 ส าหรับงานเช่ือมแบบคาร์บอนและงานตดัดว้ยไ

ฟฟ้า 
สองกวา่ 400 แอมแปร์ 

 

 

7.   แปรงลวด (Wire Brush) 
ท าจากเส้นลวดเรียงกนัเป็นแถวอยูบ่นดา้มไม ้

ใชส้ าหรับขดัท าความสะอาดช้ินงานก่อนเช่ือมและหลงัเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี1.53 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.53  แสดงลกัษณะแปรงลวด 



 

8.  ค้อนเคาะสแลก (Chipping  Hammer) 
ท าจากเหลก็กลา้คาร์บอนชุบแขง็ท่ีปลายทั้งสองดา้นเพื่อใหท้นต่อแรงกระแทกไดดี้ 

ปลายดา้นหน่ึงแบนคลา้ยสกดัเหมาะส าหรับเคาะสแลกและเมด็โลหะ (Spatter) ออกจากแนวเช่ือม 
ส่วนอีกดา้นหน่ึงแหลม ใชส้ าหรับเคาะสแลกท่ีฝังในแนวเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี1.54 

 

 

รูปท่ี  1.54  แสดงลกัษณะคอ้นเคาะสแลก 
 

9.  คีมจับงานร้อน (Pliers) 
เป็นอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับจบัช้ินงานท่ีมีความร้อนจากการเช่ือม 

เม่ือตอ้งการเคล่ือนยา้ยหรือตรวจสอบช้ินงานเพื่อท าความสะอาดทัว่ไป 
เป็นคีมท่ีมีความแขง็แรงท าจากเหลก็และมีดา้มยาว ดงัแสดงในรูปท่ี1.55 

 

 
รูปท่ี  1.55  แสดงลกัษณะคีมจบัช้ินงานร้อน 

 
 
 
 
 



 

10.  ชุดอุปกรณ์ป้องกันร่างกายจากการเช่ือม (Protective  Equipment) 
การเช่ือมโลหะดว้ยไฟฟ้าจะมีเมด็โลหะกระเด็นอยูต่ลอดเวลา 

เส้ือผา้ธรรมดาไม่สามารถป้องกนัเมด็โลหะเหล่าน้ีได ้
จ าเป็นตอ้งมีชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกายท่ีจากฝ้ายหรือผา้ฝ้ายและขนสัตว ์โดยมีรายการดงัต่อไปน้ี 

1.ถุงมือหนงั (Gloves)ใชป้้องกนัความร้อนจากเม็ดโลหะโดนมือ 
และช่วยใหมื้อไม่ร้อนในขณะลวดเช่ือมเหลือนอ้ยลง  

2. เส้ือหนงั (Huron) ใชป้้องความร้อนจากเม็ดโลหะเช่ือมกระเด็นโดนร่างกาย 
3. ปลอกแขน (Sleeves) ใชป้้องความร้อนจากเมด็โลหะเช่ือมกระเด็นโดนแขน 
4. ปลอกขา(Leggings) ใชป้้องความร้อนจากเม็ดโลหะเช่ือมกระเด็นโดนขา 
5. รองเทา้หวัเหลก็(Steel – Toe 

Boots)ใชป้้องกนัความร้อนจากเมด็โลหะเช่ือมกระเด็นลงเทา้และช้ินงานตกลงใส่เทา้ 

 
รูปท่ี  1.56  แสดงการสวมชุดในสภาพท่ีพร้อมปฏิบติัและป้องกนัอนัตรายจากงานเช่ือม 

 
 

เส้ือหนงั 

ปลอกขาห
นงั 

ปลอกแขนหนงั 

รองเทา้หวัเหลก็ 

ถุงมือหนงั 



 

1.5  การเร่ิมต้นอาร์ก 
การเร่ิมตน้อาร์กอาจจะเกิดปัญหาถา้ไม่ตั้งใจจะท าใหล้วดเช่ือมเกาะติดกบัช้ินงานจ าเป็นตอ้ง 

บิดหรือสะบดัลวดเช่ือมใหห้ลุดจากช้ินงานดงันั้นผูฝึ้กเช่ือมควรรู้วิธีการเร่ิมตน้อาร์กการเร่ิมตน้ 
อาร์กมี2 วิธี คือ 

1.5.1การอาร์กแบบแตะสัมผัส(TappingMethod)หรือวิธีการเคาะสามารถกระท าไดต้รงตาม 
ต าแหน่งท่ีเราตอ้งการเช่ือมโดยใชล้วดเช่ือมแตะลงบนผิวช้ินงานเบาๆตรงต าแหน่งท่ีเราตอ้งการ

แลว้ยกขึ้นเพื่อใหเ้กิดการอาร์ก จากนั้นกดลวดเช่ือมใหไ้ดร้ะยะอาร์กท่ีถูกตอ้ง  ดงัแสดงในรูปท่ี1.57 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.57  การเร่ิมตน้อาร์กแบบแตะสัมผสั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ช้ินงาน 

ลวดเช่ือม 
 

 

ระยะอาร์ก 



 

1.5.2  การอาร์กแบบเขี่ยสัมผสั(ScratchMethod) การอาร์กดว้ยวิธีน้ีลวดเช่ือมจะไม่ค่อยติดกบั
ช้ินงาน เพราะเป็นการลาดเขี่ยกบัช้ินงานแลว้ยกขึ้นเพื่อใหเ้กิดการอาร์กตอ้งควบคุมระยะอาร์กให้
ถูกตอ้งและคงท่ีการเร่ิมตน้การอาร์กแบบเขี่ยน้ี การอาร์กจะอยูไ่กลจากจุดเร่ิมตน้อาร์กบางคร้ังอาจจะ
หาไม่พบหรือลวดเช่ือมเกิดการหลอมละลายหยดลงบนช้ินงานก่อนตรงจุดเร่ิมตน้อาร์ก ท าใหแ้นว
เช่ือมไม่สมบูรณ์ไดด้งัแสดงในรูปท่ี1.58 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.58  การเร่ิมตน้อาร์กแบบเขี่ยสัมผสั 
 
สรุป 

เคร่ืองเช่ือมเป็นอุปกรณ์ส าคญัท่ีก าเนิดพลงังาน โดยผลิตกระแสไฟฟ้าและแรงเคล่ือนออกมาใน
ปริมาณท่ีเพียงพอและคงท่ีท่ีจะท าใหเ้กิดการอาร์กและเกิดความร้อน จนสามารถหลอมเหลวช้ินงานท่ี
มีความหนาต่าง ๆ ได ้เคร่ืองเช่ือมแบ่งได ้2 ลกัษณะ คือ เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะการจ่ายพลงังาน 
และเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะตน้ก าลงัการผลิต 

การปฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้าของช่างเช่ือมท่ีดี จ าเป็นตอ้งรู้หลกัความปลอดภยัในการปฏิบติังาน 
และการใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ ไดถู้กตอ้งตรงตามลกัษณะของงาน และปฏิบติังานเช่ือมไดอ้ยา่ง
ปลอดภยั ซ่ึงจะท าใหง้านมีประสิทธิภาพดงันั้นผูป้ฏิบติังานเช่ือมควรรู้วิธีการเร่ิมตน้อาร์กการเร่ิมตน้
อาร์กมี 2 วิธี คือการอาร์กแบบเขี่ยสัมผสัและการอาร์กแบบแตะสัมผสั 

 

 



 

หน่วยที่ 1 
 

งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

สัปดาห์ที่  3 งานเร่ิมต้นอาร์กหรืองานเช่ือมจุด 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

Task Listing Sheet 
 

ช่ือรายวิชา :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้  จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยเช่ือมลวดหุม้ฟลัก๊ซ์ ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด 

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 เคร่ืองเช่ือม  

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ ์
× 

    

2 การเร่ิมตน้อาร์ก ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   



 

Objective Listing Sheet 
 

ช่ือรายวิชา  :งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                      จ านวนหน่วยกติ: 2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด ระดับช้ัน: ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.อธิบายหลกัการท างานของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้
ง 

 ×    
 

 

2.บอกลกัษณะของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง ×       
3.  
บอกชนิดของกระแสเช่ือมและขั้วของกระแสเช่ือมไดถู้
กตอ้ง 

×  
  

 
 

 

4.  
บอกหลกัการท างานของเคร่ืองมือและอุปกรณ์เช่ือมไฟ
ฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง 
 

×  

  

 

 

 

5.บอกวิธีการเร่ิมตน้อาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้ก
ตอ้ง 

×  
  

 
 

 

6.  ปฏิบติังานเช่ือมเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุดไดถู้กตอ้ง     ×   
7.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ 
ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 



 

วิชางานเช่ือมและโลหะ
แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 3 
หน่วยท่ี 1 งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ เวลา  2 ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.4  เคร่ืองเช่ือม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ 
1.5  การเร่ิมตน้อาร์ก 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  อธิบายหลกัการท างานของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 
2.  บอกลกัษณะของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกชนิดของกระแสเช่ือมและขั้วของกระแสเช่ือมไดถู้กตอ้ง 
4.  บอกหลกัการท างานของเคร่ืองมือและอุปกรณ์เช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ไดถู้กตอ้ง 
5.  บอกวิธีการเร่ิมตน้อาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง 
6.  ปฏิบติังานเช่ือมเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุดไดถู้กตอ้ง 
7.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้เร่ือง 1.4  เคร่ืองเช่ือม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือม 
หุม้ฟลัก๊ซ ์
1.5 การเร่ิมตน้อาร์ก 

3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั 

พร้อมบนัทึกผลการปฏิบติัสรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม 

พร้อมใหฝึ้กปฏิบติัให้เกิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย) 
2.ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน(ภาคทฤษฎี) 
3.ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย(ภาคปฏิบติั) 

 
 
 
 
 



 

เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน 
โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

2.ด้านทักษะ 
 

ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ 80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

3.  ด้านกจินิสัย 
 

ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 
5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 

 



 

แบบประเมินแบบประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย : งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์  
ช่ืองาน : งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด  

ช่ือ-สกุล 
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เกณฑ์คะแนน 5 5 5 5 5 5 5 5 20 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 
ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

       (.............................................................) 
        .........../....................................../........... 



 

เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ 

ท่ีแตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 



 

4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 
5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง 

เพื่อใหเ้กิดความช านาญดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ขปัญหา 

มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 
2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 
 
 
 
 
 
 



 

1.4เคร่ืองเช่ือม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

1.4.1  เคร่ืองเช่ือม(Welding Machine) 
เคร่ืองเช่ือมเป็นอุปกรณ์ส าคญัท่ีก าเนิดพลงังาน 

โดยผลิตกระแสไฟฟ้าและแรงเคล่ือนออกมาในปริมาณท่ีเพียงพอและคงท่ีท่ีจะท าใหเ้กิดการอาร์กและ
เกิดความร้อน จนสามารถหลอมเหลวช้ินงานท่ีมีความหนาต่าง ๆ ได ้ เคร่ืองเช่ือมแบ่งได ้ 2 
ลกัษณะคือเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะการจ่ายพลงังาน 
และเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะตน้ก าลงัการผลิต 

1. เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะการจ่ายพลงังาน 
สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น2ชนิดคือเคร่ืองเช่ือมแบบกระแสคงท่ีและเคร่ืองเช่ือมแบบแรงเคล่ือนคงท่ี 

1) เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสคงท่ี (Constant Current) หรือแบบ CC 
เม่ือแรงเคล่ือนวงจรเปิดไม่มีกระแสไฟฟ้าไหลผา่น(0 แอมป์)แรงเคล่ือนวงจรจะสูงประมาณ 70 – 80 
โวลต ์ ลกัษณะของกระแสไฟฟ้าท่ีใชจ้ะมีทั้งกระแสตรงและกระแสสลบัเคร่ืองเช่ือมชนิดน้ี 
เม่ือน ามาใชก้บักระบวนการเช่ือมแบบลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
แรงเคล่ือนขณะท าการอาร์กสามารถควบคุมไดโ้ดยผูป้ฏิบติังานเช่ือมเองซ่ึงจะเปล่ียนแปลงและมีความ
สัมพนัธ์กบัระยะอาร์ก กล่าวคือถา้มีการเช่ือมระยะอาร์กห่างแรงเคล่ือนจะมีขนาดเพิ่มขึ้น  
และถา้ใหร้ะยะอาร์กลดลงแรงเคล่ือนก็จะมีขนาดลดลงแต่ถา้เช่ือมหรือวงจรปิด 
แรงเคล่ือนจะลดลงเท่ากบัเม่ือมีการปรับกระแสไฟฟ้าเพิ่มสูงขึ้นเท่านั้น คือถา้กระแสเปล่ียนแปลง 
แรงเคล่ือนจะเปล่ียนแปลงตามในสภาวะปกติของการเช่ือมจะมีแรงเคล่ือนอาร์กภายในวงจรอยูร่ะหวา่
ง 30 – 40 โวลต ์ดงัแสดงในรูปท่ี 1.33 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.33  แสดงความสัมพนัธ์ของแรงเคล่ือนกระแสไฟฟ้ากบัระยะอาร์ก 

วงจรเปิด 

กระแสไฟเช่ือม 



 

เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสคงท่ีเป็นระบบท่ีใชม้ากกบัเคร่ืองเช่ือมทิก(Tig) 
เคร่ืองเช่ือมคาร์บอนอาร์ก  เคร่ืองเซาะร่อง(Gouging) เคร่ืองเช่ือมแบบสตดั (Stud) 
และเคร่ืองเช่ือมแบบธรรมดาดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์มีทั้งกระแสไฟสลบัและกระแสไฟตรง 

2) เคร่ืองเช่ือมแบบชนิดแรงเคล่ือนคงที่ (Constant Voltage)หรือ แบบ CV 
เป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีให้แรงเคล่ือนเรียบคงท่ี จะไม่เปล่ียนแปลงตามขนาดของกระแสไฟเช่ือม 
แรงเคล่ือนจะอยูป่ระมาณ 30 โวลต ์ ผลิตเฉพาะกระแสไฟตรงเท่านั้น 
สามารถใชก้บัเคร่ืองเช่ือมแบบก่ึงอตัโนมติัและแบบอตัโนมติั 
ซ่ึงอาจเป็นแบบขบัดว้ยเคร่ืองยนตห์รือแบบขบัดว้ยมอเตอร์ไฟฟ้า 
หรือแบบชนิดเคร่ืองเรียงกระแสหรือแบบหมอ้แปลงของกระแสดงัแสดงในรูปท่ี1.34 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.34  แสดงส่วนโคง้แรงเคล่ือนไฟฟ้าและกระแสไฟเช่ือมแบบชนิดแรงเคล่ือนคงท่ี 
 
เคร่ืองชนิดแรงเคล่ือนคงท่ีเพื่อผลิตกระแสตรงเท่านั้น 

ลวดเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมจะเป็นชนิดต่อเน่ือง 
ซ่ึงอตัราการหลอมเหลวหรือการเติมของลวดเช่ือมจะมีสัดส่วนและความสัมพนัธ์กบักระแสไฟฟ้าท่ีใช ้  
เช่น เม่ือกระแสไฟในการเช่ือมมีปริมาณเพิ่มขึ้น 
จะมีปริมาณการหลอมเหลวของลวดเช่ือมเพิ่มขึ้นเป็นสัดส่วนโดยตรงต่อกนั 
ลกัษณะความสัมพนัธ์ของการหลอมเหลวลวดเช่ือมกบักระแสไฟฟ้า  ดงัแสดงในรูปท่ี 1.35 

กระแสไฟเช่ือม 



 

 
 

 
รูปท่ี  1.35  แสดงสัมพนัธ์การหลอมละลายของลวดเช่ือมกบักระแสไฟฟ้า 

 
2.เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะต้นก าลงัการผลติ 

เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าเป็นอุปกรณ์ท่ีส าคญัท่ีผลิตกระแสไฟฟ้าทั้งระบบกระแสคงท่ีและระบ
บแรงเคล่ือนคงท่ี  
ซ่ึงตอ้งมีตน้ก าลงัการผลิตพิจารณาตามลกัษณะของดา้นก าลงัการผลิตสามารถแบ่งเคร่ืองเช่ือมไดด้งัน้ี 

1) เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสสลบั (Alternation  Current) หรือเคร่ืองเช่ือมแบบ AC 
เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าจะเป็นตวัจ่ายกระแสไฟฟ้าสลบั 
ซ่ึงกระแสไฟจะมีทิศทางการเคล่ือนท่ีสลบักนัเป็นคล่ืน โดยใน 1 ไซเกิล (Cycle)จะมีกระแสไหลผา่น 0 
(ศูนย)์ จ านวน 2 คร้ัง ผา่นคล่ืนบวก (+) 1 คร้ังและคล่ืนลบ (-) 1 คร้ัง 
โดยในช่วงคล่ืนบวกอิเลก็ตรอนจะไหลไปในทิศทางหน่ึงและในช่วงคล่ืนลบอิเลก็ตรอนจะไหลไปใน
ทิศทางตรงกนัขา้มกบัท่ีไหลในช่วงคล่ืนบวก ปกติกระแสจะมีความถี่ 50 ไซเกิล ซ่ึงหมายความวา่ 
ในเวลา 1 วินาที กระแสจะไหล 50 รอบ  ดงัแสดงในรูปท่ี1.36 และ รูปท่ี 1.37 

กระแสไฟเช่ือม 
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รูปท่ี  1.36  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบกระแสสลบั(AC) 

 

 
 

รูปท่ี  1.37  แสดงลกัษณะและการท างานของหมอ้แปลง 
 

หม้อแปลงของเคร่ืองเช่ือมแบบกระแสสลบัชนิดนีจ้ะประกอบด้วย 
- ขดลวดปฐมภูมิ(Primary 

Winding)เป็นขดลวดขนาดเลก็พนัรอบแกนเหลก็จ านวนมาก 
ปลายทั้งสองขา้งจะต่อเขา้กบักระแสไฟจากภายนอก 
เม่ือกระแสไฟฟ้าไหลผา่นขดลวดจะท าใหเ้กิดเส้นแรงแม่เหลก็ไหลวนในแกนเหลก็นั้น 

- ขดลวดทุติยภูมิ(Secondary  Winding)เป็นขดลวดท่ีมีขนาดใหญ่ 
และจ านวนรอบท่ีพนัอยูบ่นแกนเหลก็นอ้ยกวา่ขดลวดปฐมภูมิ 



 

ท่ีขดลวดทุติยภูมิจะมีเส้นแรงแม่เหลก็ซ่ึงเกิดจากการเหน่ียวน าของขดลวดปฐมภูมิไหลผา่นตดักบัขดล
วดทุติยภูมิท าใหเ้กิดความตา้นทานต ่าและมีกระแสไฟสูงซ่ึงเราน ากระแสไฟท่ีไดน้ี้ไปใชใ้นการ เช่ือม 

2) เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสตรง(Direct  Current) หรือเคร่ืองเช่ือม DC 
จะเป็นตวัจ่ายกระแสไฟฟ้าท่ีมีอิเลก็ตรอนเคล่ือนท่ีในทิศทางตามยาวของตวัน าในทิศทางเดียวกนั 
เหมือนกบัการเคล่ือนท่ีของน ้ าประปาภายในท่อกระแสไฟตรงจะไหลจากขั้วหน่ึงไปตลอด 
โดยไม่มีการเปล่ียนแปลงขั้ว 

เคร่ืองเช่ือม DC แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
1) เคร่ืองเช่ือมแบบเจนเนอเรเตอร์ (Welding Cenerator) 

ใชเ้จนเนอเรเตอร์เป็นแหล่งพลงังาน เจนเนอเรเตอร์ส าหรับการเช่ือมจะถูกสร้างขึ้นเป็นพิเศษ 
สามารถผลิตกระแสสูงท่ีแรงเคล่ือนต ่าเป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีผลิตกระแสตรงจ่ายใหก้บัวงจรเช่ือมแบ่งออกเ
ป็น 2 ประเภท ดงัน้ี 

1. แบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์(Motor Generator) 
เป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีใชก้ าลงัไฟฟ้าเป็นตน้ก าลงัในการขบัเคล่ือนมอเตอร์โดยใชไ้ฟฟ้าแบบกระแสสลบั 
ซ่ึงทัว่ไปจะใชแ้รงเคล่ือน 380 โวลต ์
เพลาของมอเตอร์จะต่อร่วมกบัเพลาของเจนเนอเรเตอร์ดงัแสดงในรูปท่ี1.38 

 

 

รูปท่ี  1.38  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์ 
 

 
 
 

 



 

2.แบบเคร่ืองยนตข์บัเคล่ือน (Engine Motor) 
เป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีใชก้ าลงัขบัจากเคร่ืองยนตดี์เซลเบนซินหรือแก๊สโซลีนก็ไดร้ะบายความร้อนดว้ย 
อากาศหรือน ้าแต่ตอ้งมีก าลงัมา้และความเร็วรอบเพียงพอในการขบัเคล่ือนท่ี จะก่อใหเ้กิดการเช่ือมได ้
กระแสไฟฟ้าท่ีผลิตออกมาเป็นชนิดกระแสตรงเคร่ืองเช่ือมแบบน้ีเหมาะส าหรับใชง้านภาคสนามท่ีไม่
มีไฟฟ้าใชแ้ละสามารถเคล่ือนยา้ยไดส้ะดวกกระแสไฟฟ้าสามารถน าไปใชก้บัเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใช้
ไฟฟ้าและแสงสวา่งได ้ดงัแสดงในรูปท่ี1.39 

 
รูปท่ี 1.39  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบเคร่ืองยนตข์บัเคล่ือน 

(ท่ีมา : http://www.lincolnelectric.com) 

3)เคร่ืองเช่ือมแบบเรกติไฟเออร์(Rectifier Welding)ประกอบดว้ย 
หมอ้แปลงและตวัเรียงกระแส 
(Rectifier)ตวัเรียงกระแสเป็นอุปกรณ์ท่ีใชเ้ปล่ียนกระแสสลบั(AC)ใหเ้ป็นกระแสตรง (DC) 
เคร่ืองเรียงกระแสสลบัใหเ้ป็นกระแสตรงจะใชส้ารก่ึงตวัน า เช่น แผ่นซิลิคอน (silicon) และ 
ซีลีเนียม(Selenium) 
ซ่ึงโลหะก่ึงตวัน าจะยอมใหก้ระแสไหลผา่นไดส้ะดวกเพียงทางเดียวเท่านั้นซิลิคอนไดโอดเรกติไฟร์จ
ะมีเกลียวขนัติดใหแ้น่นกบัแผน่ระบายความร้อน ซ่ึงมีขนาดเลก็และนิยมใชก้นัมาก 
ลกัษณะซิลิคอนไดโอดเรกติไฟร์ ซีลิเนียมเป็นแผ่นเหลก็หรือแผน่อะลูมิเนียม  
เคลือบดว้ยซีลีเนียมซอ้นกนัอยูเ่ป็นชั้นๆ ซ่ึงใชเ้น้ือท่ีนอ้ยกวา่การใชซิ้ลิคอนไดโอดเรกติไฟร์  
ดงัแสดงในรูปท่ี1.40 



 

 

รูปท่ี  1.40  แสดงเคร่ืองเช่ือมแบบเรกติไฟเออร์ 
 

เคร่ืองเช่ือมแบบเรกติไฟเออร์แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 
1.เคร่ืองเช่ือมกระแสตรงลวดเช่ือมต่อเป็นขั้วลบ (Direct Current Electrode 

Negative)หรือ วงจรเช่ือมแบบ DCEN ลวดเช่ือมจะเป็นขั้วลบ 
อิเลก็ตรอนจะไหลออกจากเคร่ืองเช่ือมจากขั้วลบเป็นกระแสตรงผา่นลวดเช่ือมไปยงัช้ินงาน 
และไหลกลบัไปยงัขั้วบวกของเคร่ืองเช่ือม ปริมาณความร้อน 2 ใน 3 
ส่วนซ่ึงเกิดจากการอาร์กจะอยูท่ี่ช้ินงาน และอีก1 
ส่วนจะอยูท่ี่ลวดเช่ือม(Electrode)ผลจากการเช่ือมจะท าให้ช้ินงานมีการซึมลึกท่ีดี 
เหมาะส าหรับการเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนามาก ๆ ดงัแสดงในรูปท่ี1.41 และ รูปท่ี 1.42 



 

 
รูปท่ี  1.41  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือม DCEN 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
  

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี  1.42  แสดงลกัษณะการไหลของกระแสไฟฟ้าและการซึมลึกของแนวเช่ือมแบบ DCEN 

 
2.เคร่ืองเช่ือมกระแสตรงลวดเช่ือมต่อเป็นขั้วบวก (Direct Current Electrode 

Positive)หรือวงจรเช่ือมแบบ DCEP 
ช้ินงานจะเป็นขั้วลบอิเลก็ตรอนจะไหลออกจากเคร่ืองเช่ือมจากขั้วลบ ผา่นช้ินงานไปยงัลวดเช่ือม 

ทิศทางของกระแสไหล 

ลวดเช่ือม 

ช้ินงาน ช้ินงานเช่ือม 

การซึมลึกมากและแนวเช่ือมแคบ 



 

(Electrode) และไหลกลบัไปยงัขั้วบวกของเคร่ืองเช่ือมความร้อนปริมาณ 2 ใน 3 
ส่วนซ่ึงเกิดจากการอาร์กจะอยูท่ี่ลวดเช่ือมและอีก 1 ส่วน จะอยูท่ี่ช้ินงาน 
ผลจากการเช่ือมจะท าใหช้ิ้นงานมีการซึมลึกนอ้ย แนวเช่ือมกวา้งเหมาะส าหรับการเช่ือมช้ินงานบาง ๆ 
หรือมีความหนาไม่มาก  ดงัแสดงในรูปท่ี1.43 และ รูปท่ี 1.44 

 

 
รูปท่ี 1.43 แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือม DCEP 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.44  แสดงลกัษณะการไหลของกระแสไฟฟ้าและการซึมลึกของแนวเช่ือมแบบ DCEP 
 

4)  เคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์(Inverter Welding Machine Type) 
เคร่ืองเช่ือมชนิดน้ีจะมีขนาดเลก็น ้าหนกัเบา เหมาะส าหรับงานท่ีตอ้งมีเคล่ือนยา้ยบ่อย ๆ 
มีประสิทธิภาพพลงังานสูงเน่ืองจากสูญเสียพลงังานนอ้ยมาก  และท าใหก้ารอาร์กสม ่าเสมอ 

หลกัการท างานของเคร่ืองเช่ือมชนิดอินเวอร์เตอร์ คือ 
จะแปลงกระแสไฟฟ้ากระแสสลบัใหเ้ป็นไฟฟ้ากระแสตรง และจะเปล่ียนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ์ 

การซึมลึกนอ้ยและแนวเช่ือมมีลกัษณะกวา้ง 

 

ลวดเช่ือม 
ทิศทางของกระแสไหล 

ช้ินงานเช่ือม 



 

ใหอ้ยูใ่นระหวา่ง 2 – 20 กิโลเฮิรตซ์ เป็นกระแสสลบัท่ีมีความถี่สูงเม่ือผา่นหมอ้แปลงแลว้ 
จึงเรียงกระแสสลบัใหเ้ป็นกระแสตรงและท าใหเ้รียบดว้ย 
เคร่ืองเช่ือมชนิดน้ีมีทั้งชนิดกระแสสลบัและกระแสตรงดงัแสดงในรูปท่ี1.45 

 

รูปท่ี 1.45 แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ 
 

วัฎจักรการท างานหรือประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองเช่ือม(Duty  Cycle) 
วฎัจกัรการท างาน หมายถึง 

อตัราส่วนของเวลาท่ีท าการอาร์กต่อเวลาทั้งหมดส าหรับเคร่ืองเช่ือมไดก้ าหนดเวลาทั้งหมดไวเ้ป็นมาต
รฐาน 10  นาทีเช่น เคร่ืองเช่ือมขนาด 250 แอมแปร์ ท่ี 60 % Duty  Cycle หมายถึง 
เคร่ืองเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมโดยปรับกระแสไฟเช่ือมท่ี 250 แอมแปร์ 
สามารถเช่ือมแบบต่อเน่ืองไดน้าน 6 นาที  และเวลาหยดุพกั 4 นาทีวฏัจกัรการท างานมีความหมาย 
รวมถึง ประสิทธิภาพของเคร่ืองเช่ือม 

โดยทัว่ไปแลว้เคร่ืองเช่ือมท่ีเป็นชนิดอตัโนมติัจะใชว้ฏัจกัรการท างาน(Duty Cycle) ถึง 
100% และ เคร่ืองเช่ือมท่ีใชก้บัลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์จะก าหนดวฏัจกัรการท างาน(Duty Cycle) ประมาณ 
60%  

การค านวณหาดิวต้ีไซเคิลของเคร่ืองเช่ือม  
เพื่อท่ีจะสามารถใชง้านไดอ้ยา่งเหมาะสมสามารถใชสู้ตรหาไดด้งัน้ี 

 
 
 
 
 

(กระแสไฟท่ีก าหนดของเคร่ืองเช่ือม)2 Duty Cycle ท่ีก าหนด 
(กระแสไฟท่ีตอ้งการ) 2 

เปอร์เซ็นตD์uty Cycle = 



 

ตัวอย่างการหาเปอร์เซ็นต์ดิวตีไ้ซเคิล 
 เคร่ืองเช่ือมท่ีมี Duty Cycle ท่ีก าหนด 60% ท่ีกระแสไฟ 

150แอมแปร์จงค านวณหาเปอร์เซ็นต ์Duty Cycle ของเคร่ืองเช่ือม  เม่ือตอ้งการใชก้ระแสไฟเช่ือม 130 
แอมแปร์ 

 

 เปอร์เซ็นต ์Duty Cycle = ⌊
(𝟏𝟓𝟎)𝟐

(𝟏𝟏𝟎)𝟐
× 𝟔𝟎⌋ 

                                                    =   79.88%  

จากตวัอยา่งเม่ือตอ้งการเช่ือมโดยใชก้ระแสไฟ  130แอมแปร์  สามารถเช่ือมไดป้ระมาณ  
7.98-8นาที 

1.4.2  อุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์มีดังนี ้
1.สถานีเช่ือม (Welding Booth) 
2. โต๊ะเช่ือม (Welding Table) 
3. หวัจบัลวดเช่ือม (Electrode  Holder) 
4. หวัจบัสายดิน (Ground Clamp) 
5.สายเช่ือม (Welding Cable) 
6.หนา้กากเช่ือม (Welding Helmet) 
7.แปรงลวด (Wire  Brush) 
8.คอ้นเคาะสแลก (Chipping  Hammer) 
9. คีมจบังานร้อน (Pliers) 
10. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกายจากการเช่ือม (Protective Equipment) 

  

1.สถานีเช่ือม  (Welding  Booth) 
การปฏิบติังานเช่ือมจะเกิดรังสีและแสงจากการอาร์ก ซ่ึงเป็นอนัตราย 

และรบกวนต่อผูป้ฏิบติังานใกลเ้คียง  ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งมีสถานีเช่ือมท่ีมีความปลอดภยัต่อผูใ้ช ้ เช่น 
มีเคร่ืองดูดควนัเช่ือมออกไปจากบริเวณเช่ือมเพื่อให้อากาศถ่ายเทไดส้ะดวก 
มีฉากป้องกนัแสงจากการเช่ือม มีโต๊ะเช่ือม และคีมจบังานเช่ือมติดท่ีโต๊ะเช่ือม 
สามารถหยบิใชง้านไดส้ะดวกไม่กีดขวางผูป้ฏิบติังานดงัแสดงในรูปท่ี1.46 
 



 

 
รูปท่ี 1.46  แสดงลกัษณะสถานีเช่ือมไฟฟ้า 

 

2.  โต๊ะเช่ือม (Welding Table) 
มีหลายแบบพื้นโต๊ะควรเป็นตะแกรงเหลก็ต่อกบัสายดิน 

มีท่ีรองรับเศษโลหะเช่ือมและเศษลวดเช่ือมดงัแสดงในรูปท่ี1.47 
 

 
รูปท่ี 1.47  แสดงลกัษณะโต๊ะเช่ือม 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

3.หัวจับลวดเช่ือม(Electrode  Holder)  
หวัจบัลวดเช่ือม 

เป็นอุปกรณ์ส าหรับจบัลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์มีลกัษณะเป็นดา้มมือถือต่อกบัสายไฟเช่ือม 
แลว้ยงัเป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าท่ีไหลจากสายเช่ือมผา่นไปสู่ช้ินงานและลวดเช่ือมหัวจบัลวดเช่ือมท าดว้
ยทองแดงและบางส่วนของปากคีบท าดว้ยทองเหลือง เน่ืองจากเป็นตวัน าไฟฟ้าท่ีดี 
หวัจบัลวดเช่ือมจะมีหลายขนาดและรูปร่างแตกต่างกนัออกไปแลว้แต่การออกแบบของผูผ้ลิต  
การเลือกใชข้นาดของหวัเช่ือมขึ้นอยูก่บักระแสสูงสุดของเคร่ืองเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมดงัแสดงในรูปท่ี
1.48 

หวัจบัลวดเช่ือมท่ีดีควรจะมีลกัษณะดงัน้ี 
1. จะตอ้งไม่หนกัจนเกินไป เพื่อลดความเม่ือยลา้ขณะท่ีเช่ือม 
2. จะตอ้งไม่ร้อนเร็วเกินไป 
3. มีรูปร่างและสัดส่วนพอเหมาะในการจบั 
4. สะดวกและง่ายต่อการใส่และการถอดลวดเช่ือมและจบัยดึไดอ้ยา่งมัน่คง 
5. จะตอ้งมีฉนวนหุม้ส่วนท่ีเป็นโลหะอยา่งมิดชิด ซ่ึงท าจากวสัดุกนัความร้อนสูง 
6. จะตอ้งท าจากโลหะท่ีเป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าและความร้อนท่ีดี 

 

 
รูปท่ี  1.48  แสดงลกัษณะของหวัจบัลวดเช่ือม 

 

 

แผน่ทองแดง 

ปากจบัลวดเช่ือม 

ดา้มจบั 



 

4. หัวจับสายดิน (Ground  Clamp)  
เป็นหวัจบัท่ีต่อเขา้กบัสายเช่ือม ซ่ึงต่อจากเคร่ืองเช่ือมมายงัช้ินงาน 

หวัจบัสายดินจะจบัเขา้กบัช้ินงานท่ีจะเช่ือม ท าใหว้งจรเช่ือมครบวงจร 
ท าจากวสัดุท่ีเป็นตวัน าไฟฟ้าท่ีดี เช่น ทองแดง 
ถา้สายดินจบัยดึช้ินงานไม่แน่นจะท าใหเ้กิดความตา้นทานสูง บริเวณรอยต่อจะเกิดความร้อนสูง 
หรือเกิดการอาร์กขึ้นเป็นอนัตรายต่ออุปกรณ์และผูเ้ช่ือมไดห้วัจบัสายดินมีหลายแบบใหเ้ลือกใชเ้พื่อค
วามเหมาะสมกบัลกัษณะงานดงัแสดงในรูปท่ี1.49 

 

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  1.49  แสดงลกัษณะหวัจบัสายดิน 
 

5. สายเช่ือม (Welding  Clamp) 
สายเช่ือม 

เป็นสายไฟท าหนา้ท่ีน ากระแสไฟฟ้าจากเคร่ืองเช่ือมไปยงัหวัจบัลวดเช่ือมแลว้ผา่นลวดเช่ือมสู่บริเวณ
การอาร์ก สายเช่ือมจะมีอยู ่2 สาย คือ สายเช่ือมซ่ึงต่อจากขั้วหน่ึงของเคร่ืองเช่ือมไปยงัหวัจบัลวดเช่ือม 
ส่วนสายเช่ือมอีกสายหน่ึงจะเป็นสายดินต่อจากอีกขั้วหน่ึงของเคร่ืองเช่ือมไปยงัช้ินงานโดยหวัจบัลวดเ
ช่ือมสายเช่ือมจะตอ้งเป็นสายท่ีใหญ่เพียงพอท่ีจะน ากระแสไฟฟ้าจ านวนมากไปใชใ้นการเช่ือมและจะ
ตอ้งอ่อนตวัมว้นขดเคล่ือนท่ีไดง้่าย  โดยทัว่ไปท าดว้ยลวดทองแดงท่ีเป็นเส้นเลก็  ๆ  
จ านวนมากพนักนัเป็นเกลียวจนไดข้นาดความโตท่ีตอ้งการแลว้หุ้มดว้ยกระดาษ 
และหุม้ดว้ยตาข่ายผา้เสริมแรง สุดทา้ยเป็นยางฉนวน (Rubber)ท่ีทนต่อการใชง้าน 
สายเช่ือมมีหลายขนาดเพื่อใหก้ารใชง้านมีประสิทธิภาพและตอ้งเลือกใชใ้หเ้หมาะสมกบัขนาดเคร่ืองเ
ช่ือมและความยาวของสายเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี1.50 

 
 



 

 
 

 
รูปท่ี  1.50  แสดงลกัษณะภายในของสายเช่ือมไฟฟ้า 

 
การเลือกใชส้ายเช่ือมใหเ้หมาะสมกบัขนาดความยาวและปริมาณกระแส   

สามารถเลือกไดด้งัตารางท่ี1.2 
 

ตารางท่ี  1.2   การเลือกใชส้ายเช่ือมไฟฟ้า 
ปริมาณกระแสเช่ือม ความยาวสายเช่ือม/ขนาดสายเช่ือมตามมาตรฐาน AWS 

(แอมแปร์) 60 100 150 200 300 400 
100 4 4 4 2 1 1/0 
150 2 2 2 1 2/0 3/0 
200 2 2 1 1/0 3/0 4/0 
250 2 2 1/0 2/0   
300 1 1 2/0 3/0   
350 1/0 1/0 3/0 4/0   
400 1/0 1/0 3/0    
450 2/0 2/0 4/0    
500 2/0 2/0 4/0    

 
 
 
 

6.  หน้ากากเช่ือม (Welding  Helmets) 



 

หนา้กากเช่ือมท่ีใชใ้นงานเช่ือมเป็นอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับป้องกนัหนา้สายตาและศีรษะจา
กความร้อนและสะเก็ดโลหะจากการเช่ือมและยงัป้องกนัอนัตรายจากรังสีอลัตร้าไวโอเลต 
และรังสีอินฟาเรดโครงสร้างของหนา้กากเช่ือม ท าจากวสัดุท่ีมีน ้าหนกัเบาและทนความร้อนสูง 
มีรูปร่างและแบบแตกต่างกนั โดยทัว่ไปแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ  

1. หนา้กากเช่ือมแบบมือถือ ใชป้้องกนัหนา้และสายตา 
หนา้กากชนิดน้ีจะตอ้งใชมื้อถือหนา้กากขา้งหน่ึงและมืออีกขา้งหน่ึงก็จบัหวัจบัลวดเช่ือม 
เหมาะส าหรับการใชง้านบนพื้นราบและการเตรียมงานดงัแสดงในรูปท่ี1.51 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.51  แสดงลกัษณะหนา้กากเช่ือมแบบมือถือและการใชง้าน 
 

2. หนา้กากเช่ือมแบบสวมหวั  
ใชป้้องกนัหนา้และสายตาเหมือนกบัหนา้กากเช่ือมแบบมือถือเป็นหนา้กากเช่ือมท่ีสามารถสวมลง 
บนหวัโดยไม่ตอ้งใชมื้อจบัท าใหมื้อทั้งสองวา่งเป็นอิสระสามารถใชจ้บัโลหะงานเช่ือมไดโ้ดยสะดวกแ
ละจบัยดึช่วยใหต้วัเองอยูใ่นต าแหน่งท่ีมัน่คงและงานเช่ือมในท่ีสูงๆดงัแสดงในรูปท่ี1.52 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.52  แสดงลกัษณะหนา้กากเช่ือมแบบสวมหวัและการใชง้าน 



 

 หนา้กากทั้งสองชนิดน้ี  มีกระจกหนา้กากจะมีลกัษณะเหมือนกนัคือ 
แผน่ท่ีอยูข่า้งหนา้จะเป็นกระจกใสธรรมดา 
เพื่อป้องกนัการกระเด็นของเมด็โลหะท่ีหลอมเหลวขณะเช่ือมไปโดนกระจกกรองแสง 
ส่วนกระจกกรองแสงเลนส์สีด าใชป้้องกนัรังสีอลัตร้าไวโอเลตและรังสีอินฟาเรดการเลือกใชต้อ้งพิจา
รณาใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะของงาน  ซ่ึงบอกความเขม้ของกระจกกรองแสงเป็นนมัเบอร์ 
สามารถเลือกใชไ้ดต้ามตารางท่ี  1.3 

 

ตารางท่ี1.3แสดงนมัเบอร์(Number)กระจกกรองแสงลกัษณะงานเช่ือมและกระแสไฟตามมาตรฐา
น AWS 

เบอร์กระจกกรองแสง ลกัษณะงานเช่ือม กระแสไฟท่ีใช้ 
3 – 5 ส าหรับงานเช่ือมแก๊ส - 
6 – 7 ส าหรับงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ ไม่เกิน 30 แอมแปร์ 

8 ส าหรับงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 30 – 75 แอมแปร์ 
10 ส าหรับงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 75 – 200 แอมแปร์ 

11 – 12 ส าหรับงานเช่ือมทิกและมิก 200 - 400 แอมแปร์ 
14 ส าหรับงานเช่ือมแบบคาร์บอนและงานตดัดว้ยไ

ฟฟ้า 
สองกวา่ 400 แอมแปร์ 

 

 

7.   แปรงลวด (Wire Brush) 
ท าจากเส้นลวดเรียงกนัเป็นแถวอยูบ่นดา้มไม ้

ใชส้ าหรับขดัท าความสะอาดช้ินงานก่อนเช่ือมและหลงัเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี1.53 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.53  แสดงลกัษณะแปรงลวด 



 

8.  ค้อนเคาะสแลก (Chipping  Hammer) 
ท าจากเหลก็กลา้คาร์บอนชุบแขง็ท่ีปลายทั้งสองดา้นเพื่อใหท้นต่อแรงกระแทกไดดี้ 

ปลายดา้นหน่ึงแบนคลา้ยสกดัเหมาะส าหรับเคาะสแลกและเมด็โลหะ (Spatter) ออกจากแนวเช่ือม 
ส่วนอีกดา้นหน่ึงแหลม ใชส้ าหรับเคาะสแลกท่ีฝังในแนวเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี1.54 

 

 

รูปท่ี  1.54  แสดงลกัษณะคอ้นเคาะสแลก 
 

9.  คีมจับงานร้อน (Pliers) 
เป็นอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับจบัช้ินงานท่ีมีความร้อนจากการเช่ือม 

เม่ือตอ้งการเคล่ือนยา้ยหรือตรวจสอบช้ินงานเพื่อท าความสะอาดทัว่ไป 
เป็นคีมท่ีมีความแขง็แรงท าจากเหลก็และมีดา้มยาว ดงัแสดงในรูปท่ี1.55 

 

 
รูปท่ี  1.55  แสดงลกัษณะคีมจบัช้ินงานร้อน 

 
 
 
 
 



 

10.  ชุดอุปกรณ์ป้องกันร่างกายจากการเช่ือม (Protective  Equipment) 
การเช่ือมโลหะดว้ยไฟฟ้าจะมีเมด็โลหะกระเด็นอยูต่ลอดเวลา 

เส้ือผา้ธรรมดาไม่สามารถป้องกนัเมด็โลหะเหล่าน้ีได ้
จ าเป็นตอ้งมีชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกายท่ีจากฝ้ายหรือผา้ฝ้ายและขนสัตว ์โดยมีรายการดงัต่อไปน้ี 

1.ถุงมือหนงั (Gloves)ใชป้้องกนัความร้อนจากเม็ดโลหะโดนมือ 
และช่วยใหมื้อไม่ร้อนในขณะลวดเช่ือมเหลือนอ้ยลง  

2. เส้ือหนงั (Huron) ใชป้้องความร้อนจากเม็ดโลหะเช่ือมกระเด็นโดนร่างกาย 
3. ปลอกแขน (Sleeves) ใชป้้องความร้อนจากเมด็โลหะเช่ือมกระเด็นโดนแขน 
4. ปลอกขา(Leggings) ใชป้้องความร้อนจากเม็ดโลหะเช่ือมกระเด็นโดนขา 
5. รองเทา้หวัเหลก็(Steel – Toe 

Boots)ใชป้้องกนัความร้อนจากเมด็โลหะเช่ือมกระเด็นลงเทา้และช้ินงานตกลงใส่เทา้ 

 
รูปท่ี  1.56  แสดงการสวมชุดในสภาพท่ีพร้อมปฏิบติัและป้องกนัอนัตรายจากงานเช่ือม 

 
 

เส้ือหนงั 

ปลอกขาห
นงั 

ปลอกแขนหนงั 

รองเทา้หวัเหลก็ 

ถุงมือหนงั 



 

1.5  การเร่ิมต้นอาร์ก 
การเร่ิมตน้อาร์กอาจจะเกิดปัญหาถา้ไม่ตั้งใจจะท าใหล้วดเช่ือมเกาะติดกบัช้ินงานจ าเป็นตอ้ง 

บิดหรือสะบดัลวดเช่ือมใหห้ลุดจากช้ินงานดงันั้นผูฝึ้กเช่ือมควรรู้วิธีการเร่ิมตน้อาร์กการเร่ิมตน้ 
อาร์กมี2 วิธี คือ 

1.5.1การอาร์กแบบแตะสัมผัส(TappingMethod)หรือวิธีการเคาะสามารถกระท าไดต้รงตาม 
ต าแหน่งท่ีเราตอ้งการเช่ือมโดยใชล้วดเช่ือมแตะลงบนผิวช้ินงานเบาๆตรงต าแหน่งท่ีเราตอ้งการ

แลว้ยกขึ้นเพื่อใหเ้กิดการอาร์ก จากนั้นกดลวดเช่ือมใหไ้ดร้ะยะอาร์กท่ีถูกตอ้ง  ดงัแสดงในรูปท่ี1.57 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.57  การเร่ิมตน้อาร์กแบบแตะสัมผสั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ช้ินงาน 

ลวดเช่ือม 
 

 

