
  
 

 

ใบเนื้อหา หน้าที่ 104 
ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น   รหัสวิชา 20100-1004 สัปดาห์ที่ 9 
เร่ือง  หน่วยที่ 3 งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

สาระการเรยีนรู ้
1. การเคล่ือนท่ีและการส่ายลวดเช่ือม 
2. เทคนิคการเช่ือมต่อชนท่าราบ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. บอกกรรมวิธีการเช่ือมไฟฟ้า 
2. ปฏิบัติงานเช่ือมต่อชนท่าราบได้ 



  
 

 

ใบเนื้อหา หน้าที่ 105 
ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น   รหัสวิชา 20100-1004 สัปดาห์ที่ 9 
เร่ือง  หน่วยที่ 3 งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

  3.9  การเช่ือมต่อชนท่าราบ  
 การเช่ือมท่าราบเป็นการเช่ือมท่ีสามารถควบคุมการเช่ือมได้ง่าย การเช่ือมท่าราบนั้น ลวดเช่ือมทำมุมกับงาน 
(มุมเดิน) ประมาณ 67-75 องศา และทำมุมกับช้ินงานด้านข้าง (มุมงาน) 90 องศา ทำการเช่ือมทางซ้ายมือไปขวามือ 
 เทคนิคและวิธีการเชื่อมไฟฟ้า 
  การเช่ือมไฟฟ้าให้ได้รอยเช่ือมท่ีมีความแข็งแรง และแนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์จะต้องมี เทคนิคในการ
ทำงาน คือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.47 ลักษณะการตั้งมุมลวดและระยะในการอาร์ก 

 
 ต้ังมุมลวดเชื่อม 

  ต้ังมุมลวดเช่ือมในขณะเช่ือมมุมลวดเช่ือมจะต้องต้ังให้ได้มุมท่ีเหมาะสมโดยจะมีมุมเกิดขึ้นจากลวด
เช่ือมและช้ินงาน คือ มีมุมหน้าลวดเช่ือมกับมุมทางด้านข้าง ประโยชน์ของมุมลวดนี้ก็เพื่อป้องกนัและบังคับสแล็กท่ีเกิด
จากฟลักซ์ให้วิ่งตามรอยเช่ือมและอลุมรอยเช่ือมไว้ไม่ให้อากาศเข้าไปผสมกับรอยเช่ือมได้ 
  1.  มุมหน้าลวดเช่ือมขณะทำการเช่ือมมุมนี้ควร ต้ังให้ได้ 70-80 องศาโดยสมํ่าเสมอ 
  2.  มุมด้านข้าง เมื่อเดินลวดแนวเช่ือมแนวเดียว มุมด้านข้างควรจะ ต้ังให้ได้ 90 องศาตลอดเวลา 
  3.  มุมด้านข้าง กรณีท่ีเช่ือมพอกหรือเช่ือมทับแนวกันหลาย ๆ แนว มุมนี้ควรต้ังมุมลวด ประมาณ 45 ถึง 60 องศา 
 

http://www.thaikobe.com/


  
 

 

ใบเนื้อหา หน้าที่ 106 
ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น   รหัสวิชา 20100-1004 สัปดาห์ที่ 9 
เร่ือง  หน่วยที่ 3 งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

 การเดินแนวเชื่อม 
  การเดินแนวเช่ือมไฟฟ้าต้องคำนึงถึงแนวเช่ือม ท่าเช่ือม ชนิดของลวดเช่ือม (ชนิดของฟลักช์หุ้ม) และ
ความหนาของแนวเช่ือม การเดินแนวทำได้ดังนี้ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
   รูปท่ี 3.48 ลักษณะการตั้งมุมลวดและระยะในการอาร์ก 
 



  
 

 

ใบเนื้อหา หน้าที่ 107 
ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น   รหัสวิชา 20100-1004 สัปดาห์ที่ 9 
เร่ือง  หน่วยที่ 3 งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

 ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม (Correct Travel Speed)  
การเดินลวดเช่ือมขณะทำการเช่ือมต้องเป็นไปอย่างสม่ำเสมอถูกต้อง ถ้าเดินเร็ว เกินไปจะได้แนวเช่ือมท่ีเล็ก

เกินไป การซึมลึกน้อย ความแข็งแรงท่ีได้จากการเช่ือมน้อย แต่ถ้าเดิน ลวดเช่ือมช้าเกินไป จะได้แนวเช่ือมใหญ่ โลหะ
เช่ือมไปกองอยู่มาก ทำให้ส้ินเปลืองและเสียเวลา ในการเช่ือม การเช่ือมจะได้ผลดีจึงควรพยายามเดินลวดเช่ือมให้
สม่ำเสมอตลอดแนว 

 
รูปท่ี 3.49 การเปรียบเทียบแนวเช่ือมตัวอย่าง (Bead examples)  

(ที่มา นายอำพร โสภา : 2546รูปที่ 1.40 หน้า 35 ) 
 

