
 
 

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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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 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) 

 

 . 