ระยะอาร์ก 



 

1.5.2  การอาร์กแบบเขี่ยสัมผสั(ScratchMethod) การอาร์กดว้ยวิธีน้ีลวดเช่ือมจะไม่ค่อยติดกบั
ช้ินงาน เพราะเป็นการลาดเขี่ยกบัช้ินงานแลว้ยกขึ้นเพื่อใหเ้กิดการอาร์กตอ้งควบคุมระยะอาร์กให้
ถูกตอ้งและคงท่ีการเร่ิมตน้การอาร์กแบบเขี่ยน้ี การอาร์กจะอยูไ่กลจากจุดเร่ิมตน้อาร์กบางคร้ังอาจจะ
หาไม่พบหรือลวดเช่ือมเกิดการหลอมละลายหยดลงบนช้ินงานก่อนตรงจุดเร่ิมตน้อาร์ก ท าใหแ้นว
เช่ือมไม่สมบูรณ์ไดด้งัแสดงในรูปท่ี1.58 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.58  การเร่ิมตน้อาร์กแบบเขี่ยสัมผสั 
 
สรุป 

เคร่ืองเช่ือมเป็นอุปกรณ์ส าคญัท่ีก าเนิดพลงังาน โดยผลิตกระแสไฟฟ้าและแรงเคล่ือนออกมาใน
ปริมาณท่ีเพียงพอและคงท่ีท่ีจะท าใหเ้กิดการอาร์กและเกิดความร้อน จนสามารถหลอมเหลวช้ินงานท่ี
มีความหนาต่าง ๆ ได ้เคร่ืองเช่ือมแบ่งได ้2 ลกัษณะ คือ เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะการจ่ายพลงังาน 
และเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะตน้ก าลงัการผลิต 

การปฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้าของช่างเช่ือมท่ีดี จ าเป็นตอ้งรู้หลกัความปลอดภยัในการปฏิบติังาน 
และการใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ ไดถู้กตอ้งตรงตามลกัษณะของงาน และปฏิบติังานเช่ือมไดอ้ยา่ง
ปลอดภยั ซ่ึงจะท าใหง้านมีประสิทธิภาพดงันั้นผูป้ฏิบติังานเช่ือมควรรู้วิธีการเร่ิมตน้อาร์กการเร่ิมตน้
อาร์กมี 2 วิธี คือการอาร์กแบบเขี่ยสัมผสัและการอาร์กแบบแตะสัมผสั 

 



 
 

Task Listing Sheet 
 

ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน    :  งานเช่ือมเดินแนวท่าราบ 

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 ชนิดของรอยต่อ  ชนิดของแนวเช่ือม แนวเช่ือมฉากและ

ต าแหน่งท่าเช่ือม 
× 

    

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   



 

Objective Listing Sheet 
 

ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานเช่ือมเดินแนวท่าราบ ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.  บอกชนิดของรอยต่อในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวด
เช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ไดถู้กตอ้ง 

×     
 

 

2.  บอกชนิดของของแนวเช่ือมในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ย
ลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ไดถู้กตอ้ง 

×     
 

 

3.  อธิบายลกัษณะต าแหน่งท่าเช่ือมในงานเช่ือมไฟฟ้า
ดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ไดถู้กตอ้ง 

 × 
  

 
 

 

4.  บอกช่ือส่วนประกอบของรอยเช่ือมร่องและรอย
เช่ือมฉากไดถู้กตอ้ง 

×  
  

 
 

 

5.  ปฏิบติังานเช่ือมเดินแนวท่าราบไดถู้กตอ้ง     ×   
6.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 



 

วิชา  งานเช่ือมและโลหะ 
        แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี  4 
หน่วยท่ี 1 งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ เวลา  2  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานเช่ือมเดินแนวท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.6  ชนิดของรอยต่อ  ชนิดของแนวเช่ือม แนวเช่ือมฉากและต าแหน่งท่าเช่ือม  

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  บอกชนิดของรอยต่อในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ไดถู้กตอ้ง 
2.  บอกชนิดของของแนวเช่ือมในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ไดถู้กตอ้ง 
3.  อธิบายลกัษณะต าแหน่งท่าเช่ือมในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ไดถู้กตอ้ง 
4.  บอกช่ือส่วนประกอบของรอยเช่ือมร่องและรอยเช่ือมฉากไดถู้กตอ้ง 
5.   ปฏิบติังานเช่ือมเดินแนวท่าราบไดถู้กตอ้ง 
6.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
2.  ใบความรู้เร่ือง  1.6  ชนิดของรอยต่อ  ชนิดของแนวเช่ือม แนวเช่ือมฉากและต าแหน่ง 
                                      ท่าเช่ือม  
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.  ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อม

บนัทึกผลการปฏิบติัสรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.  ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมใหฝึ้กปฏิบติั

ใหเ้กิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  
2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 
3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย (ภาคปฏิบติั)  
 

 
 
 
 
 



 

เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน  โดยใชเ้กณฑ์
การประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

2.  ด้านทักษะ 
ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์าร

ประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

3.  ด้านกจินิสัย 
ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5  หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4  หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3  หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2  หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1  หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 
 



 

แบบประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย : งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์  
ช่ืองาน : งานเช่ือมเดินแนวท่าราบ 

ช่ือ-สกุล 
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ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 
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เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ี

แตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 
4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 



 

5. สามารถน าความ รู้ ท่ีได้ รับจากผู ้สอนไปประยุกต์ใช้ในการ
ปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้ า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อให้เกิดความช านาญ

ดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแก้ไข

ปัญหา 
มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 

 
 
 
 
 
 



 

 
 

 

หน่วยที่ 1 
 

งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

สัปดาห์ที่  4 งานเช่ือมเดินแนวท่าราบ 
 

  
 
 
 



 

 
 
 

1.6  ชนิดของรอยต่อ  ชนิดของแนวเช่ือม แนวเช่ือมฉากและต าแหน่งท่าเช่ือม  
1.6.1  ชนิดของรอยต่อในงานเช่ือม  (Joint  of  Type) มีอยู ่ 5  ลกัษณะ  ดงัต่อไปน้ี 

1.  รอยต่อชน(Butt  Joint)  คือการน าช้ินงานสองช้ินมาชนกนัโดยใหข้อบของช้ินงานทั้ง
สองอยูใ่นระดบัเดียวกนั  ซ่ึงจะเวน้ช่องวา่งหรือไม่เวน้ก็ได ้ ขึ้นอยูก่บัความหนาของงาน ดงัแสดงใน
รูปท่ี 1.68 

 

 
รูปท่ี 1.68  แสดงลกัษณะรอยต่อชน  

 
2.  รอยต่อมุม  (Corner Joint) คือการน าขอบของช้ินงานทั้งสองช้ินมาชนกนัในบริเวณ

ปลายสุดของช้ินงานเกิดเป็นมุมตั้งฉาก  90 องศา  หรืออาจจะมากหรือน้อยกว่า 90 องศา โดยจะ
เช่ือมดา้นมุมในหรือดา้นมุมนอกก็ได ้ มีอยู่หลายลกัษณะขึ้นอยู่กบัการออกแบบ  ดงัแสดงในรูปท่ี 
1.69 

 



 

 
รูปท่ี  1.69  แสดงลกัษณะรอยต่อมุม 

3.  รอยต่อขอบ  (Edge  Joint)  คือการน าขอบของช้ินงานสองช้ินมาชนกนั  โดยใหผิ้ว
งานทั้งสองช้ินทาบแนบชิดกบัขอบของงานทั้งสองโดยจะชิด  และขนานกนัไปตลอดแนวเช่ือมใน
การเช่ือมจะตอ้งเช่ือมท่ีผิวหนา้ของขอบช้ินงาน  ดงัแสดงในรูปท่ี 1.70 

 

 
 

รูปท่ี  1.70  แสดงลกัษณะรอยต่อขอบ 
 

4.  รอยต่อเกย  (Lap  Joint)  คือการน าช้ินงานสองช้ินมาวางในลกัษณะเกยซอ้นกนัแนว
เช่ือมท่ีเกิดขึ้นจะรับแรงเฉือนใชก้บัการเช่ือมดว้ยความตา้นทาน  เช่น  เช่ือมจุดหรือใชร้อยเช่ือมอุด 
ดงัแสดงในรูปท่ี 1.71 

 



 

 
       

 รูปท่ี 1.71  แสดงลกัษณะรอยต่อเกย 
5.  รอยต่อตวัที  (T - Joint)  คือ  การน าขอบของช้ินงานช้ินหน่ึงวาง  ตั้งลงบนผิวช้ินงาน

อีกช้ินหน่ึงให้มีลักษณะเป็นรูปอักษรตัว  T จะบากงานหรือไม่ขึ้นอยู่กับความหนาของช้ินงาน 
รอยต่อรูปตวัทีจดัเป็นรอยเช่ือมแบบฟิลเลท็  (Fillet  Weld) ดงัแสดงในรูปท่ี 1.72   

 

  
รูปท่ี  1.72  แสดงลกัษณะรอยต่อตวัที  

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

1.6.2  ชนิดของแนวเช่ือม (Type of welds) ดงัแสดงในตารางท่ี 1.4   
ตารางท่ี 1.4  ชนิดของแนวเช่ือม (Type of welds)ต่างๆ 

 

  
 

1.  แนวเช่ือมต่อชนไม่บากงาน    
(Square Groove Weld) 

2.  แนวเช่ือมต่อชนตวัวีดา้นเดียว 
(Single -Vee  Groove  Weld) 

3.  แนวเช่ือมต่อชนตวัวีสองดา้น 
(Double - Vee  Groove  Weld) 

 
 

 
 

 
 

4.  แนวเช่ือมต่อชนหนา้เฉียงเดียว 
(Single-Bevel Groove Weld) 

5.  แนวเช่ือมต่อชนคร่ึงตวัวีคู่     
(Double-bevel Groove Weld) 

6.  แนวเช่ือมต่อชนตวัยเูด่ียว 
(Single-U Groove Weld) 

  
 
 



 

7.  แนวเช่ือมต่อชนตวัวีคู่ 
(Double - U Groove  Weld) 

8.  แนวเช่ือมตวัเจดา้นเดียว  
(Single - J  Groove  Weld) 

9.  แนวเช่ือมตวัเจคู ่
(Double - J  Groove  Weld) 

  
 

10.  แนวเช่ือมขอบ                                        
(Flange  Edge  Weld) 

11.  แนวเช่ือมแฟร์วี                  
(Flare  Vee  Weld) 

12.  แนวเช่ือม 
(Bead  Weld) 

  
 

 
13. แนวเช่ือฟิลเลท็สองดา้น                                                                 

(Double  Fillet  Weld)                           
14. แนวเช่ือมจดุหรือตะเขบ็ 

(Arc  Spot  or  Arc  Seam  Weld) 

  
 

15. แนวเช่ือมฟิลเลท็ดา้นเดียว   
(Single - Fillet  Weld) 

16. แนวเช่ือมปลัก๊ 
(Plug  Weld) 

1.6.3  แนวเช่ือมฉาก (Fillet  Welds) ดงัแสดงในตารางท่ี 1.5   
 

ตารางท่ี 1.5  แนวเช่ือมฉาก (Fillet  Welds)แบบต่างๆ 
 

  
 
 
 
 

 
 

ต าแหน่งท่าราบ 
(Flat Position) 

ต าแหน่งท่าระดบั 
(Horizontal Position 

 
 
 

 

1F 2F 

4F 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ต าแหน่งท่าตั้ง 
(Vertical Position) 

 

ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ 
(Overhead Position) 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.6.4  ช่ือส่วนประกอบของรอยเช่ือมฉาก (Fillet  Weld) 
 
 

                                 
 

รูปท่ี  1.73  แสดงช่ือส่วนประกอบของรอยเช่ือมฉาก (Fillet  Weld) 
 

1. Throat of a Fillet Weld   คือ   ระยะจากส่วนลึกสุดของแนวเช่ือมตรงกบัมุมถึงผิวหนา้เช่ือม 
2. Leg of a Fillet Weld คือ   ระยะกน้มุมของแนวต่อ ถึงปลายสุดของขอบแนวเช่ือม 
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4 1 
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3F 



 

3. Root of a Weld คือ   จุดท่ีแนวเช่ือมกินลึกท่ีสุดตรงกน้มุม 
4. Toe of a Weld คือ   จุดต่อระหวา่งผิวแนวเช่ือมกบัช้ินงาน 
5. Face of Weld คือ   จุดต่อของแนวเช่ือมทางดา้นท่ีกระท าการเช่ือม 
6. Depth of Fusion คือ   ระยะท่ีการละลายกินลึกลงไปในเน้ือโลหะช้ินงาน 
7. Size of Weld คือ   ระยะปีกของรอยเช่ือมฉาก 

 

       
       
      
  
     
     

 
 
 
 
1.6.5  ช่ือส่วนประกอบของรอยเช่ือมร่อง(Groove Weld) 
 

 

 
 

 
รูปท่ี  1.74  แสดงช่ือส่วนประกอบของรอยเช่ือมร่อง(Groove Weld) 

 
1. Root Opening คือ  ระยะระหวา่งรอยต่อของช้ินงานทั้งสอง ณ ส่วนล่างของแนวต่อ 
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2. Root Face คือ  ผิวหนา้ตดัของรอยต่อท่ีตดั ท่ีตดัจากส่วนล่างสุดของรอยต่อ 
3. Groove Face คือ  ผิวหนา้เอียงของรอยต่อช้ินงานทั้งสองร่องต่อ 
4. Bevel Angle คือ  มุมของการบากหนา้งานของช้ินงานชั้นเดียว 
5. Groove Angle คือ  ผลรวมของมุมของการบากหนา้ช้ินงานชั้นเดียว 
6. Size of Weld คือ  สัญลกัษณ์งานเช่ือมแบบบากร่องตวัวี 
7. Plate Thickness คือ  ความหนาของช้ินงาน 

 
 
  
  
  
  
 
 
 

1.6.6   ต าแหน่งท่าเช่ือม  (Welding  Position) ที่ก าหนดโดยมาตรฐานอเมริกนั  (AWS)  
กกกกกก กต าแหน่งในการเช่ือมหรือท่าเช่ือมคือต าแหน่งและทิศทางการเช่ือมของแนวเช่ือม ตาม
มาตรฐานสมาคมอเมริกนั (American Welding Society, (AWS) สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 4 ต าแหน่ง 
ดงัน้ี 

1.  ท่าราบ  (Flat  Position)  ท่าราบเป็นการเช่ือมช้ินงานท่ีวางอยู่ในระนาบเดียวกนักบั
พื้นราบซ่ึงไม่มีปัญหาเร่ืองแรงดึงดูดของโลก   จึงท าให้สามารถควบคุมการหลอมละลายของน ้ า
โลหะไดง้่าย  จึงเป็นท่าเช่ือมท่ีเช่ือมง่ายกวา่ท่าเช่ือมอ่ืน ๆ ดงัแสดงในรูปท่ี 1.75 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

รูปท่ี  1.75  แสดงลกัษณะท่าเช่ือมท่าราบ 
 

2.  ท่าระดบั (Horizontal  Position) หรือท่าขนานนอนเป็นการเช่ือมช้ินงานท่ีวางอยู่ใน
แนวระดบั  ซ่ึงขนานกบัแนวระนาบกบัพื้น ในการเช่ือมท่าเช่ือมน้ี แรงดึงดูดของโลกจะมีผลต่อการ
เช่ือม  ท าให้แนวเช่ือมไหลยอ้ยลงดา้นล่างเสมอ ท าให้เกิดขอ้บกพร่อง คือ  รอยแหว่ง (Undercut) 
ของขอบดา้นบนของแนวเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี 1.76 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.76  แสดงลกัษณะท่าเช่ือมท่าระดบั 
3.  ท่าตั้ง (Vertical  Position) ท่าตั้งเป็นการเช่ือมช้ินงานท่ีวางอยู่ในแนวด่ิง  ซ่ึงตั้งฉาก

กบัแนวระดบั  ในการเช่ือมท่าตั้งน้ีแรงดึงดูดของโลกจะมีผลต่อการเช่ือมเช่นเดียวกนักบัท่าระดบั 
การเช่ือมท่าตั้งจะมีอยู ่ 2  แบบ  คือท่าตั้งเช่ือมขึ้น (Vertical  Up) ซ่ึงเหมาะกบัการเช่ือมงานท่ีมีความ
หนา และท่าตั้งเช่ือมลง (Vertical Down) ซ่ึงเหมาะกับการเช่ือมงานท่ีมีความหนาไม่มากนัก  ดัง
แสดงในรูปท่ี 1.77 

 
รูปท่ี  1.77   แสดงลกัษณะท่าเช่ือมท่าตั้ง 

 



 

4.  ท่าเหนือศีรษะ (Overhead  Position) ท่าเหนือศีรษะเป็นการเช่ือมช้ินงานท่ีวางอยู่ใน
แนวระนาบ ในระดบัเหนือศีรษะของผูเ้ช่ือม  การเช่ือมท่าน้ีจะยากกว่าท่าเช่ือมอ่ืนๆ เน่ืองจากแรง
ดึงดูดของโลกจะท าให้น ้าโลหะของแนวเช่ือมท่ีก าลงัหลอมเหลวไหลยอ้ยลงมา ซ่ึงมีผลต่อการเช่ือม
เป็นอยา่งมาก เช่น เกิดขอ้บกพร่องในรอยเช่ือม  และอนัตรายจากสะเก็ดไฟจากการเช่ือม  ดงัแสดงใน
รูปที่ 1.78 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.78  แสดงลกัษณะท่าเช่ือมท่าเหนือศีรษะ 

สรุป 
ในงานเช่ือมผูป้ฏิบติังานจ าเป็นตอ้งรู้ชนิดของรอยต่อซ่ึงมีอยู่  5 แบบ คือ รอยต่อชน รอยต่อ

มุม รอยต่อขอบ รอยต่อเกย และรอยต่อตวัที นอกจากรอยต่อพื้นฐานหมดแลว้ ก็ยงัมีรอยเช่ือมร่อง 
(Groove Weld)  รอยเช่ือมฉาก (Fillet  Weld)  ชนิดของแนวเช่ือม (Type of welds) 

ต าแหน่งในการเช่ือมหรือท่าเช่ือมคือต าแหน่งและทิศทางการเช่ือมของแนวเช่ือม  ตาม
มาตรฐานสมาคมอเมริกนั (American Welding Society, (AWS) สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 4 ต าแหน่งคือท่า
ราบ ท่าระดบั ท่าตั้ง ท่าเหนือศีรษะ 

ทุกคร้ังผูป้ฏิบติังานจะตอ้งจดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมให้พร้อมรวมทั้งตอ้ง
ศึกษาเทคนิควิธีการเช่ือมให้ถูกตอ้ง เพราะนอกจากจะป้องกนัตนเองให้ปลอดภยัแลว้ ยงัท าให้การ
เช่ือมมีประสิทธิภาพ และประหยดัค่าใชจ่้าย 
 
 
 
 
 



 

 



 
 

Task Listing Sheet 

 
ช่ือรายวิชา :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้  จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ ์ ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานเช่ือมทบัแนวท่าราบ 

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 ลวดเช่ือมและมาตรฐานของลวดเช่ือมไฟฟ้า ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 



 

Objective Listing Sheet 

 
ช่ือรายวิชา  :งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                      จ านวนหน่วยกติ: 2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานเช่ือมทบัแนวท่าราบ ระดับช้ัน: ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.  บอกชนิดของลวดเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง ×       
2.  อธิบายลกัษณะของลวดเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง  ×      
3.  บอกหนา้ท่ีของสารพอกหุ้มหรือฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง ×       
4.  อธิบายรายละเอียดลวดเช่ือมไฟฟ้าระบบมาตรฐาน
ของอเมริกา และ มอก.ไดถู้กตอ้ง 

 × 
  

 
 

 

5.  ปฏิบติังานเช่ือมทบัแนวท่าราบไดถู้กตอ้ง     ×   
6.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 



 

วิชา งานเช่ือมและโลหะ
แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 5 

หน่วยท่ี 1งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ เวลา 4ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานเช่ือมทบัแนวท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.7ลวดเช่ือมและมาตรฐานของลวดเช่ือมไฟฟ้า 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  บอกชนิดของลวดเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 
2.  อธิบายลกัษณะของลวดเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกหนา้ท่ีของสารพอกหุ้มหรือฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง 
4.  อธิบายรายละเอียดลวดเช่ือมไฟฟ้าระบบมาตรฐานของอเมริกา และ มอก.ไดถู้กตอ้ง 
5.  ปฏิบติังานเช่ือมทบัแนวท่าราบไดถู้กตอ้ง 
6.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
2.ใบความรู้เร่ือง  1.7ลวดเช่ือมและมาตรฐานของลวดเช่ือมไฟฟ้า 
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.  ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อม

บนัทึกผลการปฏิบติัสรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.  ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมใหฝึ้กปฏิบติั

ใหเ้กิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย) 
2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน(ภาคทฤษฎี) 
3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย(ภาคปฏิบติั) 

 
 
 
 
 
 
 



 

เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน  โดยใชเ้กณฑ์
การประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

2.ด้านทักษะ 
ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์าร

ประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ 80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

3.  ด้านกจินิสัย 
ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 
 



 

แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย : งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์  
ช่ืองาน : งานเช่ือมทบัแนวท่าราบ 

ช่ือ-สกุล 

กจินิสัย 
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ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

  (.............................................................) 
  .........../....................................../........... 



 

เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ี

แตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 
4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 



 

5. สามารถน าความ รู้ ท่ีได้ รับจากผู ้สอนไปประยุกต์ใช้ในการ
ปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้ า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อให้เกิดความช านาญ

ดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแก้ไข

ปัญหา 
มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 

 

 
 
 
 



 

 
หน่วยที่ 1 

 
งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

 
สัปดาห์ที่  5 งานเช่ือมทับแนวท่าราบ 

 

 
 
 
 
 
 



 

 
 

1.7  ลวดเช่ือมและมาตรฐานของลวดเช่ือมไฟฟ้า 
1.7.1  ลวดเช่ือมไฟฟ้า(Electrode) 

1)  ชนิดของลวดเช่ือมไฟฟ้า 
การเช่ือมโลหะดว้ยลวดเช่ือมไฟฟ้า ลวดเช่ือมไฟฟ้าท าหนา้ท่ีเป็นตวัอาร์กกบัโลหะ

ช้ินงาน ท าให้เกิดความร้อนสูงจนโลหะช้ินงานเกิดการหลอมละลาย ในขณะเดียวกนัลวดเช่ือมก็
หลอมละลายและเติมลงบนเน้ือโลหะเช่ือมเม่ือเย็นตวัลงจะแข็งตวักลายเป็นแนวเช่ือมท่ีมีความ
แขง็แรงสูง 

ลวดเช่ือมท่ีดีจะตอ้งเป็นโลหะชนิดเดียวกับโลหะงานท่ีน ามาเช่ือมเพื่อให้ได้แนว
เช่ือมท่ีแข็งแรง เน้ือโลหะรวมตวัเป็นหน่ึงเดียวกันอย่างเหนียวแน่น โดยทัว่ไปลวดเช่ือมไฟฟ้า 
(Electrode) แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ  

1. ลวดเช่ือมเปลือย (Bare Electrode)หมายถึง ลวดเช่ือมโลหะเปลือยท่ีเป็นเส้นลวด 
ท่ีไม่มีสารพอกหุ้มนอกจากสารท่ีเคลือบไวเ้พื่อป้องกนัสนิม จะใชใ้นกระบวนการเช่ือมมิก – แม็ก
(Mig – Max)และการเช่ือมทิก(Tig) ดงัแสดงในรูปท่ี1.88 

 

 
รูปท่ี  1.88  แสดงลกัษณะลวดเช่ือมเปลือย 

 



 

 
 

2.  ลวดเช่ือมท่ีมีสารพอกหุ้ม (Flux Covered Electrode)หมายถึง ลวดเช่ือมท่ีมีสาร
พอกหุ้มไวร้อบแกนลวดเช่ือมเพื่อท าให้การอาร์กสม ่าเสมอ เพิ่มประสิทธิภาพในการเช่ือมและ
ป้องกนัแก๊สหรือธาตุต่าง ๆ ในบรรยากาศเขา้มารวมตวักบัแนวเช่ือมดงัแสดงในรูปท่ี1.89 

 

 
รูปท่ี  1.89  แสดงลกัษณะลวดเช่ือมท่ีมีสารพอกหุม้ 

 
2)  ลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ (Covered  Electrode) 

ลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ ประกอบดว้ย 2  ส่วน คือ 
1.  แกนลวดเช่ือม (Core  Wire) เป็นโลหะหรือเหล็กมีส่วนผสมของสารเคมีท่ีแตกต่าง

กนัออกไปตามชนิดหรือลกัษณะการใช้งานของลวดเช่ือม ถา้เป็นลวดเช่ือมเหล็กเหนียวแกนลวด
เช่ือมตอ้งมีส่วนผสมทางเคมีตรงหรือใกลเ้คียงกบัเหลก็เหนียวดงัแสดงในรูปท่ี1.90 

 

 
รูปท่ี  1.90 แสดงลกัษณะแกนลวดเช่ือม 

 

แกนลวดเช่ือม 



 

 
 
2.  สารพอกหุ้มหรือฟลกัซ์ (Flux) สารพอกหุ้มท่ีใช้หุ้มแกนลวดประกอบดว้ยแร่ธาตุ

และสารเคมีหลายชนิดด้วยกัน เช่น ซิลิกอนไดออกไซด์(Silicondioxide)ไทเทเนียมไดออกไซด์ 
(Titanuumdioxide) แมกนีเซียมคาร์บอเนต(Magnesiumcarbonate) เซลลูโลส (Cellulose)เป็นตน้ ดงั
แสดงในรูปท่ี 1.91 

 

 
รูปท่ี  1.91  แสดงลกัษณะของฟลกัซ ์

 
หน้าท่ีของสารพอกหุ้มหรือฟลกัซ์(Flux) 
1. ท าหนา้ท่ีการอาร์กสม ่าเสมอการหลอมละลายคงท่ีและมีคุณภาพ 
2. ปกคลุมแนวเช่ือม ป้องกนัการรวมตวัของแก๊สออกซิเจนและแก๊สไนโตรเจนใน

บรรยากาศภายนอกเขา้มาท าปฏิกิริยากบัโลหะท่ีก าลงัหลอมละลาย 
3. ช่วยเพิ่มธาตุโลหะบางชนิดลงไปในแนวเช่ือม 
4. ช่วยปรับปรุงคุณสมบติัทางเคมีและทางกลใหก้บัแนวเช่ือม 
5. ช่วยปกคลุมแนวเช่ือมเพื่อใหเ้ยน็ตวัลงอยา่งชา้ ๆ 
6. ช่วยขจดัส่ิงสกปรกออกจากช้ินงานบริเวณแนวเช่ือม ส่ิงสกปรกจะละลายและ

ลอยขึ้นมารวมตวักบัสแลก 
 
 
 
 
 

สารพอกหุม้ 



 

 
 
 

1.7.2  มาตรฐานลวดเช่ือมไฟฟ้า(Standard of Electrode) 
ลวดเช่ือมไฟฟ้าท่ีมีสารพอกหุ้ม มีหลายประเภทตามลกัษณะความเหมาะสมในการใช้

งาน การจ าแนกประเภทลวดเช่ือมเพื่อง่ายต่อการเลือกใช้การจ าแนกลวดเช่ือมไฟฟ้าโดยใช้
รหสัตวัอกัษรผสมตวัเลขมีหลายระบบท่ีบอกดว้ยตวัเลขจะมีมาตรฐาน ดงัน้ี 

1)AWSยอ่มากจากAmerican Welding Society มาตรฐานของประเทศ
สหรัฐอเมริกา 

2) ASTMยอ่มาจาก American Society For Testing Materials มาตรฐานของ
ประเทศสหรัฐอเมริกา 

3) JISยอ่มาจาก Japan Industrial Standardมาตรฐานของประเทศญ่ีปุ่ น 
4) DINยอ่มาจาก Deutsche IndustrialNormมาตรฐานของประเทศเยอรมนั 
5) ISOยอ่มาจาก International Standard Organization เป็นมาตรฐานสากล 
6) มอก. ยอ่มาจาก ส านกังานมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม กระทรวง

อุตสาหกรรม เป็นมาตรฐานประเทศไทย 
ในท่ีน้ีจะอธิบายรายละเอียดเฉพาะระบบมาตรฐานของอเมริกา โดยสมาคมการ

เช่ือม AWS (American Welding Society) และระบบมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศไทยหรือ 
มอก. ซ่ึงเป็นท่ีนิยมใชก้นัมากในปัจจุบนั แสดงตวัอยา่งดงัต่อไปน้ี 

มาตรฐานลวดเช่ือมไฟฟ้ามีสารพอกหุ้มส าหรับเหลก็กล้าคาร์บอนต ่าตามสมาคม
เช่ือมสหรัฐอเมริกา หรือAWS  (AMERICAN  WELDING SOCIETY)   

 
ตัวอย่าง 

- ลวดเช่ือมไฟฟ้า(Electrode) 
  - ค่าความตา้นทานแรงดึงต ่าสุด (psi) คูณดว้ย 1,000 

E  60  1  3 
              - สารพอกหุม้และชนิดของกระแสไฟเช่ือม  -  
  - ต าแหน่งท่าเช่ือม 

 

1. ตวัอกัษร Eหมายถึง ลวดเช่ือมไฟฟ้า(Electrode) 
2.ตวัเลขสองตวัแรก (60)หมายถึง ค่าความตา้นทานแรงดึงต ่าสุดมีหน่วยเป็น psi

คูณดว้ย 1,000 ตวัอยา่ง ค่าความตา้นทานแรงดึงต ่าสุด = 60 x 1,000 = 60,000psi(ปอนดต่์อตารางน้ิว) 



 

3. ตวัเลขตวัท่ี 3 (1)หมายถึง แสดงต าแหน่งท่าเช่ือม มีอยู ่3 หมายเลขดงัน้ี 
เลข 1 หมายถึง เช่ือมไดทุ้กท่าเช่ือม คือ แนวท่าราบ แนวท่าระดบัหรือท่า

ขนานนอนแนวท่าตั้งและแนวท่าเหนือศีรษะ 
เลข 2 หมายถึง เช่ือมไดเ้ฉพาะท่าราบและท่าระดบัหรือท่าขนานนอนเท่านั้น 
เลข 3 หมายถึง เช่ือมไดเ้ฉพาะท่าราบเท่านั้น 

4. ตวัเลขตวัท่ี 4 (3) หมายถึง ตวัเลขแสดงถึงระบบของกระแสไฟท่ีใชเ้ช่ือมและ
ชนิดของสารพอกหุม้ หรือคุณสมบติัเศษของลวดเช่ือม ดูรายละเอียดไดจ้ากตารางท่ี 5.3 

ลวดเช่ือม E6013 หมายความว่า เป็นลวดเช่ือมไฟฟ้าท่ีมีค่าความตา้นทานแรงดึง 
60,000psi(ปอนด์ต่อตารางน้ิว) เช่ือมไดทุ้กต าแหน่งท่าเช่ือม ใชก้ระแสไฟ ACและ DCEP การอาร์
กน่ิมนวลซึมลึกนอ้ยสารพอกหุม้ชนิดรูไทล ์– โพแทสเซียม 
 

ตารางท่ี 1.6  แสดงความหมายต่าง ๆ ของตวัเลขต าแหน่งท่ี 4 หรือสุดทา้ย 
รหัส ชนิดกระแสไฟ การอาร์ก การซึมลกึ สารพอกหุ้ม ผงเหลก็ 

EXX10 DCRP รุนแรง มาก Cellulose-sodium 0-10% 
EXXX1 AC& DCRP รุนแรง มาก Sellulose-potassium 0 
EXXX2 AC & DCSP ปานกลาง ปานกลาง Rutile-Sodium 0-10% 
EXXX3 AC & DCS & R น่ิม นอ้ย Rutile-potassium 0-10% 
EXXX4 AC & DCS & R น่ิม นอ้ย Rutile-rion powder 25-40% 
EXXX5 DCRP ปานกลาง ปานกลาง LOW hyd-sodium 0 
EXXX6 AC or DCRP ปานกลาง ปานกลาง LOW hyd-potassium 0 
EXXX8 AC or DCRP ปานกลาง ปานกลาง LOW hyd-iron powder 25-40% 
EXX20 AC or DCS & R ปานกลาง ปานกลาง Ionoxide- sodium 0 
EXX24 AC or DCS & R น่ิม นอ้ย Rutile-rion powder 50% 
EXX27 AC or DCS & R ปานกลาง ปานกลาง Ionoxide-iron powder 50% 
EXX28 AC or DCRP ปานกลาง ปานกลาง LOW hyd-iron powder 50% 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 

มาตรฐานลวดเช่ือมมีสารพอกหุ้มใช้เช่ือมเหลก็กล้าคาร์บอนต ่าตามมาตรฐาน
อุตสาหกรรมของประเทศไทยหรือ(มอก. 49 – 2538) 

 

ตัวอย่างE 43  2R  13  
 

E  XX  X B  X  X 
 
 
 
 
 
 
 

มีความหมายดงัน้ี 
                     1.   E     หมายถึง  ลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
                     2.   XX  หมายถึง  ความตา้นทานแรงดึงของเน้ือโลหะเช่ือม 
                     3.   X   หมายถึง  ค่าความตา้นทานแรงกระแทก, ความยดืหยุน่ของเน้ือโลหะเช่ือม 
                     4.   B     หมายถึง  ชนิดของฟลกัซ์ 
                     5.   X     หมายถึง  ต าแหน่งท่าเช่ือม 
                     6.   X     หมายถึง  กระแสไฟเช่ือม 

ตวัอยา่งลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ในกลุ่ม  มอก.49 – 2538  ไดแ้ก่ 
                 1. ลวดเช่ือมท่ีมีสารพอกหุม้ประเภทรูไทล ์ หนาปานกลาง  และเน้ือโลหะเช่ือมมีสมบติั
ทางกลไม่นอ้ยกวา่ท่ีก าหนดดงัน้ี 

ความตา้นแรงดึง  430 – 510  เมกาปาสกาล  
ความยดื  22 %  
ความตา้นการกระแทก28   จูลา ณ  อุณหภูมิ  0 องศาเซลเซียส  
เช่ือมได้ทุกท่าเช่ือมเหมาะกับการเช่ือมด้วยไฟฟ้าใช้กระแสไฟเช่ือม DCEP 

แรงดนัไฟฟ้าต ่าสุด  50  โวลล ์ เม่ือวงจรเปิดและใชไ้ฟฟ้ากระแสตรงลวดเช่ือมเป็นขั้วบวก 

1.ตวัอกัษรตวัหนา้ 

3.  ตวัเลขตวัท่ี 3 

6.  ตวัเลขตวัสุดทา้ย 2.  ตวัเลข 2ตวั 5.  ตวัเลขตวัท่ี 4 

4.  ตวัอกัษรตวัท่ี 2 



 

ส าหรับตวัเลขทั้ง  4  กลุ่มนั้น  จะแสดงสมบติัต่าง ๆ  ของลวดเช่ือมสัญลกัษณ์
ลวดเช่ือมดงักล่าวจะเป็นดงัน้ี  E 43  2R  13  และเฉพาะส่วนบงัคบัจะเป็นดงัน้ี   

ตารางท่ี  1.7   แสดงความหมายของตวัเลขคู่แรก 

รหัส ความต้านทานของโลหะเช่ือม หมายเหตุ 
43  430-510 เมกาปาสกาล สูงกวา่ค่าสูงสุดไดไ้ม่เกิน   

40  เมกาปาสกาล 51  510-610 เมกาปาสกาล 

 
ตารางท่ี  1.8   แสดงความหมายของตวัเลขตวัท่ี 3 

  
รหัส 

%  การยืดตัวต ่าสุดท่ี L=5d อุณหภูมิขณะทดสอบแรงกระแทก
ท่ี  28  จูลเป็นองศา C E43 E51 

0  ไม่ก าหนด ไม่ก าหนด ไม่ก าหนด 
1  20  18  +20  
2  22  18  0  
3  24  20  -20  
4  24  20  -30  
5 24  20  -40  

 
ตารางท่ี  1.9   แสดงความหมายของชนิดของฟลกัซ์ 

รหัส ชนิดของฟลกัซ์ 
A กรดผสมเหลก็ออกไซด ์

AR กรดผสมรูไทล ์
B ด่าง 
C เซลลูโลส 
O ออกซิไดซ์ (ประกอบดว้ยเหลก็ออกไซด)์ 
R รูไทล ์(ผสมเซลลูโลส 15%) 

RR รูไทล ์(ผสมเซลลูโลสไม่เกิน 5%) 
S ประเภทอ่ืน ๆ 

 



 

 
ตารางท่ี  1.10   แสดงความหมายของต าแหน่งท่าเช่ือม 

รหัส ต าแหน่งท่าเช่ือม 

1 เช่ือมไดทุ้กท่าเช่ือม 
2 เช่ือมไดทุ้กท่าเช่ือม  ยกเวน้ท่าตั้งเช่ือมขึ้น 
3 เช่ือมท่าราบและแนวเช่ือมมุมท่าระดบั 
4 เช่ือมท่าราบทั้งรอยต่อชนและแนวเช่ือมมุม 
5 เช่ือมท่าราบ , ท่าเช่ือมลงและแนวเช่ือมมุมท่าระดบั 
9 อ่ืน ๆ  นอกเหนือจากท่ีระบุไว ้

 
ตารางท่ี  1.11แสดงความหมายตวัเลขตวัท่ี  5  กระแสและแรงดนัไฟฟ้าท่ีใช ้

รหัส ไฟฟ้ากระแสตรง(DC)ลวดเช่ือมเป็นขั้ว ไฟฟ้ากระแสสลบั (AC)(โวลท์) 

0  บวก ไม่ก าหนด 
1  บวกหรือลบ 50  
2  ลบ 50  
3  บวก 50  
4  บวกหรือลบ 70  
5  ลบ 70  
6  บวก 70  
7  บวกหรือลบ 90  

8  ลบ 90  
9 บวก 90  

 
หมายเหต ุ  1.   ค่าแรงดนัไฟฟ้าท่ีก าหนดน้ีใชส้ าหรับลวดเช่ือม

ขนาด  2.6  มม.  ถา้ลวดเช่ือม เลก็กวา่น้ีแรงดนัไฟฟ้าตอ้งสูงกวา่น้ี 
                                                2.  ส าหรับกระแสตรงไม่ก าหนดเพราะขึ้นอยูก่บัคุณลกัษณะทาง
พลศาสตร์ของ เคร่ืองเช่ือม 
 
 



 

1.7.3 การเลือกใช้และการเกบ็รักษาลวดเช่ือมไฟฟ้า 
ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ควรเก็บไวใ้นท่ีแห้งไม่เปียกหรือมีความช้ืน  ควรแยกชนิด ขนาด 

ลกัษณะการใชง้านให้ชดัเจน  ปฏิบติัตามค าแนะน าของผูผ้ลิตของลวดเช่ือม ก่อนน าลวดเช่ือมมาใช้
ควรอบใหแ้หง้ท่ีอุณหภูมิท่ีก าหนดไวท่ี้ขา้งกล่องลวดเช่ือม หรือประมาณ 120 องศาเซลเซียส  

ในการอบลวดเช่ือมให้แห้งนั้นจะตอ้งท าดว้ยความระมดัระวงัท่ีเก่ียวกบัอุณหภูมิท่ีใชใ้น
การอบ เวลาท่ีใชอ้บลวดเช่ือมให้แห้ง การใชอุ้ณหภูมิในการอบท่ีสูงมากเกินไปอาจท าให้ธาตุต่างๆ
ท่ีผสมอยู่ในฟลกัซ์เปลี่ยนไปเป็นผลท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องในแนวเช่ือม และอาจท าให้ความแข็งแรง
ของเหลก็ลดลงไปดงัแสดงในรูปท่ี1.92 

 

 
รูปท่ี  1.92  แสดงตูอ้บลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 

 

สรุป 
กรรมวิธีการเช่ือมโลหะดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ มีองคป์ระกอบท่ีส าคญัในการเช่ือม คือ ลวด

เช่ือมซ่ึงเป็นแท่งโลหะหุม้ไวด้ว้ยสารพอกหุม้หรือฟลกัซ์ เพื่อสร้างแก๊สปกคลุมดว้ยตวัเอง ท าใหก้าร
อาร์กสม ่าเสมอและยงัช่วยปรับปรุงคุณภาพของรอยเช่ือมใหดี้ขึ้นทางดา้นโลหะวิทยา  

ลวดเช่ือมท่ีดีจะต้องเป็นโลหะชนิดเดียวกับโลหะงานท่ีน ามาเช่ือมเพื่อให้ได้แนวเช่ือมท่ี
แข็งแรง เน้ือโลหะรวมตวัเป็นหน่ึงเดียวกนัอย่างเหนียวแน่น โดยทัว่ไปลวดเช่ือมไฟฟ้า (Electrode) 
แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ (Covered  Electrode)ลวดเช่ือมท่ีมีสารพอกหุ้ม (Flux 
Covered Electrode) 

 

 . 



 
 

Task Listing Sheet 
 

ช่ือรายวิชา :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้  จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน    :  งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ 

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 เทคนิควิธีการเดินแนวและส่ายลวดเช่ือมไฟฟ้า ×     
2 จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   



Objective Listing Sheet 
 

ช่ือรายวิชา  :งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                      จ านวนหน่วยกติ: 2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ ระดับช้ัน: ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.  อธิบายเทคนิควิธีการเดินแนวและส่ายลวดเช่ือม
ไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 

 ×    
 

 

2.  บอกลกัษณะจุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้าได้
ถูกตอ้ง 

×     
 

 

3.  บอกสาเหตุและวิธีการแกไ้ขจุดบกพร่องในงาน
เช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 

×  
  

 
 

 

4.  ปฏิบติังานเช่ือมต่อตวัทีท่าราบไดถู้กตอ้ง     ×   
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

 
 

  
× 

 
 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 



วิชางานเช่ือมและโลหะ
แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 6 

หน่วยท่ี 1 งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ เวลา  4  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.9  เทคนิควิธีการเดินแนวและส่ายลวดเช่ือมไฟฟ้า 
1.10 จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  อธิบายเทคนิควิธีการเดินแนวและส่ายลวดเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 
2.  บอกลกัษณะจุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกสาเหตุและวิธีการแกไ้ขจุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 
4.  ปฏิบติังานเช่ือมต่อตวัทีท่าราบไดถู้กตอ้ง 
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้เร่ือง    1.9  เทคนิควิธีการเดินแนวและส่ายลวดเช่ือมไฟฟ้า 
 1.10  จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 

3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1. ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อม

บนัทึกผลการปฏิบติัสรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2. ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมใหฝึ้กปฏิบติั

ใหเ้กิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย) 
2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน(ภาคทฤษฎี) 
3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย(ภาคปฏิบติั) 

 
 
 
 
 
 



กณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน  โดยใชเ้กณฑ์
การประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ  80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

2.ด้านทักษะ 
ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์าร

ประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

3.  ด้านกจินิสัย 
ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 
 



แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย : งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์  
ช่ืองาน : งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ 

ช่ือ-สกุล 

กจินิสัย 
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ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

  (.............................................................) 
  .........../....................................../........... 



เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ี

แตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 
4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 



5. สามารถน าความรู้ ท่ีได้รับจากผู ้สอนไปประยุกต์ใช้ในการ
ปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้ า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อให้เกิดความช านาญ

ดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแก้ไข

ปัญหา 
มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 

 
 
 
 
 
 



 
 

 

หน่วยที่ 1 
 

งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

สัปดาห์ที่   6 งานเช่ือมรอยต่อตัวทีท่าราบ 
 

 
 
 
 
 



 
 
 

1.9  เทคนิควิธีการเดินแนวและส่ายลวดเช่ือมไฟฟ้า 
การเช่ือมไฟฟ้าจะมีเทคนิคท่ีช่วยให้แนวเช่ือมมีคุณภาพ เพื่อให้ไดแ้นวเช่ือมสมบูรณ์และการ

ซึมลึกท่ีดี ซ่ึงมีเทคนิควิธีการเดินแนวและการส่ายลวดเช่ือมแตกต่างกนัออกไป ดงัน้ี 
 

ตารางท่ี  1.12  เทคนิควิธีการเดินแนวและส่ายลวดเช่ือมไฟฟ้าท่ีเหมาะสมกบัท่าเช่ือม 
 

ท่าเช่ือม ลกัษณะช้ินงาน วิธีการเดินแนวและการส่ายลวดเช่ือม 

ท่าราบ 

 

 
 
 

ท่าระดบั 
 

 

 
 

 

ท่าตั้ง 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

 
ท่าเหนือศีรษะ 

 

 

 



 
 

 
1.10 จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า(Weld Defects) 

จุดบกพร่องของแนวเช่ือมเป็นปัญหาอย่างหน่ึงท่ีส าคัญมากในขณะท าการเช่ือม ซ่ึงเราไม่
สามารถหลีกเล่ียงได้  แต่สามารถป้องกันได้  และตอ้งเรียนรู้ท่ีจะท าให้สามารถหาวิธีการแก้ไข  และ
ระมัดระวงัในการปฏิบัติงาน  ลักษณะจุดบกพร่องต่อไปน้ีจะพบเสมอในรอยต่อของการเช่ือม
เหลก็กลา้ทัว่ไป พร้อมรอยต าหนิท่ีเกิดขึ้นในงานเช่ือมไฟฟ้า ซ่ึงมีรายละเอียดต่อไปน้ี 

1.10.1  การเกดิรอยร้าว(Cracking)  
การแตกร้าวแบ่งเป็น การแตกร้าวร้อน(Hot Cracks) และการแตกร้าวเยน็ (Cold Cracks) 

การแตกร้าวร้อนเกิดขึ้นท่ีอุณหภูมิสูง ปกติเม่ือเป็นของแข็งเกิดขึ้นท่ีอุณหภูมิใกลจุ้ดหลอมละลาย 
การแตกร้าวร้อนจะขยายตวัจากระหว่างเกรน การแตกร้าวเย็นเกิดขึ้นหลงัจากเหล็กเย็นตัวแล้ว
เรียกว่า Delayed Crack มีสาเหตุจากไฮโดรเจนและความเค้นตกคา้งสูงเกินไป ลกัษณะการแตก
เกิดขึ้นผ่าผ่านเกรนหรือตามเกรนก็ได้ การแตกร้าวแบ่งเป็น 3 ลกัษณะคือ การแตกร้าวตามยาว 
(Longitudinal Cracks) การแตกร้าวตามขวาง (Transverse Cracks) การแตกร้าวท่ีบ่อหลอมละลาย 
(Crater Cracks) ดงัแสดงในรูปท่ี 1.122 
 

 
 

 

 
รูปท่ี  1.122  แสดงลกัษณะการแตกร้าวในรอยเช่ือม 

รอยแตกร้าวตามยาว 

รอยแตกร้าวท่ีบ่อหลอมเหลว 

รอยแตกร้าวตาม
ขวาง 



1.10.2  การหลอมเหลวไม่สมบูรณ์(Incomplete Penetration) 
เป็นผลมาจากการเตรียมรอยต่อของโลหะงานไม่ถูกตอ้งการให้ความร้อนไม่เพียงพอ 

และใชเ้ทคนิควิธีการเช่ือมงานไม่ถูกตอ้งและช้ินงานมีส่ิงสกปรกติดอยู่บนผิวรอยต่อของโลหะงาน 
เป็นผลก่อใหเ้กิดต าหนิชนิดน้ีบนผิวโลหะงานไดด้งัแสดงในรูปท่ี 1.123 

 

 
 

รูปท่ี  1.123  แสดงลกัษณะการหลอมเหลวไม่สมบูรณ์ 
 

1.10.3  การเกดิรอยกดัแหว่งขอบแนวเช่ือม(Undercut) 
เป็นต าหนิท่ีผิวงานเกิดขึ้นระหวา่งรอยต่อของแนวเช่ือมกบัเน้ืองาน มีลกัษณะกินลึกเขา้

ไปในเน้ือโลหะพื้นผิวบริเวณนั้นจะลดลง ต าหนิชนิดน้ีเกิดขึ้นเน่ืองจากเทคนิคการเช่ือม การเช่ือม
ดว้ยกระแสและระยะอาร์กสูงมีแนวโนม้ท่ีจะเกิดการกดัขอบเพิ่มขึ้น การกดัแหว่งท่ีเกิดระหว่างชั้น
ของรอยเช่ือมสามารถแกไ้ขโดยการเจียระไนออกแลว้จึงเช่ือมทบั ส่วนท่ีเกิดจ านวนมากบนผิวไม่
สามารถยอมรับได ้เน่ืองจากรอยต่อมีความแขง็แรงลดลง โดยเฉพาะเม่ือเกิดความเคน้ลา้ดงัแสดงใน
รูปท่ี 1.124 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.124  แสดงลกัษณะรอยกดัแหวง่ขอบแนวเช่ือม 
 
 
 
 

รอยกดัแหวง่ 



1.10.4  สแลกฝังใน (Slag Inclusion)  
รอยเช่ือมหรือระหว่างเน้ือเช่ือมกบัโลหะงานจะเกิดสแลกหลอมเหลวถูกดันลงใต้ผิว

โลหะท่ีหลอมเหลวโดยการกวนจากการอาร์กและสแลกจะไหลล ้าหน้าน ้ าโลหะ จึงเป็นสาเหตุให้
โลหะเติมทบัไปบนสแลก เม่ือเช่ือมทบัไปสแลกเหล่านั้นจะไม่สามารถลอยขึ้นมาสู่ดา้นบนได้อนั
เป็นสาเหตุใหเ้กิดสแลกฝังในได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 1.125 
 

 
 

 
 

รูปท่ี  1.125  แสดงลกัษณะสแลกฝังใน 
 

1.10.5   แนวเช่ือมนูนมากเกินไป 
ลกัษณะแนวเช่ือมจะนูน สาเหตุมาจากการปรับกระแสไฟท่ีต ่ามากเกินไปเคล่ือนท่ีลวด

เช่ือมช้าใช้ลวดเช่ือมโตเกินไปวิธีการแกไ้ขในการเช่ือมตอ้งปรับกระแสไฟให้เหมาะสมเลือกใช้ลวด
เช่ือมท่ีโตเหมาะสมกบัช้ินงาน เคล่ือนท่ีลวดเช่ือมใหพ้อดีดงัแสดงในรูปท่ี 1.126 

 
 

 

 
 

รูปท่ี  1.126  แนวเช่ือมนูนมากเกินไป 
 
 

สแลกฝังใน 

แนวเช่ือมนูน 



1.10.6  รูพรุนในรอยเช่ือม(Porosity)  
รูพรุนภายในรอยเช่ือมเกิดจากความช้ืนและฝุ่ นละอองท่ีเกาะอยู่ตามผิวโลหะงานและ 

ลวดเช่ือม รูพรุนมีลกัษณะเป็นโพรงแก๊สทรงกลมซ่ึงแตกต่างจากสแสกฝังในท่ีเป็นของแข็งฝังอยู่
ภายใน การป้องกนัท าไดโ้ดยเลือกใชว้สัดุท่ีสะอาด และอุปกรณ์ท่ีอยู่ในสภาพดี ไม่ควรใช้กระแส
และระยะอาร์คสูงเกินไป เพราะธาตุจะท าให ้Deoxidizing สูญเสียมากเกินไป จึงมีจ านวนไม่พอท่ีจะ
รวมตวักบัแก๊สในรอยเช่ือมขณะเยน็ตวั รูพรุนมีลกัษณะกระจายแตกต่างกนั ดงัแสดงในรูปท่ี 1.127 
 

 

 
รูปท่ี  1.127  แสดงลกัษณะรูพรุนในรอยเช่ือมผิวรอยเช่ือม 

 
1.10.7  รอยเช่ือมไม่เท่ากนั 

เกิดจากสาเหตุการตั้งมุมลวดเช่ือมผิดขาดการก าหนดขนาดสามารถแกไ้ขได ้
วิธีแกไ้ขมุมลวดปรับใหถู้กตอ้งเช่น รอยต่อตวัที ลวดเช่ือมตอ้งท ามุม 45๐ดงัแสดงในรูปท่ี 1.128 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.128  แสดงลกัษณะรอยเช่ือมไม่เท่ากนั 
 
 

รูพรุน 

รอยเช่ือมไม่
เท่ากนั 



1.10.8 เช่ือมซึมลกึไม่ถึงขอบงานด้านล่าง 
ลักษณะท่ีช้ินงานจะมีรอยซึมลึกไม่ถึงขอบงานด้านล่างมีสาเหตุมาจากการใช้

กระแสไฟเช่ือมท่ีต ่าเกินไปใชล้วดเช่ือมโตเกินไปเคล่ือนท่ีลวดเช่ือมเร็วช้ินงานสกปรกและอีกสาเหตุ
เกิดจากการเวน้ช่องรอยต่อของช้ินงานเช่ือมน้อยเกินไปวิธีการแกไ้ขปรับกระแสไฟให้ถูกตอ้งเคล่ือนลวด
เช่ือมให้ชา้ลงปรับระยะรอยต่อเลือกลวดเช่ือมให้เหมาะสมกบัช้ินงานและการเตรียมช้ินงานก่อนการ
เช่ือมโดยท าความสะอาดส่ิงสกปรกท่ีช้ินงานดงัแสดงในรูปท่ี 1.129 

 

 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.129  แสดงลกัษณะจุดซึมลึกไม่ถึงขอบงานดา้นล่าง 
 

1.10.9  ขอบแนวไม่ประสานเต็มรอย 
เกิดจากสาเหตุปรับกระแสไฟต ่าเกินไปใชล้วดเช่ือมโตเกินไปช่องเวน้รอยต่อนอ้ยไป

วิธีแกไ้ขปรับกระแสไฟให้ถูกตอ้งเลือกลวดเช่ือมให้ถูกตอ้งปรับระยะรอยต่อให้เหมาะสมดงัแสดงใน
รูปท่ี 1.130 

 

 
 
 

รูปท่ี  1.130  แสดงลกัษณะขอบแนวไม่ประสานเตม็รอย 
 

 

จุดซึมลึกไม่ถึงขอบงาน
ดา้นล่างด้านล่าง 

ขอบแนวไม่ประสานเตม็
รอย 



1.10.10แนวเช่ือมโค้งเว้า 
แนวเช่ือมมีลักษณะโค้งเว้ายุบต ่ าลง  เน่ืองจากการไหลย้อยของน ้ าโลหะท่ี

หลอมเหลวและเป็นสาเหตุของการเคล่ือนลวดเช่ือมดว้ยความเร็วมากเกินไป จึงท าใหแ้นวเช่ือมเกิด
การโคง้เวา้หรือแนวเช่ือมไม่เตม็แนว วิธีการแกไ้ข เคล่ือนลวดเช่ือมใหช้า้ลงดงัแสดงในรูปท่ี 1.131 

 

 

 
 

รูปท่ี  1.131  แสดงลกัษณะแนวเช่ือมโคง้เวา้ 

 
สรุป 

การเช่ือมไฟฟ้าจะมีเทคนิควิธีการเดินแนวและส่ายลวดเช่ือมไฟฟ้าท่ีเหมาะสมกบัท่าเช่ือมท่ี
ช่วยให้แนวเช่ือมมีคุณภาพ เพื่อให้ไดแ้นวเช่ือมสมบูรณ์และการซึมลึกท่ีดี ซ่ึงมีเทคนิควิธีการเดิน
แนวและการส่ายลวดเช่ือมแตกต่างกนัออกไป 

จุดบกพร่องของแนวเช่ือมเป็นปัญหาอย่างหน่ึงท่ีส าคญัมากในขณะท าการเช่ือม  ซ่ึงเราไม่
สามารถหลีกเล่ียงได้  แต่สามารถป้องกันได้  และตอ้งเรียนรู้ท่ีจะท าให้สามารถหาวิธีการแก้ไข  และ
ระมดัระวงัในการปฏิบติังาน  ลกัษณะจุดบกพร่องจะพบเสมอในรอยต่อของการเช่ือมเหล็กกลา้ทัว่ไป 
พร้อมรอยต าหนิท่ีเกิดขึ้นในงานเช่ือมไฟฟ้า 

 
 
 
 
 
 
 
 

แนวเช่ือมโคง้เวา้ 



หน่วยที่ 2 
 

งานเช่ือมแก๊ส 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 



  

Task Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้  จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :งานเช่ือมแก๊ส ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 ความปลอดภยัในงานเช่ือมแก๊ส  ×     
2 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส ×     
3 การประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 



  

Objective Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา  :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                      จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือม

แก๊ส 
ระดับช้ัน: ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.  บอกวิธีป้องกนัอุบติัเหตุในงานเช่ือมแก๊สได ้ ×       
2.  บอกชนิดของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือม
แก๊สได ้

×     
 

 

3.  บอกหนา้ท่ีของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือม
แก๊สได ้

×     
 

 

4.  ปฏิบติังานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือม
แก๊สได ้ 

  
  

× 
 

 

5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 



  

วิชา  งานเช่ือมและโลหะ
แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 7 

หน่วยท่ี  2 งานเช่ือมแก๊ส เวลา 2ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส 
 

สาระส าคญั 
การเช่ือมแก๊ส เป็นกรรมวิธีการเช่ือมโลหะแบบหลอมละลายให้โลหะติดกนั ท่ีนิยมใช้กนั

อย่างแพร่หลาย โดยใช้ความร้อนจากการเผาไหม้ระหว่างแก๊สอะเซทิลีนกับแก๊สออกซิเจนท่ีมี
อุณหภูมิสูงถึง 6,000 F (3,316 C) จะหลอมละลายโลหะให้ติดกนัดว้ยการเติมลวดเช่ือมหรือไม่
เติมก็ได ้แก๊สท่ีใชใ้นการเช่ือมมีหลายชนิดท่ีนิยมใช ้คือ แก๊สอะเซทิลีนกบัแก๊สออกซิเจนเน่ืองจาก 
เม่ือรวมตวักนัแลว้มีคุณสมบติัในการใหค้วามร้อนสูงสุด 

 

สาระการเรียนรู้ 
2.1  ความปลอดภยัในงานเช่ือมแก๊ส 
2.2  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส 
2.3  การประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1. บอกวิธีป้องกนัอุบติัเหตุในงานเช่ือมแก๊สได ้
2.  บอกชนิดของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊สได ้
3.  บอกหนา้ท่ีของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊สได ้
4.  ปฏิบติังานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมแก๊สได ้
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  

การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
2.ใบความรู้เร่ือง  2.1 ความปลอดภยัในงานเช่ือมแก๊ส 

2.2  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส 
2.3  การประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส 

3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อม

บนัทึกผลการปฏิบติัสรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมใหฝึ้กปฏิบติั

ใหเ้กิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย) 
2.ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน(ภาคทฤษฎี) 
3.ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย(ภาคปฏิบติั) 

 
 
 
 
 



  

เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน  โดยใชเ้กณฑ์
การประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ  80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

2.ด้านทักษะ 
ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์าร

ประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

3.  ด้านกจินิสัย 
ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 
 



  

แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย : งานเช่ือมแก๊ส 
ช่ืองาน: งานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส 
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เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ี

แตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 
4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 
5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการ

ปฏิบติังาน 



  

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดความช านาญ

ดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ข

ปัญหา 
มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



  

หน่วยที่ 2 
 

งานเช่ือมแก๊ส 
 

สัปดาห์ที่  7  งานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



  

 
 
 

 
2.1  ความปลอดภัยในงานเช่ือมแก๊ส 

 ในการปฏิบัติงานเช่ือมแก๊ส อุบัติเหตุมักเกิดได้บ่อยคร้ัง เพื่อให้การปฏิบัติงานได้อย่าง
ปลอดภยั จ าเป็นท่ีผูป้ฏิบติังานจะตอ้งศึกษาวิธีการปฏิบติังาน การใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงาน
เช่ือมแก๊สเขา้ใจเป็นอยา่งดี และปฏิบติัตามกฎของโรงงานอยา่งเคร่งครัดและเป็นนิสัยในการท างาน 
ขอ้ควรปฏิบติัเพื่อความปลอดภยัในงานเช่ือมแก๊ส ควรปฏิบติัดงัน้ี 

1.  การปฏิบัติงานเช่ือมในห้องท่ีแคบ ๆ จะต้องมีบรรยากาศท่ีเพียงพอ อย่าให้อับทึบจน
ระบายอากาศไม่ไดเ้พราะจะท าใหไ้ม่มีอากาศหายใจดงัแสดงในรูปท่ี2.1 

 

 
รูปท่ี2.1  แสดงพื้นท่ีปฏิบติังานเช่ือมจะตอ้งมีบรรยากาศท่ีเพียงพอ 

 

หน่วยที ่ 2 

งานเช่ือมแก๊ส 
 



  

2.  อย่าปฏิบติัการเช่ือมใกลท้่อแก๊ส เพราะความร้อนจากการเช่ือมจะท าให้แก๊สภายในท่อ
ขยายตวัและอาจเกิดการระเบิดได ้อยา่งนอ้ยควรห่าง 5 ฟุตดงัแสดงในรูปท่ี2.2 

 

 
รูปท่ี2.2  แสดงการเช่ือมใกลท้่อแก๊สควรห่าง 5 ฟุต 

 
3.  บริเวณในโรงงานตอ้งมีอุปกรณ์ดบัเพลิง สามารถหยบิใชไ้ดง้่ายเม่ือเกิดเพลิงไหมแ้ละควร

ตั้งสูงจากพื้นไม่เกิน 1.5 เมตรดงัแสดงในรูปท่ี2.3 
 

 
รูปท่ี  2.3  แสดงการติดตั้งอุปกรณ์ดบัเพลิงไม่เกิน 1.5 เมตร 

 
 

อุปกรณ์ดบัเพลิง 

ควรห่าง 5 ฟุต 

1.5 เมตร 
 



  

4.  การปฏิบติังานเช่ือมแก๊สควรเช่ือมงานบนพื้นอิฐทนความร้อน ไม่ควรงานเช่ือมแก๊สบน
พื้นคอนกรีตเพราะคอนกรีตเม่ือถูกความร้อนมาก ๆ จะขยายตวัและระเบิดแตกกระเด็นออกมาเขา้ตา
ท าใหต้าบอดไดด้งัแสดงในรูปท่ี2.4 

 

 
รูปท่ี  2.4แสดงการปฏิบติังานเช่ือมแก๊สบนพื้นอิฐทนความร้อน 

 
5.  ไม่ควรเปิดลิ้นถงัแก๊สอะเซทิลีน เกิน 1 รอบ ควรเปิดลิ้น 1/4 -1/2รอบ เพราะถา้เปิดใหแ้ก๊ส

อะเซทิลีนไหลออกในปริมาณท่ีมากอาจเกิดระเบิดได ้ดงัแสดงในรูปท่ี2.5 
 

 
รูปท่ี  2.5แสดงการเปิดลิ้นถงัแก๊ส 1/4 -1/2รอบ 

 

อิฐทนความร้อน 

ควรเปิดลิ้น  
1/4 ถึง 1/2 รอบ 



  

6. ตอ้งคาประแจไวท่ี้หัวถงัแก๊สเสมอ เพราะถา้เกิดการลุกไหมห้รือร่ัวไหลของแก๊สบริเวณ
สายเช่ือมจะไดปิ้ดไดท้นัถ่วงทีดงัแสดงในรูปท่ี2.6 

 

 
รูปท่ี2.6แสดงการคาประแจไวท่ี้หวัถงัแก๊สเสมอ 

 
7.  ควรจุดไฟดว้ยท่ีจุดไฟเช่ือม (Spark Lighter)อยา่จุดไฟดว้ยไมข้ีดไฟหรือไฟแช็คดงัแสดง

ในรูปท่ี2.7 
 

 
รูปท่ี  2.7แสดงการจุดไฟเช่ือมดว้ยท่ีจุดไฟ (Spark Lighter) 

 
 

 

จุดไฟดว้ยท่ีจุดไฟเช่ือม 

คาประแจท่ีหวัถงัเสมอ 



  

8.  ไม่ควรใชส้ายเช่ือมพาดล าตวัหรือพาดไหล่ เพราะถา้แก๊สร่ัวอาจจะถูกไฟไหมไ้ดด้งัแสดง
ในรูปท่ี2.8 

 

 
รูปท่ี2.8แสดงการไม่ควรใชส้ายเช่ือมพาดล าตวั 

 
9.  ควรสวมแว่นตากรองแสงทุกคร้ังท่ีปฏิบติัการเช่ือมแว่นท่ีเหมาะกบัการเช่ือมแก๊สควรเป็น

เบอร์ 4 – 5 ดงัแสดงในรูปท่ี2.9 
 

 
รูปท่ี  2.9แสดงการแวน่ตากรองแสง 

 
 

 

ไม่ควรใชส้ายเช่ือมพาดล าตวั 

สวมแวน่ตากรองแสง 



  

 
10.  สวมเส้ือหนงัถุงมือและปลอกแขนทุกคร้ังเพื่อป้องกนัความร้อนจากการเช่ือมดงัแสดงใน

รูปท่ี2.10 

 
รูปท่ี  2.10แสดงการสวมเส้ือหนงัถุงมือและปลอกแขน 

 
11.  หา้มวางหวัเช่ือมแก๊สท่ีก าลงัติดไฟทิ้งไว ้ขณะท่ีผูเ้ช่ือมไปท าธุระอยา่งอ่ืนชัว่ขณะดงั

แสดงในรูปท่ี2.11 
 

 
รูปท่ี  2.11แสดงการหา้มวางหวัเช่ือมแก๊สท่ีก าลงัติดไฟทิ้งไว ้

 
 
 

สวมเส้ือหนงัทุกคร้ัง 

สวมถุงมือ 

หา้มวางหวัเช่ือม 
ก าลงัติดไฟทิ้งไว ้
 



  

 
 

12.  อยา่ใชน้ ้ามนัหรือจาระบีกบัอุปกรณ์เช่ือมแก๊ส เพราะอาจท าใหเ้กิดการระเบิดได ้
13.  ก่อนการเช่ือมแก๊สควรตรวจสอบว่าสายเช่ือมอยู่ในสภาพดีหรือไม่ ถ้าสายเช่ือมร่ัว

ประกายไฟจากการเช่ือมอาจกระเด็นลงไปท าใหเ้กิดการลุกไหมไ้ด ้
14.  อยา่หยอกลอ้เล่นกนัในขณะปฏิบติัการเช่ือม เพราะอาจท าใหเ้กิดอนัตรายได ้
15.  เม่ือมีการเคล่ือนยา้ยถงัแก๊ส ควรปิดฝาครอบถงัแก๊สเสียก่อนและห้ามกลิ้งแนวนอนกบั

พื้นดงัแสดงในรูปท่ี2.12 
 

 
 

รูปท่ี 2.12ควรปิดฝาครอบเม่ือมีการเคล่ือนยา้ยถงัแก๊ส  
 

แสดงการเคล่ือนยา้ยถงัแก๊ส 

ปิดฝาครอบ 



  

16.  ถงัแก๊สควรมีโซ่คลอ้งหรือยดึให้แน่นอยูต่ลอดเวลาและอยูใ่นต าแหน่งตั้งตรงเพื่อป้องกนั
ถงัลม้ดงัแสดงในรูปท่ี2.13 

 

 
รูปท่ี2.13แสดงถงัแก๊สควรมีโซ่คลอ้งหรือยดึใหแ้น่นอยูต่ลอดเวลา 

 
17.  เม่ือเสร็จการท างานแลว้ ควรปิดวาลว์ถงัแก๊สอะเซทิลีน ถงัออกซิเจนและเก็บสายเช่ือม

แก๊สใหเ้รียบร้อยและตรวจดูบริเวณรอบ ๆ วา่มีไฟลุกไหมอ้ยูห่รือไม่ดงัแสดงในรูปท่ี2.14 
 

 
รูปท่ี  2.14แสดงการเก็บสายเช่ือมแก๊สใหเ้รียบร้อย 

โซ่คลอ้งใหแ้น่น 

เก็บสายเช่ือมแก๊ส 



  

2.2 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการงานเช่ือมแก๊ส 
อุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมแก๊ส มีดงัน้ีดงัแสดงในรูปท่ี2.15 

1. ถงับรรจุแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน (Oxygen and Acetylene Cylinder) 
2. อุปกรณ์ปรับความดนัออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน (Oxygen and Acetylene 

Regulator) 
3. สายเช่ือมและขอ้ต่อ (Hose and Connection) 
4. ทอร์ชเช่ือม (Welding Torch) 
5. หวัทิพ  (Tip) 
6. เขม็แยงหวัทิพ (Tip Cleaner) 
7. ท่ีจุดเปลวไฟ (Spark Lighter) 
8. แวน่ตาเช่ือมแก๊ส (Gas Goggles) 
9. ประแจ (Wrench) 
 

 
รูปท่ี  2.15  อุปกรณ์เช่ือมแก๊สออกซิเจนกบัอะเซทิลีน 

 



  

2.2.1 ถังบรรจุแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลนี (Oxygen and Acetylene Cylinder) 
1.ถังบรรจุแก๊สออกซิเจน 

1) ลกัษณะของถงับรรจุแก๊สออกซิเจนเป็นเหล็กคาร์บอนสูง (High Carbon Steel) 
เป็นท่อท่ีไม่มีตะเขบ็หรือรอยแนวเช่ือมเน่ืองจากเป็นเหลก็ชั้นเดียวกนั ผลิตโดยการป๊ัมขึ้นรูปหรืออดั
ขึ้นรูป หลงัจากขึ้นรูปเป็นถงัเรียบร้อยแลว้ น าไปอบคืนตวัเพื่อลดความเครียดท่ีเกิดขึ้นในเน้ือโลหะ
และให้มีความเหนียวถังบรรจุแก๊สมีความหนาประมาณ 9 มิลลิเมตร มีหลายขนาด ส าหรับใน
ประเทศไทยนิยมใช้มีขนาดบรรจุ 220 ลูกบาศก์ฟุต (6 ม.3) การบรรจุออกซิเจนจะอดัดว้ยความดนั
ประมาณ 2,200 ปอนด์ต่อตารางน้ิว ท่ีอุณหภูมิ 70F (20 C) ถงับรรจุทุกถงัตอ้งผ่านการทดสอบ
ประสิทธิภาพความแข็งแรงของถงัโดยการอดัฉีดซ่ึงมีแรงดนัสูงประมาณ 3,360 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 
ถงัจะตอ้งทาดว้ยสีเขียวหรือสีด าท่ีคอถงั บริเวณคอถงัจะตอ้งตอกตวัอกัษร O2เพื่อให้แน่ใจว่าเป็น
แก๊สออกซิเจนดงัแสดงในรูปท่ี2.16 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี2.16แสดงลกัษณะถงับรรจุแก๊สออกซิเจน 

หนาไม่นอ้ยกวา่ 8 มม. 

ทางออกนิรภยั 

เส้นผา่ศูนยก์ลางภายใน 
216 มม. 

แหวนเหลก็อดัคอถงั 



  

2)  ลิ้นหรือวาลว์ถงับรรจุแก๊สออกซิเจน (Valve Oxygen Cylinder) ท าหนา้ท่ีเป็นลิ้น
หรือวาลว์ปิด – เปิดถงัออกซิเจน ให้ออกซิเจนไหลออกจากถงัเม่ือตอ้งการใช้งาน โดยออกแบบไว้
เป็นพิเศษให้สามารถทนต่อแรงดนัในท่อไดสู้ง ซ่ึงตวัลิ้น ปิด – เปิด ท าดว้ยทองเหลืองตีอดัขึ้นรูป
ส าหรับภายในของลิ้นประกอบดว้ย ซีล (Seal) ป้องกนัแก๊สร่ัว 2 ชุดกั้นอยู ่รายละเอียดดงัน้ี 

–Main Seating Seal เป็นซีลหลกั ท่ีปิด – เปิด แก๊สโดยตรงเม่ือตอ้งการน าแก๊ส
ออกมาใชง้าน 

–Back Seating Seal เป็นซีลหลังท่ีป้องกันออกซิเจนร่ัวออกตามลิ้น ปิด – เปิด
ในขณะท าการเปิดแก๊ส 

–Safety Discเป็นแผน่รองรับแรงดนั แผน่น้ีจะเปิดทางใหแ้ก๊สออกเม่ือเกิดแรงดนั
ภายในถงัสูงเกินไป และปล่อยให้ออกซิเจนไหลออกจากถงัดงัแสดงในรูปท่ี2.17 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  2.17แสดงลกัษณะลิ้นและโครงสร้างลิ้นถงัแก๊สออกซิเจน 
 

 
 
 
 
 
 

ออกซิเจนเขา้ 
เกลียวยึดติดกบัถงั 

แผน่ป้องกนัอนัตราย 

อุปกรณ์ 
ความปลอดภยั 

บ่ารองรับ 

ทางออก 
ออกซิเจน 



  

3)ฝาครอบ  (Safety Cap)  ฝาครอบมีลกัษณะเหมือนถว้ยมีเกลียวภายในส าหรับขนั
ยึดกบัเกลียวท่ีคอของถงัออกซิเจนและอะเซทิลีน โดยปกติเป็นเกลียวขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลาง 31

8
  น้ิว

ระยะฟันเกลียวขนาด 7 หรือ 11 เกลียวน้ิว ซ่ึงมีหนา้ท่ีป้องกนัวาลว์หรือถงัช ารุดจากการขนส่งหรือ
อุบติัเหตุจากการลม้ อาจจะท าใหอ้อกซิเจนและอะเซทิลีนภายในถงัไหลออกมาช่วยเผาไหมว้สัดุขา้ง
เดียวได ้หรืออาจท าใหถ้งัพุ่งเหมือนจรวดดงัแสดงในรูปท่ี2.18 และ 2.19 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  2.18  แสดงลกัษณะการใชง้านฝาครอบถงัแก๊สอะเซทิลีน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี  2.19  แสดงลกัษณะการใชง้านฝาครอบถงัแก๊สออกซิเจน 

 
 

ฝาครอบแก๊สออกซิเจน 
 

ฝาครอบแก๊สอะเซทิลีน 



  

2.ถังบรรจุแก๊สอะเซทิลนี 
ถงับรรจุแก๊สอะเซทิลีนไม่ตอ้งอดัขึ้นรูปเหมือนกับถงัออกซิเจน เน่ืองจากถงัแก๊ส

อะเซทิลีนบรรจุแก๊สดว้ยความดนัท่ีต ่ากว่าถงัแก๊สออกซิเจน ตวัถงัสร้างขึ้นจากการมว้นแผ่นโลหะ
และเช่ือมประกอบติดกนัเป็นถงัแก๊ส ภายในถงัจะบรรจุไวด้ว้ยฟองน ้ าเช่น Balsa wood  ถ่านหรือ
แอสเบสทอส เพื่อดูดซบัอะซิโตนเหลว ซ่ึงอะซิโตนเหลวน้ีสามารถดูดซบัแก๊สอะเซทิลีนเหมือนกบั
ส าลีดูดซบัน ้า ดงันั้นถงับรรจุแก๊สอะเซทิลีนสามารถบรรจุแก๊สอะเซทิลีนท่ีแรงดนัสูงถึง 300 ปอนด์
ต่อตารางน้ิว บริเวณคอถงัจะตอกอกัษรค าว่า C2H2ทาดว้ยสีเหลืองหรือสีน ้ าตาล เพื่อให้แน่ใจว่าเป็น
แก๊สอะเซทิลีนดงัแสดงในรูปท่ี2.20 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  2.20แสดงลกัษณะโครงสร้างและถงับรรจุแก๊สอะเซทิลีน 

 
 
 
 
 
 

ล้ินปิด-เปิด 

ใยหินยาว 

ปลัก๊นิรภยั 

ฝาครอบหวัถงั 

ปกคลุมดว้ยใยหิน 

เศษหินหรือเศษไม ้

ใยหินละเอียด 

ปลัก๊นิรภยั 



  

2.2.2 อุปกรณ์ปรับความดันแก๊ส(Regulators) 
เป็นอุปกรณ์ปรับความดนัท่ีส าคญัในงานเช่ือมแก๊ส ประกอบดว้ยอุปกรณ์ปรับความดนั

บอกให้ทราบถึงความดนัแก๊สท่ีมีอยู่ในถงัและความดนัแก๊สท่ีน าออกมาใชง้าน อุปกรณ์ปรับความ
ดนัแก๊สตอ้งเลือกใชใ้หต้รงกบัชนิดของถงับรรจุแก๊สเพราะไม่สามารถใชร่้วมกนัได ้

อุปกรณ์ปรับความดนัแก๊สเป็นหัวใจของการเช่ือมและการตดัดว้ยแก๊ส มีหน้าท่ีส าคญั
ดงัน้ี 

1. ลดความดนัจากแหล่งก าเนิดท่ีสูงใหต้ ่าลงเพื่อน าไปใชง้าน 
2. สามารถตั้งความดนัไดต้ามตอ้งการ 
3. ควบคุมอตัราการไหลของแก๊สใหส้ม ่าเสมอ 
4. ป้องกนัไฟยอ้นกลบัเขา้ถงั 

อุปกรณ์ปรับความดันแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 
1.เกจวัดความดันสูง (High Pressure Gage)  ท าหน้าท่ีบอกความดันภายในถัง

เพื่อให้ทราบปริมาณแก๊สมีขนาดในถงัจ านวนก่ีปอนด์ต่อตารางน้ิว เกจวดัความดันสูงของแก๊ส
ออกซิเจนสามารถวดัความดนัไดสู้งถึง 3,000 ปอนด์ต่อตารางน้ิวและเกจวดัความดนัสูงของแก๊ส
อะเซทิลีน สามารถวดัความดนัไดสู้งถึง 350 ปอนดต่์อตารางน้ิวดงัแสดงในรูปท่ี2.21 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี2.21 แสดงลกัษณะเกจวดัความดนัสูง 
 

 
 
 

เกจวดัความดนัสูงของแก๊สอะเซทิลีน เกจวดัความดนัสูงของแก๊สออกซิเจน 



  

2. เกจวัดความดันต ่ า (Low Pressure Gage) ท าหน้าท่ีบอกความดันแก๊สท่ีจะ
น าไปใชง้านให้เหมาะสมและสม ่าเสมอ เกจวดัความดนัต ่าของแก๊สออกซิเจนสามารถปรับความดนั
และน าไปใชง้านไดสู้งขึ้นถึง 0 – 400 ปอนดต่์อตารางน้ิว และจะปรับใชง้านท่ีความดนั 25 ปอนดต่์อ
ตารางน้ิว ส าหรับเกจวดัความต ่าของแก๊สอะเซทิลีนสามารถปรับความดนัและน าไปใชง้านท่ีความ
ดนั 0 – 30 ปอนดต่์อตารางน้ิวและโดยทัว่ไปจะปรับใชง้านท่ีความดนัไม่เกิน 15 ปอนดต่์อตารางน้ิว
ดงัแสดงในรูปท่ี2.22 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 

รูปท่ี  2.22 แสดงลกัษณะเกจวดัความดนัต ่า 
 

2.2.3 สายเช่ือมและข้อต่อ (Hoses and Connector) 

1.สายเช่ือมแก๊ส มีหน้าท่ีเป็นตวัส่งผ่านแก๊สจากอุปกรณ์ปรับความดันแก๊สไปยงัทอร์
ชเช่ือม มีทั้งสายแก๊สออกซิเจนและสายแก๊สอะเซทิลีน เน่ืองจากแก๊สท่ีส่งมาตามสายยางมีความดนั
สูงเพื่อให้เกิดความปลอดภัยและเกิดประสิทธิภาพในการท างานสายยางท่ีน ามาใช้งานต้องมี
คุณสมบติัท่ีดีดงัน้ี 

1. ทนต่อแรงดนัได ้
2. ไม่ท าปฏิกิริยากบัแก๊สท่ีน าส่ง 
3. มีความอ่อนตวัท่ีดี เพื่อใหง้่ายต่อการท างาน 
4. ทนต่อการเผาไหมไ้ดดี้ 
สายยางท่ีใช้โดยทัว่ไปมีอยู่ 2 แบบ คือ แบบสายเด่ียวและสายคู่ มีอยู่หลายสีขึ้นกบั

บริษทัท่ีผลิต  แต่ละสีจะใช้งานต่างกัน คือ สีน ้ าเงิน สีด าและสีเขียวใช้กับแก๊สออกซิเจนข้อต่อ
ทั้งหมดเป็นเกลียวขวา ส่วนสายยางเช่ือมสีแดงใช้กับแก๊สอะเซทิลีน และข้อต่อเป็นเกลียวซ้าย

เกจวดัความดนัต ่าของแก๊สอะเซทิลีน เกจวดัความดนัต ่าของแก๊สออกซิเจน 
 



  

ทั้งหมดสายยางเช่ือมมีหลายขนาดจะวดัท่ีขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลางภายในของรูตั้งแต่ 4.6 มม., 6 มม., 
7.8 มม.,12.5 มม. ส่วนความยาวของสายยางสามารถตดัแบ่งได้ตามความตอ้งการของผูใ้ช้เองดัง
แสดงในรูปท่ี2.23 

 
รูปท่ี  2.23แสดงลกัษณะสายยางเช่ือมแก๊ส 

 
2. ข้อต่อ ท าจากวสัดุท่ีเป็นโลหะทองเหลือง ใชส้ าหรับต่อเขา้ไปในสายเช่ือมและยดึดว้ย

เขม็ขดัรัดสายใหแ้น่น โดยขอ้ต่อของแก๊สออกซิเจนเป็นเกลียวขวาและขอ้ต่อของแก๊สอะเซทิลีนเป็น
เกลียวซา้ยดงัแสดงในรูปท่ี2.24 

 
 

 

 
รูปท่ี  2.24 แสดงภาพของขอ้ต่อออกซิเจนกบัอะเซทิลีน   

 

 

ขอ้ต่อของแก๊ส
ออกซิเจน 

ขอ้ต่อของแก๊ส
อะเซทิลีน 



  

2.2.4ทอร์ชเช่ือม  (Welding Torch) 
ทอร์ชเช่ือม เป็นอุปกรณ์ท่ีใชร้วมแก๊สออกซิเจนกบัแก๊สอะเซทิลีน เป็นตวัควบคุมความ

ดนัและปริมาณของแก๊สท่ีเขา้สู่ภายในหอ้งผสมแก๊สแลว้ออกไปสู่หัวทิพ ทอร์ชเช่ือมมีส่วนประกอบ
ใหญ่ ๆ ดงัน้ี 

1.  ตวัทอร์ชเช่ือม (Torch Body) มีลกัษณะเป็นท่อกลมกลวงมีท่อแก๊สออกซิเจน
และแก๊สอะเซทิลีนอยู่ภายใน มีการออกแบบขนาดให้พอเหมาะส าหรับจบัเช่ือมดังแสดงในรูป
ท่ี2.25 

 

 
รูปท่ี  2.25แสดงลกัษณะตวัทอร์ชเช่ือม 

 
2. ห้องผสมแก๊ส (Mixing Chamber) จะเป็นห้องผสมแก๊สออกซิเจนกับแก๊ส

อะเซทิลีน ให้รวมตวักนัแลว้แก๊สก็จะไหลไปท่ีหัวทิพ เพื่อจุดเป็นเปลวไฟแลว้น าไปใช้งานตามท่ี
ตอ้งการดงัแสดงในรูปท่ี2.26 

 

 
รูปท่ี  2.26แสดงห้องผสมแก๊ส 

 

ตวัทอร์ชเช่ือม 

หอ้งผสมแก๊ส 



  

3. ลิ้นควบคุมการไหล (Control Valves) ท่ีตวัทอร์ชเช่ือมจะมีลิ้นควบคุมการไหล
ของแก๊ส 2 ตวั เป็นลิ้นท่ีใชค้วบคุมแก๊สออกซิเจน ซ่ึงต่อประกอบไวก้บัตวัทอร์ชเช่ือมท่ีมีตวัอกัษรว่า 
OXY แสดงให้รู้ว่าเป็นแก๊สออกซิเจนและเกลียวต่อเป็นเกลียวขวา ส่วนอีกตัวหน่ึงใช้กับแก๊ส
อะเซทิลีน ซ่ึงต่อประกอบไวก้ับตัวทอร์ชเช่ือมท่ีเขียนตัวอักษรว่าACET แสดงให้รู้ว่าเป็นแก๊ส
อะเซทิลีนและเกลียวต่อเป็นเกลียวซา้ยดงัแสดงในรูปท่ี2.27 และ 2.28 

 

 
รูปท่ี  2.27แสดงลิ้นควบคุมการไหล 

 
 

 

 
รูปท่ี 2.28  แสดงลกัษณะหวัของทอร์ชเช่ือมแก๊ส 

 
 

 
 

ลิ้นควบคุม 
แก๊สออกซิเจน 

ลิ้นควบคุม 
แก๊สอะเซทิลีน 

หวัของทอร์
ชเช่ือม 



  

ทอร์ชเช่ือมแก๊สแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ตามลกัษณะแรงดนัของแก๊สอะเซทิลีนเน่ืองจาก
แก๊สอะเซทิลีนท่ีใชก้นัอยู่ทั้งชนิดบรรจุถงัส าเร็จรูปท่ีมีความดนัสูง ท าให้สามารถควบคุมแรงดนัใน
การน าออกมาใช้งานไดดี้ และยงัสะดวกต่อการใช้งาน ส่วนอีกแบบหน่ึงเป็นแบบท่ีเตรียมขึ้นเอง 
โดยการน าแคลเซียมคาร์ไบดผ์สมกบัน ้าในเคร่ืองก าเนิดแก๊ส 

1. แบบความดันสมดุล (Equal – pressure Type)  
หัวเช่ือมแบบความดนัสมดุล ใช้กบัแก๊สอะเซทิลีนแบบบรรจุถงัส าเร็จซ่ึงให้

ความดนัของแก๊สสูงกวา่ชนิดเคร่ืองก าเนิดจากแคลเซียมคาร์ไบด ์ทอร์ชเช่ือมชนิดน้ีตอ้งใชค้วามดนั
ของแก๊สสูงกว่าชนิดเคร่ืองก าเนิดจากแคลเซียมคาร์ไบด์ โดยท่ีทอร์ชเช่ือมชนิดน้ีตอ้งใช้ความดัน
ของแก๊สสูงพอท่ีจะดนัเขา้ไปยงัห้องผสม ส าหรับความดนัของแก๊สโดยทัว่ไปแลว้อยูร่ะหวา่ง 1 – 15 
ปอนด์ต่อตารางน้ิว หัวเช่ือมชนิดน้ีบางทีเรียกว่าBalanced Pressureความดนัของแก๊สอะเซทิลีนและ
ของแกส๊ออกซิเจนโดยปกติแลว้จะใชเ้ท่ากนัดงัแสดงในรูปท่ี2.29 

 

 
 

รูปท่ี  2.29  แสดงภาพตดัของกระบอกเช่ือมแบบความดนัสมดุล 
 

2. แบบหัวฉีด (Injector – Type) 
ทอร์ชเช่ือมแบบหัวฉีดหรือหน่ึงเรียกอีกช่ือว่า Low – Pressure Type ซ่ึงเป็น

ทอร์ช เช่ือมท่ีใชค้วามดนัของแก๊สอะเซทิลีนต ่าโดยเฉพาะแก๊สอะเซทิลีนท่ีไดจ้ากเคร่ืองก าเนิดแก๊ส 
และยงัสามารถใช้กับชนิดบรรจุถงัส าเร็จได้อีกด้วย ทอร์ชเช่ือมแบบหัวฉีดมีโครงสร้างภายใน
แตกต่างจากทอร์ชเช่ือมแบบความดนัสมดุล คือ ดา้นในมีท่อทางเดินของแก๊สออกซิเจนอยูก่ลางและ
ลอ้มรอบดว้ยแก๊สอะเซทิลีน โดยท่ีท่อออกซิเจนจะมีความดนัสูงกว่าท่ีใชก้บัทอร์ชเช่ือมแบบความ
ดันสมดุล และแก๊สออกซิเจนท่ีมีความดันสูงจะผ่านหัวฉีดเข้าไปยงัห้องผสม พร้อมกับดึงแก๊ส
อะเซทิลีนท่ีความดนัต ่าเขา้ไปยงัหอ้งผสมดงัแสดงในรูปท่ี2.30 

หวัทิพ 

แก๊สผสม 
ห้องผสม อะเซทิลีน 

ล้ินเปิด-ปิดอะเซทิลีน 

ออกซิเจน 



  

 
รูปท่ี2.30 แสดงภาพตดัของหัวเช่ือมแบบหวัฉีด 

 
2.2.5 หัวทิพ (Welding Tip) 

หัวทิพ เป็นอุปกรณ์ท่ีประกอบเขา้กับทอร์ชเช่ือม เป็นทางผ่านให้แก๊สท่ีผ่านการผสม
ตามอัตราส่วนไหลออกมาท่ีปลายหัวทิพและเผาไหม้เป็นเปลวไฟตามต้องการหัวทิพท าด้วย
ทองแดง จะมีหลายขนาดใหเ้ลือกใชต้ามความหนาของช้ินงาน ถา้เป็นงานบางใชค้วามร้อนนอ้ยควร
เลือกใช้หัวทิพท่ีมีรูขนาดเล็ก ส่วนช้ินงานท่ีมีความหนาต้องการใช้ปริมาณความร้อนมากก็ควร
เลือกใชห้วัทิพท่ีมีรูขนาดใหญ่ใหพ้อเหมาะกบัความหนาของงานดงัแสดงในรูปท่ี2.31 

 

 
รูปท่ี  2.31  แสดงลกัษณะหวัทิพ 

 
 
 
 

หวัทิพ 

 

หวัฉีด อะเซทิลีน 

ห้องผสม ออกซิเจน 



  

2.2.6เข็มแยงหัวทิพ  (Tip  Cleaner) 
ในขณะท่ีท าการเช่ือมแก๊สจะเกิดมีเมด็โลหะเลก็ ๆ กระเด็นมากบริเวณภายในรูและปาก

รูของหัวทิพท าให้การไหลของแก๊สไม่สะดวก จ าเป็นตอ้งมีอุปกรณ์ท าความสะอาดภายใน หัวทิพ 
โดยใช้อุปกรณ์ซ่ึงมีลกัษณะคลา้ยเส้นลวดและมีคมคลา้ยตะไบเรียกว่าเข็มแยง มีหลายขนาดตั้งแต่ 
ขนาดเล็กจนถึงขนาดใหญ่ ผูใ้ช้สามารถเลือกใช้ให้เหมาะสมกบัขนาดของรูหัวทิพดงัแสดงในรูป
ท่ี2.32 และ 2.33 

 

 
รูปท่ี  2.32 แสดงลกัษณะเขม็แยง 

 

 
รูปท่ี2.33แสดงลกัษณะการใชง้านของเขม็แยง 

 
 



  

2.2.7ท่ีจุดไฟ(Spark Lighter) 
ในการจุดเปลวไฟเช่ือมท่ีปลายของหวัทิพ ควรใชท่ี้จุดไฟซ่ึงเป็นอุปกรณ์ส าหรับจุดเปลว

ไฟไม่ควรใชไ้มข้ีดไฟ ไฟแช็คหรือจุดจากหวัเช่ือมอ่ืนเพราะเปลวไฟท่ีจุดอาจจะเป็นอนัตรายต่อผูจุ้ด
ไดด้งัแสดงในรูปท่ี2.34 และ 2.35 

 

 
รูปท่ี2.34แสดงลกัษณะท่ีจุดไฟ 

 

 
รูปท่ี2.35แสดงลกัษณะการใชง้านท่ีจุดไฟ 

 
 
 
 



  

2.2.8แว่นตาเช่ือมแก๊ส(Gas Goggles) 
แว่นตาเช่ือมแก๊ส เป็นอุปกรณ์ท่ีใชป้้องกนัสะเก็ดไฟเช่ือม รังสีอุลตราไวโอเลตจากการ

เช่ือมและกรองแสงสว่างอนัเกิดจากเน้ือโลหะหลอมละลายและแสงจากเปลวไฟเช่ือมเพื่อป้องกนั
สายตา ขณะปฏิบติัการเช่ือมทุกคร้ังตอ้งสวมแว่นตาป้องกนั การเลือกเลนส์หรือกระจกกรองแสง
ควรเลือกใชใ้ห้เหมาะสมกบังาน เช่น การเช่ือมเหล็กบางควรใชเ้ลนส์กรองแสงเบอร์4 – 5 ส าหรับ
งานตดัแก๊สควรใชเ้ลนส์กรองแสงเบอร์ 6 – 8 ดงัแสดงในรูปท่ี2.36 