              แนว A กระแสไฟ ระยะอาร์ค และการเดินลวดเช่ือมปกติ (Current Voltage and Speed Normal) 
แนว B กระแสไฟต่ำมาก (Current Too Law)  
แนว C กระแสไฟสูงมาก (Current Too High)  
แนว D ระยะอาร์คส้ันมาก (Voltage Too Low)  
แนว E ระยะอาร์คยาวมาก (Voltage Too High)  
แนว F ความเร็วในการเดินลวดต่ำ (Speed Too Slow)  
แนว G ความเร็วในการเดินลวดสูง (Speed Too Fast)  

 

 



  
 

 

ใบสั่งงาน หน้าที่ 108 
ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น   รหัสวิชา 20100-1004 สัปดาห์ที่ 9 
เร่ือง  หน่วยที่ 3 งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

คำสั่ง ให้นักศึกษาการเชื่อมไฟฟ้าต่อชนไม่บากงาน ตำแหน่งท่าราบ 
 

 
ข้ันตอนในการปฏิบัติงาน เครื่องมือ – อุปกรณ์ท่ีใช้ 

1. 1. ตัดช้ินงานให้ได้ตามขนาด 150x100x6 
มม. 2 ช้ิน 
2. ทำความสะอาดช้ินงาน 
3. นำสันช้ินงานท้ังสองมาประกบกันให้สนิท
ให้สันด้านข้างเสมอกันและผิวของช้ินงานท้ัง
สองเรียบเสมอกัน 
4. ตรวจสอบเครื่องเช่ือมและอุปกรณ์ 
5. เริ่มต้นเช่ือมตามขอบของช้ินงานท้ังสองช้ิน
ท่ีประกบกัน 
6. เช่ือมแนวเดียวจนสุดช้ินงาน 
7. ทำความสะอาดแนวเช่ือม 
8 . ส่งตรวจ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.เครื่องเช่ือมไฟฟ้า AC.หรือ DC. 
2. ค้อนเคาะสแลก 
3. คีมจับงานร้อน 
4. หน้ากากเช่ือม 
5. แปรงลวดทำความสะอาดแนวเช่ือม 
6. ถุงมือหนัง 
7. เส้ือหนัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ชื่อผู้ควบคุม 



  
 

ระดับ                           ห้องวันที่ 

 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน หน้าที่ 112 
ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น   รหัสวิชา 20100-1004 สัปดาห์ที่ 9 
เร่ือง  หน่วยที่ 3 งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

ใบงานที่ 6 การเชื่อมเดินแนวต่อชนท่าราบ 
ตารางบันทึกผล 

 
ที่ 

 
รายการ 

คะแนน  
รวม 2 2 2 2 2 

1 ความถูกต้องของการเตรียมชิ้นงาน       

2 การใช้เครื่องป้องกันอันตรายส่วนบุคคล       

3 การหลอมละลายของลวดเชื่อมกับชิ้นงาน       

4 ความสมบูรณ์ของแนวเชื่อม        

5 การทำความสะอาดของชิ้นงาน       

 

รวม 

      

 
 

ผลการตัดสิน                                ผ่านการประเมิน                         ไม่ผ่านการประเมิน 
 
บันทึกเพิ่มเติม...................................................................................................................................... 
..........................................................................................................................................................................................
..........................................................................................................................................................................................
................................................................................................... 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  ลงช่ือ.........................................ผู้ตรวจ 
 (.........................................) 
 



  
 

ช่ือ                                                                 ผู้ควบคุม  
ระดับช้ัน                       ห้อง                              วันท่ี 

 

 

ขั้นตอนการในปฏบิัติงาน หน้าที่ 109 
ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น   รหัสวิชา 20100-1004 สัปดาห์ที่ 9 
เร่ือง  หน่วยที่ 3 งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

ภาพประกอบ ล าดับขั้นการท างาน 

 

 
1.  ให้นักศึกษาเตรียมช้ินงานและอุปกรณ์เครื่องมือให้
เรียบร้อย 

  
2.  นำช้ินงานท้ังสองช้ินมาต่อกันและทำการเช่ือมยึด
ช้ินงาน 



  
 

  
3.  ทำการเขียนเส้นเพื่อท่ีจะกำหนดความโตแนวเช่ือม 

 

 

ขั้นตอนการในปฏบิัติงาน หน้าที่ 110 
ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น   รหัสวิชา 20100-1004 สัปดาห์ที่ 9 
เร่ือง  หน่วยที่ 3 งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

ภาพประกอบ ล าดับขั้นการท างาน 

  
4.  ทำการเริ่มเช่ือมจากด้านซ้ายของช้ินงานมาจบ
ด้านขวาของช้ินงาน 
 

 

 
5.  ได้แนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์ 



  
 

 

 
 
 
 
 

              
 
 
 
       

 
 
 

 
6.  ทำการเคาะแสลคออกให้หมดเพื่อจะทำการขัดแนว
เช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7.  ทำการทำความสะอาดช้ินงานให้เรียบร้อย 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
8.  ช้ินงานเสร็จสมบูรณ์พร้อมส่งตรวจ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



  
 
 


