
 
 

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 