 

 
รูปท่ี 2.36 แสดงลกัษณะแวน่ตาเช่ือม 

 
2.2.9 ประแจ (Wrench) 

ประแจเป็นอุปกรณ์ชนิดพิเศษผลิตขึ้นเพื่อใชง้านในการเช่ือมแก๊ส มีขนาดเหมาะสมกบั
อุปกรณ์ต่าง ๆ ในงานเช่ือมแก๊สมีรูปร่างลกัษณะแตกต่างกนัไปแลว้แต่บริษทัผูผ้ลิตดงัแสดงในรูป
ท่ี2.37 

 
รูปท่ี  2.37 แสดงลกัษณะประแจเปิด-ปิดหวัถงัแก๊สอะเซทิลีน 



  

2.3  การประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส 
การประกอบและติดตั้งอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส ผูป้ฏิบติัตอ้งตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์

ให้อยู่ในสภาพสมบูรณ์ ต้องศึกษาขั้นตอนและวิธีการประกอบและติดตั้ งให้ถูกต้อง ขั้นตอน
ประกอบและติดตั้งมีดงัน้ี 

1.  น าถงัแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจนท่ีบรรจุเตม็ถงัวางแลว้รัดดว้ยโซ่ใหแ้น่นดงั
แสดงในรูปท่ี2.38 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  2.38แสดงการวางถงัแก๊สแลว้รัดดว้ยโซ่ใหแ้น่น 
 

2.  ถอดฝาครอบหวัถงัของแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจนออกแลว้เก็บไวใ้หเ้รียบร้อย
ดงัแสดงในรูปท่ี2.39 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  2.39แสดงการถอดฝาครอบหัวถงัแก๊ส 

รัดดว้ยโซ่ 

ถอดฝาครอบ 



  

3.  เปิดวาลว์ท่ีหัวถงัแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีนให้ไหลออกมาเล็กน้อยเพื่อเป่าไล่ส่ิง
สกปรกออกจากรูทางไหลออกของแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีนแลว้ปิดวาลว์ให้เรียบร้อยดงัแสดง
ในรูปท่ี2.40 

 
รูปท่ี  2.40แสดงการเปิดวาลว์ท่ีหวัถงัแก๊สออกซิเจนใหไ้หลออกมาเลก็นอ้ย 

 
4.  ติดตั้งอุปกรณ์ปรับความดนัแก๊สออกซิเจนดว้ยประแจแลว้ขนัให้แน่นดงัแสดงในรูป

ท่ี2.41 
 

 
รูปท่ี  2.41แสดงการติดตั้งอุปกรณ์ปรับความดนัแก๊สออกซิเจน 

 
 
 

เปิดวาลว์หวัถงัไล่ส่ิงสกปรก 



  

5.  ต่อสายเช่ือมเขา้กบัอุปกรณ์ปรับความดนัแก๊สออกซิเจนดงัแสดงในรูปท่ี2.42 
 

 
รูปท่ี  2.42แสดงต่อสายเช่ือมกบัอุปกรณ์ปรับความดนัแก๊สออกซิเจน 

 
6.  ติดตั้งอุปกรณ์ปรับความดนัแก๊สอะเซทิลีนดว้ยประแจแลว้ขนัใหแ้น่นดงัแสดงในรูป

ท่ี2.43 
 

 
รูปท่ี  2.43แสดงการติดตั้งอุปกรณ์ปรับความดนัแก๊สอะเซทิลีน 

 
 
 
 



  

7.  ต่อสายเช่ือมเขา้กบัอุปกรณ์ปรับความดนัแก๊สอะเซทิลีนดงัแสดงในรูปท่ี2.44 
 

 
รูปท่ี  2.44แสดงการต่อสายเช่ือมกบัอุปกรณ์ปรับความดนัแก๊สอะเซทิลีน 

 
8.  ประกอบสายเช่ือมเขา้กับหัวเช่ือม (Torch) ซ่ึงต่อเขา้กับหัวทิพแลว้ดังแสดงในรูป

ท่ี2.45 
 

 
รูปท่ี  2.45แสดงการประกอบสายเช่ือมเขา้กบัหวัเช่ือม 

 
 
 
 



  

9.  เปิดวาลว์ท่ีถงัแก๊สออกซิเจนโดยหมุนใหสุ้ดเกลียวดงัแสดงในรูปท่ี2.46 
 

 
รูปท่ี  2.46แสดงการเปิดวาลว์ท่ีถงัแก๊สออกซิเจน 

 
10.  เปิดวาล์วท่ีถงัแก๊สอะเซทิลีนโดยปกติจะเปิดหรือหมุนวาล์วเพียง ¼ - ½ รอบดัง

แสดงในรูปท่ี2.47 
 

 
รูปท่ี  2.47แสดงการเปิดวาลว์ท่ีถงัแก๊สอะเซทิลีน 

 
 
 
 



  

11.  หมุนปรับความดนัแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจน ไปในทิศทางตามเข็มนาฬิกา
จนกระทัง่เขม็วดัความดนักระดิกขึ้นและใหแ้ก๊สไหลผา่นสายแก๊สดงัแสดงในรูปท่ี2.48 และ 2.49 

 

 
รูปท่ี  2.48แสดงการหมุนปรับความดนัแก๊สอะเซทิลีน 

 

 
รูปท่ี  2.49แสดงการหมุนปรับความดนัแก๊สออกซิเจน 

 
 
 
 
 



  

12.  ตรวจสอบรอยร่ัวทุกขอ้ต่อดว้ยน ้ าสบู่ถา้เกิดฟองสบู่ปูดขึ้น แสดงว่าเกิดการร่ัวไหล
ของแก๊สตอ้งแกไ้ขโดยขนัตวัต่อใหแ้น่นดงัแสดงในรูปท่ี2.50 
 

 
รูปท่ี  2.50แสดงการตรวจสอบรอยร่ัวทุกขอ้ต่อดว้ยน ้าสบู่ 

 

สรุป 
ในการปฏิบติังานเช่ือมแก๊ส เพื่อใหก้ารปฏิบติังานไดอ้ยา่งปลอดภยั ผูป้ฏิบติังานจะตอ้งศึกษา

วิธีการปฏิบติังานการใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส และปฏิบติัตามกฎของโรงงานอยา่ง
เคร่งครัดและเป็นนิสัยในการท างาน 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเช่ือมแก๊ส ไดแ้ก่ถงับรรจุแก๊สอะเซทิลีนและถงัออกซิเจน 
อุปกรณ์ปรับความดนั สายเช่ือม และหัวเช่ือมการประกอบและติดตั้งอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส ผู ้
ปฏิบติัตอ้งตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ให้อยู่ในสภาพสมบูรณ์ ตอ้งศึกษาขั้นตอนและวิธีการ
ประกอบและติดตั้งใหถู้กตอ้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 



Task Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานเช่ือมแก๊ส ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานปรับเปลวไฟเช่ือมแก๊ส  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 ความหมายของการเช่ือมแก๊ส ×     
2 ชนิดของเปลวไฟท่ีใชเ้ช่ือมแก๊ส ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 
 



Objective Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานปรับเปลวไฟเช่ือมแก๊ส ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.  บอกความหมายของการเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง ×       
2.  บอกชนิดของเปลวไฟต่าง ๆ ในงานเช่ือมแก๊สได้
ถูกตอ้ง 

×     
 

 

3.  บอกชนิดของแก๊สเช้ือเพลิงท่ีน ามาใชใ้นการเช่ือม
แก๊สไดถู้กตอ้ง 

×     
 

 

4.  ปฏิบติังานปรับเปลวไฟเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง     ×   
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 



วิชา  งานเช่ือมและ
โลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 8 

หน่วยท่ี  2  งานเช่ือมแก๊ส เวลา  4 ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100 -1004 งานปรับเปลวไฟเช่ือมแก๊ส 
 

สาระการเรียนรู้ 
2.4  ความหมายของการเช่ือมแก๊ส 
2.5  ชนิดของเปลวไฟท่ีใชเ้ช่ือมแก๊ส 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  บอกความหมายของการเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง 
2.  บอกชนิดของเปลวไฟต่าง ๆ ในงานเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกชนิดของแก๊สเช้ือเพลิงท่ีน ามาใชใ้นการเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง 
4.  ปฏิบติังานปรับเปลวไฟเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง 
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
2.  ใบความรู้เร่ือง  2.4  ความหมายของการเช่ือมแก๊ส 

2.5  ชนิดของเปลวไฟท่ีใชเ้ช่ือมแก๊ส 
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.  ให้นักเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและให้ปฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั พร้อม

บนัทึกผลการปฏิบติั  สรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.  ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมใหฝึ้กปฏิบติั

ใหเ้กิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  
2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 
3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 
 
 
 
 
 
 



เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน  โดยใชเ้กณฑ์
การประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ    80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

2.  ด้านทักษะ 
ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์าร

ประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ    80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

3.  ด้านกจินิสัย 
ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 

 
 
 
 



แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วยท่ี  2   : งานเช่ือมแก๊ส 
ช่ืองาน             : งานปรับเปลวไฟเช่ือมแก๊ส 
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เกณฑ์คะแนน 5 5 5 5 5 5 5 5 20 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 
ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

            (.............................................................) 
             .........../....................................../........... 

 
    



เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ี

แตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 
4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 
5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการ

ปฏิบติังาน 



กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดความช านาญ

ดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ข

ปัญหา 
มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และ

ประหยดั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



หน่วยที่ 2 
 

งานเช่ือมแก๊ส 
 

สัปดาห์ที่  8  งานปรับเปลวไฟเช่ือมแก๊ส 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 



2.4  ความหมายของการเช่ือมแก๊ส 
การเช่ือมแก๊ส (Gas welding) หมายถึง การเช่ือมโลหะแบบหลอมเหลวโดยใช้ความร้อนจาก

เปลวไฟท่ีเกิดจากการเผาไหมร้ะหว่างแก๊สเช้ือเพลิงจะหลอมเหลวโลหะช้ินงานให้ติดกนั โดยการ
ใช้ลวดเช่ือมเติมเป็นตัวประสาน หรือไม่ใช้ลวดเช่ือมก็ได้ โดยทั่วไปงานเช่ือมแก๊สจะนิยมใช้
แก๊สอะเซทีลีนเป็นแก๊สเช้ือเพลิง เรียกว่า การเช่ือมออกซิ-อะเซทีลีน (Oxyacetylene welding) 
เน่ืองจากเป็นเปลวไฟท่ีให้อุณหภูมิสูงท่ีสุด เม่ือเปรียบเทียบระหวา่งแก๊สเช้ือเพลิงชนิดต่างๆกบัแก๊ส
ออกซิเจนแลว้จะใหค้วามร้อนสูงประมาณ 6,000 F (3,316 C) ดงัแสดงในรูปท่ี 2.64 

 

  

 
 
  
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  2.64  แสดงการเช่ือมแก๊ส 
 
ชนิดของแก๊สเช่ือมท่ีน ามาใชใ้นการเช่ือมมีอยูห่ลายชนิด จะมีค่าความร้อนแตกต่างกนั 

ขึ้นอยูก่บัส่วนผสมระหวา่งแก๊สเช้ือเพลิงกบัแก๊สออกซิเจน ซ่ึงเหมาะแก่การเช่ือมเหล็กและโลหะ
ผสมต่าง ๆ ดงัตารางท่ี 2.1 

 

ตารางท่ี 2.1 แสดงการเปรียบเทียบอุณหภูมิของแก๊สเช้ือเพลิงชนิดต่างๆ 
ชนิดชองแก๊สเช้ือเพลงิ ความร้อนสูงสุดโดยประมาณ 
ออกซิเจน + อะเซทิลีน 6,000 F หรือ 3,316 C   
ออกซิเจน + โปรเพน 4,600 F หรือ 2,500 C   
ออกซิเจน + ไฮโดรเจน 4,300 F หรือ 2,400 C   
อากาศ + อะเซทิลีน 4,500 F หรือ 2,500 C   
อากาศ + โปรเพน 3,200 F หรือ 1,750 C   

 เปลวแก๊สท่ีปกคลุมบ่อหลอมเหลว 

ลวดเช่ือมแก๊ส  รอยเช่ือม 

แก๊สผสม 

หวัเช่ือม
แก๊ส 

น ้าโลหะท่ีบ่อหลอมละลาย 



2.5  ชนิดของเปลวไฟ 
การเช่ือมแก๊สในปัจจุบนัท่ีนิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลายในงานอุตสาหกรรมโดยทัว่ไปคือใชเ้ปลว

ไฟจากแก๊สอะเซทิลีนเผาไหม้ซ่ึงให้อุณหภูมิสูงถึง 6,000F (3,316C) ซ่ึงเปลวไฟแก๊สอะเซทิลีน
แบ่งออกเป็น 3 ชนิด ดงัน้ี 

1.  เปลวคาร์บูไรซิง (Carburizing  Flame) 
2.  เปลวนิวทรัล (Neutral  Flame) 
3.  เปลวออกซิไดซิง (Oxidizing  Flame) 

 

2.5.1  เปลวคาร์บูไรซิง (Carburizing  Flame)  
เป็นเปลวท่ีเกิดขึ้นจากการจุดแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจนผสมกนั เป็นเปลวท่ีมี

ปริมาณแก๊สอะเซทิลีนมากกว่าแก๊สออกซิเจน ลกัษณะเปลวเป็นกรวยไฟ 3 ชั้น เปลวไฟชั้นนอก     
มีลกัษณะเป็นเปลวยาวสีส้มอ่อน ลอ้มเปลวชั้นในและเปลวชั้นท่ีสองซ่ึงมีสีน ้ าเงิน เปลวไฟน้ีมี  
ความร้อนประมาณ 5,700 F (3,150 C) เป็นเปลวไฟท่ีไม่เหมาะแก่การเช่ือมโลหะ เพราะจะเป็น
การเติมคาร์บอนท่ีผิวโลหะท าให้แนวเช่ือมเปราะ แต่เหมาะส าหรับงานเช่ือมท่ีตอ้งการเติมคาร์บอน
ท่ีผิวโลหะ ท่ีตอ้งใช้อุณหภูมิหลอมละลายไม่มากนัก เช่น อลูมิเนียม แมกนีเซียม และการแล่น
ประสาน (Brazing) ดงัแสดงในรูปท่ี 2.65 

 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี  2.65  แสดงลกัษณะเปลวคาร์บูไรซิง 
 

เปลวลด 

กรวยไฟชั้นใน เปลวชั้นท่ีสองซ่ึงมีสีน ้าเงิน 

3X 
X 



2.5.2  เปลวนิวทรัล (Neutral Flame) 
เป็นเปลวท่ีมีลกัษณะเป็นกรวยไฟ 2 ชั้น เกิดจากการผสมกนัระหว่างแก๊สอะเซทิลีนกบั

แก๊สออกซิเจนในอตัราส่วน 1 : 1 เปลวไฟชั้นในจะเป็นกรวยมลสีขาวนวลสว่างจา้ชดัเจน ให้ความ
ร้อนประมาณ 6,000F (3,315C) เป็นเปลวไฟท่ีเกิดปฏิกิริยาการเผาไหมท่ี้สมบูรณ์ เหมาะแก่การ
เช่ือมโลหะเกือบทุกชนิด ดงัแสดงในรูปท่ี 2.66 

 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  2.66   แสดงลกัษณะเปลวนิวทรัล 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กรวยไฟชั้นใน 

เปลวกลาง 

ปลายกรวยชั้นในซ่ึงมีลกัษณะมน 



2.5.3  เปลวออกซิไดซิง (Oxidizing Flame) 
เป็นเปลวท่ีมีลกัษณะเป็นกรวยไฟ 2 ชั้น กรวยไฟชั้นนอกจะสั้นกว่ากรวยไฟของเปลว

กลาง เปลวชั้นในจะเป็นรูปกรวยแหลมจะมีความร้อนประมาณ 6,300F (3,400C) การเผาไหม้
ของเปลวชนิดน้ีไม่สมบูรณ์เน่ืองจากมีปริมาณของแก๊สออกซิเจนมากกว่าแก๊สอะเซทิลีน จะมีแก๊ส
ออกซิเจนเหลืออยู่ในเปลวถา้ใชใ้นงานเช่ือม ออกซิเจนส่วนท่ีเหลือน้ีจะถูกเติมลงในแนวเช่ือม ท า
ให้แนวเช่ือมเปราะ ความแข็งแรงต ่า สังเกตไดจ้ากบ่อหลอมละลายจะเป็นฟอง  ดงัแสดงในรูปท่ี 
2.66 
 

 

 
 

 
 

รูปท่ี  2.67  แสดงลกัษณะเปลวออกซิไดซิง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กรวยไฟชั้นใน 

เปลวเพ่ิม 

ปลายกรวยไฟมีลกัษณะส้ัน 



 

Task Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้  จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :งานเช่ือมแก๊ส ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานเช่ือมเดินแนวไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบ 

:  งานเช่ือมรอยต่อมุมไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบ 
 

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 ลกัษณะของแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจน ×     
2 ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือมแก๊ส ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   



Objective Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา  :งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                      จ านวนหน่วยกติ: 2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานเช่ือมเดินแนวไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบ 

:  งานเช่ือมรอยต่อมุมไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบ 
ระดับช้ัน: ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1. บอกลกัษณะของแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจน
ไดถู้กตอ้ง 

×     
 

 

2.  อธิบายวิธีการเตรียมแก๊สอะเซทิลีนและแก๊ส
ออกซิเจนไดถู้กตอ้ง 

 ×    
 

 

3.  บอกต าแหน่งท่าเช่ือมในงานเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง ×       
4.  บอกชนิดของรอยต่อในงานเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง ×       
5.  ปฏิบติังานเช่ือมเดินแนวไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบได้
ถูกตอ้ง 

    
× 

 
 

6.  ปฏิบติังานเช่ือมรอยต่อมุมไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบ
ไดถู้กตอ้ง 

    
× 

 
 

7.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 



วิชา  งานเช่ือมและ
โลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 9 
หน่วยท่ี 2 งานเช่ือมแก๊ส 

จ านวน 4ช่ัวโมง 
รหัสวิชา  20100-1004 

งานเช่ือมเดินแนวไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบ 
งานเช่ือมรอยต่อมุมไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบ 

 

สาระการเรียนรู้ 
2.6  ลกัษณะของแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจน 
2.7  ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือมแก๊ส 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1. บอกลกัษณะของแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจนไดถู้กตอ้ง 
2.  อธิบายวิธีการเตรียมแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจนไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกต าแหน่งท่าเช่ือมในงานเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง 
4.  บอกชนิดของรอยต่อในงานเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง 
5.  ปฏิบติังานเช่ือมเดินแนวไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบไดถู้กตอ้ง 
6.  ปฏิบติังานเช่ือมรอยต่อมุมไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบไดถู้กตอ้ง 
7.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
2.ใบความรู้เร่ือง  2.6  ลกัษณะของแก๊สอะเซทิลีน และแก๊สออกซิเจน 

2.7  ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือมแก๊ส 
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประจ าหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อม

บนัทึกผลการปฏิบติัสรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมใหฝึ้กปฏิบติั

ใหเ้กิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย) 
2.ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน(ภาคทฤษฎี) 
3.ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย(ภาคปฏิบติั) 

 
 
 
 
 
 



เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน  โดยใชเ้กณฑ์
การประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ  80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

2.ด้านทักษะ 
ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์าร

ประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

3.  ด้านกจินิสัย 
ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 
 



แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วยท่ี  2 :งานเช่ือมแก๊ส 
ช่ืองาน               :งานเช่ือมเดินแนวไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบ 

: งานเช่ือมต่อมุมไม่เติมลวดเช่ือม 
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ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

  (.............................................................) 
  .........../....................................../........... 

 



เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ี

แตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 
4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 



5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการ
ปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดความช านาญ

ดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ข

ปัญหา 
มีมนุษยสัมพนัธ ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และ

ประหยดั 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
  

หน่วยที่ 2 
 

งานเช่ือมแก๊ส 
 

สัปดาห์ที่   9  งานเช่ือมเดินแนวไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบ 
งานเช่ือมรอยต่อมุมไม่เติมลวดเช่ือมท่าราบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 

2.6 ลกัษณะของแก๊สอะเซทิลนี และแก๊สออกซิเจน 
2.6.1  แก๊สอะเซทิลีน(Acetylene Gas) แก๊สอะเซทิลีนเป็นสารประกอบไฮโดรคาร์บอน มี

สัญลกัษณ์ทางเคมี C2H2 ประกอบดว้ยคาร์บอน 92.3% และไฮโดรคาร์บอน 7.7% เป็นแก๊สติดไฟ 
เม่ือเผาไหมร้วมตวักบัแก๊สออกซิเจนให้เปลวไฟท่ีมีความร้อนสูงแก๊สอะเซทิลีนผลิตไดโ้ดยการน า
แคลเซียมคา ร์ไบด์รวมกับน ้ า  จะท าให้ เ กิดปฏิ กิ ริยาทาง เคมีขึ้ น  โดยคา ร์บอนท่ีอยู่ ใน
แคลเซียมคาร์ไบดก์บัไฮโดรเจนท่ีอยูใ่นน ้าจะรวมตวักนัเป็นแก๊สอะเซทิลีน (C2H2) ดงัสมการดงัน้ี 

 

CaC2 + 2H2O  C2H2 + Ca(OH)2 
แคลเซียมคาร์ไบด ์+ น ้า  อะเซทิลีน + แคลเซียมไฮดรอกไซด ์
 

แคลเซียมคาร์ไบดเ์ป็นสารประกอบระหวา่งแคลเซียมกบัคาร์บอนมีสูตรทางเคมี คือCaC2 
ผลิตไดโ้ดยน าหินปูน (Calcium Oxide)ไปเผารวมกบัถ่านโคก้ (Coke) ในเตาไฟฟ้า (Electro 
Furnace) 
CaO + 3C  CaC2 + CO 
แคลเซียมออกไซด ์+ ถ่านโคก้  แคลเซียมคาร์ไบด ์+ คาร์บอนมอนอกไซด์ 

คุณสมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
1. ติดไฟได ้เม่ือรวมตวักบัออกซิเจนแลว้เปลวไฟให้ความร้อนสูงมากประมาณ 

6,000F 
2. ไม่มีสี มีกล่ินฉุนรุนแรงคลา้ยกระเทียม 
3. เบากวา่อากาศปกติ 
4. แก๊สอะเซทิลีน ละลายในของเหลวได ้

การผลติแก๊สอะเซทิลีน 
การผลิตแก๊สอะเซทิลีน ดว้ยเคร่ืองก าเนิดแก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Generators) 

แบ่งเป็น 2 ประเภทไดด้งัน้ีคือ 
1. แบบเติมแคลเซียมคาร์ไบด์ลงน ้า (Carbide to Water)ถงัจะแบ่งเป็น 2 ส่วน 

ส่วนล่างจะเป็นถงับรรจุน ้ าขนาดใหญ่ ส่วนดา้นบนจะบรรจุแคลเซียมคาร์ไบด์ เม่ือตอ้งการใช้งาน
จะปล่อยแคลเซียมคาร์ไบด์ลงในน ้ า แคลเซียมคาร์ไบด์จะท าปฏิกิริยากบัน ้ าอย่างรวดเร็ว แลว้เป็น
แก๊สอะเซทิลีนลอยขึ้นขา้งบนตามท่อแลว้ถูกน าออกไปใชง้านดงัแสดงในรูปท่ี 2.82 



 
 
 

 

 
 

รูปท่ี  2.82 แสดงลกัษณะถงัผลิตแก๊สอะเซทิลีนแบบเติมแคลเซียมคาร์ไบดล์งน ้า 
 

2. แบบเติมน ้าลงแคลเซียมคาร์ไบด์ (Water to Carbide)ถงัจะแบ่งออกเป็น 2 
ส่วน ส่วนล่างจะเป็นท่ีบรรจุแคลเซียมคาร์ไบด ์โดยบรรจุไวใ้นรางหรือกระบะโลหะท่ียกเขา้ออกได ้
ส่วนดา้นบนจะบรรจุน ้ าและท่ีว่างส าหรับแก๊ส เม่ือตอ้งการใช้งานจะเปิดน ้ าให้ไหลลงในกระบะ
แคลเซียมคาร์ไบด ์น ้าจะท าปฏิกริยากบัแคลเซียมคาร์ไบด์อยา่งรวดเร็วเกิดเป็นแก๊สอะเซทิลีนขึ้นไป
เก็บไวส่้วนบน การผลิตแก๊สอะเซทิลีนแบบน้ีจะแตกต่างจากแบบเติมแคลเซียมคาร์ไบดล์งน ้ าตรงท่ี
จะสลบัท่ีกนัระหวา่งน ้ากบัแคลเซียมคาร์ไบดด์งัแสดงในรูปท่ี 2.83 
 

ถงับรรจุแก๊ส 
 

ลิ้นควบคุมการปล่อย
แคลเซียมคาร์ไบด์ 

 
ระดบัน ้า 

 

ถงับรรจุแคลเซียมคาร์ไบด์ 

 

แก๊สออก 

บรรจุน ้า 

 

กลไกควบคุมลิ้นเปิด-ปิด 

 



 
 

รูปท่ี  2.83แสดงลกัษณะถงัผลิตแก๊สอะเซทิลีนแบบเติมน ้ าลงแคลเซียมคาร์ไบด ์
 

2.6.2แก๊สออกซิเจน (Oxygen)ออกซิเจนเป็นแก๊สชนิดหน่ึง ท่ีมีความส าคญัมากในโลกต่อการ
ด ารงชีวิตของพืชและสัตว ์มีสัญลกัษณ์ทางเคมีคือO2ในงานเช่ือมออกซิเจนเป็นแก๊สท่ีช่วยใหไ้ฟติด
แต่ไม่ติดไฟ  เม่ือมีส่วนผสมท่ีสมบูรณ์จะท าให้เกิดความร้อนสูงสุด ท าให้โลหะละลายได ้ปริมาณ
ของแก๊สออกซิเจนท่ีมีอยู่ในบรรยากาศท่ีห่อหุ้มโลกน้ีประมาณ 21% มีไนโตรเจน ประมาณ 78% 
และอีก 1% เป็นแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ ไฮโดรเจนและอ่ืน ๆ แก๊สออกซิเจนท่ีรวมตวักับแก๊ส
อะเซทิลีนแลว้ใหค้วามร้อนในการเผาไหมสู้งสุดนั้นตอ้งเป็นออกซิเจนท่ีบริสุทธ์ิ 

คุณสมบัติของแก๊สออกซิเจน 
1. ไม่มีกล่ิน ไม่มีสี ไม่มีรส 
2. เป็นได ้3 สถานะ คือ แก๊ส ของเหลว และของแขง็ 
3. ในสถานะของเหลวและของแขง็ จะมีสีน ้าเงินอ่อน 
4. มีสถานะเป็นของเหลวท่ีอุณหภูมิ -183C และกลายเป็นของแข็งท่ีอุณหภูมิ -

218C 
 
 

 

 

ทางออก
แก๊ส 

 

แท่งเหลก็ขวางขึ้นลง 
ดว้ยความดนัความ 

ฝาถงั 

ลูกบอลควบคุม 
การเปิด-ปิด 

 

ถงับรรจุ 
แคลเซียมคาร์ไบด์ 
 

แก๊สรวมตวักนั 
ขึ้นไปตามท่อ 

 
ท่อจ่ายน ้าไปถงั 

บรรจุ
แคลเซียมคาร์ไบด์ 
 



6 Volt
แบตเต
อร่ี 

การผลติแก๊สออกซิเจน 
การผลิตแก๊สออกซิเจนในทางอุตสาหกรรมมีอยู่ดว้ยกนั 2 วิธีคือ 
1. การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการแยกน ้ าดว้ยไฟฟ้า (Electrolysis) เน่ืองจากน ้ ามี

สูตรทางเคมี คือ H2O ประกอบดว้ยธาตุไฮโดรเจนและออกซิเจนในอตัราส่วน 2 : 1 โดยปริมาตร 
เม่ือผ่านกระแสไฟฟ้าลงไปในน ้ า จะท าให้น ้ าแยกตวัออกเป็นแก๊สไฮโดรเจนและแก๊สออกซิเจน 
การผลิตแก๊สออกซิเจนดว้ยวิธีน้ีไม่นิยมใชใ้นงานอุตสาหกรรมเน่ืองจากตน้ทุนการผลิตสูงดงัแสดง
ในรูปท่ี 2.84 
 

 
 

รูปท่ี 2.84 แสดงการผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการแยกน ้าดว้ยไฟฟ้า 
 

2. การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการท าใหเ้ป็นอากาศเหลว (Liquefying) วิธีน้ีท าได้
โดยน าอากาศเขา้ไปเก็บในถงัเก็บหลงัจากขจดัส่ิงสกปรกออกแลว้หลงัจากนั้นท าให้เป็นอากาศ
เหลวโดยจะลดอุณหภูมิใหต้ ่าลงจนถึง -200C ภายใตค้วามกดดนัสูง อากาศเหลวจะถูกส่งเขา้ไปยงั
หอกลัน่เพื่อแยกแก๊สต่าง ๆ ออกจากกนัตามความแตกต่างของจุดเดือด จากจุดเดือดท่ีแตกต่างกนัน้ี
ท าให้สามารถแยกแก๊สไนโตรเจนออกจากแก๊สออกซิเจนได ้จากนั้นจะเพิ่มอุณหภูมิให้สูงขึ้นเม่ือ
อากาศเหลวร้อนถึง -196C แก๊สไนโตรเจนมีจุดเดือด ณ อุณหภูมิน้ี ก็จะระเหยออกมาอากาศเหลว
ท่ีเหลืออยู่ก็จะมีเพียงแก๊สออกซิเจนเหลวเท่านั้ นและเม่ือลดความดันลงอีกแล้วก็เพิ่มอุณหภูมิ
ประมาณ -183C แก๊สออกซิเจนเหลวจะเร่ิมระเหยออกมาอีก จากนั้นก็น าแก๊สออกซิเจนท่ีระเหย
ออกมาเขา้สู่ถงัจดัเก็บท าใหไ้ดแ้ก๊สออกซิเจนท่ีมีความบริสุทธ์ิถึง 99% 

สวิตซ์ 

2 ส่วน 1 ส่วน 

ออกซิเจน ไฮโดรเจน 

กระแสตรง 

Rheosts
t 

Amp.meter 

น ้า 
6  Volt 

แบตเตอร่ี 



2.7  ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือมแก๊ส 
2.7.1ต าแหน่งท่าเช่ือม (Welding Position)ต าแหน่งในการเช่ือมหรือท่าเช่ือม คือ ต าแหน่งและ

ทิศทางการเช่ือมของแนวเช่ือมสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น4ต าแหน่งคือ 
1.  ท่าราบ (Flat Position) ท่าราบเป็นการเช่ือมช้ินงานท่ีวางอยูใ่นระนาบเดียวกนักบัพื้น

ราบซ่ึง ไม่มีปัญหาเร่ืองแรงดึงดูดของโลก จึงท าให้สามารถควบคุมการหลอมละลายของน ้ าโลหะ
ไดง้่าย จึงเป็นท่าเช่ือมท่ีเช่ือมง่ายกวา่ท่าเช่ือมอ่ืน ๆดงัแสดงในรูปท่ี 2.85 
 

 
รูปท่ี 2.85 แสดงลกัษณะท่าเช่ือมท่าราบ 

 

2.  ท่าระดับ (Horizontal Position)หรือท่าขนานนอนเป็นการเช่ือมช้ินงานท่ีวางอยูใ่น
แนวระดบัซ่ึงขนานกบัแนวระนาบกบัพื้น ในการเช่ือมท่าเช่ือมน้ี แรงดึงดูดของโลกจะมีผลต่อการ
เช่ือมท าใหแ้นวเช่ือมไหลยอ้ยลงดา้นล่างเสมอท าใหเ้กิดขอ้บกพร่อง คือรอยแหวง่ (Undercut) ของ
ขอบดา้นบนของแนวเช่ือมดงัแสดงในรูปท่ี 2.86 

ทิศทางการเดิน 



 
รูปท่ี 2.86 แสดงลกัษณะท่าเช่ือมท่าขนานนอน 

 
3.  ท่าตั้ง (Vertical Position)ท่าตั้งเป็นการเช่ือมช้ินงานท่ีวางอยู่ในแนวด่ิง ซ่ึงตั้งฉาก

กบัแนวระดบั ในการเช่ือมท่าตั้งน้ีแรงดึงดูดของโลก จะมีผลต่อการเช่ือมเช่นเดียวกนักบัท่าขนาน
นอน การเช่ือมท่าตั้งจะมีอยู่  2  แบบ คือท่าตั้งเช่ือมขึ้น (Vertical Up)ซ่ึงเหมาะกบัการเช่ือมงานท่ีมี
ความหนา และท่าตั้ งเช่ือมลง (Vertical Down) ซ่ึงเหมาะกับการเช่ือมงานท่ีมีความหนาไม่มาก

นกั ดงัแสดงในรูปท่ี 2.87 และ 2.88      
   

 
รูปท่ี 2.87 แสดงลกัษณะท่าเช่ือมท่าตั้งเช่ือมขึ้น 

ทิศทางการเดิน 

ทิศทางการเดิน 



 
รูปท่ี 2.88  แสดงลกัษณะท่าเช่ือมท่าตั้งเช่ือมลง 

 
4.  ท่าเหนือศีรษะ (Overhead Position)ท่าเหนือศีรษะเป็นการเช่ือมช้ินงานท่ีวางอยู่ใน

แนวระนาบ ในระดบัเหนือศีรษะของผูเ้ช่ือม การเช่ือมท่าน้ีจะยากกว่าท่าเช่ือมอ่ืนๆ เน่ืองจากแรง
ดึงดูดของโลกจะท าให้น ้ าโลหะของแนวเช่ือมท่ีก าลงัหลอมละลายไหลยอ้ยลงมา ซ่ึงมีผลต่อการ
เช่ือมเป็นอย่างมาก เช่น เกิดข้อบกพร่องในรอยเช่ือมและอันตรายจากสะเก็ดไฟโลหะจากการ
เช่ือม  ดงัแสดงในรูปท่ี2.89 
 

 
รูปท่ี 2.89 แสดงลกัษณะท่าเช่ือมท่าเหนือศีรษะ 

 
 

ทิศทางการเดิน 

ทิศทางการเดิน 



2.7.2ชนิดของรอยต่อ (Joint of Type)ในงานเช่ือมโลหะ จะมีอยู ่5 ลกัษณะ ดงัต่อไปน้ี 
1. รอยต่อชน (Butt Joint) 
2. รอยต่อมุม (Conner Joint) 
3. รอยขอบ (Edge Joint) 
4. รอยต่อเกย (Lap Joint) 
5. รอยต่อตวัที (T-Joint)  
1.รอยต่อชน(Butt Joint) คือการน าช้ินงานสองช้ินมาชนกนัโดยให้ขอบของช้ินงานทั้ง

สองอยู่ในระดบัเดียวกนั ซ่ึงจะเวน้ช่องว่างหรือไม่เวน้ก็ไดข้ึ้นอยู่กบัความหนาของงานดงัแสดงใน
รูปท่ี 2.90 

 

       

 
 

 

 

รูปท่ี  2.90  แสดงลกัษณะรอยต่อชน 
 
 



2.  รอยต่อมุม (Corner Joint)คือการน าขอบของช้ินงานทั้งสองช้ินมาชนกนั ในบริเวณ
ปลายสุดของช้ินงานเกิดเป็นมุมตั้งฉาก90องศาหรืออาจจะมากหรือน้อยกว่า 90องศา โดยจะเช่ือม
ดา้นมุมในหรือดา้นมุมนอกก็ได ้มีอยูห่ลายลกัษณะขึ้นอยูก่บัการออกแบบ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.91 

 

 

 
 
 

 
รูปท่ี  2.91  แสดงลกัษณะรอยต่อมุม 

 
 
 
 
 
 
 



3.  รอยต่อขอบ (Edge Joint) คือการน าขอบของช้ินงานสองช้ินมาชนกนัโดยให้ผิวงาน
ทั้งสองช้ินทาบแนบชิดกบัขอบของงานทั้งสองโดยจะชิดและขนานกนัไปตลอดแนวเช่ือมในการ
เช่ือมจะตอ้งเช่ือมท่ีผิวหนา้ของขอบช้ินงาน ดงัแสดงในรูปท่ี 2.92   

 
 

 
 
 

 
รูปท่ี 2.92  แสดงลกัษณะรอยต่อขอบ 

 
 
 
 
 
 



4.รอยต่อเกย (Lap Joint) คือการน าช้ินงานสองช้ินมาวางในลกัษณะเกยซ้อนกันแนว
เช่ือมท่ีเกิดขึ้นจะรับแรงเฉือนไดดี้ใชก้บัการเช่ือมดว้ยความตา้นทาน เช่นเช่ือมจุดหรือใช้รอยเช่ือม
อุดดงัแสดงในรูปท่ี 2.93 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี  2.93  แสดงลกัษณะรอยต่อเกย 

 
 
 
 



5.รอยต่อตัวที(T-Joint)  คือการน าขอบของช้ินงานช้ินหน่ึงวางตั้งลงบนผิวช้ินงานอีกช้ิน
หน่ึงใหมี้ลกัษณะเป็นรูปอกัษรตวั Tจะบากงานหรือไม่ขึ้นอยู่กบัความหนาของช้ินงานรอยต่อรูปตวั
ทีจดัเป็นรอยเช่ือมแบบ ฟิลเลท็(Fillet  Weld)ดงัแสดงในรูปท่ี 2.94 

 

       

 
 
 

 
รูปท่ี  2.94  แสดงลกัษณะรอยต่อตวัที 

 
 
 
 
 
 
 



สรุป 
การผลิตแก๊สอะเซทิลีน ดว้ยเคร่ืองก าเนิดแก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Generators) แบ่งเป็น 2 

ประเภทได้ดังน้ีคือแบบเติมแคลเซียมคาร์ไบด์ลงน ้ า  (Carbide to Water)และแบบเติมน ้ าลง
แคลเซียมคาร์ไบด ์(Water to Carbide)  

การผลิตแก๊สออกซิเจนในทางอุตสาหกรรมมีอยูด่ว้ยกนั 2 วิธีคือ การผลิตแก๊สออกซิเจนโดย
การแยกน ้ าด้วยไฟฟ้า (Electrolysis)และการผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการท าให้เป็นอากาศเหลว 
(Liquefying)  

ต าแหน่งท่าเช่ือมท่ีใชใ้นงานเช่ือมมีอยู่ 4 ท่าเช่ือม คือท่าราบ ท่าระดบัหรือท่าขนานนอน ท่า
ตั้ง และท่าเหนือศีรษะ 

ชนิดของรอยต่อท่ีเป็นพื้นฐานมีอยู่  5 แบบคือ ต่อชน ต่อมุม ต่อขอบ ต่อเกย และต่อรูปตวัที 
ในการเช่ือมทุกคร้ังผูป้ฏิบติังานจะตอ้งจดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมให้พร้อมรวมทั้ง
ตอ้งศึกษาเทคนิควิธีการเช่ือมใหถู้กตอ้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Task Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานเช่ือมแก๊ส ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบ  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 ลวดเช่ือมแก๊ส ×     
2 องคป์ระกอบและเทคนิคในงานเช่ือมแก๊ส ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 



Objective Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบ ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.  อธิบายมาตรฐานลวดเช่ือมแก๊สตามมาตรฐาน 
AWS ไดถู้กตอ้ง 

 ×    
 

 

2.  บอกองคป์ระกอบในการเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง ×       
3.  บอกเทคนิคในการเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง ×       
4.  ปฏิบติังานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบได้
ถูกตอ้ง 

  
  

× 
 

 

5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 



วิชา  งานเช่ือมและ
โลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 10 

หน่วยท่ี  2  งานเช่ือมแก๊ส จ านวน 4 ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
2.8  ลวดเช่ือมแก๊ส 
2.9  องคป์ระกอบและเทคนิคในงานเช่ือมแก๊ส 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  อธิบายมาตรฐานลวดเช่ือมแก๊สตามมาตรฐาน AWS ไดถู้กตอ้ง 
2.  บอกองคป์ระกอบในการเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกเทคนิคในการเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง 
4.  ปฏิบติังานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบไดถู้กตอ้ง 
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
2.  ใบความรู้เร่ือง  2.8  ลวดเช่ือมแก๊ส 

2.9  องคป์ระกอบและเทคนิคในงานเช่ือมแก๊ส 
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.  ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อม

บนัทึกผลการปฏิบติัสรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.  ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมใหฝึ้กปฏิบติั

ใหเ้กิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  
2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 
3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 
 
 
 
 
 



เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหัดและแบบทดสอบหลงัเรียน โดยใช้เกณฑ์
การประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ    80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

2.  ด้านทักษะ 
ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์าร

ประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ    80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

3.  ด้านกจินิสัย 
ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 
 



แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย  : งานเช่ือมแก๊ส 
ช่ืองาน       : งานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบ 
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ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

  (.............................................................) 
  .........../....................................../........... 

 



เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม  (กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ี

แตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 
4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 



5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการ
ปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดความช านาญ

ดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ข

ปัญหา 
มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และ

ประหยดั 
 
 
 
 
 
 
 

  



หน่วยที่ 2 
 

งานเช่ือมแก๊ส 
 

สัปดาห์ที่  10  งานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



2.8  ลวดเช่ือมแก๊ส (Filler Rod)  
2.8.1  ลวดเช่ือมแก๊ส  

ลวดเช่ือมแก๊ส เป็นตวัประสานโลหะให้ติดเป็นเน้ือเดียวกนั เน่ืองจากลวดเช่ือมแก๊สมี
หน้าท่ีเติมเข้าไปในรอยเช่ือม แต่ในงานเช่ือมก็ไม่จ าเป็นต้องเติมลวดเช่ือมก็ได้ ทั้ งน้ีขึ้นอยู่กับ
ลักษณะการเช่ือมรอยต่อต่าง ๆ ของช้ินงาน ในการเลือกลวดเช่ือมแก๊สต้องเลือกลวดเช่ือมท่ีมี
คุณสมบัติใกล้เคียงกับโลหะงาน หรือใช้ลวดเช่ือมท่ีเป็นโลหะชนิดเดียวกัน ลวดเช่ือมแก๊ส
โดยทัว่ไปแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ ่ๆ คือ 

1)  ลวดเช่ือมท่ีเป็นเหล็ก (Ferrous Rod) มีส่วนผสมของธาตุเหล็กเป็นหลกั และธาตุ    
อ่ืน ๆ อีก เช่น ลวดเช่ือมเหลก็กลา้คาร์บอน ลวดเช่ือมเหลก็กลา้ความแขง็แรงสูง ลวดเช่ือมเหลก็หล่อ  
เพื่อเพิ่มคุณสมบติัอ่ืนตามท่ีผูผ้ลิตก าหนด  ลวดเช่ือมมีลกัษณะเป็นเส้นกลมเปลือยไม่มี ฟลกัซ์หุม้ไว ้ 
จึงตอ้งเคลือบดว้ยทองแดงไวเ้พื่อป้องกนัสนิม ดงัแสดงในรูปท่ี 2.114 
 

 
รูปท่ี  2.114  แสดงลกัษณะลวดเช่ือมท่ีเป็นเหลก็ 

 
 
 
 



2)  ลวดเช่ือมท่ีไม่ใช่เหล็ก (Non Ferrous Rod) มีส่วนผสมของธาตุต่าง ๆ ท่ีไม่ใช่เหล็ก 
เช่น อลูมิเนียม ทองแดง ทองเหลือง นิกเกิล ส่วนใหญ่แลว้การเช่ือมโลหะท่ีไม่ใช้เหล็กจ าเป็นตอ้ง
ใชฟ้ลกัซ์ (Flux) ดงัแสดงในรูปท่ี 2.115 

 

 
รูปท่ี  2.115  แสดงลกัษณะลวดเช่ือมท่ีไม่ใช่เหลก็ 

 
3)  ฟลกัซ์ (Flux)  คือ สารป้องกนัไม่ให้ออกซิเจนในอากาศเขา้ไปรวมตวักบัแนวเช่ือม  ซ่ึง

จะเป็นสาเหตุของการเกิดขอ้บกพร่อง  ฟลกัซ์ช่วยใหก้ารเช่ือมแก๊สง่ายขึ้น  โดยปกติอาจจะเคลือบกบั
ลวดเช่ือมแก๊สส าเร็จรูปมา  หรือแยกฟลกัซ์บรรจุอยูใ่นกระป๋อง  ซ่ึงมีอยู ่ 2  ชนิด 

1. ฟลกัซ์ส าหรับโลหะท่ีเป็นเหล็กบอแรกซ์โซเดียมคาร์บอเนตและโซเดียมซิลิเกต  

ดงัแสดงในรูปท่ี 2.116 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  2.116  แสดงลกัษณะฟลกัซ์บอแรกซ์โซเดียมคาร์บอเนต 

ลวดทองเหลือง 



2. ฟลกัซ์ส าหรับอะลูมิเนียม  และอะลูมิเนียมผสม  เป็นสารประกอบพวกฟลูออไรต์

คลอไรด ์และไบซลัเฟต 

ลวดเ ช่ือมแก๊สทั้ งสองชนิดอาจจะท า เ ป็น เส้นหรือ เ ป็นม้วน   มีขนาด
เส้นผา่ศูนยก์ลางตั้งแต่ 1, 1.6, 2.6, 3.2, 4, 5 และ 6 มม. ยาว 1 เมตร (36 น้ิว) 

 

2.8.2  มาตรฐานของลวดเช่ือมแก๊ส 
มาตรฐาน AWS (American Welding Society) เป็นมาตรฐานของประเทศอเมริกา  ได้

ก าหนดชนิดและคุณสมบติัของลวดเช่ือมแก๊สโดยระบุเป็นตวัอกัษรและตวัเลข เช่น RG45, RG60, 
RG65 เป็นตน้ 

ตวัอยา่ง   RG60 
ตวัอกัษร  R  หมายถึง  ลวดเช่ือม 
ตวัอกัษร  G  หมายถึง  แก๊ส 
ตวัเลข  2 หลกั       หมายถึง  ค่าความเคน้แรงดึงต ่าสุดของเน้ือโลหะเช่ือม มี

หน่วยเป็นปอนด์ต่อตารางน้ิว คูณดว้ย 1,000 
เช่น 60 x 1,000 = 60,000 ปอนดต่์อตารางน้ิว 

        RG60  หมายถึง  ลวดเช่ือมแก๊สมีค่าความเคน้แรงดึงท่ีต ่าสุด 
60,000 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 

 

2.9  องค์ประกอบและเทคนิคในงานเช่ือมแก๊ส 
2.9.1  องค์ประกอบในการควบคุมแนวเช่ือม 

การควบคุมแนวเ ช่ือมให้ได้ประสิทธิภาพท่ีสมบูรณ์นั้ นจะต้องมีการควบคุม
องคป์ระกอบ ต่าง ๆ หลายอยา่ง ท่ีส าคญัมี 5 ประการดงัน้ี 

1)  การเลือกลวดเติมให้ถูกตอ้ง (Correct Filler rod) ส่ิงท่ีจะตอ้งพิจารณาในการเลือก
ลวดเช่ือมแก๊สมี 2 ประการคือ 

1.  คุณสมบติัของลวดเช่ือมจะตอ้งเหมือนหรือใกลเ้คียงกบัช้ินงาน 
2.  ขนาดของลวดเช่ือมจะตอ้งสัมพนัธ์กบัความหนาของช้ินงาน 

 
 
 



2)  ปริมาณความร้อนท่ีเหมาะสม (Correct Volume of Heat) ปริมาณความร้อนขึ้นอยู่กบั
ปริมาณของแก๊สท่ีผ่านหัวทิพและขนาดของหัวทิพ ตอ้งสัมพนัธ์กบัความหนาของช้ินงาน ถา้ใช้
ขนาดของหัวทิพเล็กความร้อนท่ีเกิดขึ้นจะไม่เพียงพอในการหลอมละลายช้ินงาน และถา้ใชห้ัวทิพ
ขนาดใหญ่ช้ินงานอาจจะทะลุได้การพิจารณาขนาดของช้ินหัวทิพท่ีเหมาะสมกับงานดูได้จาก
ค าแนะน าของผูผ้ลิต 

3)  ระยะห่างกรวยไฟท่ีเหมาะสม (Correct Cone Flame Distance) ขนาดของเปลวไฟ
เช่ือมจากปลายหัวทิพถึงเปลวไฟแต่ละจุดจะมีอุณหภูมิแตกต่างกนั จุดท่ีอุณหภูมิสูงสุดอยู่ท่ีบริเวณ
ห่างกรวยไฟ ประมาณ 2 – 3 มม. ถา้ใชร้ะยะห่างกรวยไฟมาก ความร้อนจะกระจายมากท าให้แอ่ง
หลอมเหลวกวา้ง และถา้ชิดมากเกินไปจะเกิดการป๊อบได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.117 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  2.117  แสดงลกัษณะระยะห่างกรวยไฟท่ีเหมาะสม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2-3 มม. 

ระยะห่างท่ี
เหมาะสม 



4)  มุมหวัทิพและมุมลวดเช่ือมท่ีเหมาะสม (Correct Tip and Rod Angle) มุมหวัทิพมีผล
ต่อความร้อน ถา้มุมตั้งมากการกระจายความร้อนจะน้อย  ถา้มุมนอนมากการกระจายความร้อนจะ
มาก ดงันั้นมุมท่ีใชใ้นการเช่ือมโดยทัว่ ๆ ไปมุมน าประมาณ  45 มุมดา้นขา้งตั้ง 90 ดงัแสดงในรูป
ท่ี 2.118 

 

 
 

รูปท่ี  2.118  แสดงการเปรียบเทียบการเอียงมุมหัวทิพเช่ือมท่ีถูกตอ้งและไม่ถูกตอ้ง 
 

 
 
 
 

45  

มุมดา้นขา้งตั้ง 90 

มุมน า  
 20-30๐ 

 

แนวเช่ือมก าลงั
ดี 

แนวเช่ือมกวา้งเกินไป 
แนวเช่ือมเลก็เกินไป 

หวัทิพเอนมากเกินไป หวัทิพตั้งชนัมากเกินไป 

แนวเช่ือมใชมุ้มเดินถูกตอ้ง 

150 ม,ม 

หวัทิพท ามุมเอนมากเกินไป 



5)  ความเร็วในการเดินแนวเช่ือม (Correct Travel Speed) การเดินแนวเช่ือมเร็วจะท าให้
แอ่งหลอมเหลวเล็กและต้ืน หรืองานไม่หลอมเหลว ถา้เดินชา้แอ่งหลอมเหลวจะกวา้ง หรือช้ินงาน
อาจจะทะลุมาก การเดินแนวเช่ือมด้วยความเร็วท่ีเหมาะสมนั้นท าให้แอ่งหลอมเหลวคงท่ีไม่
เปล่ียนแปลงจากเดิม ดงัแสดงในรูปท่ี 2.119 

 

 
 

รูปท่ี  2.119  แสดงการเปรียบเทียบการเคล่ือนหวัทิพเร็วและชา้ท่ีมีผลต่อแนวเช่ือม 
 

2.9.2  เทคนิคในงานเช่ือมแก๊ส  
เทคนิคการเคล่ือนท่ีหัวเช่ือมแก๊สมีความแตกต่างกันไปแลว้แต่ความหนาและรูปร่าง

ลักษณะช้ินงานหรือลักษณะของรอยต่อ  แม้กระทั่งลักษณะของท่าเช่ือมเพราะบางคร้ังการ
ปฏิบติังานในสถานการณ์บงัคบัให้ตอ้งใชท้่าเช่ือมท่ีเหมาะสมกบัช้ินงานดว้ย เพราะฉะนั้นในการ
เช่ือมแก๊สจึงตอ้งศึกษาเทคนิคการเช่ือมแก๊สดงัต่อไปน้ี 

1)  การเช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหนา้หวัเช่ือม (Forehand Welding)  เป็นเทคนิคการเช่ือมท่ี
นิยมมากส าหรับการเช่ือมเหลก็ท่ีมีขนาดความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร ปกติจะใหห้วัเช่ือมท า       มุม
เอียง 45 องศากบัแนวด่ิงเพื่อให้เปลวไฟโดยให้ความร้อนช้ินงานก่อนท่ีจะท าการเช่ือมจนเกิด  บ่อ

ทิศทางการเช่ือม 

แนวดี 

แนวไม่ดี 

ใชอ้ตัราความเร็วท่ีเหมาะสม 

ใชค้วามเร็วมากเกินไป 
 
 
 
 
ความเร็วท่ีเหมาะสม 

ใชค้วามเร็วชา้เกินไป 
 
 
 
 
ความเร็วท่ีเหมาะสม 

45๐ 

150 มม. 



หลอมละลายต่อไปจึงเอาปลายลวดเช่ือมจุ่มลงในบ่อหลอมโดยใหล้วดเช่ือมท ามุมเอียงประมาณ 30 
- 45 องศากบัช้ินงาน ดงัแสดงในรูปท่ี 2.120 
 

 
รูปท่ี  2.120  แสดงทิศทางการเช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหนา้ (Forehand Welding) 

 
ช่างเช่ือมท่ีมีความช านาญสามารถเปล่ียนแปลงมุมเอียงของหัวเช่ือมและลวดเช่ือม

ใหเ้หมาะสมกบังานท่ีท าการเช่ือม ถา้ใหมุ้มหวัเช่ือมเอียงจากแนวด่ิงมากกว่า 15 องศา จะเกิดแรงดนั
บ่อหลอม ให้เคล่ือนไปทางด้านหน้าของทิศทางเช่ือมเร็วขึ้น ซ่ึงช่วยป้องกันงานเช่ือมทะลุ และ
เหมาะสมกบัการเช่ือมงานบาง ถา้มุมเอียงของหัวเช่ือมท ามุมกบัแนวด่ิงนอ้ยกวา่ 15 องศาจะไดแ้นว
เช่ือมซึมลึกมาก การดึงลวดเช่ือมออกจากบ่อหลอมละลายในขณะเช่ือม จะตอ้งให้ปลายของลวด
เช่ือมคงอยู่ในบริเวณท่ีท าการเช่ือม เพื่อป้องกนัไม่ให้ปลายของลวดเช่ือมสัมผสักับออกซิเจนใน
อากาศ กลายเป็นเหลก็ออกไซดท่ี์ปลายลวดเช่ือม 

การใช้เทคนิคการเช่ือมไปขา้งหน้าจะตอ้งใช้ขอบล่างของรอยต่องานหลอมละลาย 
อยู่ตลอดแลว้จึงเติมลวดเช่ือม ถา้หากขอบดา้นล่างของรอยต่อไม่หลอม แลว้เติมลวดเช่ือมไปจะท า
ให้เกิดการหลอมตวัระหว่างเน้ือเช่ือมกบัเน้ือช้ินงานไม่เขา้กัน (Lack of Fusion) ปัญหาการเช่ือม
แบบน้ีสามารถแกไ้ขไดโ้ดยการให้หัวเช่ือมท ามุมตั้งด่ิงกบัพื้นผิวหนา้งานท่ีจะท าการเช่ือมให้มาก 
และให้เปลวไฟเช่ือมหลอมงานจนเป็นรูกุญแจ (Keyhole) แลว้จึงเติมลวดเช่ือมเพื่อให้ไดก้ารหลอม
ละลายของแนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์และแขง็แรง  

2)  การเช่ือมแบบหัวเช่ือมน าหนา้ลวดเช่ือม (Backhand  Welding)  เทคนิคการเช่ือมอีก
แบบหน่ึงคือ  การเช่ือมแบบเดินถอยหลงัไม่ค่อยนิยมเหมือนกบัการเช่ือมไปขา้งหน้า ส าหรับการ
เช่ือมแบบเดินถอยหลงันั้น เหมาะกบัการเช่ือมโลหะท่ีมีความหนาเกินกว่า 3 มิลลิเมตรเพราะการ

ทิศทางการเดินแนว 



เช่ือมแบบเดินถอยหลงัสามารถควบคุมบ่อหลอมไดง้่ายกว่าการเช่ือมแบบเดินไปขา้งหนา้ จึงเหมาะ
กบัการเช่ือมซึมลึก (Penetration) การเช่ือมแบบเดินถอยหลงัหัวเช่ือม จะอยู่หลงับ่อหลอม และตอ้ง
เจาะบ่อหลอมของช้ินงาน (Keyhole) ดา้นหนา้ทิศทางเช่ือม ส าหรับช่างเช่ือมท่ีถนดัขวาจะเร่ิมเช่ือม
จากซา้ยไปขวา มุมเอียงของหวัเช่ือมขึ้นอยูก่บัความหนางานเพื่อใหไ้ดก้ารซึมลึกท่ีดี มุมเอียงของหัว
เช่ือมเอียงมากช้ินงานจะมีความหนานอ้ยกว่าช้ินงานท่ีมีมุมเอียงน้อย   ในการเติมลวดเช่ือมตอ้งให้
ลวดเช่ือมเกิดการหลอมพร้อมกบัการเจาะรูกุญแจ (Keyhole) เพื่อการเช่ือมซึมลึกท่ีสมบูรณ์ หรือการ
กวนลวดเช่ือมในบ่อหลอมเพื่อให้เน้ือโลหะเขา้กนัดี และสามารถควบคุมการเช่ือมในงานซึมลึกได้
ดีกวา่การเช่ือมไปขา้งหนา้ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.121 

 

 
รูปท่ี  2.121  แสดงทิศทางการเช่ือมแบบหวัเช่ือมน าหนา้ลวดเช่ือม (Backhand  Welding)   

 
ข้อดีของทิศทางการเช่ือมแบบหัวเช่ือมน าหน้าลวดเช่ือม (Backhand  Welding) คือ 

1.  เหมาะกบัการเช่ือมดว้ยเหลก็หนาดว้ยวิธีการเช่ือมแบบซึมลึก 
(Penetration) 

2.  แนวเช่ือมมีความแขง็แรงสูง 
3.  สามารถมองเห็นบ่อหลอมขณะท าการเช่ือมไดอ้ยา่งชดัเจน 

 
 
 
 
 

ทิศทางการเชื่อม 

ทิศทางการเดินแนว 



สรุป 
การเลือกลวดเช่ือมแก๊สตอ้งเลือกลวดเช่ือมท่ีมีคุณสมบติัใกลเ้คียงกบัโลหะงาน หรือใช้

ลวดเช่ือมท่ีเป็นโลหะชนิดเดียวกนั ลวดเช่ือมแก๊สโดยทัว่ไปแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ คือ 
ลวดเช่ือมท่ีเป็นเหลก็ (Ferrous Rod)  และลวดเช่ือมท่ีไม่ใช่เหลก็ (Non Ferrous Rod)  

การควบคุมแนวเ ช่ือมให้ได้ประสิทธิภาพท่ีสมบูรณ์นั้ นจะต้องมีการควบคุม
องค์ประกอบ ต่าง ๆ หลายอย่าง ท่ีส าคญัมี 5 ประการ  เช่น การเลือกลวดเติมให้ถูกตอ้ง (Correct 
Filler rod) ปริมาณความร้อนท่ีเหมาะสม (Correct Volume of Heat) ปริมาณความร้อนขึ้ นอยู่
ระยะห่างกรวยไฟท่ีเหมาะสม (Correct Cone Flame Distance) มุมหัวทิพและมุมลวดเช่ือมท่ี
เหมาะสม (Correct Tip and Rod Angle)  ความเร็วในการเดินแนวเช่ือม (Correct Travel Speed)  

การเช่ือมแก๊สจึงตอ้งศึกษาเทคนิคการเช่ือมแก๊ส  เช่นการเช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหนา้หวั
เช่ือม (Forehand Welding)  การเช่ือมแบบหวัเช่ือมน าหนา้ลวดเช่ือม (Backhand  Welding)   

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Task Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานเช่ือมแก๊ส ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 การตดัเหลก็ดว้ยแก๊ส ×     
2 ขอ้บกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแกไ้ข ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   



Objective Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.  อธิบายหลกัการตดัเหลก็ดว้ยแก๊สไดถู้กตอ้ง  ×      
2.  บอกช่ือและหนา้ท่ีของอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการตดัแก๊ส
ไดถู้กตอ้ง 

×     
 

 

3.  บอกขอ้บกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแกไ้ข
ไดถู้กตอ้ง 

×     
 

 

4.  ปฏิบติังานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบไดถู้กตอ้ง     ×   
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 



วิชา  งานเช่ือมและ
โลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 11 

หน่วยท่ี  2  งานเช่ือมแก๊ส เวลา  4  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
2.10  การตดัเหลก็ดว้ยแก๊ส 
2.11  ขอ้บกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแกไ้ข 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  อธิบายหลกัการตดัเหลก็ดว้ยแก๊สไดถู้กตอ้ง 
2.  บอกช่ือและหนา้ท่ีของอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการตดัแก๊สไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกขอ้บกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแกไ้ขไดถู้กตอ้ง 
4.  ปฏิบติังานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบไดถู้กตอ้ง 
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้เร่ือง   
 

2.10  การตดัเหลก็ดว้ยแก๊ส 
2.11  ขอ้บกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแกไ้ข 

3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.  ให้นักเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและให้ปฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อม

บนัทึกผลการปฏิบติั สรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.  ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมใหฝึ้กปฏิบติั

ใหเ้กิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  
2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 
3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 
 
 
 
 
 



เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน  โดยใชเ้กณฑ์
การประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ    80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

2.  ด้านทักษะ 
ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์าร

ประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ    80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

3.  ด้านกจินิสัย 
ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 
 



แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย  : งานเช่ือมแก๊ส 
ช่ืองาน       : งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ 
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ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

  (.............................................................) 
  .........../....................................../........... 

 



เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ี

แตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 
4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 



5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการ
ปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดความช านาญ

ดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ข

ปัญหา 
มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และ

ประหยดั 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
  

หน่วยที่ 2 
 

งานเช่ือมแก๊ส 
 

สัปดาห์ที่  11  งานเช่ือมรอยต่อตัวทีท่าราบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
 

2.10  การตัดเหลก็ด้วยแก๊ส 
2.10.1  หลกัการตัดเหลก็ด้วยแก๊ส 

งานตดัเหล็กดว้ยแก๊สเกิดจากการให้ความร้อนดว้ยเปลวไฟจากหัวตดัซ่ึงเกิดจากการ
ผสมกนัระหว่างแก๊สออกซิเจนกบัแก๊สเช้ือเพลิง แต่ช้ินงานบริเวณท่ีตอ้งการตดัจนมีอุณหภูมิสูงถึง
จุดเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชั่น (Oxidation) อย่างรวดเร็ว แลว้พ่นแก๊สออกซิเจนท่ีมีแรงดันสูงเข้าไป    
ณ จุดท่ีตอ้งการตดันั้น ช้ินงานก็จะถูกตดัขาดออกจากกนั ดงัแสดงในรูปท่ี 2.132  

ส าหรับแก๊สท่ีใชใ้นการเผาช้ินงานนั้นมีหลายชนิดดว้ยกนัดงัน้ี  
1.  แก๊สอะเซทิลีน (Acetylene  Gas) 
2.  แก๊สโพรเพน (Propane  Gas) 
3.  แก๊สธรรมชาติ (Natural Gas) 
4.  แก๊สไฮโดรเจน (Hydrogen Gas 
 

 
รูปท่ี  2.132  แสดงลกัษณะการตดัดว้ยแก๊ส 

 



แก๊สเช้ือเพลิงท่ีใชใ้นการตดันั้นมีอยู่ดว้ยการหลายชนิด แต่แก๊สท่ีสามารถน าไปใช้ตดั
ไดดี้ มีปริมาณความร้อนสูง คือ แก๊สอะเซทิลีน เน่ืองจากแก๊สอะเซทิลีนเม่ือผสมกบัแก๊สออกซิเจน
แลว้จะมีปริมาณการใหค้วามร้อนสูงกวา่แก๊สชนิดอ่ืน 
 

 
2.10.2  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการตัดเหล็กด้วยแก๊ส 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการตดัโลหะด้วยแก๊สออกซิ – อะเซทิลีนส่วนมากจะ
เหมือนกบัการเช่ือมดว้ยแก๊สออกซิ – อะเซทิลีนดงัไดก้ล่าวมาแลว้แต่เปล่ียนจากหัวเช่ือม(Welding 
Tip) เป็นหวัตดั (Cutting Head) อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการตดัมีดงัน้ี 

1. หัวตัด (Cutting  torch) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ผสมแก๊สออกซิเจนและแก๊ส
อะเซทิลีน เช่นเดียวกันกับหัวทอร์ชเช่ือมแต่มีส่วนประกอบเพิ่มเติมคือ มีท่อส าหรับส่งแก๊ส
ออกซิเจนไปยงัรู้ท่ีหัวทิพเพื่อพ่นตดัช้ินงาน โดยแยกต่างหากกับเปลวไฟให้ความร้อนแก่โลหะ
ช้ินงาน หัวตดัจะมีวาล์วควบคุม 3 หรือ 4 วาลว์ คือ วาลว์ หมุนเปิด – ปิดของแก๊สออกซิเจน วาลว์
แก๊สอะเซทิลีนใช้ปรับเปลวไฟแก๊สส าหรับอุ่นงาน วาล์วหมุนเปิด – ปิด อีกตวัเป็นวาล์วของแก๊ส
ออกซิเจนส าหรับตดั และวาล์วตวัสุดทา้ยเป็นวาล์วกด มีลกัษณะเป็นด้ามส าหรับกดตดั ส าหรับ
เปลวไฟท่ีใชจ้ะปรับเป็นเปลวนิวทรัล (Nentral Flame) ดงัแสดงในรูปท่ี 2.133 

 



 

 
 

รูปท่ี  2.133  แสดงลกัษณะของหวัตดัแก๊ส 
 

2. หัวทิพตัด  (Cutting Tip)  เป็นส่วนประกอบของหัวตดัจะอยู่ส่วนปลายของ
หัวตดั มีรูอย่างน้อย 2 รู หรือรูเล็ก ๆ เรียงกันเป็นวงรอบนอกใช้เป็นรูเปลวไฟอุ่นงาน (Preheat) 
เพื่อให้ความร้อนแก่ช้ินงาน หัวทิพตดัมีรูส าหรับพ่นแก๊สออกซิเจนเพิ่มอีก 1 รู เพื่อใช้ตดัซ่ึงจะอยู่
ตรงกลางหัวทิพ จะมีขนาดแตกต่างกนัไปตามความตอ้งการใช้งาน  ดงัแสดงในรูปท่ี 2.134, 2.135
และดงัตารางท่ี  2.2   

 

หวัทิพตดั 

วาลว์ปรับเปลว 

วาลว์เปิด
ออกซิเจน 

ทอร์ช 

วาลว์เปิด
อะเซทิลีน 



 
รูปท่ี  2.134  ลกัษณะของหวัทิพตดั 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  2.135  ลกัษณะรูหวัทิพตดัแบบต่างๆ 
 

 
ตารางท่ี  2.2  แสดงการเปรียบเทียบขนาดความหนาของโลหะช้ินงาน ขนาดหัวทิพตดัและความ 
                         ดนัของแก๊ส 

ขนาดความหนา
ของโลหะช้ินงาน 

ขนาดหวัทิพตดั 
ความดนัแก๊สออกซิเจน 
(ปอนด์ต่อตารางน้ิว) 

ความดนัแก๊สอะเซทิลีน 
(ปอนด์ต่อตารางน้ิว) 

1

8
 น้ิว 1 20 – 25 3 – 5 

รูหวัทิพตดั  

หวัทิพตดัชนิดแก๊สอะเซทิลีน 

หวัทิพตดัชนิดแก๊ส LPG 



1

4
 น้ิว 2 20 – 25 3 – 5 
3

8
 น้ิว 3 25 – 30 3 – 5 
1

2
 น้ิว 4 30 – 35 3 – 5 

  

3.  เทคนิคในการตัดเหลก็ด้วยแก๊ส 
ส่ิงส าคญัท่ีตอ้งระวงัในการตดัเหล็กดว้ยแก๊สเพื่อให้ไดร้อยตดัท่ีดีมีคุณภาพ 

คือ มีรอยเรียบแคบ มีส่วนของรอยตดัท่ีแหลมคมทั้งขอบบนและขอบล่างมีเทคนิคดงัน้ี 
1)  ปริมาณความร้อนท่ีให้กบัช้ินงาน ปริมาณความร้อนมากหรือนอ้ยขึ้นอยู่

กบัขนาดของหวัทิพ โดยจะตอ้งใชข้นาดของหวัทิพใหเ้หมาะสมกบังาน เพราะถา้ใชห้วัตดัขนาดเล็ก 
ตดัช้ินงานท่ีมีความหนามากเกินไปปริมาณความร้อนอาจไม่เพียงพอใหช้ิ้นงานร้อนจนถึงอุณหภูมิท่ี
ตอ้งการ หรือกว่าช้ินงานจะร้อนตอ้งใชเ้วลานาน ซ่ึงจะท าให้ไม่สามารถตดัต่อเน่ืองได้ ดงัแสดงใน
รูปท่ี 2.136   

 
รูปท่ี  2.136  แสดงลกัษณะการใชข้นาดของหวัทิพให้เหมาะสมกบังาน 

2)  แรงดนัแก๊สออกซิเจน การใช้แรงดนัออกซิเจนในการตดัเหล็กตอ้งให้
เหมาะสมกบัความหนาของช้ินงาน เพราะถา้ขนาดของแรงดนัต ่าเกินไป จะไม่สามารถตดัช้ินงานให้
ขาดออกจากกนัได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.137 



 
รูปท่ี  2.137   แสดงลกัษณะการใชแ้รงดนัออกซิเจนในการตดั 

 
3)  ระยะห่างระหว่างหัวตดักบัช้ินงาน การตดัช้ินตอ้งควบคุมให้กรวยไฟ 

(Inner Cone) อยู่ห่างจากผิวช้ินงานประมาณ 3 – 10 มิลลิเมตร ไม่ควรชิดขอบหรือห่างขอบมาก
เกินไปจะท าใหร่้องตดัไม่เรียบ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.138 

 

 
รูปท่ี  2.138  แสดงระยะห่างระหวา่งกรวยไฟกบัช้ินงานท่ีเหมาะสมในการตดั 

 
 
4)  ความเร็วในการเคล่ือนของหัวทิพตดั ผูป้ฏิบติังานตอ้งเคล่ือนหัวตดัดว้ย

ความเร็วสม ่าเสมอ ถา้เคล่ือนท่ีเร็วช้ินงานจะไม่ขาดออกจากกนั หรืออาจจะขาดเป็นระยะ เน่ืองจาก
ไดรั้บความร้อนนอ้ยดงันั้น ความเร็วในการเคล่ือนท่ีของหวัตดัจึงขึ้นอยูก่บัความหนาของช้ินงาน ถา้

รอยช้ินงานผา่นการตดั 

 

3-10 มม. 
ทิศทางการตดั 

 



ช้ินงานหนาตอ้งใชค้วามร้อนในการออกซิเดชัน่นาน จึงจ าเป็นตอ้งเดินหวัทิพตดัอยา่งชา้ ๆ ดงัแสดง
ในรูปท่ี 2.139 

 
รูป  2.139  แสดงการเคล่ือนของหวัทิพตดั 

 
5)  มุมของแก๊สออกซิเจนท่ีกระท ากบัช้ินงาน ผูป้ฏิบติังานควรถือหัวทิพตดั

เอนไปทางดา้นหลงัเลก็นอ้ยประมาณ 5 – 10 องศา หรือมีมุมเดิน 90 – 95 องศา เพื่อช่วยใหส้ามารถ
ตดัโลหะแผน่บางไดดี้ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.140 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูป  2.140  แสดงการถือหวัตดัท่ีมีมุมเดิน 90 – 95 องศา 
6)  ความสะอาดของหัวตดัมีผลงานเช่ือม เพราะถา้หัวทิพตดัไม่สะอาดแลว้

การปรับเปลวไฟจะไม่สามารถกระท าไดต้ามท่ีตอ้งการ จึงตอ้งท าความสะอาดและปรับปลายหวัทิพ
ให้ไดฉ้ากกบัรูของหัวตดัเสมอ โดยใชเ้คร่ืองมือท าความสะอาดเช่นเดียวกบังานเช่ือมแก๊ส  ดงัแสดง
ในรูปท่ี 2.141 

มุมการเดิน 

 

  รอยช้ินงานผา่นการตดั 

 

 

90 ๐ 
90 – 95 ๐ ทิศทางการตดั 

 

5-10 ๐ 



 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  2.141  แสดงการท าความสะอาดหวัตดัดว้ยเขม็แยง 
 

7)  อุปกรณ์ช่วยในการตัดเหล็ก การตัดเหล็กด้วยเปลวไฟแก๊สออกซิ
อะเซทิลีน สามารถตดัเป็นเส้นตรง เส้นโคง้หรือรูปร่างอ่ืน ๆ ไดต้ามตอ้งการ แลว้แต่การเคล่ือนท่ี
ของหัวตดั ซ่ึงสามารถควบคุมการตดัดว้ยมือ เคร่ืองตดัหรือจะใชอุ้ปกรณ์และเทคนิคการตดัเขา้ช่วย 
เพื่อป้องกนัการผิดพลาดไดด้งัน้ี 

1.  ลอ้ตดั เป็นอุปกรณ์ช่วยในการตดัโดยควบคุมการตัดดว้ยมือ ช่วยให้
สามารถตดัตรงตดัโคง้ หรือรูปทรงอ่ืน ๆ ไดโ้ดยสะดวกและสามารถควบคุมระยะห่างระหวา่งเปลว
ไฟกบัช้ินงานได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.142, 2.143 และ2.144  

 
รูปท่ี  2.142  แสดงลกัษณะอุปกรณ์ช่วยในการตดั 

 

ท าความสะอาดหวัตดั 



 
รูปท่ี  2.143  แสดงลกัษณะอุปกรณ์ช่วยในการตดั 

 

 
รูปท่ี  2.144  แสดงลกัษณะอุปกรณ์ช่วยในการตดั 

 
 
 
 
 
 
2.  ควบคุมการตดัดว้ยเคร่ือง เคร่ืองตดัแก๊สอตัโนมติัมีหลกัการท างาน

เหมือนกับเคร่ืองตดัด้วยมือ แต่เคร่ืองตดัแก๊สอตัโนมติัจะเคล่ือนท่ีด้วยแรงขบัจากมอเตอร์ โดย



เคล่ือนท่ีไปตามราง สามารถปรับความเร็วตดัไดค้งท่ี ตดัไดท้ั้งแนวตรงและแนวโคง้ ดงัแสดงในรูป
ท่ี 2.145 และ2.146 

 

 
 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 

รูปท่ี  2.145  แสดงลกัษณะของเคร่ืองตดัแก๊สอตัโนมติั 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

  
รูปท่ี  2.146  แสดงลกัษณะของเคร่ืองตดัแก๊สอตัโนมติั 

 

 
 
2.10.3  ลกัษณะของรอยตัด 



การตดัช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอนดว้ยแก๊สออกซิ–อะเซทิลีน สามารถท าการตรวจสอบ
รอยตดัดว้ยสายตาได ้เพื่อหาสาเหตุของจุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้น   ลกัษณะของรอยตดัท่ีดี จะตอ้งเรียบ
สม ่าเสมอ เกิดสแลกหรือมีขี้ตะกรันเกาะติดกบัช้ินงานน้อย ลกัษณะของรอยตดัสามารถวิเคราะห์
สาเหตุได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.147 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  2.147  แสดงการตดัช้ินงานดว้ยเคร่ืองตดัอตัโนมติั 
 
1)  รอยตดัท่ีมีลกัษณะดี เน่ืองจากการใช้ แรงดนัแก๊ส ระยะห่างของหัวตดักบัช้ินงาน 

และใชค้วามเร็วในการตดัเหมาะสม ดงัแสดงในรูปท่ี 2.148 
 

 
รูปท่ี  2.148  แสดงลกัษณะรอยตดัท่ีเรียบ 

 



2)  รอยตดัท่ีมีลกัษณะเกิดรอยกดัแหว่งดา้นล่างของรอยตดัตลอดแนว เน่ืองจากการใช้
แรงดนัแก๊สไม่เหมาะสม ระยะห่างของหัวตดักบัช้ินงานนอ้ยเกินไป และใช้ความเร็วในการตดัชา้
เกินไป ดงัแสดงในรูปท่ี 2.149 

 

 
รูปท่ี  2.149  แสดงลกัษณะรอยตดัท่ีเกิดรอยกดัแหวง่ดา้นล่าง 

 
3)  รอยตดัท่ีมีสแลกหรือขี้ตะกรันเกาะติดท่ีรอยตดัมากถึงแมร้อยตดัจะเรียบ ดงัแสดงใน

รูปท่ี 2.150 

 
รูปท่ี  2.150  แสดงลกัษณะรอยตดัท่ีมีสแลกหรือขี้ตะกรันเกาะติดมาก 

 



4)  รอยตดัท่ีมีลกัษณะไม่ดี  ลกัษณะรอยตดัไม่เรียบเป็นรอยหยกัหรือคล่ืนตลอดแนว
เน่ืองจากการใชแ้รงดนัแก๊สไม่เหมาะสม ระยะห่างของหวัตดักบัช้ินงานนอ้ยเกินไปและใชค้วามเร็ว
ในการตดัสูง ดงัแสดงในรูปท่ี 2.151 

 
รูปท่ี  2.151  แสดงลกัษณะรอยตดัไม่เรียบเป็นรอยหยกั 

 
2.10.5  ข้อควรระวังในการตัดโลหะด้วยแก๊ส   

ผูท่ี้ท าหน้าท่ีในการตดัโลหะตอ้งรู้วิธีการป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล เพื่อไม่ให้เกิด
อนัตรายต่อตนเอง และผูอ่ื้น จะตอ้งสวมใส่อุปกรณ์ท่ีใช้ป้องกันอนัตรายส่วนบุคคล และจะตอ้ง
สวมใส่ขณะปฏิบติังานไดแ้ก่ 

1.  บริเวณท่ีปฏิบติังานควรมีอากาศถ่ายเทไดดี้ 
2.  ตอ้งสวมแว่นตาท่ีมีกระจกกรองแสงเบอร์ท่ีเหมาะสมทุกคร้ัง 
3.  เคร่ืองแต่งกายจะตอ้งเหมาะสมรัดกุม และตอ้งไม่เป็นวสัดุท่ีติดไฟง่าย 
4.  หา้มน าส่ิงท่ีติดไฟหรือส่ิงท่ีเป็นเช้ือเพลิงใส่ในกระเป๋าหรือกางแกง 
5.  ควรสวมรองเทา้หุม้ส้นให้เรียบร้อย 
6.  บริเวณท่ีปฏิบัติงาน และบริเวณใกล้เคียงต้องไม่มีวสัดุท่ีติดไฟง่าย หรือ

เช้ือเพลิงต่าง ๆ   เป็นอนัขาด 
7.  ตอ้งไม่ตดัถงัหรือท่อซ่ึงบรรจุแก๊สหรือวตัถุอนัตรายไวภ้ายใน 
8.  ระวงัอยา่ใหส้ายเช่ือมสัมผสักบัโลหะท่ีร้อนเป็นอนัขาด 
9.  ตอ้งตรวจดูเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่าง ๆ ให้อยูใ่นสภาพพร้อมท่ีจะใชง้าน 
10.  ควรมีเคร่ืองดบัเพลิงไวใ้กลก้บับริเวณท่ีปฏิบติังานตดั 
11.  ควรจุดเปลวไฟตดัจากภายนอกแลว้จึงน าเขา้บริเวณตดั 



12.  เม่ือตดัเสร็จแลว้ ควรดบัเปลวไฟตดัแลว้ถอดเอาหัวตดัออกมาเก็บ 
 

2.11  ข้อบกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแก้ไข 
ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเกิดขึ้นจากงานเช่ือมแก๊สมีดงัน้ี 
1. รอยเช่ือมเกย (Overlap) 

รอยเช่ือมเกยเป็นลกัษณะของเน้ือรอยเช่ือมท่ีไม่มีการหลอมรวมเป็นเน้ือเดียวกนักบั
ช้ินงาน  และนูนเกินผิวของช้ินงาน หรือลน้ออกจากแนวของรอยเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี 2.152 

สาเหตุ    
1. การหลอมละลายของลวดเช่ือมและช้ินงานไม่สัมพนัธ์กนั 
2. ปรับเปลวไฟเช่ือมไม่ถูกตอ้ง 
3. ขนาดของหวัทิพเลก็เกินไป 

วิธีแกไ้ข   
1. เลือกขนาดของหวัทิพให้เหมาะสมกบัความหนาของช้ินงาน 
2. ปรับเปลวไฟเช่ือมใหถู้กตอ้ง 
 

 

 
 
 

รูปท่ี  2.152  แสดงลกัษณะการรอยเช่ือมเกย 
 
2.  การแหว่งขอบแนวเช่ือม (Undercut) 

รอยแหวง่ขอบแนวเช่ือม  เป็นจุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้นบริเวณขอบของรอยเช่ือมท่ีมีลกัษณะ
เป็นร่องเน่ืองจากการกดัเซาะของน ้าโลหะขณะท าเกิดการหลอมเหลวของโลหะงานถูกการกดัเซาะ 
เกิดเป็นรอยแหวง่ขึ้น ดงัแสดงในรูปท่ี 2.153 

สาเหตุ    
1. ขนาดของหวัทิพใหญ่เกินไป 
2. ปรับเปลวไฟเช่ือมมีปริมาณความร้อนสูงเกินไป 

รอยเช่ือมเกย 



วิธีแกไ้ข  
1. เลือกหวัทิพใหเ้หมาะสมกบัความหนาของช้ินงาน 
2. ปรับเปลวไฟเช่ือมใหถู้กตอ้ง 

 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  2.153  แสดงลกัษณะการรอยแหวง่ขอบแนวเช่ือม   
 
3.  รอยเช่ือมเว้าเกินไป (Insufficiency Throat) 

รอยเช่ือมเวา้เกินไป หรือรอยเวา้ต ่า เป็นลกัษณะรูปร่างรอยเช่ือมท่ีมีผิวเวา้ต ่ากวา่ขนาด  
โทรทท่ีก าหนดในการเช่ือมรอยต่อฉาก  ดงัแสดงในรูปท่ี 2.154 

สาเหตุ 
1. ใชเ้ทคนิควิธีการเช่ือมไม่ถูกตอ้ง   
2. ใชค้วามเร็วในการเดินลวดเช่ือมเร็วเกินไปท าใหก้ารเติมลวดเช่ือมไม่เพียงพอ    

วิธีแกไ้ข 
1.  ปรับเทคนิคการเช่ือมใหเ้หมาะสม เช่น มุมหวัทิพเช่ือม ความเร็ว และการส่าย

หวัทิพเช่ือม 
2.  เดินลวดเช่ือมใหช้า้ลง  เพื่อใหมี้การเติมเน้ือเช่ือมไดอ้ย่างสมบูรณ์ 

 
 
 

 
 

 
รูปท่ี  2.154  แสดงลกัษณะรอยเช่ือมเวา้เกินไป 

 

รอยแหวง่ขอบแนวเช่ือม 

รอยเช่ือมเวา้เกินไป 



4.  รอยเช่ือมนูนเกนิไป (Convexity) 
รอยเช่ือมนูนเกินไปเป็นลกัษณะของรอยเช่ือมท่ีมีรูปทรงนูนเกินความตอ้งการ ถือเป็น

รอยเช่ือมท่ีไม่สมบูรณ์อีกแบบหน่ึงท่ีไม่ควรให้เกิดขึ้น เพราะจะเป็นการเพิ่มพื้นท่ีของรอยเช่ือมเกิน
ความจ าเป็น ดงัแสดงในรูปท่ี 2.155 

สาเหตุ 
1. ใชเ้ทคนิควิธีการเช่ือมไม่ถูกตอ้ง   
2. วางมุมหวัทิพเช่ือมไม่ถูกตอ้ง   
3.  ไม่ส่ายหวัทิพเช่ือม 

วิธีแกไ้ข 
1.  ปรับมุมลวดเช่ือมใหถู้กตอ้ง 
2. ปรับเทคนิคการเช่ือมใหเ้หมาะสม  เช่น  มุมหวัทิพเช่ือม  ความเร็ว  
3.  การส่ายหวัทิพเช่ือมใหถู้กตอ้ง 

 

 
 

รูปท่ี  2.155  แสดงลกัษณะรอยเช่ือมนูนเกินไป 
 

3.  การหลอมไม่สมบูรณ์ (Lack of fusion) 
การหลอมไม่สมบูรณ์เป็นลกัษณะของเน้ือรอยเช่ือมไม่หลอมเป็นเน้ือเดียวกับช้ินงาน 

หรือจุดบกพร่องซ่ึงเกิดขึ้นในรอยเช่ือมแต่ละรอยท่ีซอ้นกนัอยู ่ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.156  
สาเหตุ      

1. เลือกใชล้วดเช่ือมผิดประเภท 
2. เดินแนวเช่ือมเร็วเกินไป 
3. ใชล้วดขนาดโตกวา่ของร่องห่าง (Root opening) มากเกินไป 
4. ปรับเปลวไฟเช่ือมมีปริมาณความร้อนนอ้ยเกินไป 
5. มุมลวดเช่ือมหรือการส่ายลวดไม่ถูกตอ้ง 

รอยเช่ือมนูนเกินไป 



วิธีแกไ้ข   
1.  เลือกลวดเช่ือมท่ีมีส่วนผสมสามารถเช่ือมซึมลึกไดดี้ 
2.  ลดความเร็วในการเคล่ือนท่ีใหช้า้ลง 
3. ใชล้วดเช่ือมท่ีมีขนาดเลก็ใหเ้หมาะสมกบัการเตรียมช้ินงาน 
4. ปรับเปลวไฟใหป้ริมาณความร้อนสูงขึ้น   
5.  ปรับมุมลวดเช่ือมใหถู้กตอ้ง 

 

  

 
 
 
 

รูปท่ี  2.156  แสดงลกัษณะการหลอมไม่สมบูรณ์ 
 

4.  ขอบงานเย้ือง (Mish match )  
ขอบงานเยื้อง เป็นจุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้นเน่ืองจากการเตรียมงานไม่ดี ของผูป้ฏิบติังานเอง

ดงัแสดงในรูปท่ี 2.157 
สาเหตุ      

1. การเตรียมช้ินงานไม่ดีพอ 
2. รอยเช่ือมยดึไม่แขง็แรง  
3. พื้นรองงานไม่เรียบ 

วิธีแกไ้ข   
1.  ตอ้งเตรียมช้ินงานเช่ือมอย่างถูกตอ้งและไดม้าตรฐาน 
2.  เช่ือมยดึช้ินงานใหแ้ขง็แรงก่อนท าการเช่ือม 
3. จดัพื้นรองงานให้เรียบเสมอกนั 

 

 
 

รูปท่ี  2.157  ลกัษณะขอบงานเยื้อง 

การหลอมไม่สมบูรณ์ 



5.  การบิดงอ (Distorsion) 
การบิดงอ เป็นจุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้นไดง้่าย มกัพบกบัช้ินงานเช่ือมประเภทงานบางและ

โลหะท่ีมีคุณสมบติัในการขยายตวัไดเ้ร็ว ดงัแสดงในรูปท่ี 2.158 
สาเหตุ 

1. ใหค้วามร้อนไม่สม ่าเสมอ 
2. ใหค้วามร้อนมากเกินไป 
3. เตรียมรอยต่อไม่เหมาะสม 
4. ใชเ้ทคนิคและวิธีการเช่ือมไม่เหมาะสม 

วิธีแกไ้ข 
1. ใชอุ้ปกรณ์จบัยดึช้ินงาน 
2.  เผ่ือระยะท่ีจะหดหรือขยายตวัของช้ินงาน 
3.  ขจดัความเครียดออกจากช้ินงานท่ีผา่นการแปรรูปจะช่วยลดการฟิตตวัได ้
4. ปรับเทคนิคและวิธีการเช่ือมใหเ้หมาะสมกบัขนาดและความหนาของช้ินงาน

เช่ือม 
 

 
 

รูปท่ี  2.158  แสดงลกัษณะการบิดงอของช้ินงาน 
 
สรุป 

งานตดัเหลก็ดว้ยแก๊สเกิดจากการใหค้วามร้อนดว้ยเปลวไฟจากหวัตดั  ซ่ึงเกิด
จากการผสมกนัระหวา่งแก๊สออกซิเจนกบัแก๊สเช้ือเพลิง แต่ช้ินงานบริเวณท่ีตอ้งการตดัจนมี
อุณหภูมิสูงถึงจุดเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน่ (Oxidation) อยา่งรวดเร็ว แลว้พ่นแก๊สออกซิเจนท่ีมี
แรงดนัสูงเขา้ไป    ณ จุดท่ีตอ้งการตดันั้น ช้ินงานก็จะถูกตดัขาดออกจากกนั ส าหรับแก๊สท่ีใชใ้น
การเผาช้ินงานนั้นมีหลายชนิด เช่น แก๊สอะเซทิลีน (Acetylene  Gas) แก๊สโพรเพน (Propane  Gas)
แก๊สธรรมชาติ (Natural Gas) แก๊สไฮโดรเจน (Hydrogen Gas 



Task Listing Sheet 

 

ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานโลหะแผ่น ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานตดัตรง  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 การตดัตรง ×     
2 ขอ้บกพร่องในงานตดัตรงและวิธีการแกไ้ข ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 

 



Objective Listing Sheet 

 

ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานตดัตรง ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1. บอกความปลอดภยัและเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรในงาน
ผลิตภณัฑโ์ลหะแผ่นได ้

×     
 

 

2. บอกความปลอดภยัในการจดัเก็บและเคล่ือนยา้ย
โลหะแผน่ได ้

×     
 

 

3. บอกความปลอดภยัในการปฏิบติังานผลิตภณัฑโ์ลหะ
แผน่ 

×     
 

 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 



วิชา  งานเช่ือมและ

โลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 12 

หน่วยท่ี  3 งานโลหะแผน่ เวลา  4  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานตดัตรง 

 

สาระการเรียนรู้ 

                         3.1 ความปลอดภยัและเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรในงานผลิตภณัฑโ์ลหะแผ่น 
                         3.2 ความปลอดภยัในการจดัเก็บและเคล่ือนยา้ยโลหะแผน่ 
                         3.3 ความปลอดภยัในการปฏิบติังานผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ 
 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

เม่ือศึกษาหน่วยน้ีแลว้นกัเรียนสามารถ 

                         1. บอกความปลอดภยัและเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรในงานผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ได ้
                         2. บอกความปลอดภยัในการจดัเก็บและเคล่ือนยา้ยโลหะแผน่ได ้
                         3. บอกความปลอดภยัในการปฏิบติังานผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 



การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 

1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 

3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 

4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 

6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 

1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้   
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 

4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 

1.  ให้นกัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและให้ปฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อมบนัทึกผล

การปฏิบติั สรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

2.  ให้คน้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมให้ฝึกปฏิบติัให้เกิด

ทกัษะมากขึ้น 

 

การวัดและประเมินผล 

1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  

2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 

3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 

 

 



เกณฑ์การประเมนิผล 

1.  ด้านความรู้ 
 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหัดและแบบทดสอบหลังเรียน โดยใช้เกณฑ์การ

ประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

2.ด้านทักษะ 
 

ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ 80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

3.  ด้านกิจนิสัย 
 

ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 

4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 

3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 

2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 

1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินพฤติกรรม(กิจนิสัย) 
 

ช่ือหน่วย : งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์  

ช่ืองาน : งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด  

ช่ือ-สกุล 
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เกณฑ์คะแนน 5 5 5 5 5 5 5 5 20 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 

ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

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

 .........../....................................../........... 

เกณฑ์การประเมนิพฤติกรรม(กิจนิสัย) 
 



กิจนิสัย 
พฤติกรรมบ่งช้ี 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 

5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 

2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 

3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 

4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 

5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 

2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 

3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 

4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 

5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 

2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 

3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 

4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 

5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 

3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ีแตกต่าง
กนัมาแกไ้ขปัญหา 

4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 

5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน 

 
 
 
 
  



กิจนิสัย 
พฤติกรรมบ่งช้ี 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 

3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 

4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้ า ๆ กันหลาย ๆ คร้ัง เพื่อให้เกิดความช านาญด้าน
ทกัษะ 

5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ขปัญหา 

มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 

3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 

4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 

5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 

3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 

4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 

5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

หน่วยท่ี  3 เร่ือง ความปลอดภัยในการท างานผลติภัณฑ์โลหะแผ่น เวลา 1 ช่ัวโมง 

3. ความปลอดภัยและเคร่ืองมือเคร่ืองจักรในงานผลติภัณฑ์โลหะแผ่น 

    3.1 ความหมายของความปลอดภัย   

          ความปลอดภยัหมายถึงการดูแลป้องกนัควบคุมใหร้อดพน้ปราศจากอุบติัภยัซ่ึงอาจก่อใหเ้กิดการ

บาดเจ็บการสูญเสียชีวิตและทรัพยสิ์นในการปฏิบติังานผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ผูป้ฏิบติังานตอ้งใหค้วามส าคญั

กบั ความปลอดภยัในการท างานเป็นอนัดบัแรก เพราะงานดา้นน้ีตอ้งปฏิบติังานเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือ 

เคร่ืองจกัร ตลอดจนวสัดุอุปกรณ์ท่ีใชอ้าจเกิดอนัตราย หรืออุบติัเหตุต่างๆได ้ สาเหตุส าคญัของความไม่

ปลอดภยัในการท างานมกัเกิดจากสาเหตุหลกัๆดงัน้ี  

         3.1.1 สาเหตุจากผูป้ฏิบัติงานขาดการวางแผนงานไม่ปฏิบัติตามขั้นตอนวิธีการท างานขาดความ

รอบคอบ ประมาท เลินเล่อแต่งกายไม่รัดกุมไม่สวมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย เลือกใชเ้คร่ืองมือ เคร่ืองจกัรไม่

เหมาะสมกบัลกัษณะงาน 

         3.1.2 สาเหตุจากเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรก่อนการปฏิบติังานตอ้งตรวจสอบ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรให้มีความ

สมบูรณ์ ไม่ช ารุด มีอุปกรณ์ป้องกนัไฟฟ้าลดัวงจร มีอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายหากเกิดขอ้ผิดพลาดจากการ

ท างานเกิดขึ้น 

         3.1.3 สาเหตุจากสภาพแวดลอ้ม ในโรงงาน หรือบริเวณปฏิบติังานสภาพบรรยากาศในการท างานตอ้ง

เหมาะสมเช่น แสงสว่างตอ้งเพียงพอ เสียงดังไม่เกินมาตรฐานท่ีก าหนด ฝุ่ นละอองมาก เหล่าน้ีลว้นเป็น

สาเหตุท่ีอาจเกิดความไม่ปลอดภยัในการท างาน 

    3.2 ความปลอดภัยในการจัดเกบ็และเคล่ือนย้ายโลหะแผ่น 

            การท างานผลิตภณัฑท่ี์มีกระบวนการขึ้นรูปจากโลหะแผ่น วสัดุท่ีจะน ามาขึ้นรูปส่วนใหญ่จะถูกตดั

มาเป็นแผ่น หรือเป็นมว้น อนัตรายท่ีอาจเกิดขึ้นในขณะจดัเก็บหรือเคล่ือนยา้ยวสัดุเพื่อน าไปผ่านขบวนการ

ขึ้นรูปคือการได้รับบาดเจ็บจาก คมครีบแหลมของมุมและขอบโลหะแผ่นดังนั้ นเม่ือต้องจัดเก็บหรือ

เคล่ือนยา้ยวสัดุโลหะแผน่จึงควรปฏิบติัดงัน้ี 

  

 

 

 



 

          3.2.1 สวมถุงมือ และสวมใส่ชุดท างานใหรั้ดกุม ดงัภาพท่ี 1.1 

  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 ผู้ปฏิบัติงานสวมชุดท างานได้เหมาะสม 

         3.2.2 การเคล่ือนยา้ยโลหะแผ่นท่ีเป็นมว้นใหจ้บัมว้นโลหะแผน่ตั้งขึ้นใชมื้อเอียงมว้นโลหะแผน่ แลว้ใชมื้ออีก
ขา้งจบัประคองหมุนมว้นโลหะใหเ้คล่ือนท่ีไปตาม และควรสวมถุงมือใหเ้รียบร้อยในขณะท่ีเคล่ือนยา้ยแผน่
โลหะ ดงัภาพท่ี 3.2 

 

 

  

                                 ✓ 
 

 

รูปท่ี 3.2 สวมถุงมือเม่ือจับและเคล่ือนย้ายโลหะแผ่น 

 



3.2.3 ขณะคล่ีมว้นโลหะแผน่ใหร้ะวงัอยา่จบัตรงมุมของแผน่โลหะเพราะมีความแหลมคมมาก อาจท่ิม

หรือบาดมือได ้ดงัภาพท่ี 3.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.3 แสดงการขณะคลีม้่วนโลหะแผ่น 

          3.2.4 บริเวณท่ีจะคลี่โลหะแผน่ตอ้งไม่มีใครยนือยูใ่กล้ๆ เพราะขณะคล่ีแผน่โลหะจะมีแรงดีดมาก ตอ้ง

ใชมื้อและเข่ากดมว้นโลหะแผน่ใหย้บุลงเลก็นอ้ยเพื่อป้องกนัแรงดีดจากมว้นโลหะแผ่น 

          3.2.5 แผน่โลหะท่ีเหลือหรือไม่ตอ้งการใชง้านต่อไปใหม้ว้นเก็บ มดัดว้ยลวด หรือเชือก ให้แขง็แรง 
ป้องกนัการดีดตวัของโลหะแผน่ โดยใหป้มมดัลวดอยูด่า้นตรงขา้มกบัปลายของแผ่นโลหะ ดงัภาพท่ี 3.4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

         รูปท่ี 3.4 แสดงการเกบ็แผ่นโลหะ 



 

   3.3 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานผลติภัณฑ์โลหะแผ่น 

         การปฏิบติังานผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่นั้นตอ้งอาศยัเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ช่วยเพื่อขึ้นรูปงาน

ผลิตภณัฑใ์หมี้รูปร่างตามแบบท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงกระบวนการขึ้นรูปงานผลิตภณัฑท่ี์ใชก้นับ่อยจนเป็นพื้นฐาน

ก็คือ การตดั  การพบั  การมว้น  การตี   การรีด  การเจาะ  ลว้นตอ้งใชเ้คร่ืองมือและเคร่ืองจกัรทั้งส้ินถา้

ผูป้ฏิบติังานขาดความรู้  ขาดทกัษะ หรือใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัรไม่เหมาะสมกบัลกัษณะของงานอาจเกิด

อนัตรายในขณะท างานได ้อนัตรายท่ีพบและมกัเกิดขึ้นไดแ้ก่ เคร่ืองตดัน้ิว เคร่ืองบีบมือ, ช้ินส่วนของ

เคร่ืองจกัรกระแทรกศีรษะ, เคร่ืองจกัรเหยยีบเทา้, เคร่ืองจกัรหมุนเส้ือผา้เขา้ไปติดกบัเคร่ือง เป็นตน้ เพื่อให้

เกิดความปลอดภยั และเป็นการป้องกนัอนัตรายจากการท างาน ผูป้ฏิบติังานควรปฏิบติัดงัน้ี 

          31.3.1 สวมใส่ชุดปฏิบติังาน ใหรั้ดกุมไม่รุ่มร่าม และสวมรองเทา้นิรภยัทุกคร้ังเม่ือตอ้งท างานเก่ียวกบั
เคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 3.5 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.5 ผู้ปฏิบัติงานสวมสวมรองเท้านิรภัยทุกคร้ัง 

 

 

 

 



          3.3.2 เลือกใชเ้คร่ืองมือ เคร่ืองจกัรให้ตรงตามหนา้ท่ีและลกัษณะการท างานเช่น ใชค้อ้นตีหรือเคาะ
โลหะแผน่ใหเ้รียบ ดงัภาพท่ี 3.6 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.6 แสดงการตัดชิ้นงานด้วยกรรไกร 

          3.3.3 ไม่ควรใชบ้รรทดัเหลก็ไปงดักบัอุปกรณ์อ่ืน เช่นน าไปงดัเปิดกระป๋องสี เป็นตน้ 

          3.3.4 ไม่ควรใชก้รรไกรตดัแผน่งานท่ีมีความหนามากเกินไปเพราะอาจท าใหเ้กิดการบาดเจ็บจากแรง

บีบกดท่ีมากเกินไปได ้ดงัภาพท่ี 3.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.7 แสดงการตัดชิ้นงานด้วยกรรไกร 

 

 

 

 



          3.3.5 ไม่ควรใชเ้หลก็ขีด หรือเหลก็ถ่ายแบบแทนเหลก็ตอกน าศูนย  ์

          3.3.6 เม่ือตอ้งใชเ้คร่ืองตดั เคร่ืองพบั เคร่ืองมว้น ตอ้งระวงัอวยัวะของร่างกายให้พน้จากการหมุนหรือ
ใหพ้น้จากรัศมีการท างานของเคร่ืองจกัรนั้นๆ ดงัภาพท่ี 3.8 ก และ ข 

 

 

         

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.8 อุบัติเหตุจากการท างานเคร่ืองพบั 

          3.3.7 ไม่ใชเ้คร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรท่ีช ารุดเพราะอาจไดรั้บอนัตรายได้และไม่ควรน าเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ของมีคมใส่ไวใ้นกระเป๋ากางเกง เช่น ไขควง  เหลก็ขีด เพราะขณะปฏิบติังาน อาจก่อใหเ้กิดอนัตรายต่อตนเองและ

ผูป้ฏิบติังานขา้งเคียง ดงัภาพท่ี 3.10 ก และ ข 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.9 อุบัติเหตุจากการใช้เคร่ืองมือช ารุด             รูปท่ี 3.10  แสดงการไม่ควรน าเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใส่         

ดดดดดดดดดดดดดดดดดดดดดดดดดไว้ในกระเป๋ากางเกง 
 

ก ข 

ก ข 



 

          3.3.8 หา้มใส่เคร่ืองประดบัและควรสวมชุดใหรั้ดกุม ขณะใชเ้คร่ืองเจาะเพราะเคร่ืองประดบัอาจเก่ียว
หรือพนักบัสวา่นท าใหเ้กิดอนัตรายได ้และไม่ควรจบัช้ินงานดว้ยมือเปล่า เม่ือตอ้งการเจาะแผน่โลหะดว้ย
เคร่ืองเจาะ อาจท าใหช้ิ้นงานหลุดมือได ้ดงัภาพท่ี 3.11 ก และ ข 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.11 อุบัติเหตุจากการท างาน เคร่ืองเจาะสว่าน 

            3.3.9 ปฏิบติัตามค าแนะน าและวิธีการใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัรอยา่งเคร่งครัด จดัเก็บ และท าความ
สะอาดเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรทุกคร้ังหลงัเลิกใชง้าน เพื่อลดอุบติัเหตุจากการท างานได ้ดงัภาพท่ี 3.12 ก และ ข 
 

 

  

 

  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.12 ท าความสะอาดเคร่ืองมือเคร่ืองจักรทุกคร้ังหลังเลกิใช้งาน 

ก ข 

ก ข 



 

Task Listing Sheet 
 
ชื่อรายวิชา   :  งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น                                จำนวนหน่วยกิต  :  2  หน่วยกิต 
ชื่อหน่วย   :  งานโลหะแผ่น ระดับชั้น  :  ปวช. 
ชื่องาน :  งานตัดโค้ง  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 การตัดโค้ง ×     
2 ข้อบกพร่องในงานตัดโค้งและวิธีการแก้ไข ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 



 

 
Objective Listing Sheet 

 
ชื่อรายวิชา    :  งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น                               จำนวนหน่วยกิต   :  2  หน่วยกิต 
ชื่องาน    :  งานตัดโค้ง ระดับชั้น   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

          
บอกความปลอดภัยและเครื่องมือเครื่องจักรในงานผลิตภัณฑ์โ
ลหะแผ่นได้ 

×     
 

 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 



 

วิชา  งานเชื่อมและโลหะ 
แผ่นเบื้องต้น 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ที ่13 
หน่วยที่  3 งานโลหะแผ่น เวลา  4  ชั่วโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานตัดโค้ง 
 
สาระการเรียนรู้ 
                        3.4 ความปลอดภัยและเครื่องมือเครื่องจักรในงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 

    เมื่อศึกษาหน่วยนี้แล้วนักเรียนสามารถบอกความปลอดภัยและเครื่องมือเครื่องจักรในงานผลิตภัณฑ์โลหะ 
แผ่นได้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

การจัดกิจกรรมการเรียนการสอน 
1.  ทำแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.  นำเข้าสู่บทเรียน ชี้แจงถึงเนื้อหาที่จะสอนในหน่วยการเรียน 
3.  สอนโดยเข้าสู่เนื้อหา ให้นักเรียนดูและปฏิบัติจากของจริงและจากสื่อการเรียน 
4.  นำความรู้มาใช้ ปฏิบัติตามใบฝึกทักษะปฏิบัติประจำหน่วย 
5.  ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปเนื้อหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.  ทำแบบทดสอบหลังเรียน 
 

สื่อการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
2.  ใบความรู้   

3.  แบบฝึกหัดหลังเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลังเรียน 
4.  ใบฝึกทักษะปฏิบัติประจำหน่วย 
 

งานที่มอบหมายและกิจกรรม 
1.  ให้นักเรียนทำแบบทดสอบประหน่วยและให้ปฏิบัติงานตามใบฝึกทักษะปฏิบัติ  

พร้อมบันทึกผลการปฏิบัติ สรุปผลตามใบฝึกทักษะปฏิบัติประจำหน่วย 
2.  ให้ค้นคว้าจากเอกสาร ตำรา และแหล่งการเรียนรู้ที่หลากหลายเพิ่มเติม 

พร้อมให้ฝึกปฏิบัติให้เกิดทักษะมากข้ึน 
 

การวัดและประเมินผล 
1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  
2.  ประเมินผลจากคะแนนการทำแบบทดสอบประจำหน่วยหลังเรียน (ภาคทฤษฎี) 
3.  ประเมินผลจากการปฏิบัติงานในใบฝึกทักษะปฏิบัติประจำหน่วย  (ภาคปฏิบัติ)  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู ้

 

วัดผลจากคะแนนเฉลี่ยร้อยละของแบบฝึกหัดและแบบทดสอบหลังเรียน 
โดยใช้เกณฑ์การประเมินดังนี้ 

คะแนนเฉลี่ยร้อยละ   80-100 หมายความว่า ผลการเรียนดีมาก 

คะแนนเฉลี่ยร้อยละ   70-79 หมายความว่า ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉลี่ยร้อยละ   60-69 หมายความว่า ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉลี่ยร้อยละ   50-59 หมายความว่า ผลการเรียนต่ำ 

คะแนนเฉลี่ยต่ำกว่าร้อยละ 50 หมายความว่า ผลการเรียนต่ำต้องปรับปรุง 

2.ด้านทักษะ 
 

ประเมนิผลจากคะแนนเฉลีย่ร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบัติประจำหน่วย โดยใชเ้กณฑ์การประเมนิดังนี้ 
คะแนนเฉลี่ยร้อยละ 80-100 หมายความว่า ผลการปฏิบัติงานดีมาก 

คะแนนเฉลี่ยร้อยละ   70-79 หมายความว่า ผลการปฏิบัติงานดี 
คะแนนเฉลี่ยร้อยละ   60-69 หมายความว่า ผลการปฏิบัติงานพอใช้ 
คะแนนเฉลี่ยร้อยละ   50-59 หมายความว่า ผลการปฏิบัติงานต่ำ 

คะแนนเฉลี่ยต่ำกว่าร้อยละ 50 หมายความว่า ผลการปฏิบัติงานต่ำต้องปรับปรุง 

3.  ด้านกิจนสิัย 
 

ประเมนิจากพฤตกิรรม  โดยใช้เกณฑ์การประเมนิดังนี้ 
5 หมายความว่า กิจนิสัยดีมาก 

4 หมายความว่า กิจนิสัยดี 
3 หมายความว่า กิจนิสัยปานกลาง 

2 หมายความว่า กิจนิสัยต่ำ 

1 หมายความว่า กิจนิสัยต่ำต้องปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

แบบประเมินพฤติกรรม(กิจนิสัย) 

 

ช่ือหน่วย : งานโลหะแผ่น  

ช่ืองาน : งานตดัโคง้  
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เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม(กิจนิสัย) 
 

กิจนิสยั พฤติกรรมบ่งช้ี 
(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 

ความมีวนิัย 1. ตรงต่อเวลา  รู้จักกาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกต้องตามระเบียบของวิทยาลัยฯ 

3. แต่งกายถูกต้องตามระเบียบของวิทยาลัยฯ 

4. ปฏิบัติตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลัยฯ 

5. ปฏิบัติตามกฎระเบียบที่ครูผู้สอนกำหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จัดเตรียมอุปกรณ์และเครื่องมือที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

2. ปฏิบัติงานตามลำดับขั้นตอน 

3. ปฏิบัติงานด้วยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 

4. ปฏิบัติงานที่ได้รับมอบหมายเสร็จตามกำหนด 

5. ปฏิบัติงานโดยคำนึงถึงความปลอดภัยของตนเองและผู้อ่ืน 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบัติงานในสภาพอากาศร้อน 

2. มีความอดทนในการปฏิบัติงานในสภาพที่หิว 

3. มีความอดทนในการปฏิบัติงานที่มีความยากลำบาก 

4. มีความอดทนในการปฏิบัติงานที่ครูมอบหมายให้ทำ 

5. มีความอดทนในการปฏิบัติงานให้เสร็จตามเวลาที่กำหนด 

มีความซ่ือสตัย ์ 1. มีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง 

2. มีความซื่อสัตย์ต่องานที่ได้รับมอบหมายจากเพ่ือนในกลุ่ม 

3. มีความซื่อสัตย์และจริงใจที่จะปฏิบัติงานร่วมกับเพื่อนในกลุ่ม 

4. มีความซื่อสัตย์และจริงใจต่องานที่ตนได้รับมอบหมายจากครูผู้สอน 

5. มีความซื่อสัตย์ในสิ่งที่ตนเองกระทำแล้วเกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจำปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดที่ดีที่สุดมาใช้แก้ปัญหา 

3. มีความสามารถในการค้นหาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ 
ที่แตกต่างกันมาแก้ไขปัญหา 

4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยู่เสมอ 

5. สามารถนำความรู้ที่ได้รับจากผู้สอนไปประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
 



 

กิจนิสยั พฤติกรรมบ่งช้ี 
(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 

มีความสนใจใฝ่รู ้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ที่จะศึกษาค้นคว้าด้วยตนเอง 

2. ซักถามปัญหาข้อสงสัยต่าง ๆ จากครูผู้สอน 

3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงาน 

4. มีการฝึกปฏิบัติงานซ้ำ ๆ กันหลาย ๆ ครั้ง เพื่อให้เกิดความชำนาญด้านทักษะ 

5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพ่ือนำมาแก้ไขปัญหา 

มีมนุษยสัมพนัธ ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางที่สุภาพต่อผู้อ่ืน 

2. ช่วยเหลือและให้ความร่วมมือกับผู้อ่ืน 

3. รับฟังความคิดเห็นของผู้อ่ืน 

4. ยินดีและชื่นชมเม่ือผู้อื่นประสบความสำเร็จ 

5. กล่าวคำขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ที่เหมาะสม 

มีคุณธรรม  จรยิธรรม 1. มีความอ่อนน้อม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย์  
2. ไม่พูดปดและพูดคำหยาบ 

3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพ่ือน 

4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการให้อภัย 

5. มีความเสียสละ  ความสามัคคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 



 

หน่วยที่  3 เรื่อง ความปลอดภัยในการทำงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น เวลา 1 ช่ัวโมง 

     3.4 เครื่องมือและเครื่องจักรที่ใช้ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
          ในกระบวนการผลิต งานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
นอกจากการศึกษาคุณสมบัติเพ่ือเลือกใช้วัสดุให้เหมาะสมแล้ว เครื่องมือ 
เครื่องจักรตลอดจนอุปกรณ์ในการทำงานต้องมีความทันสมัย สามารถใช้งานได้ตามความต้องการ 
เพ่ือให้งานที่ผลิตได้ประสบผลสำเร็จ มีคุณภาพ 
ซึ่งเครื่องมือเครื่องจักรพ้ืนฐานในงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นแบ่งตามลักษณะงานได้ดังนี้ 
          3.4.1 เครื่องมือวัดและร่างแบบ 

      1. เกจวัดความหนาโลหะแผ่นทำจากเหล็กแผ่นกลม ซึ่งเป็นเหล็กแข็งอย่างดี 

มีลักษณะกลมเส้นผ่านศูนย์กลาง 3 2

1

 นิ้วและมีความหนาประมาณ 8

1

นิ้ว 

ด้านหน้าของเกจวัดจะเจาะเป็นร่องเพ่ือบอกความหนาของเหล็กเป็นตัวเลขจาก 0, 1, 2, 3 …, 36 
ส่วนด้านหลังของเกจวัดจะมีตัวเลขบอกเป็นทศนิยม เช่น ความหนาของโลหะแผ่นเบอร์ 16 จะหนาเท่ากับ 

0.0625 นิ้ว หรือประมาณ 16

1

 นิ้ว ซึ่งเปรียบเทียบได้ดังนี้  

    นัมเบอร์                           ความหนา หน่วยเป็นนิ้ว (หรือมิลลิเมตร) 

1.1 0.0625 นิ้ว หรือประมาณ 16

1

 นิ้ว (1.5 มม.) 

22  0.0312 นิ้ว หรือประมาณ 32

1

 นิ้ว (0.8 มม.) 

28          0.0156 นิ้ว หรือประมาณ 64

1

 นิ้ว (0.47 มม.) 

                      
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 3.20 เกจวัดความหนาโลหะแผ่น 

 



 

                2. บรรทัดเหล็ก เป็นเครื่องมือวัดอีกประเภทหนึ่งที่ใช้วัดความยาวและสำหรับขีดเส้นตรง 
มีความละเอียดค่อนข้างเหมาะสมกับงานด้านโลหะแผ่น ปัจจุบันนิยมทำด้วยสเตนเลส 
บรรทัดเหล็กแต่ละอันจะแบ่งความยาวออกเป็นช่วง ๆ แล้วแต่ระบบ เช่น ระบบอังกฤษ (นิ้ว) 
ระบบเมตริก(เซนติเมตร) หรืออาจมีทั้งสองระบบในบรรทัดเดียวกันก็ได้ 
ส่วนด้านของหลังบรรทัดเหล็กบางครั้งอาจมีตารางเปรียบเทียบความยาวของระบบเมตริกกับอังกฤษไว้ให้ควา
มยาวของบรรทัดเหล็ก จะมีความยาวตั้งแต่ 6 นิ้ว (15 เซนติเมตร), 12 นิ้ว(30เซนติเมตร), 36 นิ้ว (100 
เซนติเมตร) และ 48 นิ้ว (120 เซนติเมตร) เป็นต้น 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.21 บรรทัดเหล็ก 

                   3. บรรทัดพับ มีรูปร่างเหมือนกับบรรทัดเหล็กมีท้ัง 2 ระบบ แตกต่างกันตรงพับได้ 
เพ่ือให้สั้นลงและสะดวกในการเก็บรักษา นิยมทำด้วยไม้ ทองเหลือง หรืออลูมิเนียม เป็นแผ่นเล็ก 
ใช้วิธีการต่อกันด้วยหมุดย้ำ ปัจจุบันไม่นิยมใช้เพราะหมุดย้ำมักจะหลวมเนื่องจากการใช้งาน 
จึงทำให้การวัดขนาดผิดพลาดได้ 
                   4. ตลับเมตร เป็นเครื่องมือที่ช่วยในการวัดชิ้นงาน วัสดุ หรือระยะทางอย่าหยาบ ๆ 
สะดวกในการวัดงานยาว ๆ โดยปลายจะมีตะขอเกี่ยวชิ้นงานและสามารถม้วนเก็บได้สะดวก 
เพราะทำจากเหล็กสปริงและมีปุ่มบังคับไม่ให้เคลื่อนที่เข้าออกได้ตามต้องการ ขนาดที่นิยมใช้มีตั้งแต่ 2 เมตร 
ถึง 5 เมตร สเกลสำหรับวัดมีทั้ง 2 ระบบ คือ ระบบอังกฤษ (นิ้ว) และระบบ เมตร (เซนติเมตร)  
        

  
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.22 ตลับเมตร 

 



 

5. ฉากเหล็ก 
เป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กเครื่องมือชุบแข็งใช้สำหรับร่างแบบหรือวัดมุมฉากเหล็กที่นิยมใช้ในงานโลหะแผ่น 
จะมีความยาว 24 x 18 นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.23 ฉากเหล็ก 

6. ฉากผสม เป็นเครื่องมือที่รวมเครื่องมือหลาย ๆ อย่างเข้าไว้ด้วยกันเพ่ือประโยชน์ใช้งานอย่างกว้าง 
ๆ ประกอบด้วยส่วนต่าง ๆ ดังรูป 

หัววัดมุมฉาก เป็นเครื่องมือที่มีประโยชน์มากในการร่างแบบ ใช้สำหรับวัดมุม 45 และ 90 องศา 
มีระดับน้ำสำหรับวัดระดับชิ้นงานในแนวระนาบ สามารถเคลื่อนที่ไปมาในบรรทัดได้ 
การปรับระยะหรือเลื่อนตำแหน่งของหัวมุมฉากทำได้โดยการขันหรือคลายและจะมีเหล็กขีดอยู่ในตัวด้วย 

หัวปรับแบ่งมุม เป็นเครื่องมือที่วัดหรือร่างแบบให้เป็นมุมต่าง ๆ โดยเริ่มตั้งแต่มุม 0 ถึง 180 องศา 
นอกจากนี้ ยังใช้วัดระยะได้ตามต้องการ การใช้ให้ใช้รวมกับใบบรรทัด หัวหาศูนย์กลาง ทำจากเหล็กหล่อรูปตัว 
V มีมุมรวม 90 องศา และมีร่องที่สามารถใส่ใบบรรทัด ให้เคลื่อนที่ไปมา 
เพ่ือร่างแบบและวัดระยะของชิ้นงานตามต้องการ 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.24 ชุดฉากผสม 



 

7. วงเวียน ใช้เขียนวงกลมหรือส่วนโค้งสำหรับงานโลหะแผ่น 
โดยเฉพาะงานร่างแบบจึงจำเป็นต้องทำให้ขาวงเวียนแหลมทั้งสองข้าง เพื่อยึดกับศูนย์กลางข้างหนึ่ง 
และปลายแหลมอีกข้างหนึ่งใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง วงเวียนแบ่งออกเป็น 3 ลักษณะ คือ 

1) วงเวียนขาสปริง การปรับระยะห่างของปลายขาทั้งสองข้างของวงเวียนชนิดนี้ 
สามารถปรับได้โดยขันหรือคลายขาของวงเวียนจะเคลื่อนออกหรือเข้าหากันได้โดยสปริง 
จึงไม่ต้องดึงขาวงเวียนทั้งสองข้าง 

 

 

 
 

 

 

  

รูปที่ 3.25 วงเวียนขาสปริง 

 

 2) วงเวียนขาตาย การปรับระยะห่างของปลายขาท้ังสองข้างของวงเวียนชนิดนี้ 
สามารถปรับได้โดยขันหรือคลาย และดึงขาวงเวียนออกท้ังสอง ข้างให้ได้ ตามต้องการและจึงขันให้แน่ 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.26 วงเวียนขาตาย 

 

 



 

3) วงเวียนเลื่อน เป็นวงเวียนที่ออกแบบไว้สำหรับใช้งานที่มีรัศมีของวงกลมโตกว่า 24 นิ้ว 
ทำด้วยอะลูมิเนียมสามารถเลื่อนได้บนแกนที่ทำด้วยเหล็ก 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.27 วงเวียนเลื่อน 

4) เหล็กขีด ทำหน้าที่คล้ายดินสอเพ่ือขีดเขียนลงไปบนแผ่นโลหะในการร่างแบบต่าง ๆ 
เหล็กขีดจะต้องมีความแข็งกว่าโลหะแผ่น ส่วนมากจะนิยมใช้เหล็กกล้าคาร์บอน 
บริเวณปลายแหลมจะผ่านการชุบแข็งเพ่ือให้ทนต่อการสึกหรอ 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.28 เหล็กขีด 

5) เหล็กถ่ายแบบ ใช้สำหรับทำเครื่องหมายถ่ายแบบต่าง ๆ 
จากกระดาษเขียนลงบนแผ่นโลหะเพ่ือให้เกิดจุดหรือรอยลึกบนแผ่นโลหะเพ่ือให้เกิดจุดศูนย์กลางการเขียนส่วน
โค้งด้วยวงเวียน ทำจากเหล็กเครื่องมือมีลักษณะเป็นแท่งกลม สวนปลายจะเรียวแหลมทำมุม 30 องศา 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.29 เหล็กถ่ายแบบ 



 

6) เหล็กนำศูนย์ มีลักษณะคล้ายเหล็กถ่ายแบบทำด้วยเหล็กเครื่องมือเป็นแท่งกลม 
ส่วนปลายจะเรียวแหลมทำมุม 90 องศา 

 

 

 

 

รูปที่ 3.30 เหล็กน้ำศูนย์ 

8. เครื่องมือขึ้นรูปด้วยมือ 

ค้อน เป็นเครื่องมืออีกชนิดหนึ่งมี่ใช้กันมากในงานโลหะแผ่น และสามารถแยกออกเป็นประเภทต่าง ๆ 
แต่ละประเภทตามการใช้งาน 

1) ค้อนหัวกลม เป็นค้อนที่ใช้กันทั่ว ๆ ไป หัวด้านหนึ่งจะมีลักษณะเรียบ 
ใช้สำหรับเคาะหรือตอกเหล็กถ่ายแบบหรือนำศูนย์ ด้านหัวจะมลกลมใช้สำหรับเคาะย้ำหัวมุดย้ำ 
ขนาดที่นิยมใช้กันโดยส่วนมากคือขนาด 113 กรัม และ 170 กรัม 

 

 

 

 

รูปที่ 3.31 ค้อนหัวกลม 

2) ค้อนย้ำหัวหมุด ลักษณะของหัวค้อนจะเป็นรูปสี่เหลี่ยมผิวหน้านูนเล็กน้อย ขอบทั้งสี่ด้านลบมุมคม 
ส่วนด้านหัวค้อนเรียวเข้าหากันใช้สำหรับเคาะตะเข็บโลหะมีขนาดตั้งแต่ 133-850 กรัม 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.32 ค้อนย้ำหัวหมุด 



 

3) ค้อนย้ำตะเข็บ ลักษณะหัวค้อนเป็นรูปสี่เหลี่ยม ไม่ลบคม หัวด้านหน้าจะแบนเรียบ 
ส่วนด้านหลังจะเรียวเพียงด้านเดียวไว้สำหรับเคาะตะเข็บให้แน่นสวยงาม 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.23 ค้อนย้ำตะเข็บ 

4) ค้อนเคาะขึ้นรูป ลักษณะของค้อนชนิดนี้จะมีหัวค้อนที่มีรูปร่างแตกต่างกัน 
ใช้ขึ้นรูปโลหะแผ่นกลมโค้ง 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.34 ค้อนเคาะขึ้นรูป 

5) ค้อนหัวอ่อน หรือบางครั้งเรียกว่า Mallets 
หัวของค้อนนี้จะทำจากวัสดุหลายชนิดทีมีความแข็งต่างกัน 
และมีรูปร่างแตกต่างกันออกไปส่วนมากจะทำด้วยวัสดุประเภทไม้ พลาสติก ยาง หรือโลหะอ่อน เช่น 
อะลูมิเนียม หรือทองแดง เป็นต้น 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.35 ค้อนยาง 



 

9. เครื่องมือสำหรับตัดและเจาะรูโลหะแผ่น  
  กรรไกร สามารถแบ่งออกเป็นประเภทดังนี้ 
1) กรรไกรตัดตรง ใช้สำหรับตัดตรงแผ่นโลหะที่มีความหนาได้ถึงเบอร์ 18 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 3.36 กรรไกรตัดตรงชนิดต่าง 
2) กรรไกรตัดแบบผสม ใช้สำหรับตัดตรงหรือโค้งแผ่นโลหะที่มีความหนาได้ถึงเบอร์ 24 มีหลายขนาด 
3) กรรไกรตัดโค้งใบตัดมีลักษณะโค้ง ใช้สำหรับตัดโค้งที่แผ่นเหล็กท่ีมีความหนาได้ถึงเบอร์ 22 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.37 กรรไกรตัดโค้ง 
4) กรรไกรแบบโทรเจน มีลักษณะใบตัดเล็กยาว สามารถใช้ตัดในที่แคบ ๆ ได้ 

ตัดได้ทั้งแนวตรงและแนวโค้ง ใช้ตัดแผ่นโลหะที่มีความหนาได้ถึงเบอร์ 20 

 

 



 

5) กรรไกรเอวิเอชั่น จะมีอยู่ขนาดเดียว คือจะยาวทั้งหมดประมาณ 25 เซนติเมตร 
สามารถตัดโลหะแผ่นได้หนาถึงเบอร์ 16 เป็นกรรไกรที่นิยมใช้มาก เพราะสามารถเลือกได้ 3 แบบ คือ 
กรรไกรตัดโค้งจากซ้ายไปขวา ด้ามสีเขียว การไกรตัดตรง ด้ามสีเหลือง และกรรไกรตัดโค้งจากขวาซ้าย 
ด้ามสีแดง 

 

 

 

 

รูปที่ 31.38 กรรไกรโยก 

10. เครื่องเจาะรูด้วยมือ (Hand Punch) 

การเจาะรูบนโลหะแผ่นด้วยเครื่องเจาะรูด้วยมือเป็นการทำงานระหว่างแท่งพ๊ันซ (Punch) กับดาย 
(Die)ซึ่งเป็นตัวรองรับเมื่อออกแรงกดแท่งพ๊ันซ์จะทะลุผ่านดายทำให้ชิ้นงานเป็นรูตามขนาดความโตของแท่ง 
พ๊ันซ์ สามารถเจาะโลหะแผ่นได้หนาถึงเบอร์ 16 และสามารถเจาะรูได้หลายขนาดโดยการเปลี่ยนขนาดของ 
Punch และ Die 

 

 

 

 

รูปที่ 3.39 เครื่องเจาะรู้ด้วยมือ 

11. เหล็กย้ำตะเข็บ 

ทำด้วยเหล็กเครื่องมือ ใช้สำหรับย้ำตะเข็บเกี่ยวให้แน่น 
ลักษณะปลายข้างหนึ่งของเหล็กย้ำหัวตะเข็บจะเป็นรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า และมีร่องขนาดต่าง ๆ 
เพ่ือใช้ย้ำตะเข็บที่มีขนาดต่างกันส่วนด้ามจะมีขนาดเล็กและกลมไว้สำหรับสำหรับใช้ค้อนเคาะ 

 

 

 

 

รูปที่ 3.40 ชุดเหล็กย้ำตะเข็บ 



 

12. เหล็กย้ำหัวหมุด 

ชุดหนึ่ง ๆ จะมีอยู่หลายขนาดขึ้นอยู่กับขนาดต่าง ๆ กัน 
ลักษณะจะเป็นแท่งเหล็กที่มีปลายด้านหนึ่งใช้สำหรับตอก 
ปลายอีกด้านหนึ่งเรียบเจาะรูลึกตามความยาวของแท่นเหล็กเพ่ือกดแผ่นโลหะให้แน่น 
และปลายด้านเดียวกันนี้จะทำเป็นร่องบุ๋มครึ่งวงกลมไว้สำหรับย้ำขึ้นรูปปลายหมุดให้เป็นหัวกลม 

 

 

 

 

รูปที่ 3.41 ชุดเหล็กย้ำหัวหมุด 

13. คีมย้ำหมุด 

ใช้สำหรับย้ำหมุดแบบป๊อบรีเวท 
ซึ่งมีหลายรูปแบบซึ่งเหมาะสมกับการทำงานในแต่ละอย่างต่างกันและสามารถเปลี่ยนหัวเพ่ือให้เหมาะสมกับข
นาดของลูกรีเวทหรือ Pop Rivet ได้ 

 

 

 

รูปที่ 3.42 คีมย้ำหมุด 

14. คีมพับตะเข็บ 

ลักษณะคล้ายกับคีมทั่วไปปากจะแบบ กว้าง 3 ½ นิ้ว และลึก 1 นิ้ว 
ใช้สำหรับการพับแผ่นโลหะนั้นด้วยมือเมื่อแผ่นโลหะนั้นไม่สามารถพับได้ด้วยเครื่องจักรหรือใช้เวลาในการพับม
าก เหมาะสำหรับพับตะเข็บข้อต่อของท่อส่งลม 

 

 

 

 

รูปที่ 3.43 คีมพับตะเข็บ 



 

15. แท่นข้ึนรูป 

แท่นข้ึนรูปหรือที่เรียกว่า Stake 
ทำจากเหล็กชุบแข็งส่วนขาทำด้วยเหล็กอ่อนต่อกับตัวด้วยการเชื่อมมีรูปร่างต่าง ๆ กันหลายชนิด 
ได้ออกแบบมาเพ่ือให้เหมาะสมกับงานแต่ละอย่าง จะมีขาเรียวเล็กน้อย 
ซึ่งใช้ใส่ในรูปแบบแผ่นรองรับได้พอดีในขณะใช้งาน 

ในการย้ำหมุด การย้ำตะเข็บ การเข้าขอบลวด การขึ้นรูปงานรูปทรงต่าง ๆ 
ต้องอาศัยแท่นขึ้นรูปรองรับช่วยงานเสมอ โดยเฉพาะงานที่ไม่สามารถทำกับเครื่องจักรได้ 
ช่างโลหะแผ่นจะต้องรู้ถึงชนิดรูปร่างของแท่นขึ้นรูป เพื่อที่จะสามารถเลือกใช้ได้เหมาะสมกับรูปร่าง 
และขนาดของงาน ส่วนต่าง ๆ ของแท่นขึ้นรูป ซึ่งมี ก้าน หัว และแขน ปกติจะมีขนาดมาตรฐาน 
ส่วนหัวและแขนจะเปลี่ยนรูปร่างและขนาดตามชนิดของแท่นขึ้นรูป 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.44 โต๊ะรองแท่นข้ึนรูป Stand No.985 

1) เบกฮอร์น (Beak horn Stake No.901) มีลักษณะปลายข้างหนึ่งเรียวสั้นและกว้างเป็นรูปกรวย 
อีกข้างมีลักษณะเป็นรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าอาจเรียวเล็กใช้สำหรับขึ้นรูป ย้ำหัวหมุดและเข้าตะเข็บ 
ที่มีลักษณะงานเรียวทรงกระบอก เช่น รูปทรงกรวย และทรงสี่เหลี่ยมชนิดต่าง ๆ เป็นต้น ปกติใช้ขนาด 30 X 
8 นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.45 แสดงแท่นขึ้นรูปแบบเบกฮอร์น 



 

2)โบรฮอร์น (Blow horn Stake No.925) มีปลายข้างหนึ่งตันกลมเรียวยาว 
ส่วนอีกข้างหนึ่งจะมีลักษณะเป็นแผ่นเหล็กรูปสามเหลี่ยมกลางเรียวใหญ่และสั้น ซึ่งเรียกว่า Apron 
ใช้ในการขึ้นรูปงาน การย้ำหมุด และย้ำตะเข็บ ที่มีขนาดใช้กับ Needle case Stake ไม่ได้ ปกติ Blow horn 
Stake ใช้ขนาด 24 นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.46 แสดงแท่นขึ้นรูปแบบโบรฮอร์น 

 

3) คอนดัทเทอร์ (Conducor Stake No.971) มีแขนกลมยาว 2 ข้าง 
แต่ละขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางต่างกัน ใช้สำหรับการย้ำหมุด การขึ้นรูปงาน 
การยำ้ตะเข็บงานท่อหรือรูปทรงกระบอกเล็ก ๆ ในโรงฝึกงานใช้ขนาด 24 นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.47 แสดงแท่นขึ้นรูปแบบคอนดัทเทอร์ 

 



 

4) แคนเดินโมสลต์ (Candle Mould Stake No.956) ใช้ในการขึ้นรูปต่าง ๆ การย้ำหัวหมุด 
และการย้ำตะเข็บงานที่มีขนาดเล็กและเรียว โดยเฉพาะรูปกรวยหรือท่อเล็ก ๆ เพราะ Stake ชนิดนี้มีแขน 
(Horn) เล็กเรียวสองข้างขนาดและความยาวไม่เท่ากัน คือใช้ในโรงฝึกงานขนาด 24 นิ้ว 

5) Needle case Stake (No.957) มีขนาดเล็กคือ 
ปลายข้างหนึ่งกลมเรียวยาวส่วนอีกข้างหนึ่งเป็นแท่งสี่เหลี่ยมผืนผ้ายาว ใช้ในการขึ้นรูปที่เป็นท่อเล็ก ๆ 
รูปท่อเรียวงอ, ม้วนลวดเป็นรูปวงแหวนและรูปสี่เหลี่ยมใช้กับงานเล็ก ซึ่งเป็นงานละเอียด ปกติใช้ขนาด 16 นิ้ว 

6) ครีชซิ่ง( Creasing Stake with horn No.927) แขน 2 
ข้างของข้างหนึ่งเป็นแท่งรูปเหลี่ยมด้านบนผิวหน้ามีร่องไว้ 4-5 ร่องเพ่ือทำรอยย่น หรือทำร่องแก่โลหะงาน 
รวมทั้งการตัดลวดการเข้าขอบลวดปลายอีกข้างหนึ่ง มีลักษณะกลมเรียวยาว 
ใช้ในงานขึ้นรูปและเข้าตะเข็บทรงกรวยยาว แท่นขึ้นรูปชนิดนี้ยังสามารถใช้ในการข้ึนรูป การย้ำหมุด 
การเข้าตะเข็บเล็ก ๆ และงานที่มีรูปเรียวต่าง ๆ ในโรงฝึกงานใช้ขนนาด 16 นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.48 แสดงลักษณะครีซซิ่ง 

7) Hollow Mandrel Stake (No.910) มีขาสองด้าน เพื่อให้ผู้เลือกใช้แขนได้ตามความต้องการ 
เพราะเป็นแท่นยาว ด้านโค้งอีกด้านหนึ่งแบบ ความสามารถในการใช้งานคล้ายกับ Hollow Mandrel Stake 
เหมาะกับงานท่ีมีความยาวมากข้ึนหัวขึ้นรูป 4 หัวรูปร่างต่าง ๆ กันสำหรับสับเปลี่ยนและขา 2 ข้าง 
สามารถที่จะวางแขน 

 

 

 

 

 



 

8) ดับเบิลซีม (Double Seaming Stake No. 921) มีแนวนอนหรือแนวตั้งก็ได้ 
โดยตามความต้องการใช้งานอ่ืนโดยทั่วไป โดยเฉพาะการย้ำหมุด และการเย็บตะเข็บในรูปงานโค้ง 
ในโรงฝึกงานใช้ขนาด 24 นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.49 แสดงลักษณะ. Double Seaming Stake 

9) ฮอลโลแมนเดล (Hollow Mandrel No.910) 
เป็นแท่นขึ้นรูปที่มีร่องด้านใต้ยาวตลอดความยาวของตัวแท่น และมีสลักเกลียว เลื่อนได้ตลอด 
ซึ่งจะสามารถให้แท่นขึ้นรูปทำมุมและปรับความยาวต่าง ๆ ได้ ปลายข้างหนึ่งครึ่งวงกลมเส้นผ่านศูนย์กลาง 4 
นิ้ว สามารถท่ีจะทำการย้ำหมุดหรือตะเข็บท่อได้ ปลายอีกด้านเป็นรูปสี่เหลี่ยมขนาด 6 x 9 นิ้ว 
มีขนาดความยาวที่ใช้กันสามขนาดคือ 40, 36 และ 60 นิ้ว 

10) แฮทเชท(Hatchet Stake No.943) ลักษณะหัวเป็นขอบคมบาง 
และตรงบากมุมด้านเดียวตลอดความยาว ใช้สำหรับงอขอบที่คม พับมุม และขึ้นรูปต่าง ๆ 
การทำกล่องโดยใช้มือ มีขนาด12นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.50 แสดงลักษณะแฮทเชท 



 

11) คอมมอนสแควร์ (Common Square Stake No.936) มีขายาว 
ตอนหัวเป็นรูปแท่นสี่เหลี่ยมแบน ใช้ในการปฏิบัติงานทั่ว ๆ ไป เช่น การย้ำหมุด การเม้มตะเข็บ, 
พับขึ้นรูปมีใช้อยู่ 2 ชนิดคือ แบบก้านงอเยื้องศูนย์ มีขางอไม่ตรงตลอดกับแบบ Common Square Stake 
จะมีขาตรงตลอดเป็นรูปสี่เหลี่ยมแบน ขนาดที่ใช้ในโรงฝึกงาน 2 x 4 นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.51 แสดงลักษณะคอมมอนสแควร์ 

11. บีเวลเอจ (Bevel – Edge) เหมาะสำหรับการพับตะเข็บ 2 ชั้น (Double Seam) 
เครื่องมือชนิดนี้จะออกแบบก้านให้เยื้องศูนย์ หัวด้านบนเป็นรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าเป็นมุมฉาก 
ที่ขอบมุมฉากจะมีการบากความหนาให้เอียงกลับจากบนลงข้างล่างเล็กน้อย มีขนาด 62×112×150 มม. 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.52 แสดงลักษณะบีเวลเอจ 

 

 

 



 

13. ราวเฮด (Round Head Stake) ส่วนหัวมีลักษณะเป็นรูปร่างกลม 
ด้านบนผิวจะโค้งนูนเล็กน้อยใช้สำหรับเคาะขึ้นรูปทั่ว ๆ ไป ดังแสดงในรูปที่ 3.53 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.53 แสดงลักษณะราวเฮด 

 

14. คอบเปอร์สมิท (Copper Smith Stake) หัวมีลักษณะเป็นเหลี่ยม 
ส่วนอีกข้างมีลักษณะโค้งใช้สำหรับเคาะขึ้นรูปทั่ว ๆ ไป เช่นงานโค้ง งานเข้าตะเข็บ และงานย้ำหมุด ขนาด 
68×112 มม. 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.54 แสดงลักษณะคอบเปอร์สมิท 

 

 



 

15. บอร์ททอม (Bottom Stake) มีลักษณะเป็นแท่งยาว 
ส่วนหัวมีรูปร่างเหมือนพัดขนาดเล็กบากมุมด้านเดียวที่ขอบ 
มีความโค้งเล็กน้อยเหมาะสำหรับพับขอบและครีบของก้นกระป๋องที่เป็นวงกลม ดังแสดงในรูปที่ 3.55 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.55 แสดงลักษณะบอร์ททอม 

14. เครื่องจักรที่ใช้ในงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

เครื่องตัด เป็นเครื่องจักรใช้สำหรับตัดโลหะแผ่นซึ่งมี 2 ลักษณะ คือเครื่องตัดตรง 
เป็นเครื่องจักรใช้สำหรับตัดตรงแผ่นโลหะให้ขาดออกจากกัน สามารถตั้งระยะการตัดโดยการใช้เท้าเหยียบ 
สามารถตัดแผ่นโลหะได้หนาถึงเบอร์ 18 มีขนาดที่นิยมใช้ คือ ขนาดความกว้าง 3 ฟุตและ 4 ฟุต 
สำหรับงานตัดเพื่อการอุตสาหกรรมจะใช้เครื่องตัดไฮดรอลิกส์ที่มีโปรแกรมควบคุมสามารถตั้งค่าการตัดได้ถูกต้
องแม่นยำ ตัดชิ้นงานที่มีความหนามากได้ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.56 เครื่องตัดชนิดเท้าเหยียบ 



 

เครื่องพับ เป็นเครื่องจักรที่ช่วยการทำงานโลหะแผ่นเกี่ยวกับการพับขึ้นรูปได้อย่างรวดเร็ว 
เพ่ือเป็นมุมต่าง ๆ ตามต้องการ และมีขนาดหลายรูปแบบเครื่องพับที่นิยมใช้กันมีอยู่ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.57 เครื่องพับ 

 

เครื่องม้วน 
เป็นเครื่องจักรที่ใช้สำหรับการตัดโลหะแผ่นหรือม่วนให้เป็นรูปทรงกระบอกหรืออาจม้วนขึ้นเป็นท่อเรียงก็ได้ 
โดยการหมุนลูกกลิ้ง 3 ลูก ซึ่งเป็นโลหะแท่งกลมตัน ลูกกลิ้งหน้า 2 ลูก จะดึงแผ่นโลหะเข้ามา ส่วนลูกกลิ้งตัวที่ 
3 ที่อยู่ด้านล่างจะกดชิ้นงานให้โค้งงอตามต้องการ 
โดยการขันสกรูนัตด้วยมือและด้านข้างของลูกกลิ้งจะมีร่องไว้สำหรับม้วนชิ้นงานที่เป็นเส้นได้อีกด้วย 
สามารถม้วนโลหะแผ่นได้หนาถึงเบอร์ 16 และเส้นลวดหรือเหล็กเส้นขนาด นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.58 เครื่องม้วน 

 

 

 



 

สรุป 

การให้ความสำคัญในเรื่องของความปลอดภัย เพื่อป้องกันร่างกาย ชีวิต และทรัพย์สิน 
ในขณะปฏิบัติงาน ไม่ให้เกิดอุบัติเหตุหรือเกิดความเสียหาย ผู้ปฏิบัติงานต้องฝึกให้เป็นกิจนิสัย 
มีความรอบคอบ ตั้งสติให้ดี มีการวางแผนก่อนการทำงาน 
และปฏิบัติงานตามข้ันตอนที่ถูกวิธีก็จะทำให้งานนั้นสำเร็จและมีคุณภาพ 

การศึกษาหน้าที่การทำงานของเครื่องมือเครื่องจักรเป็นองค์ประกอบหนึ่งที่มีความสำคัญ 
เพราะถ้ามีความรู้เกี่ยวกับเครื่องมือเครื่องจักรดี สามารถเลือกกระบวนการผลิตที่มีความสัมพันธ์กับวัสดุ 
ผลงานของผลิตภัณฑ์ที่ได้จะมีความถูกต้องตามแบบ สวยงาม ใช้เวลาในการทำงานน้อย 
มีผลกำไรถ้าผลิตเพ่ือการค้า ช่างผู้ทำงานเกี่ยวข้องกับงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นจึงต้องมีความรู้เรื่อง 
ความปลอดภัย ชนิด ขนาด คุณสมบัติ เครื่องมือ เครื่องจักร 
ขั้นตอนการทำงานเกี่ยวกับโลหะแผ่นให้ดีศึกษาและพัฒนาแสวงหาความรู้และเทคนิคการทำงานใหม่ๆเสมอเพ่ื
อผลิตงานให้มีคุณภาพเป็น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 Task Listing Sheet  

 

ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานโลหะแผ่น ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานพบัขอบ  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 งานพบัขอบ ×     
2 ขอ้บกพร่องในงานพบัขอบและวิธีการแกไ้ข ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 



 

 

 

Objective Listing Sheet 

 

ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานพบัขอบ ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

   1. บอกการพบัขอบงานได ้ ×       
   2. บอกการเขา้ขอบลวดได ้ ×       
   3. บอกการเสริมขอบดว้ยเหลก็เส้นแบบได ้ ×       
   4. บอกการเสริมขอบงานดว้ยฉากได ้ ×       
   5. บอกการพบัตะเขบ็ได ้ ×       
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 



 

วิชา  งานเช่ือมและโลหะ 

แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 14 

หน่วยท่ี  3 งานโลหะแผน่ เวลา  4  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  2100-1005 งานพบัขอบ 

 

สาระการเรียนรู้ 

                      3.5 การพบัขอบงาน 

                      3.6 การเขา้ขอบลวด (Wired edge) 

                      3.7 การเสริมขอบดว้ยเหลก็เส้นแบบ (Flat Iron Edge)   

                      3.8 การเสริมขอบงานดว้ยฉาก (Angle Bar Edge) 

                      3.9 การพบัตะเขบ็ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

    เม่ือศึกษาหน่วยน้ีแลว้นกัเรียนสามารถ 

                         1. บอกการพบัขอบงานได ้
                         2. บอกการเขา้ขอบลวดได ้ 
                         3. บอกการเสริมขอบดว้ยเหลก็เส้นแบบได ้ 
                         4. บอกการเสริมขอบงานดว้ยฉากได ้ 

                         5. บอกการพบัตะเขบ็ได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 

1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 

3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 

4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 

6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 

1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้   
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 

4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 

1.  ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  

พร้อมบนัทึกผลการปฏิบติั สรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

2.  ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม 

พร้อมใหฝึ้กปฏิบติัให้เกิดทกัษะมากขึ้น 

 

การวัดและประเมินผล 

1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  

2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 

3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 

 

                                                                                                                                         



 

เกณฑ์การประเมินผล 

1.  ด้านความรู้ 

 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน 

โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

2.ด้านทักษะ 

 

ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ 80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

3.  ด้านกจินิสัย 

ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 

4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 

3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 

2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 

1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

 



 

แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 

ช่ือหน่วย : งานโลหะแผ่น 

ช่ืองาน : งานพบัขอบ 

ช่ือ-สกุล 

กจินิสัย 
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.เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 

 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 

5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 

2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 

3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 

4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 

5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 

2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 

3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 

4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 

5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 

2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 

3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 

4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 

5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

 

  



 

กจินิสัย พฤติกรรมบ่งชี้ 
(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  

2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 

3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ 

ท่ีแตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 

4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 

5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน 

มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 

3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 

4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดความช านาญดา้นทกัษะ 

5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ขปัญหา 

มีมนุษยสัมพนัธ ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 

3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 

4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 

5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 

2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 

3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 

4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 

5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 

 

 



 

หน่วยท่ี  3 เร่ือง งานโลหะแผ่น เวลา 1 ช่ัวโมง 

3. เทคนิควิธีการผลติงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

    3.5 การพบัขอบงาน 

          งานผลิตภณัฑท่ี์ขึ้นรูปดว้ยโลหะแผน่บาง จ าเป็นตอ้งพบัขอบงาน เพื่อใหเ้กินความสวยงาม ไม่มีมุม 

ท่ีแหลมคม ผลิตภณัฑมี์ความแขง็แรง คงทน คงรูปไดน้าน มีอายกุารใชง้านนานนอกจากน้ียงัมี 

การเขา้ลดส าหรับงานท่ีตอ้งการความแขง็แรงมากขึ้น การพบัขึ้นรูปงานผลิตภณัฑโ์ลหะได ้2วิธี 

คือการพบัดว้ยมือ และการพบัดว้ยเคร่ืองจกัร การพบัขอบงานมีอยู ่2 ลกัษณะ คือ การพบัขอบงานชั้นเดียว 

(Single Hem) และการพบัขอบงานสองชั้น (Double Hem) 

          3.5.1 การพบัขอบช้ันเดียว (Single Hem)  

                   เป็นการพบัขอบงาน เพื่อเพิ่มความแขง็แรงให้กบัผลิตภณัฑ ์และเพิ่มความปลอดภยักบัผูใ้ชง้าน 

เหมาะส าหรับผลิตภณัฑข์นาดเลก็ ซ่ึงไม่ตอ้งการความแข็งแรงมาก 

การพบัขอบชั้นเดียวก็เพียงพอกบัโครงสร้าง และการใชง้านของผลิตภณัฑน้ี์แลว้ 

          สูตรการหาระยะความเผ่ือของการพบัขอบชั้นเดียว 

          สูตรการหาระยะเผื่อ                           A = W 

          ถา้ก าหนดให ้                A (Allowance) = ระยะเผื่อตะเขบ็ 

                                                      W (Width) = ความกวา้งของตะเขบ็ท่ีตอ้งการ  

                                                    จากสูตร    A = W 

                                                     แทนค่า     A = 5 มิลลิเมตร 

 

ตัวอย่าง  การพบัขอบงานชั้นเดียว (Single Hem)  ตอ้งการความกวา้ง 5 มม. 

ดงันั้นระยะเผ่ือเท่ากบั 5 มม.  จากสูตร A = Wแทนค่าจากสูตร A = 5  มม. 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

   
 

รูปท่ี 3.67 แสดงขอบพบัขอบช้ันเดียว (Single Hem) 

 

          3.5.2 การพบัขอบสองช้ัน (Double Hem) 

                   วิธีการพบัมีลกัษะคลา้ยกบัการพบัขอบชั้นเดียว แต่ตอ้งพบัเขา้มาเป็นสองชั้น 

เพื่อเพิ่มความแขง็แรงใหม้ากขึ้น ระยะเผ่ือ เท่ากบัสองเท่าของตะเขบ็ 

          สูตรการหาระยะเผ่ือของตะเขบ็สองชั้น A = 2 x W 

                                                          A (Allowance) = ระยะเผื่อตะเขบ็ 

                                                                W (Width) = ความกวา้งของตะเขบ็ท่ีตอ้งการ  

          

 

 

 

 

 

พบัขอบชัน้เดยีว 



 

ตัวอย่าง 

                  การพบัขอบงานสองชั้น (Double Hem) ตอ้งการตะเขบ็ความกวา้ง 5 

มิลลิเมตรหาระยะเผ่ือของการพบัของการพบัตะเขบ็สองชั้นได ้ดงัน้ี 

          จากสูตรการหาระยะเผ่ือของตะเขบ็สองชั้น A = 2 x W 

                                                                 แทนค่า  A = 2 x 5 

                                                                               A = 10 มิลลิเมตร 

ตัวอย่าง  การพบัขอบสองชั้น (Double Hem) ตอ้งการความกวา้ง 5 มม. 

ดงันั้นระยะเผ่ือเท่ากบั 5 มม.  

จากสูตร A = 2W แทนค่าจากสูตร A = 2×5  มม. 

                 A = 10 มม. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.68 แสดงลกัษณะการพบัขอบสองช้ัน 

2W 

 

ขอบสองชัน้ 



 

    3.6 การเข้าขอบลวด (Wired edge) 

          การเขา้ขอบลวดท่ีขอบงานผลิตภณัฑน้ี์ เพื่อใหช้ิ้นงานเดียวความแขง็แรงมากกวา่การพบัขอบสองชั้น 

มีความปลอดภยั และสวยงาม ผลิตภณัฑท่ี์นิยมการเขา้ขอบลวด เช่น ถงัน ้า กระป๋อง หมอ้ เป็นตน้ 

ระยะเผ่ือการเขา้ขอบลวด ขึ้นอยูข่นาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดท่ีใชส้ าหรับโลหะแผ่นเบอร์ 24 

หรือมากกวา่ น้ีใชสู้ตร หาระยะ ดงัน้ี 

          สูตรการหาระยะเผื่อการเขา้ขอบลวด     A = 2.5 x D 

          เม่ือ D คือขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของเส้นลวด 

          ตวัอยา่ง 

                  จงหาระยะเผ่ือของช้ินงานการเขา้ขอบลวด ซ่ึงใชล้วดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 4 มิลลิเมตร 

          สูตรการหาระยะเผื่อการเขา้ขอบลวด    A = 2.5 x D 

                                                      แทนค่า      A = 2.5 x 4 

                                                                        A = 10 

          ระยะเผื่อมว้นขอบลวดขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางลวด 10 มิลลิเมตร 

                                                       ระยะ       1.5 x 4 

                                                                            = 6 มิลลิเมตร 

          การหาระยะเผื่อมว้นขอบลวดเม่ืองานมีความหนา 

                                                                       A = W + 2T 

          โลหะขนาด กวา้ง 10 มิลลิเมตร หนา 3 มิลลิเมตร หาระยะเผ่ือขอบลวด ไดด้งัน้ี 

                                                                       A = W + 2T 

                                                                           = 10 + (2 x 3) 

                                                                           = 16 มิลลิเมตร 

หมายเหตุ ถา้แผ่นโลหะหนาเกินเบอร์ 24 ใหใ้ชสู้ตรดงัน้ี 

 

 

 

ระยะ2 
1

2
 ×เส้นผา่นศูนยก์ลางของลวด 

A = 2D 
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 ×เส้นผา่นศูนยก์ลางของลวด 

 

รูปท่ี 3.3 แสดงระยะเผ่ือในการเข้าขอบลวด (Wired edge) 

 

 
 

 
 

พบัฉาก( Right Angle) การวางลวดลงตรงมุมฉาก(Wire in Place) 

 
 

 
 

เคาะพบัขอบใหแ้น่นบนลวด(Fold Over) การเขา้ขอบลวดท่ีสมบูรณ์( Formed) 
 

รูปท่ี 3.69 แสดงล าดับขั้นในการเข้าขอบลวด (Wired edge) 

 

 

 

1 2 

3 4 



 

          การเขา้ขอบลวดมี 2 วิธี คือ การเขา้ขอบลวดดว้ยมือ และการเขา้ลวดดว้ยเคร่ืองจกัร 

ส าหรับการเขา้ขอบลวดดว้ยมือ ผูป้ฏิบติังาน 

ตอ้งร่างแบบหาระยะเผ่ือของการเขา้ขอบลวดก่อนจากนั้นใชค้อ้นเคาะพบัขอบตั้งฉากกบัแท่นขึ้นรูป (Hon 

Stake) น าลวดวางตรงกลางมุมฉาก ใชค้ีมจบัลวดกบัขอบงาน แลว้ใชค้อ้นเคาะขอบใหแ้นบกบัลวด 

ต่อไปใชค้อ้นหวัแหลม เคาะจิกมว้นขอบลวดใหไ้ดต้ามผิวโคง้ของลวด ตลอดแนวเคาะตกแต่งใหส้วยงาม 

 

 

     3.7 การเสริมขอบด้วยเหล็กเส้นแบบ (Flat Iron Edge) 

           เป็นการเสริมเหลก็เส้นบริเวณขอบงานผลิตภณัฑ ์

เพื่อเพิ่มความแขง็แรงใหก้บัขอบงานท่ีมีขอบปากกวา้ง หรือมีขนาดใหญ่มาก ๆ เช่น ถงัน ้ามนั ถงัเก็บน ้า 

เพราะตอ้งการความแขง็แรงสูงมีความสามารถทนต่อแรงกระแทกไดดี้ 

           สูตร หาระยะเผื่อ 

                                                                       A = W + 2T 

                                                                       W = ความกวา้งของเหลก็เส้นแบน 

                                                                        T = ความหนาของเหลก็เส้นแบน 

           ตวัอยา่ง 

                  ตอ้งการพบัขอบเหลก็เส้นแบนขนาด 12 มิลลิเมตร หนา 3 มิลลิเมตร 

           หาระยะเผื่อ                                          A = W + 2T 

                                                                            = 12 + (2 x 3) 

                                                                            = 18 มิลลิเมตร 

    3.8 การเสริมขอบงานด้วยฉาก (Angle Bar Edge) 

          เป็นการน าเหลก็ฉากมาเสริมขอบผลิตภณัฑ ์

โดยการพบัขอบใหเ้หลก็ฉากจะเพิ่มความแขง็แรงใหข้อบงานไดม้ากกวา่การพบัขอบงานชนิดอ่ืน ๆ 

           สูตรการหาระยะเผื่อการเสริมดว้ยเหลก็ฉาก 

                                                                        A = 1.5 W + T 

                                                                        A = ระยะการเผื่อ 

                                                                        W = ความกวา้งของแขนฉาก 

                                                                         T = ความหนาของเหลก็ฉาก 



 

         ตัวอย่าง 

                  ตอ้งการเสริมขอบดว้ยเหลก็ฉากขนาด 1 x 1 น้ิว (25.4 x 25.4 มิลลิเมตร) หนา 3 มิลลิเมตร 

          หาระยะความเผื่อ                                  A = 1.25 x W + P 

                                                                            = 1.25 x (25.4 + 3) 

                                                                            = 35.5 มิลลิเมตร 

    3.9 การพบัตะเข็บ 

          เป็นการยดึช้ินงานโลหะแผน่ใหติ้ดกนั หรือใชป้ระกอบขึ้นรูปงานผลิตภณัฑ ์

ตะเขบ็งานโลหะแบบมีหลายแบบ แต่ละแบบมีขนาดรูปร่างตลอดจนความสวยงาม และความแขง็แรง 

แตกต่างกนัไป 

ขึ้นอยูก่บัการออกแบบผลิตภณัฑว์า่ตอ้งการใชต้ะเขบ็แบบใดในการประกอบขึ้นรูปงานลกัษณะของตะเขบ็ท่ี

พบ และนิยมใชง้านโลหะแผน่มี ดงัน้ี 

         3.9.1 ตะเข็บเกย (Lap Seam)  

                 เป็นตะเขบ็ท่ีพบัขึ้นรูปไดง้่ายไม่ซบัซอ้น 

ตะเขบ็จะไม่ยดึกนัเพราะลกัษณะเป็นการเกยทบักนัของช้ินงานสองช้ิน ดงันั้น 

เม่ือตอ้งการให้ตะเขบ็เกยยดึติดกนัตอ้งน าไปบดักรี ย  ่าหมุด หรือเช่ือมจุด เพื่อให้ตะเขบ็เกยยดึติดกนั 

ตะเขบ็เกยแบบไดห้ลายลกัษณะตามการขึ้นรูป เช่น ตะเข็บเกยกน้กระป๋อง ตะเขบ็เกยดา้น 

ตะเขบ็เกยดา้นในกอ้กระป๋อง ตะเขบ็เกยดา้นใน ตะเขบ็เกยดา้นนอก 
  
  

 
 

 A  =  Allowance  หมายถึง  ระยะเผ่ือของการพบัขอบงานชั้นเดียว 
 W  =  Wide  หมายถึงความกวา้งของตะเข็บท่ีท าการพบั 

    

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.70 แสดงลกัษณะตะเข็บเกย 

A = W 



 

         3.9.2 ตะเข็บเกยแบบขอบจม (Off–Set Seam)  

                   ขั้นตอนการท าเหมือนกบัแบบแรก 

แต่การต่อแบบน้ีจะตอ้งท าให้ขอบดา้นใดดา้นหน่ึงจมลงไปใหเ้สมอกบัขอบอีกดา้นหน่ึง 

แลว้จึงท าการบดักรีเช่นเดียวกบัแบบแรกดงัแสดงในรูปท่ี 4.118 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.71 แสดงตะเข็บเกยแบบขอบจม (Offset Seam) 

 

          3.9.3 ตะเข็บเกยท่ีมุม (Corner Lap Seam)  

                   เป็นการต่อเกยกนัตามแนวมุมของช้ินงานโดยพบัช้ินงานดา้นหน่ึงเป็นมุม 

น าไปซอ้นกนัอีกดา้นหน่ึงของงาน แลว้ท าการบดักรีหรือย  ้าหมุดตามตอ้งการระยะเผ่ือของตะเขบ็เกย = 

ความกวา้งของตะเขบ็ท่ีก าหนดดงัแสดงในรู 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.72 แสดงตะเข็บเกยท่ีมุม (Corner LapSeam)  



 

          3.9.4 ตะเข็บเกีย่ว (Groove Seam)  

                   ตะเขบ็เก่ียวมีใชก้นัโดยทัว่ไป เพื่อยดึงานโลหะแผน่แบบทรงกระบอกกลม 

หรืองานเหล่ียมเขา้ดว้ยกนัการพบัตะเขบ็ชนิดน้ีจะตอ้งพบัขอบงานทั้งสองขา้งท่ีจะตอ้งน ามาต่อเชา้ดว้ยกนั 

ขอบแต่ละขา้งท่ีพบัแลว้น าทั้งสองขา้งมาเก่ียวกนัย  ้ายดึตะเขบ็ใหแ้น่นติดกนัโดยใชเ้หล็กเมน้ตะเขบ็ (Hand 

Grooved) มี 2 ลกัษณะ คือ ย  ้าตะเขบ็ดา้นนอกตะเขบ็จะนูนขึ้น การเขียนระยะเผ่ือความกวา้ง และตะเขบ็ 

ส าหรับโลหะแผ่นเบอร์ 24 หรือบางกวา่ เท่ากบั 3 คูณ ความกวา้งของตะเขบ็โลหะแผน่ท่ีหนากวา่เบอร์ 24 

เท่ากบัความกวา้งของตะเขบ็รวมความหนาของโลหะงานอีก 5 เท่า 
  
  

 
 

 A  =  Allowance  หมายถึง  ระยะเผ่ือของการพบัขอบงานชั้นเดียว 
 W  =  Wide  หมายถึงความกวา้งของตะเข็บท่ีท าการพบั 

  

  

 

ตวัอยา่ง โลหะแผน่ เบอร์ 24 หาระยะเผื่อแต่ละขา้งของตะเขบ็เก่ียว (Grooved Seam)กวา้ง5 มม. 

จากสูตร A = 3W แทนค่าจากสูตร A = 3 × 5  มม. 
                          A = 15  มม. 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.73 แสดงลกัษณะตะเข็บเกีย่ว 

 

 

 

 

สูตรการหาระยะเผื่อตะเขบ็เก่ียวA = 3W 

 

 

ชิน้ A = W 

ชิน้ B = 2W 



 

 

รูปท่ี 3.74 แสดงลกัษณะตะเข็บเกีย่ว 

          3.9.5 ตะเข็บตั้ง (Standing Seam)  

                   มีลกัษณะพบัเป็นมุม 90 องศา ตั้งขึ้นกบัผิวช้ินงานและแผน่งานอีกขา้งหน่ึงท่ีจะต่อเขา้ดว้ยกนั 

จะพบัสวมตั้งขึ้นไปตามลกัษณะของ Flange แลว้ท าการยดึใหแ้น่นโดยการหมุนย  ้า หรือสลกัเกลียวท่ีตะเขบ็ 

สามารถท าการบดักรีตะเขบ็ เม่ืองานตอ้งการใหก้นัน ้าหรือของเหลวอยา่งอ่ืน 

ตะเขบ็ตั้งใชใ้นโรงงานโลหะแผน่ท่ีมีขนาดใหญ่ โดยเฉพาะท่อลมใหญ่ ๆ ท่อลมระบายความร้อน 

และท่อระบายอากาศ เป็นตน้ 

         

  ระยะเผ่ือ ทั้งสองขา้งของงานเท่ากบั 3 เท่าความกวา้งของตะเขบ็ เฉพาะส่วนเรียกวา่ Pocket เผื่อเท่ากบั 2 W 

และส่วยท่ีพบั Flเผือ่เท่ากบัความกวา้ง (W) 

          เม่ือก าหนด 

                                                     A = W 

                                                     B = 2 W + T 

                                                     T = Thickness หมายถึง ความหนาของช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

ตะเขบ็เกีย่ว 



 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

รูปท่ี 3.75 แสดงลกัษณะตะเข็บตั้ง 

          3.9.6 ตะเข็บช้ันเดียว (Single Seam) 

                   สามารถท าการพบัไดท้ั้งใชเ้คร่ืองมือ และเคร่ืองจกัรช่วยการ จะพบัเป็นตะเขบ็ใหล้กัษณะตั้ง 

โดยจะตั้งฉากกบัดา้นของงานใชใ้นการต่องานสองช้ินเขา้ดว้ยกนั และท าฝาปิดงานต่าง ๆ 

                   ระยะเผ่ือส าหรับตวัช้ินงาน เท่ากบั ความหนาของตะเขบ็ 

และอีกช้ินหน่ึงซ่ึงจะเป็นส่วนกน้ฐานจะเผ่ือไวเ้ท่ากบั 2 เท่า ของตะเขบ็ (2W) และเม่ือเขา้ตะเขบ็แลว้ 

 
  
  
  

 
 A  =  Allowance  หมายถึง  ระยะเผ่ือของการพบัขอบงานชั้นเดียว 
 W  =  Wide  หมายถึงความกวา้งของตะเข็บท่ีท าการพบั 

 

ตัวอย่าง ใหห้าระยะเผื่อช่วงต่าง ๆ  ของส่วนกน้ (Bottom) ของงานซ่ึงช้ินงานน้ีมีระยะเผ่ือท่ีตวั 

(Body) 3.174 มิลลิเมตร 

W  =3.174 มิลลิเมตร 

A  =3.174 มิลลิเมตร + 0.793 มิลลิเมตร B = 3.174 มิลลิเมตร - 0.793 มิลลิเมตร 

A  = 3.968 มิลลิเมตร   B = 2.381 มิลลิเมตร 
 

POCKET 
FLANGE 

A  =  W 

B  = 2W 



 

 
 

 

 

รูปท่ี 3.76 แสดงลกัษณะตะเข็บช้ันเดียว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A 

B 

W 

B 

A 

BOD

Y 

 

BOTTO

M 

 

ตะเขบ็ชัน้เดยีว 



 

          3.9.7 ตะเข็บสองช้ัน (Double Seam) 

                   ตะเขบ็สองชั้นคลา้ยกบัตะเขบ็พบัชั้นเดียว แต่ตะเขบ็พบัสองชั้นจะพบัเลยจากมุม 90 องศา ไป 

จนชิดติดกบัล าตวัของงานซ้ึงเป็นการเพิ่มความแขง็แรงแก่ช้ินงานมากยิง่กวา่ โดยไม่ตอ้งท าการบดักรี 

ถา้งานบางอยา่งท่ีตอ้งใส่น ้า หรือของเหลวอยา่งอ่ืนตอ้งท าการบดักรี 

          การหาระยะเผ่ือตะเขบ็สองชั้นเหมือนกบัการพบัตะเขบ็ชั้นเดียว 

                                                      

                                                       
  
  
  

 A  =  Allowance  หมายถึง  ระยะเผ่ือของการพบัขอบงานชั้นเดียว 
 W  =  Wide  หมายถึง  ความกวา้งของตะเขบ็ท่ีท าการพบั 

 
 

 

รูปท่ี 3.77 แสดงลกัษณะตะเข็บพบัสองช้ัน 

 

          3.9.8 ตะเข็บก้นกระป๋อง (Double Bottom Seam) 

A  =  W 

B  = 2W  

B 

A 

W 

ตะเขบ็พบัสองชัน้ 



 

                   ตะเขบ็กน้กระป๋องเป็นสองชั้นท่ีประกอบ ล าตวัเขา้กบักน้กระป๋องซ่ึงมีทั้งงานกลม 

และงานเหล่ียม 

เม่ือตอ้งการเขา้กน้ของของงานทรงกระบอกอาจท าไดห้ลายวิธีวิธีท่ีใชต้ะเขบ็กน้เป็นวิธีหน่ึงซ่ึงนิยมใชก้นั 

สามารถท าไดง้่ายและรวดเร็ว โดยการยกขอบส่วนกน้ตั้งฉากแลว้สวมตวัของงานเขา้ดว้ยกนั 

ซ่ึงมีทั้งสวมนอก และสวมในจากนั้นท าการบดักรียดึติด 

          ระยะเผ่ือของตะเขบ็กน้พบัขึ้นเท่ากบัความกวา้งของตะเขบ็ 

          สูตร : ระยะเผื่อตะเขบ็กน้   A = W 

                                                             W หมายถึง ความกวา้งของตะเขบ็ 

 
 

รูปท่ี  3.78 แสดงลกัษณะตะเข็บพบัสองช้ัน 

          3.9.9 ตะเข็บหางเหยี่ยว (Dovetailed Seam) 

                   ใชใ้นการต่อช้ินงานของส่วนต่าง ๆ ยดึติดกนั เช่น ต่อท่อสองท่อเขา้ดว้ยกนั 

หรือต่อท่อกบัโลหะซ่ึงใชไ้ดท้ั้งงานเป็นเหล่ียม และทรงกระบอก ความกวา้งของตะเข็บ 

(ความลึกท่ีตอ้งตดัเขา้ไปในช้ินงาน) จะมี หน่ึงส่วนส่ี น้ิว (6.35 มิลลิเมตร) หน่ึงส่วนสอง น้ิว (12.70 

มิลลิเมตร) ระยะความยาวแต่ละช่วงระหวา่ง หน่ึงส่วนส่ี ถึง หน่ึง น้ิว ขึ้นอยูก่บัขนาดของงาน 

         

 

แผ่นคลสีว่นตวักระป๋อง    

ตวักระป๋อง 

แผ่นคลีส่ว่นกน้กระป๋อง 

W + 

1/32 

W – 

1/32 



 

 

  สูตร W: ระยะเผื่อ = W (W หมายถึง ความกวา้งของตะเข็บ) 
  
  

 
 A  =  Allowance  หมายถึง  ระยะเผ่ือของการพบัขอบงานชั้นเดียว 
 W  =  Wide  หมายถึงความกวา้งของตะเข็บท่ีท าการพบั 

 
 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.79 แสดงลกัษณะตะเข็บหางเหยี่ยว 
 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.80 แสดงลกัษณะตะเข็บหางเหยี่ยว 

 

 

 

 

 

A = W 

 

 



 

          3.9.10. ตะเข็บพทิส์เบอร์ก (Pittsburgh Lock) 

เป็นตะเขบ็ท่ีใชก้บังานท่อท าความเยน็ ท่อลม ท่อระบายอากาศ 

ตะเขบ็ต่อมุมตามยาวลกัษณะต่าง ๆ มีส่วนประกอบ 2 ส่วนคือ 1. Flanged Edge  2.พอคเก็ต(Pocket Lock) 

ส่วน Flanged จะถูกน ามาใส่ใน Pocket Lock 

แลว้ใชค้อ้นเคาะแต่งตะเขบ็สามารถท าไดโ้ดยใชเ้คร่ืองหรือใชมื้อก็ไดด้งัแสดงในรูปท่ี 4.130, 4.131, 4.132, 

และ 4.133 

ระยะเผื่อส าหรับ Pocket ซ่ึงเป็นขา้งหน่ึงของงานเท่ากบัสองเท่าของความกวา้ง รวมกนัอีก 

เป็น 4.764 มิลลิเมตร 

สูตร ระยะเผื่อ For Picket of one side = 2W + 4.764 มิลลิเมตร 

ตัวอย่างใหห้าระยะเผื่อของ Pocket Part ซ่ึงเป็นขา้งหน่ึงของตะเขบ็พิทส์เบอร์ก ความกวา้ง 

ของ Pocket เท่ากบั 12.699 มิลลิเมตร 

ดงันั้น ระยะเผ่ือของ Pocket  = 2 × 12.699 มิลลิเมตร+4.764 มิลลิเมตร 

= 25.398 มิลลิเมตร + 4.764 มิลลิเมตร 

= 30.162มิลลิเมตร                     

 
 

รูปท่ี 3.81 แสดงลกัษณะตะเขบ็พิทส์เบอร์กและการเขา้ตะเขบ็ 



 

 
 

รูปท่ี 3.82 แสดงลกัษณะช้ินงานพบัขึ้นรูปดว้ยตะเขบ็พิทส์เบอร์ก (Pittsburgh Lock) 

 

 

รูปท่ี 3.83 แสดงลกัษณะการพบัขึ้นรูปดว้ยเคร่ืองตะเขบ็พิทส์เบอร์ก (Pittsburgh Lock) 

 



 

 

  รูปท่ี 3.84 แสดงลกัษณะการพบัขึ้นรูปดว้ยเคร่ืองตะเขบ็พิทส์เบอร์ก (Pittsburgh Lock) 

 

 

 

           

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Task Listing Sheet 

 

ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานโลหะแผ่น ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานเขา้ตะเขบ็หางเหยีย่ว  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 งานเขา้ตะเขบ็หางเหยีย่ว ×     
2 ขอ้บกพร่องในงานเขา้ตะเขบ็หางเหยีย่วและวิธีการแกไ้ข ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 

 



Objective Listing Sheet 

 

ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานเขา้ตะเขบ็หางเหยีย่ว ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

 1. บอกเทคนิคการผลิตได ้ ×       
 2. บอกการตดัขึ้นรูปโลหะได ้ ×       
 3. บอกการประกอบขึ้นรูปได ้ ×       
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 

 

 



วิชา  งานเช่ือมและโลหะ

แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 15 

หน่วยท่ี  3 งานโลหะแผน่ เวลา  4  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  2100-1005 งานเขา้ตะเขบ็หางเหยีย่ว 

 

สาระการเรียนรู้ 

                      3.10 เทคนิคการผลิต 

                      3.11 การตดัขึ้นรูปโลหะ 

                      3.12 การประกอบขึ้นรูป 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

    เม่ือศึกษาหน่วยน้ีแลว้นกัเรียนสามารถ 

                          1. บอกเทคนิคการผลิตได ้
                          2. บอกการตดัขึ้นรูปโลหะได ้ 

             3. บอกการประกอบขึ้นรูปได ้ 

 

 

การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 

1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 

3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 

4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 

6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

 

 



ส่ือการเรียนการสอน 

1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้   
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 

4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 

1.  ให้นกัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและให้ปฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อมบนัทึกผล

การปฏิบติั สรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

2.  ให้คน้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมให้ฝึกปฏิบติัให้เกิด

ทกัษะมากขึ้น 

 

การวัดและประเมินผล 

1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  

2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 

3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 

 

  



เกณฑ์การประเมนิผล 

1.  ด้านความรู้ 
 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหัดและแบบทดสอบหลังเรียน โดยใช้เกณฑ์การ

ประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

2.ด้านทักษะ 
 

ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ 80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

3.  ด้านกิจนิสัย 
 

ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 

4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 

3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 

2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 

1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินพฤติกรรม(กิจนิสัย) 
 

ช่ือหน่วย : งานโลหะแผน่ 

ช่ืองาน : งานเขา้ตะเขบ็หางเหยี่ยว 
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                                 ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 
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เกณฑ์การประเมนิพฤติกรรม(กิจนิสัย) 

 

กิจนิสัย 
พฤติกรรมบ่งช้ี 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 

5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 

2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 

3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 

4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 

5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 

2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 

3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 

4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 

5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 

2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 

3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 

4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 

5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 

3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ีแตกต่าง
กนัมาแกไ้ขปัญหา 

4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 

5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน 

 
 
 



กิจนิสัย 
พฤติกรรมบ่งช้ี 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 

3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 

4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้ า ๆ กันหลาย ๆ คร้ัง เพื่อให้เกิดความช านาญด้าน
ทกัษะ 

5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ขปัญหา 

มีมนุษยสัมพนัธ ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 

3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 

4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 

5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 

3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 

4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 

5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

หน่วยท่ี  3 เร่ือง งานโลหะแผ่น เวลา 1 ช่ัวโมง 

    3.10 เทคนิคการผลติ 

          ในการปฏิบติังานขึ้นรูปผลิตภณัฑโ์ลหะแผ่น ตอ้งอาศยักระบวนการตดัแยกโลหะแผน่ ใหข้าดออก 

การย  ้าหมุด การบดักรี เพื่อยดึโลหะแผน่ประกอบเขา้ดว้ยกนั การขึ้นรูปประกอบงานดว้ยการขึ้นรูปงานดว้ย

มือและการขึ้นรูปประกอบงานดว้ยเคร่ืองจกัร ซ่ึงช่างโลหะแผน่ตอ้งศึกษาหาความรู้ในเร่ืองดงักล่าวไว้

ส าหรับการท างานโลหะแผน่ใหไ้ดผ้ลงานท่ีดี มีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ เป็นประโยชน์ใน

การใชง้านกรรมวิธีการผลิต ส าหรับงานผลิตภณัฑโ์ลหะมีลกัษณะ การผลิตช้ินงานจ านวนมากและมีรูปร่าง

เหมือนกนัในโรงงานอุตสาหกรรม สามารถเลือกวิธีการเปล่ียนรูปร่างของวสัดุได ้ดงัน้ี 

          2.6.1 การตดั (Shearing) 

                   หมายถึง กรรมวิธีตดัแยกใหว้สัดุขาดออกจากกนั เพื่อใหไ้ดข้นาดตามท่ีตอ้งการดว้ยเคร่ืองมือ

หลายชนิด เช่น การตดัดว้ยกรรไกร เล่ือย สวา่น เคร่ืองจกัร เป็นตน้ 

          2.6.2 การดึงขึ้นรูป (Drawing) 

                   หมายถึง กรรมวิธี การดึงวสัดุช้ินงาน เพื่อให้ยดืออกจากเดิมในลกัษณะความยาวเพิ่มขึ้นแต่

ขนาดของช้ินงานจะเลก็ลง เช่น การผลิตลวด 

          2.6.3 การมว้น (Rolling) 

                   หมายถึง กรรมวิธีการขึ้นรูปช้ินงาน โดยการมว้นงานใหมี้รูปทรงโคง้เป็นรัศมี หรือเป็นงานกลม 

เช่นการมว้นงานทรงกระบอก ทรงกรวย 

          2.6.4 การรีดมว้นขึ้นรูป (Roll forming) 

                   หมายถึง การรีดมว้นขึ้นรูปวสัดุดว้ยลูกกลิ้งเพื่อใหง้านมีรูปร่างตามตอ้งการ 

    3.11 การตัดขึน้รูปโลหะ 

          ขบวนการตดัโลหะแผ่นนั้น แบ่งออกไดห้ลายขบวนการดว้ยกนัตามชนิดของกรรมวิธีการตดั และการ

น าไปใชง้านในขั้นตอนต่อไป ทุกขบวนการตดัการมีจุดประสงคเ์ดียวกนัก็ คือ การตดัช้ินงานใหอ้อกมาเป็น

รูปร่างแบบต่าง ๆ และเกือบทุกขบวนการของการตดัขึ้นรูปนั้นจะใชท้ฤษฎีของการเปล่ียนแปลงอยา่งถาวร 

และเกิดการแตกร้าวของโลหะเขา้มาใชอ้ธิบายในขบวนการตดัเหล่านั้นได ้นอกจากนั้นสูตรท่ีใชส้ าหรับการ

ค านวณหาแรง และงานท่ีใชก้ารขึ้นรูป ก็สามาน าเขา้มาใชไ้ด ้ยกเวน้ขบวนการการตดัเรียบ (Shaving) เท่านั้น

ท่ีแตกต่างไปจากขบวนการตดัขึ้นรูปแบบอ่ืน ๆ ขบวนการตดันั้นแบบออกได ้ดงัน้ี 



          2.7.1 ขบวนการตดัส าหรับการผลิตแผน่ช้ินงาน (blank) ประกอบไปดว้ย 

                   1) การตดัเฉือน (Shearing) เป็นขบวนการตดัวิธีหน่ึงเพื่อตดัช้ินงานใหข้าดออกจากกนัลกัษณะ

ของการตดันั้นจะตดันั้นจะตอ้งตดัใหข้าดเป็นเส้นตรง แต่เพียงอยา่งเดียว ช้ินงานท่ีถูกตดัใหข้าดดว้ยกรรมวิธี

น้ีจะเรียกช้ินงานนั้นวา่แผน่ช้ินงาน หรือไม่ก็ได ้ขึ้นอยูก่บัจุดประสงคใ์นการน าไปใชง้าน การตดัแบบเฉือน

น้ีช้ินงานจะถูกน าไปตดับนเคร่ืองจกัรท่ีเรียกวา่ เคร่ืองตดัโลหะแผน่ (Square shears) ซ่ึงเคร่ืองตดัโลหะแผน่

น้ีอาจจะเป็นประเภทใชมื้อโยก ใชเ้ท่าเหยยีบ หรือใชใ้ชพ้ลงังานอยา่งอ่ืนช่วยตดัก็ได ้

                   2) การตดัขาด (Cut off) เป็นขบวนการตดัอีกวิธีหน่ึงซ่ึงตอ้งตดัตามเส้นท่ีขีดไวแ้ละการตดันั้นไม่

จ าเป็นตอ้งตดัเป็นเส้นตรงเสมอไปอาจตดัให้เป็นเส้นโคง้ หรือเส้นตั้งฉากก็ไดช้ิ้นงานท่ีไดจ้ากการตดัโดย

ขบวนการน้ีเรียกวา่ แผน่ช้ินงานการตดัขาดนั้นจะท าการตดัช้ินงานบนดาย ดงันั้นขบวนการน้ีจึงถือเป็น

ขบวนการขึ้นรูปโดยการกดกระแทก 

                   3) การตดัเศษโลหะ (Paring) เป็นขบวนการหน่ึงท่ีท าการตดั โดยการใชข้อบเส้นคมตดัสองเส้น

บนแท่งพั้นช ์(Punch) และแท่งดาย (Die) เพื่อแผน่ช้ินงานโลหะออกมาหน่ึงแผน่และขบวนน้ีเป็นการขึ้นรูป

โดยการกดกระแทก 

                   4) การตดัแผน่ช้ินงานออก (Blanking) ออกเป็นขบวนการช้ินงานอีกวิธีหน่ึง โดยจะตดัโลหะ

ยอ่ยออกมาเป็นรูปต่าง ๆ ตามท่ีตอ้งการ ขบวนการตดัโดยวิธีน้ี จะสังเกตเห็นวา่ขณะท่ีมีการตดันั้น จะแผ่น

ช้ินงานหลุดออกมา แต่เศษโลหะท่ีเกิดจากการตดัยงัไม่หลุดออกยงัคงเป็นโลหะแผน่ย่อยซ่ึงมีรูอยูต่รงกลาง

มากมาย เศษโลหะจะเกิดขึ้นไดก้็ต่อเม่ือการตดัช้ินงานไดถู้กด าเนินการไปจนกระทัง่หมดตามความยาวของ

โลหะแผน่ยอ่ยนั้น 

          2.7.2 ขบวนการส าหรับการ ตดัเพื่อเป็นรู ประกอบดว้ย 

                   1) การตดัรู (Punching) เป็นการตดัแผ่นช้ินงานใหเ้ป็นรูบนงานท่ีผลิตเสร็จแลว้ขนาดของรูท่ี

ตอ้งการตดันั้นไม่จ าเป็นตอ้งมีขนาดใหญ่กนัทุกรู จะตดัรูกลมหรือรูส่ีเหล่ียมก็ได ้ซ้ึงเป็นการตดัรูโดยการใช้

แท่งพั้นช ์

                   2) การตดัรูเป็นรูยาว (Slotting) เป็นขบวนการตดั โดยการกระแทรกมีขอ้แตกต่างกนัคือ

ขบวนการตดัรู เป็นรูยาวนั้นจะใชต้ดัรูปท่ีเป็นรูกลมยาว หรือ รูส่ีเหล่ียมยาว โดยจะตดัท่ีแผน่ช้ินงานหรือท่ี

ช้ินส่วนอ่ืน ๆ 

                   3) การตดัรูเป็นกลุ่ม (Perforating) ขบวนการตดัรูเป็นกลุ่มนั้น จะประกอบไปดว้ยการตดัรูเป็น

กลุ่มโดยขบวนการตดัรู และขบวนการตดัเป็นรูยาวรวมกนั รูนั้นอาจจะตดัพร้อมกนัทีเดียวหรืออาจจะตดั

เป็นขั้นตอนไปก็ได ้



 

    3.12 การประกอบขึน้รูป 

          กระประกอบขึ้นรูปช้ินงานใหย้ดึติดกนั การต่อหรือการประสานวสัดุช้ินงานเขา้ดว้ยกนังานผลิตภณัฑ์

ท่ีตอ้งการประกอบเขา้ดว้ยกนัตั้งแต่สองช้ินขึ้นไป หรือมากวา่โดยปกติการยดึติดกนันั้นสามารถใชก้รรมวิธี

ต่าง ๆ ดงัน้ี  

          3.12.1 การย า้หมุด (Riveting) 

                   คือ วิธีการยดึแผ่นโลหะใหติ้ดกนัดว้ยตวัหมุด โดยการเจาะรูแผน่โลหะให้ตรงกนั แลว้สอดตวั

หมุดลงไปตอกหางหมุดลงไปตอกหางหมุดใหเ้ยนิเปิดรู แผน่โลหะก็จะติดกนั ขอ้ดีของการย  ้าหมุดก็ คือ

สามารถยดึโลหะแผน่ต่างชนิดกนัได ้และวิธีย  ้าหมุดน้ีจะไม่ท าใหง้านบิดงอ (Distorting) อนัเน่ืองมาจาก

ความร้อนจากการเช่ือม หรือการบดักรี 

                  วสัดุท่ีใชท้ าหมุด ส่วนใหญ่มกัท าจากโลหะ เช่น ทองเหลือง อะลูมิเนียม ทองแดงและเหลก็ 

ลกัษณะของหมุดย  ้า จะประกอบดว้ย 2 ส่วน คือ ส่วนท่ีเป็นส่วนหวั (Head) และล าตวั (Shank) ส่วนหวัจะมี

ลกัษณะท่ีแตกต่างกนัแลว้ แต่จะเลือกใหเ้หมาะสมกบังาน เช่น หวับาง หวัแบน หวัฝัง หัวโคง้ หวักลม 

หวัแหลม และหวักน้กระทะ 

 

 
 

 

 

 

รูปท่ี 3.101 แสดงลกัษณะของหมุดย า้แบบต่าง ๆ 
 

 

 

         หวับางหวัแบน                                                        หวัฝัง                              หวัโคง้ 

(Tinners Rivet)        (Flat Head)                  (Countersunk Head)                 (Truss Head) 

 

 

หวักลมหวัแหลม                    หวักน้กะทะ  

 (Button Head)                (Steeple Head)                     (Cone Head) 

 

 

 



 

 

 

 

 

 
 

 

 

รูปท่ี 3.102 แสดงลกัษณะส่วนต่างๆของหมุดย า้ 

 

ส่วนล าตวั(Shank)จะมีลกัษณะเป็นโลหะรูปทรงกระบอกตวัจะมีความยาวและเส้นผา่ศูนยก์ลาง

ขนาดต่างๆกนัไป เช่น เส้นผ่าศูนยก์ลาง 3.2 มม. ยาว 5 มม. เส้นผา่ศูนยก์ลาง 5 มม. ยาว 10 มม. เป็นตน้ หมุด

ย  ้าจะบอกขนาดเป็นขนาดน ้าหนกัต่อจ านวนหมุด 1,000 ตวั เช่น หมุดย  ้า ขนาด 1 ปอนด ์หมายความวา่ จะมี

หมุดอยู ่1,000 ตวั ต่อน ้าหนกั 1 ปอนด์ 

หลกัส าคญัในการย  ้าหมุด คือ จะตอ้งทราบระยะท่ีส าคญัในการย  ้า ระยะห่างจากขอบงานหรือ

ระยะห่างระหวา่งหมุดแต่ละตวัซ่ึงจะตอ้งปฏิบติัดงัน้ีดงัแสดงในรูปท่ี 4.136 และ 4.137 

1. ขนาดรูเจาะตอ้งโตกวา่ล าตวัหมุดย  ้าประมาณ 0.08 มม. – 0.4 มม. 

2. รูเจาะตอ้งอยูห่่างจากขอบงานไม่นอ้ยกวา่ 2 เท่า ความโตล าตวัของหมุดย  ้า 

3. ระยะห่างของหมุดแต่ละตวัไม่นอ้ยกวา่ 3 เท่า ของความโตล าตวัของหมุดย  ้า 

4. ระยะปลายหมุดย  ้าท่ีโผล่จากช้ินงานขึ้นมา ประมาณ 1 – 1½ เท่าของความโตล าตวัของ

หมุดย  ้าท่ีใช ้
 

ความยาวของหมุดย  ้า 
ล าตวัหมุดย  ้า 

ความโตของหมุดย  ้า 

หวัหมุดย  ้า 



 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.103 แสดงระยะห่างระหว่างหมุดย า้และระยะห่างจากขอบงาน 
 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.104 แสดงต าแหน่งการเจาะรูบนรอยต่อของโลหะ 
 

 

 

 

 

   2 D        3D – 24D 

2D
 

(0.08 - 0.4) + D 

 

1 – 1½D 

D 

(0.08 - 0.4)+D คือระยะห่างระหวา่งหมุด 

2D คือระยะห่างจากขอบงาน 



ล าดับข้ันตอนการย า้หมุด 

1. จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์และงานย  ้าหมุด 

2. ร่างแบบลงบนแผ่นงานทั้งสองแผน่ใหห่้างจากขอบงาน 20 มม.และระยะห่างระหวา่ง

หมุดย  ้า 20 มม.โดยใชบ้รรทดัเหลก็เหลก็ขีดตอกน าศูนยท่ี์จุดตดัดว้ยเหลก็น าศูนยแ์ละคอ้นหวักลมเพื่อเจาะรู

ดว้ยเคร่ืองเจาะรูดว้ยมือ  
 

 

 

รูปท่ี 3.105 แสดงการร่างแบบลงบนแผ่นงาน 

 

รูปท่ี 3.106 แสดงแสดงการร่างแบบลงบนแผ่นงาน 
 

1 

2 



3. เจาะรูดว้ยเคร่ืองเจาะรูดว้ยมือโดยเลือกขนาดรูท่ีจะเจาะโตกวา่ตวัหมุดย  ้า0.08–0.4 มม. 

ทั้ง 2 แผน่วดัล าตวัหมุดย  ้าให้ไดค้วามยาว 4.5 มม.ถา้หมุดย  ้ายาวเกินไปใหต้ดัออกใหไ้ดข้นาด 
 

 

รูปท่ี 3.107 แสดงชิ้นงานเจาะรูด้วยเคร่ืองเจาะรูด้วยมือ 

 
 

รูปท่ี 3.108 แสดงแสดงชิ้นงานเจาะรูด้วยเคร่ืองเจาะรูด้วยมือ 
 

 

 

 

 

 

1 

2 



4. ใส่หมุดย  ้าท่ีรูเจาะโดยสอดหมุดให้หัวหมุดอยู่ดา้นล่าง น า Rivet Set ท่ีมีรูตอกช้ินงาน 

ใหต้อกช้ินงานติดกนัแนบสนิทพอดีกบัหวัหมุด  
 

 
รูปท่ี  3.109 แสดงลกัษณะการตอกชิ้นงานติดกนัแนบสนิทพอดีกบัหัวหมุด  

 

 

5. ตดักา้นหมุดใหโ้ผล่จากช้ินงานประมาณ 1 – 1½ เท่าของกา้นหมุด 

 

 
 

รูปท่ี  3.110 แสดงการให้โผล่จากชิ้นงานประมาณ 1 – 1½ เท่าของก้านหมุด 
 

 

 

 

1 – 1½เท่า 



6. น าช้ินงานท่ีใส่หมุดแลว้ใชค้อ้นหวัเหลก็ค่อย ๆ เคาะหวัหมุดใหเ้ป็นรูปหวัหมุด 
 

 

รูปท่ี  3.111 แสดงข้ันตอนการเคาะหัวหมุด 
 

 

รูปท่ี  3.112 แสดงข้ันตอนการเคาะหัวหมุดให้เป็นรูปหัวหมุด 

 

 

 

 

 

 

 

 



7. ใช ้RivetSet อีกอนัหน่ึงท่ีมีรอยบุ๋ม ขนาดเดียวกบัหวัหมุดครอบลงบนหวัหมุดท่ีใช้เคาะ

ขึ้นรูปตีปลาย Rivet Set ดา้นเรียบพร้อม ๆ กบัหมุด Rivet Set รอบ ๆ จะไดห้วัหมุดท่ีเรียบและสวยงาม 
 

 

รูปท่ี 3.113 แสดงข้ันตอนการเคาะหัวหมุดให้สวยงาม 
 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.114 แสดงชิ้นงานย า้หมุดท่ีเสร็จแล้ว 

 

 

 

 

 



 

สรูป 

          การพบัขอบงาน เป็นการเพิ่มความแขง็ และความสวยงามใหก้บัโครงสร้างของงานผลิตภณัฑ ์การเขา้

ขอบลวด เพื่อใหช้ิ้นงานมีความแขง็แรงมากยิง่ขึ้น การเสริมขอบดว้ยเหลก็เส้นแบนเป็นการเพิ่มความ

แขง็แรงใหก้บังานท่ีมีขอบปากกวา้ง หรือมีขอบขนาดใหญ่มาก 

          การพบัเขา้ตะเขบ็งาน เป็นการยดึช้ินโลหะใหต้วักน้ฐาน หรือ ใชป้ระกอบขึ้นรูปงานการเลือกใช้

ตะเขบ็แต่ละชนิด ขึ้นอยูก่บัการออกแบบ และลกัษณะของงานผลิตภณัฑ ์   

 

 

 

 

 

 

 



Task Listing Sheet 

 

ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานโลหะแผ่น ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานหมุดย  ้า  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 งานหมุดย  ้า ×     
2 ขอ้บกพร่องในงานหมุดย  ้าและวิธีการแกไ้ข ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 

 



Objective Listing Sheet 

 

ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  :  งานหมุดย  ้า ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1. บอกงานบดักรีอ่อน ได ้ ×       
2. บอกชนิดของหวัแร้งได ้ ×       
3. บอกขั้นตอนการบดักรีอ่อนได ้ ×       
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 

 

 



วิชา  งานเช่ือมและโลหะ

แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 16 

หน่วยท่ี  3 งานโลหะแผน่ เวลา  4  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานหมุดย  ้า 

 

สาระการเรียนรู้ 

                      3.13 งานบดักรี 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

    เม่ือศึกษาหน่วยน้ีแลว้นกัเรียนสามารถ 

                         1. บอกงานบดักรีอ่อน ได ้
                         2. บอกชนิดของหวัแร้งได ้ 
                         3. บอกขั้นตอนการบดักรีอ่อนได ้ 

 

การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 

1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 

3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 

4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 

6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

 

 



ส่ือการเรียนการสอน 

1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้   
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 

4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 

1.  ให้นกัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและให้ปฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อมบนัทึกผล

การปฏิบติั สรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

2.  ให้คน้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมให้ฝึกปฏิบติัให้เกิด

ทกัษะมากขึ้น 

 

การวัดและประเมินผล 

1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  

2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 

3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 

 

  



เกณฑ์การประเมนิผล 

1.  ด้านความรู้ 
 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหัดและแบบทดสอบหลังเรียน โดยใช้เกณฑ์การ

ประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

2.ด้านทักษะ 
 

ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ 80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

3.  ด้านกิจนิสัย 
 

ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 

4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 

3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 

2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 

1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 

 

ช่ือหน่วย : งานโลหะแผ่น  

ช่ืองาน : งานหมุดย  ้า  
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                                   ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

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

 .........../....................................../........... 



เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 

 

กิจนิสัย 
พฤติกรรมบ่งช้ี 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 

5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 

2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 

3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 

4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 

5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 

2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 

3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 

4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 

5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 

2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 

3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 

4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 

5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 

3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ีแตกต่าง
กนัมาแกไ้ขปัญหา 

4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 

5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน 

 
 
 



กิจนิสัย 
พฤติกรรมบ่งช้ี 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 

3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 

4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้ า ๆ กันหลาย ๆ คร้ัง เพื่อให้เกิดความช านาญด้าน
ทกัษะ 

5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ขปัญหา 

มีมนุษยสัมพนัธ ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 

3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 

4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 

5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 

3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 

4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 

5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

หน่วยท่ี  3 เร่ือง การบัดกรีอ่อน เวลา 1 ช่ัวโมง 

     3.13 การบัดกรี 

การประกอบขึ้นรูปหรือยดึช้ินส่วนงานโลหะแผน่เขา้ดว้ยกนัเป็นงานผลิตภณัฑรู์ปทรงต่าง ๆ   เช่น กล่อง 

กระป๋อง ถาด ฯลฯ  มีหลายวธีิท่ีผูอ้อกแบบหรือช่างประกอบจะตอ้งเลือกใชต้ามความเหมาะสมซ่ึงตอ้งค านึกถึงชนิด

ของโลหะแผน่ รูปร่าง ขนาดความหนาและส่วนประกอบอ่ืน  ๆเช่น ความสวยงาม ราคาความแขง็แรง และคุณภาพ

ของช้ินงานนั้นๆถา้ช้ินงานท่ีไม่ตอ้งการใหร่ั้วซึมเม่ือน าไปใชง้านจ าเป็นตอ้งบดักรี  เพื่อใชง้านไดต้าม

จุดประสงคแ์ละงานบางชนิดตอ้งการความแขง็แรงสูงอาจไม่ตอ้งบดักรี แต่จะใชวิ้ธีการย  ้าหมุดแทนเพื่อ

ความแขง็แรงของช้ินงาน 

หลกัการบัดกรี (Soldering ) 

 การบดักรี  หมายถึง  กรรมวิธียดึหรือต่อโลหะสองช้ินใหติ้ดกนัโดยโลหะท่ีน ามาต่อนั้นจะไม่

ละลาย เป็นเน้ือเดียวกนัเหมือนการเช่ือม แต่การบดักรีใชวิ้ธีการน าเอาโลหะผสมท่ีเรียกวา่ตะกัว่บดักรี 

(Solder) ซ่ึงมีจุดหลอมเหลวต ่ากวา่ 800๐F ช้ินงานท่ีน ามาบดักรี เป็นตวัประสานช่วยใหช้ิ้นงานติดกนั โดยมีน ้า

ประสาน (Flux) เป็นตวัช่วย ท าความสะอาดผิวหน้าตรงส่วนท่ีจะบัดกรีก่อน และตอ้งอาศยัความร้อนที่ใช้

หลอมละลายตะกั่ว พร้อมทั้งให้ความร้อนแก่ช้ินงานจากหวัแร้งบดักรี    

                                

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.133 แสดงการบดักรี 



                 การบดักรี  เป็นการต่อโลหะแผ่นสองช้ินหรือมากกวา่ ใหติ้ดกนัโดยใชโ้ลหะอ่ืนอีกชนิดหน่ึง 

น ามาใชป้ระโยชน์ในการเช่ือมต่อกนันั้น  เรียกวา่  ตวัประสาน หรือโลหะประสาน(Solder)  งานบดักรีท่ีดีนั้น

ผูป้ฏิบติังานจ าเป็นตอ้งทราบส่ิงต่าง ๆ เหล่าน้ี คือ 

                 1. ชนิดของวสัดุช้ินงาน  ซ่ึงจะน ามาสู่การเลือกใชโ้ลหะประสาน 

                 2. ชนิดของโลหะประสานและฟลกัซ์ท่ีใช ้

                 3. ความรู้ขั้นตอนและอุปกรณ์เก่ียวกบังานบดักรีอ่อน 

                 4. การท าความสะอาดช้ินงาน 

                 5. การจบัยดึช้ินงานขณะท าการบดักรี 

 งานบดักรี โดยทัว่ไปจะใชก้บัแผน่โลหะบาง( Sheet  Metal ) ไม่นิยมใชก้บั แผน่โลหะหนา 

( Plate )  เพราะจะท าใหร้อยบดักรีมีความแขง็แรงไม่เพียงพอต่อการน าไปใชง้าน 

 งานบดักรี  จึงเหมาะส าหรับงานต่อไปน้ี 

                 1. งานซ่ึงไม่ตอ้งการความแข็งแรงมากนกั  เช่น  เคร่ืองประดบั  งานเก่ียวกบัอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  

เป็นตน้ 

                 2. งานท่ีไม่ใหเ้ห็นเน้ือโลหะท่ีเป็นส่วนเกินในรอยต่อ  เน่ืองจากงานบดักรีอ่อนนั้นโลหะประสาน

จะซึมแล่นเขา้ไปในรอยต่อ  ท าใหไ้ม่เห็นเป็นกอ้นโลหะเหมือนการเช่ือม 

                 3. ช้ินงานท่ีน ามาบดักรี  ไม่เกิดการบิดตวัอนัเน่ืองมาจากความร้อน  เพราะการบดักรีใชค้วามร้อน

นอ้ย (ไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส) 

                 4. ช้ินงานท่ีน ามาบดักรี  ไม่เกิดผลขา้งเคียง  เน่ืองมาจากการกระท าดว้ยความร้อนหรือเกิดการ

เปล่ียนแปลงทางโครงสร้างภายใน  เน่ืองจากช้ินงานไม่เกิดการหลอมละลาย 

                 5. สามารถกระท าไดอ้ยา่งรวดเร็ว  เสียค่าใชจ่้ายนอ้ย 

 

  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ส าหรับการบัดกรี 
                 การบดักรี  มีเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการบดักรี  ดงัต่อไปน้ี 

3.2.1 หวัแร้งบดักรี (Soldering Copper) 

3.2.2 เคร่ืองมือท าความสะอาดหวัแร้งบดักรี 

 

 

 



หัวแร้งบัดกรี มีอยู ่3 ชนิด คือ หวัแร้งแบบเผาไฟ หัวแร้งไฟฟ้า และหวัแร้งแบบหวัเป่า   

                            1) หัวแร้งแบบเผาไฟ จะมีส่วนประกอบอยู ่3 ส่วนคือ ส่วนหวัส าหรับเผาไฟใหร้้อนแลว้

น าไปบดักรีช้ินงาน ท าดว้ยทองแดงมีลกัษณะเป็นแท่งส่ีเหล่ียมปลายแหลม หรือลกัษณะคลา้ยล่ิม จะต่อเขา้

กบัส่วนท่ีสองคือส่วนดา้มท่ีมีลกัษณะเป็นแท่งเหลก็ต่อเขา้กบัส่วนท่ีสามคือดา้มจบัอีกคร้ังหน่ึง หวัแร้งแบบ

น้ีเหมาะกบังานทัว่ไป   

  

 

รูปท่ี  3.134   แสดงหวัแร้งบดักรีชนิดเผาไฟ 

 

                             2) หัวแร้งไฟฟ้า การใชง้านสามารถใชไ้ดโ้ดยง่ายและรวดเร็ว ไม่ตอ้งเตรียมการใด ๆ 

เพียงแต่เสียบเขา้กบัปลัก๊ ใชก้บัไฟฟ้าแรงเคล่ือน 220 Volt ปริมาณความร้อนจะขึ้นอยู่กบัจ านวนวตัต ์(Watt) 

ของหวัแร้งนั้น การบดักรีโลหะแผน่ปริมาณความร้อนประมาณ 150 – 200 Watt นอกจากน้ียงัมีหวัแร้งไฟฟ้า

ท่ีใชเ้ฉพาะกบังานบดักรีอุปกรณ์ทางดา้นอิเลก็ทรอนิกส์ดว้ย ลกัษณะหวัแร้งไฟฟ้า   

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.135   แสดงหวัแร้งบดักรีชนิดไฟฟ้า 

 

 



                   3)  หัวแร้งแบบหัวเป่า หวับดักรีชนิดน้ีจะตอ้งอาศยัความร้อนจากเคร่ืองมืออ่ืน เช่น ความ

ร้อนดว้ยเปลวแก๊ส และความร้อนจากเตาเผาหวับดักรี เป็นตน้ 

 

                                         
 

รูปท่ี  3.136 แสดงหวัแร้งบดักรีชนิดแบบหวัเป่า 

  

 
 

 

           รูปท่ี 3.137 แสดงลกัษณะของเตาเผาหวัแร้ง 

 

 

                                     



            เคร่ืองมือท าความสะอาดหัวบัดกรี    

        เคร่ืองมือท าความสะอาดหัวบดักรี แบ่งออกไดเ้ป็นหลายชนิด เช่น แปรงลวดกอ้นเกลือ
แอมโมเนีย กระดาษทราย และตะไบ เป็นตน้   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(ก) ท าความสะอาดดว้ยแปรงลวด 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

(ข) ท าความสะอาดดว้ยตะไบ 

 

รูปท่ี 3.138 แสดงเคร่ืองมือท าความสะอาดหวับดักรี 



 น ้าประสาน (Flux) ใชส้ าหรับท าความสะอาดผิวหนา้งานและป้องกนัการรวมตวักบัออกซิเจนขณะ

บดักรี ท าให้โลหะประสานยดึติดกบัช้ินงานไดง้่าย โดยน ้าประสานมีหนา้ท่ีดงัน้ี                                                           

                              1)  ละลายออกไซดอ์อกจากผิวหนา้ของโลหะ 

   2)  ป้องกนัการเกิดออกไซดใ์หม่ 

   3)  ลดความตึงของผิวตะกัว่  จะท าใหต้ะกัว่หลอมไดง้่ายขึ้น 

   4)  ช่วยใหเ้กิดการประสานระหวา่งตะกัว่บดักรีกบัช้ินงาน 

         น ้าประสานมีอยู่ 2 ประเภท 

   1) ประเภทท่ีมีการกดักร่อน (Corrosive Fluxes) เช่นกรดเกลือ(Muriatic Acid) และ

สังกะสีคลอไรด ์(Zinc Chloride) 

   2) น ้าประสานท่ีไม่มีการกดักร่อน (Noncorrosive Fluxes) เช่น ไขสัตว(์Tallow)    ยางสน 

(Rosin) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางท่ี 3.1   แสดงตวัประสาน (Flux) ท่ีใชก้บัโลหะชนิดต่าง ๆ 

ชนิดของโลหะ น ้าประสาน ช่ือทางเคมีของน ้าประสาน 

แผน่สังกะสี ( Zinc ) สังกะสีคลอไรด ์(Cut Acid) Zinc Chloride 

แผน่เหลก็อาบสังกะสี กรดเกลือ (Muriatic)  Hydrochloric Acid 

(Galvanized Iron)   

แผน่ดีบุก (Tin) ยางสน (Rosin) Coloponny 

แผน่เหลก็อาบดีบุก (Tin Plate) สังกะสีคลอไรด ์(Cut Acid) Zinc Chloride 

แผน่เหลก็ (Mild Steel) สังกะสีคลอไรด ์(Cut Acid) Zinc Chloride 

แผน่ทองเหลือง สังกะสีคลอไรด ์(Cut Acid) Zinc Chloride 

แผน่ทองแดง ยางสน (Rosin) Coloponny 

แผน่ตะกัว่ ยางสน (Rosin) Coloponny 

แผน่อะลูมิเนียม น ้าประสานชนิดพิเศษ  

 (Special Flux)  

 

แหล่งความร้อนท่ีใช้ในการบัดกรี แหล่งความร้อนท่ีใชใ้นการบดักรีนั้นมีการใหค้วามร้อนแก่

ช้ินงาน 2 วิธี คือ 

  1) การใหค้วามร้อนโดยตรง หมายถึง  การน าแหล่งก าเนิดความร้อนมาใชใ้นการบดักรี

โดยตรง หรือหวัแร้งท่ีเกิดความร้อนในตวัเอง  เช่น  หวัแร้งไฟฟ้า  หวัแร้งแก๊ส หวัแร้งน ้ ามนั  และความร้อน

ของเปลวไฟท่ีออกมาจากทอร์ช (Torch) หวัแร้งชนิดน้ีจะใหค้วามร้อนในการบดักรีดว้ยอุณหภูมิท่ีสม ่าเสมอ   

 

 



 

 

(ก) การเผาหวัแร้งบดักรีดว้ยแก๊ส 

 

 

 

 

 

 

(ข) หวัแร้งไฟฟ้า 

รูปท่ี  3.139 แสดงรูปอุปกรณ์ท่ีใหค้วามร้อนโดยตรง 
 

2) การใหค้วามร้อนทางออ้ม เป็นการใหค้วามร้อนจากแหล่งก าเนิดความร้อนไปยงัช้ินงาน

โดยส่งผา่นทางวสัดุตวัน าความร้อนท่ีดีหรือการบดักรี โดยหวัแร้งท่ีไม่เกิดความร้อนดว้ยตวัเอง  เป็นหวัแร้ง

แบบธรรมดาท่ีมีใชก้นัมาตั้งแต่โบราณ เช่น เตาถ่านไม ้ เตาแก๊ส เตาฟู่ เป็นตน้ การบดักรีโดยการส่งผา่นความ

ร้อนน้ี  ตอ้งกระท าอยา่งรวดเร็ว เพราะความร้อนจะลดลงเร่ือย ๆ   ความร้อนจะถูกเก็บอยูท่ี่หวัแร้งทองแดง  

ซ่ึงหวัแร้งทองแดงจะเก็บความร้อนอยูใ่นช่วงระยะเวลาหน่ึงเท่านั้น ดงันั้นขนาดความโตของหัวแร้งจึงขึ้นอยู่

กบัระยะเวลาท่ีจ าเป็น ตอ้งใชใ้นการบดักรี  และขนาดของต าแหน่งท่ีจะบดักรี 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.140 แสดงการเผาหวับดักรีในเตาใหค้วามร้อนทางออ้ม 

โลหะบัดกรี หรือ โลหะประสาน (Solder)  

   โลหะบดักรี (Solder)  ท าหนา้ท่ีเป็นตวัเกาะยดึใหโ้ลหะงานสองช้ินยดึติดกนั สมบติัของโลหะ

บดักรีจะตอ้งมีจุดหลอมละลายท่ีอุณหภูมิต ่ากวา่โลหะช้ินงาน และไหลตวัไดดี้ โลหะบดักรีท าจากโลหะเจือ

จ าพวกเงิน ทองแดง สังกะสี ดีบุก อะลูมิเนียม และทอง ซ่ึงการเลือกใชโ้ลหะบดักรีก็ขึ้นอยูก่บั ความ

เหมาะสมกบัโลหะช้ินงานและอุณหภูมิใชง้าน  

               โลหะบดักรีท่ีผลิตออกมาใชง้านในปัจจุบนัมีหลายรูปแบบดว้ยกนั เช่น เส้นลวด (Coils) แท่ง 

(Rods) แผน่ (Sheets) และรูปแบบอ่ืนๆ ตามวตัถุประสงคก์ารใชง้าน  

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.141 แสดงตวัอยา่งของโลหะบดักรี 

 

โลหะบดักรีส าหรับการบดักรี เป็นโลหะผสมระหวา่งโลหะท่ีมีจุดหลอมละลายต ่าเหมือนกนั และ
สามารถไหลตวัไดดี้ ซ่ึงแต่ละชนิดก็จะเหมาะส าหรับใชง้านแตกต่างกนั โดยในตารางท่ี 9.1 แสดงชนิดของ
โลหะบดักรี ตวัอยา่งการน าไปใชง้าน ส่วนในตารางท่ี 9.2 แสดงช่วงอุณหภูมิหลอมละลายของโลหะบดักรี
บางชนิด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ตารางท่ี 3.2 แสดงชนิดของโลหะบดักรีท่ีเหมาะสมกบัชนิดของโลหะงาน 

ชนิดของโลหะบัดกรี ชนิดของโลหะชิ้นงานท่ีถูกบัดกรี 

 

ดีบุก – ตะกัว่   

( Tin – Lead ) 

 

 

ทองแดงและทองแดงผสม  เหลก็เหนียว           แผ่นเหลก็

เคลือบสังกะสี 

 

ดีบุก – แอนติโมนี 

( Tin – Antimony ) 

 

 

ทองแดงและทองแดงผสม  เหลก็เหนียว 

 

แคดเมียม – เงิน 

( Cadmium – Silver ) 

 

แผน่ทองแดงตอ้งการความแขง็แรงสูง  และทองแดงผสม  

เหลก็เหนียวและเหลก็ไร้สนิม 

 

 

แคดเมียม – สังกะสี 

( Cadmium – Zinc ) 

 

อลูมิเนียม  และอลูมิเนียมผสม 

 



งานบดักรีอ่อนท่ีนิยมใชใ้นงานโลหะแผน่ซ่ึงส่วนมากช้ินงานจะเป็นแผน่เหลก็อาบสังกะสีจึงใช้
โลหะบดักรีชนิดดีบุก – ตะกัว่ ซ่ึงมีราคาถูกโลหะทั้งสองชนิดน้ี หลงัจากน ามาผสมกนัแลว้กลบัมีจุดหลอม
ละลายท่ีต ่ากวา่โลหะหลกัขณะท่ีอยูใ่นสภาพบริสุทธ์ิ โดยจุดหลอมละลายของโลหะบดักรีจะเปล่ียนแปลง
ไปตามอตัราส่วนผสม ดงัแสดงในตาราง 

 ตารางท่ี  9.3    แสดงอุณหภูมิ ณ จุดหลอมละลายของโลหะผสมระหวา่งดีบุกกบัตะกัว่ 

ดีบุก ( % ) ตะกัว่  ( % ) จุดหลอมละลาย 

50 50 ประมาณ  212๐C  ( 415๐F ) 

60 40 ประมาณ  187๐C  ( 370๐F ) 

61.9 38.1 ประมาณ  170๐C  ( 365๐F) 

 

ล าดับขั้นการบัดกรีชิ้นงาน 

                ล าดบัขั้นการบดักรีช้ินงานเป็นการบดักรีกระป๋องกลม ซ่ึงมีขั้นตอนดงัน้ี 

                 1 เตรียมเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ใหพ้ร้อม เช่น หัวบดักรี ตะกัว่บดักรี วสัดุช่วยประสานและอุปกรณ์

ท าความสะอาดหวับดักรี เป็นตน้ 

                 2 ใชค้อ้นเคาะแต่งหวับดักรี จากนั้นตะไบใหเ้รียบ 

                                                                                                                                                                      

 

 

(ก) การใชค้อ้นแต่งปลายหวับดักรี   (ข) ตกแต่งหวับดักรีดว้ยตะไบ 

 

                        (ก) การใชค้อ้นตกแต่งหวับดักรี                            (ข) การใชต้ะไบตกแต่งหวับดักรี 

 

รูปท่ี 3.142 แสดงการแต่งหัวบดักรี 



                  3 ท าความสะอาดช้ินงาน เพื่อขจดัสนิม และคราบไขมนัต่าง ๆ 

                  4 ทาน ้ายาประสานบนรอยต่อท่ีจะบดักรี และท าความสะอาดหวับดักรี 

 

 

 

 

 

    (ก) การทาน ้ายาประสานบนรอยต่องาน            (ข) การท าความสะอาดหวับดักรี 

รูปท่ี 3.143 แสดงการทาน ้ายาประสานบนขอบตะเขบ็ และการท าความสะอาดหวับดักรี 
 

                  5 น าหวับดักรีไปเผาใหค้วามร้อนในเตา ใหไ้ดอุ้ณหภูมิท่ีเหมาะสม ซ่ึงเพียงพอท่ีจะละลาย

โลหะบดักรี และอยา่ปล่อยใหห้วับดักรีร้อนเกินไป เพราะจะท าใหต้ะกัว่ท่ีฉาบอยูบ่นปลาย   หวับดักรีหลอม

ละลาย ซ่ึงจะตอ้งท าการฉาบตะกัว่ใหม่อีกคร้ัง 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.144 แสดงการเผาใหค้วามร้อนหวับดักรีในเตา 
                                         



                  6 น าช้ินงานไปวางบนแท่นรองและทาน ้ายาประสานเพื่อเตรียมบดักรี 

 

รูปท่ี 3.145 แสดงการวางช้ินงานบนแท่นรอง 
 

                  7 น าหวับดักรีท่ีเผาไดค้วามร้อนท่ีเหมาะสมแลว้ไปแตะกบัแท่งของบดักรีโดยใหโ้ลหะบดักรี

ติดกบัปลาย หวับดักรี 

 

 

 

รูปท่ี 3.146 แสดงการใชป้ลายหวัแร้งแตะกบัแท่งโลหะบดักรี 

 

 



                  8 ท าการบดักรีอ่อนดา้นปลายทั้งสองดา้นของช้ินงาน 

 

 

 

รูปท่ี 3.147 แสดงการบดักรีปลายของช้ินงาน 
 

                  9 เร่ิมบดักรีช้ินงานจากปลายดา้นหน่ึงของตะเขบ็ จากนั้นใหล้ากหวับดักรีไปตามแนวของ

ตะเขบ็อยา่งชา้ ๆ  

 

รูปท่ี 3.148 แสดงการบดักรีขอบตะเขบ็ 
 



   ตัวอย่าง การบดักรีช้ินงานแสดงไวใ้นรูปท่ี 3.15 และรูปท่ี 3.16 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.149 แสดงตวัอยา่งการบดักรีกน้กระป๋อง 
 

        สรุป 

การบดักรีเป็นกรรมวิธีหน่ึงท่ีใชใ้นการยดึต่อหรือประกอบผลิตภณัฑโ์ลหะแผ่น ซ่ึงนิยมใช้ 

กนัมาก โดยเฉพาะงานโลหะแผน่บางและโลหะแผน่เคลือบผิว การบดักรีประกอบดว้ยอุปกรณ์ส าคญั 

คือ ตะกัว่บดักรี  หวัแร้งบดักรี น ้าประสานและความร้อน  ผูป้ฏิบติังานตอ้งศึกษาและฝึกปฏิบติังาน 

ตามขั้นตอนต่างๆไดอ้ยา่งถูกตอ้ง  

การปฏิบติังานประกอบผลิตภณัฑจ์ากโลหะแผน่นั้น จ าเป็นตอ้งใช ้ความร้อน และสารเคมีอนัตราย

ในขณะปฏิบติังานดว้ย ดงันั้นผูป้ฏิบติัตอ้งระมดัระวงัอุบติัเหตุท่ีอาจเกิดขึ้นในขณะปฏิบติังาน 

และอนัตรายต่าง ๆ ท่ีอาจจะเกิดขึ้นสามารถป้องกนัได ้หากผูป้ฏิบติังานตระหนกั และค านึงถึงความ

ปลอดภยั อยูต่ลอดเวลา 

 

 

 

 



Task Listing Sheet 

 

ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานโลหะแผ่น ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานพบักล่องส่ีเหล่ียม  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 งานพบักล่องส่ีเหล่ียม ×     
2 ขอ้บกพร่องในงานพบักล่องส่ีเหล่ียมและวิธีการแกไ้ข ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 

 



 

Objective Listing Sheet 

 

ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานพบักล่องส่ีเหล่ียม ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1. บอกการคิดราคาขายของผลิตภณัฑไ์ด ้ ×       
2. บอกการประมาณราคาได ้ ×       
3.บอกการก าหนดขั้นตอนเลือกและก าหนดเทคนิควิธีการ 
ผลิตได ้ 

×     
 

 

4. บอกการเขียนรายงานการปฏิบติังานได ้ ×       
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 

 



 

 

วิชา  งานเช่ือมและโลหะ 

แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 17 

หน่วยท่ี  3 งานโลหะแผน่ เวลา  4  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานพบักล่องส่ีเหล่ียม 

 

สาระการเรียนรู้ 

                      3.14 การประมาณราคา 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

    เม่ือศึกษาหน่วยน้ีแลว้นกัเรียนสามารถ 

                          1. บอกการคิดราคาขายของผลิตภณัฑไ์ด ้
                          2. บอกการประมาณราคาได ้ 
                          3. บอกการก าหนดขั้นตอนเลือกและก าหนดเทคนิควิธีการผลิตได ้ 
                          4. บอกการเขียนรายงานการปฏิบติังานได ้

 

การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 

1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 

3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 

4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 

6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

 



 

 

ส่ือการเรียนการสอน 

1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้   
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 

4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 

1.  ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  

พร้อมบนัทึกผลการปฏิบติั สรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

2.  ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม 

พร้อมใหฝึ้กปฏิบติัให้เกิดทกัษะมากขึ้น 

 

การวัดและประเมินผล 

1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  

2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 

3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 

 

  



 

เกณฑ์การประเมินผล 

1.  ด้านความรู้ 
 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน 

โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

2.ด้านทักษะ 
 

ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบตัิประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ 80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

3.  ด้านกิจนิสัย 
 

ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 
5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 

4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 

3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 

2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 

1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 

ช่ือหน่วย : งานโลหะแผ่น 

ช่ืองาน : งานพบักล่องส่ีเหล่ียม 
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                                 ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

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

 .........../....................................../........... 

 



 

เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 

5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 

2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 

3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 

4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 

5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 

2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 

3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 

4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 

5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 

2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 

3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 

4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 

5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

 

 



 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 

3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 

4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดความช านาญดา้นทกัษะ 

5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ขปัญหา 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  

2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 

3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ 

ท่ีแตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 

4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 

สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน 
มีมนุษยสัมพนัธ ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 

3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 

4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 

5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 

2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 

3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 

4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 

5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 

 

 



 

หน่วยท่ี  3 เร่ือง การประมาณราคา เวลา 1 ช่ัวโมง 

3.14 การคิดราคาขายของผลิตภัณฑ์ 

      ราคาของผลิตภณัฑห์รือวสัดุท่ีซ้ือมาใชง้าน จะประกอบดว้ยค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ดงัน้ี 

     1) ค่าวสัดุ คิดจากจ านวนท่ีใชจ้ริง 

     2) ค่าแรง ประมาณ 30 – 50% จากค่าวสัดุ 

     3) ค่าด าเนินการ 6 – 10% เช่น ค่าขนยา้ย ค่าพาหนะเดินทาง กรณีจดัท านอกสถานท่ี หรือ ค่าการตลาด 

เป็นตน้ 

     4) ก าไร 10 – 25% ของวสัดุบวกค่าแรง 

     5) ภาษี 7% ของราคาผลิตภณัฑ ์

 

   การประมาณราคา 

      จะท าการประมาณราคาจะวสัดุท่ีใชจ้ริงรวมกบัค่าแรงงาน จึงเป็นราคาตน้ทุน และเม่ือรวมกบัก าไรท่ีควร 

จึงเป็นราคาขายของผลิตภณัฑน์ั้น ๆ 

       การประมาณราคากล่องส่ีเหล่ียมมุมฉากตอ้งประมาณราคาของช้ินงานส่วนช้ินท่ี 1 ช้ิน ส่วนช้ินท่ี 2 ช้ิน 

ส่วนช้ินท่ี 3 และลวด รวมกนัเป็นราคาของวสัดุทั้งหมด 

       1) การประมาณราคาช้ินส่วนช้ินท่ี 1 

           ถา้ก าหมดใหก้ล่องส่ีเหล่ียมน้ีสร้างดว้ยแผน่เหลก็เบอร์ 30 ซ่ึงโดยทัว่ไปจะมีขนาดกวา้ง 3 ฟุต ยาว 6 

ฟุต สามารถตดัช้ินส่วนช้ิน 1 ท่ีมีขนาด 98 X 208 ม.ม ไดจ้ านวน 72 ช้ิน 

           แผน่เหลก็อาบสังกะสีเบอร์ 30 ราคาแผน่ละประมาณ 250 บาท 

           ดงันั้น ช้ินท่ี ขนาด 98 X 208 ม.ม มีราคา =   250 หาร 72   =   3.47   บาท 

            หรือคิดเป็นราคาเตม็ คือ 4 บาท 

 

 

 

 

 

 



 

       2) การประมาณราคาช้ินส่วนช้ินท่ี 2 

            แผน่เหลก็อาบสังกะสีเบอร์ 30 ซ่ึงมีขนาดกวา้ง 3 ฟุต ยาว 6 ฟุต สามารถตดัช้ินส่วนช้ินท่ี 2 

ซ่ึงมีขนาด 88 X 66 ม.ม ไดจ้ านวน 260 ช้ิน  

             แผน่เหลก็อาบสังกะสีเบอร์ 30 ราคาแผ่นละประมาณ 250 บาท 

             ดงันั้น 1 ช้ิน ขนาด 66 X 88 ม.ม มีราคา = 250 หาร 260 = 0.96 บาท 

             หรือคิดเป็นราคาเตม็ คือ 1 บาท ช้ินท่ี 2 มีจ านวน 2 ช้ิน รวมเป็นเงิน 2 บาท 

            ช้ินงานมีพื้นท่ี                           =     66 X 88       =        5,808 ม.ม 2 

             แผน่เหลก็อาบสังกะสี 1 แผน่ มีพื้นท่ี   =   1,800 X 900      =     1.620,000 ม.ม 2 

             พื้นท่ี 1,620,000 ม.ม 2   ราคา = 250 

             คิดเป็นจ านวนเตม็ คือ ราคาช้ินละ 1 บาท 

 

       3) การประมารราคาลวด 

           จากการศึกษาแบบและถอดแบบกล่องส่ีเหล่ียมมุมฉาก ใชล้วดขนาด จุดศูนยก์ลาง 4 ม.ม 

มีความยาวทั้งหมด 88 X 4 = 352 ม.ม  

-  ลวดขนาด จุดศูนย ์4 ม.ม ราคาเมตรละ 5 บาท 

ดงันั้น ค่าลวดในการท าขอบลวดปากกล่องประมาณ 2 บาท 

       4) การประมาณราคาค่าตะกัว่บดักรีและเช้ือเพลิง 

 

           ส าหรับค่าตะกัว่บดักรี น ้ายาประสาน และเช้ือเพลิงท่ีใชใ้นการใหค้วามร้อนแก่หัวแร้งบดักรีนั้น 

ผูป้ฏิบติังานตอ้งตรวจสอบวา่ในการบดักรีแต่ละคร้ังนั้น ท าการบดักรีกระป๋องไดจ้ านวนเท่าใด 

และใชว้สัดุบดักรีและเช้ือเพลิงไปเป็นเงินเท่าใด ในท่ีน้ีผูเ้ขียนประมาณราคาไวเ้ป็นเงินโดยเฉล่ียใบละ 3 

บาท 

            รวมค่าวสัดุทั้งหมด เป็นเงิน 11 บาท ต่อ กล่อง 

 

       5) การค านวณค่าแรงของกล่องส่ีเหล่ียม 

           ส าหรับค่าแรงในการจดัท า โดยทัว่ไปสามารถคิดไดจ้าก 30 – 50% ของค่าวสัดุ 

แต่ในท่ีน้ีผูเ้รียบเรียงก าหนดให ้50% ของค่าวสัดุ ซ่ึงค านวณได ้ดงัน้ี 

           ค่าแรง = 50 หาร 100 คูณ 11 = 5.50 บาท ต่อ กล่อง 



 

 

       6) การค านวณก าไรท่ีไดจ้ากการผลิต 

           โดยทัว่ไปจะคิดค านวณค่าแรงงานประมาณ 10 – 25% ของค่าวสัดุบวกค่าแรง 

ในท่ีผูเ้รียบเรียงก าหนดใหค้ิดก าไรจ านวน 20% ของค่าวสัดุบวกค่าแรง สามารถคิดค านวณได ้ดงัน้ี 

            ค่าวสัดุบวกค่าแรง  = 11 +  5.50  = 16.50  บาท 

            ก าไร        =     20 หาร 100 คูณ 16.50   =    3.30 บาท 

            ดงันั้น ราคากล่องส่ีเหล่ียมท่ีประมาณไดท้ั้งหมด โดยไม่รวมภาษี มีดงัน้ี 

            ราคาขายกล่องส่ีเหล่ียม                      =            ค่าวสัดุ + ค่าแรง + ก าไร 

            แทนค่า                                               =               11 + 5.50 + 3.30 

            กล่องส่ีเหล่ียมมีราคา                          =               19 .80 บาท 

 

 การก าหนดขั้นตอนเลือกและก าหนดเทคนิควิธีการผลติ 

      กล่องส่ีเหล่ียม มีขั้นตอนการท างานและก าหนดเทคนิควิธีการผลิต ดงัน้ี 

       1. สร้างช้ินส่วนช้ินท่ี 1 โดยมีชั้นตอน ดงัน้ี 

           1) เขียนแบบตามแบบ และขนาดท่ีก าหนด 

           2) ตดัตามแบบดว้ยเคร่ืองตดัตรง (Squaring Shear) 

           3) บากมุมตะเขบ็เกยดว้ยกรรไกร หรือดว้ยเคร่ืองบากมุม 

           4) พบัตะเขบ็เกยใหมี้ลกัษณะเป็นปีน โดยตั้งฉากกบัล าตวัดว้ยเคร่ืองพบั 

           5) พบัความสูงของกล่องใหต้ั้งฉากทั้งสองดา้นดว้ยเคร่ืองพบักล่อง 

       2. สร้างช้ินส่วนช้ินท่ี 2 และ 3 โดยมีขั้นตอน ดงัน้ี 

           1) เขียนแบบตามแบบ และขนาดท่ีก าหนด 

           2) ตดัตามแบบดว้ยเคร่ืองตดัตรง (Squaring Shear) 

        3. น าช้ินท่ี 2 และช้ินท่ี 3 ประกอบเขา้กบัช้ินงานช้ินท่ี 1 และยดึใหติ้ดกนัดว้ยการบดักรี 

        4. ลา้งคราบน ้ากรดท่ีใชใ้นการบดักรีออกดว้ยน ้าสะอาด 

        5. ท าการเขา้ขอบลวดบริเวณขอบดา้นบนของกล่อง 

        6. ตรวจสอบความเรียบร้อย ส่งจ าหน่าย 

 

 



 

 

การเขียนรายงานการปฏิบัติงาน 

      ส าหรับนกัเรียน นกัศึกษา ท่ีฝึกปฏิบติังานโลหะแผน่ในโรงฝึกงาน การเขียนรายงานการปฏิบติังาน 

สามารถบ่งบอกถึงความรู้และทกัษะท่ีไดรั้บ ปัญหาและอุปสรรคท่ีประสบ จะถูกน ามาปรับปรุงแกไ้ข 

เพื่อการปฏิบติังานท่ีดีขึ้นในการฝึกปฏิบติัคร้ังต่อไป 

ส าหรับในงานอุตสาหกรรมการผลิตการเขียนรายงานท าใหท้ราบปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดขึ้น 

ซ่ึงจะถูกน ามาแกไ้ข เช่น หลีกเล่ียงหรือเปล่ียนไปใชว้ิธีอ่ืนเพื่อความเร็ว และเสียค่าใชจ่้ายนอ้ย 

 

       การเขียนรายงานการปฏิบติัรายงานการปฏิบติังาน ควรประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงัน้ี 

       1. วสัดุท่ีใชใ้นการท าผลิตภณัฑน์ั้น ๆ 

       2. เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีจ าเป็นตอ้งใช้ 

       3. ล าดบัขั้นการปฏิบติังานท่ีผูป้ฏิบติังานแต่ละคนไดก้ าหนดขั้นตอนไว ้

       4. ปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดขึ้นจากการปฏิบติังาน 

       5. ความรู้และทกัษะท่ีไดรั้บจากการปฏิบติังาน 

 

     สรุป 

        งานผลิตภณัฑโ์ลหะแผ่น เป็นงานการผลิตและประกอบใหเ้ป็นผลิตภณัฑเ์พื่อจ าหน่าย 

ดงันั้นผูผ้ลิตตอ้งสามารถก าหนดราคาจ าหน่ายได ้ซ่ึงราคาจ าหน่ายจะประกอบดว้ย ราคาวสัดุ ค่าแรงงาน 

ค่าด าเนินการ (ถา้มี) ค่าภาษี และก าไรท่ีผูผ้ลิตควรจะได ้

 

 

 

 


