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คําช้ีแจงการใช
 
เอกสารประกอบการสอนสําหรับครูวิชางานเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-

2004 สําหรับครูผู�สอนใช�ในการสอนกับนักเรียน/นักศึกษาทั้งห�องกิจกรรมและสื่อ  การเรียนการ
สอนในการเรียนรู� นักเรียน/นักศึกษาจะต�องประกอบกิจกรรมไปพร�อม ๆ กัน โดยเนื้อหาวิชาจะ
ประกอบด�วยเอกสารประกอบการสอนท้ังสิ้น 9 หน(วย คือ 

หน(วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร)กโลหะอาร)กแก-สคลุม 
หน(วยท่ี 2 อุปกรณ)ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 
หน(วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
หน(วยท่ี 4 แก-สท่ีใช�ในการเชื่อม 
หน(วยท่ี 5 ลวดเชื่อม 
หน(วยท่ี 6 การถ(ายโอนน้ําโลหะ 
หน(วยท่ี 7 การออกแบบรอยต(อในงานเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 
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หน(วยท่ี 9 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 

แต(ละเอกสารประกอบการสอนจะจัดทํารายละเอียด ซ่ึงมีส(วนประกอบดังนี้ 
 
สาระการเรียนรู�ด�านทฤษฎี 

1.1 กระบวนการเชื่อมโลหะอาร)กแก-สคลุม 
1.2 อุปกรณ)ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร)กแก-สคลุม 
1.3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
1.4 แก-สท่ีใช�ในการเชื่อม 
1.5 ลวดเชื่อม 
1.6 การถ(ายโอนน้ําโลหะ 
1.7 การออกแบบรอยต(อในงานเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม  
1.8 จุดบกพร(องในงานเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 
1.9 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 

 
สาระการเรียนรู
ด
านการปฏิบัต ิ

2.1 การเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(า 1F 
2.2 การเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(า 2F 
2.3 การเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(า 3F 
2.4 การเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(า 1G 
2.5 การเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(า 2G 
2.6 การเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(า 3G 
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1. คําช้ีแจงสําหรับผู
สอน 
 1.1 ครูผู�สอนต�องศึกษาหลักสูตร เนื้อหาวิชาและแผนการสอน ให�เข�าใจก(อนทําการสอนและ
ต�องเตรียมวัสดุ อุปกรณ)ต(าง ๆ เพ่ือใช�ในการเรียนการสอน ตามระบุไว�ในแผนการสอนแต(ละหน(วย
การเรียน 

1.2 ครูผู�สอนต�องดําเนินการสอน ตามแผนการสอนอย(างเคร(งครัด 
1.3 การจัดกิจกรรมการเรียนการสอน แบ(งเปjนข้ันตอนดังนี้ 

ข้ันท่ี 1 ทดสอบก�อนเรียน (Pre-Test) เปjนการตรวจสอบความรู�พ้ืนฐานในเรื่องท่ี
จะเรียนก(อน 

ข้ันท่ี 2 นําเข
าสู�บทเรียน (Motivation) ในข้ันนี้ผู�สอนควรนําเข�าสู(บทเรียนเพ่ือ
เปjนการเตรียมตัวผู�เรียน ก(อนเรียน ท้ังเปjนการแนะนําวิธีการเรียน โดยใช�ชุดการสอน ในกรณีท่ีผู�เรียน
ยังไม(เคยเรียนโดยวิธีนี้ จะได�ทราบข้ันตอนการเรียน การปฏิบัติตน ในกระบวนการเรียนรู�เม่ือผู�เรียนได�
เรียนรู�อย(างถูกข้ันตอน จะลดป̀ญหาในการเรียน 

ข้ันท่ี 3 ให
เนื้อหา (Information) เปjนการให�เนื้อหาความรู�แก(ผู�เรียน โดยการใช�
สื่อการสอนประกอบ 

ข้ันท่ี 4 ประกอบกิจกรรมการเรียน (Application) ในการเรียนการสอน โดยใช�
ชุดการสอน ผู�สอนควรเป[ดโอกาสให�ผู�เรียน ได�ประกอบกิจกรรมด�วยตนเองเพราะจะช(วยให� ผู�เรียน 
เรียนรู� แบบ Active Learning ซ่ึงจะทําให�ผู�เรียนเกิดการเรียนรู�ท่ีดี แต(คําสั่ง ท่ีให�ผู�เรียนปฏิบัติ
ตามนั้นควรมีความชัดเจนภาษาท่ีใช�เข�าใจได�ง(ายช(วยเหลือให�คําแนะนําเม่ือผู�เรียนเกิดป̀ญหา 

ข้ันท่ี 5 สรุปผล และทดสอบหลังเรียน (Progress) เม่ือผู�เรียนได�ประกอบกิจกรรม
ท่ีกําหนดไว�เรียบร�อยแล�ว ผู�สอนควรสรุปเนื้อหา ความรู� ท่ีผู�เรียนได�เรียนแล�วเพ่ือให�เกิดความเข�าใจได�
ดียิ่งข้ึน  

ข้ันท่ี 6 ทดสอบหลังเรียน (Post-Test) การทดสอบหลังเรียนเปjนการดําเนินการ
เพ่ือให�ทราบว(าหลังจากท่ีผู�เรียนเรียนแล�วเกิดการเรียนรู�ในเรื่องหรือไม(ถ�ายังไม(เข�าใจ ผู�สอนควร
อธิบายหรือให�ประกอบกิจกรรมอ่ืนท่ีจะทําให�ผู�เรียนเกิดการเรียนรู�อย(างแท�จริงนอกจากนี้ยังทําให�
ทราบความ ก�าวหน�าทางการเรียน ระหว(างก(อนเรียนและหลังเรียน 

การจัดกิจกรรมการเรียนการสอน ผู�สอนจะต�องมีทักษะและความชํานาญในการถ(ายทอด
ความรู�ให�ผู�เรียนเกิดการเรียนรู�ได�อย(างมีประสิทธิภาพ มีการใช�สื่อประกอบ การใช�เทคนิควิธีการสอน 
ท่ีหลากหลาย เพ่ือสร�างสิ่งเร�าและกระตุ�นผู�เรียนให�เกิดการเรียนรู�  มีการสาธิตการปฏิบัติรวมท้ังการ
อธิบายข้ันตอนและเทคนิคการปฏิบัติตามใบงาน ให�ผู�เรียนได�เห็นการปฏิบัติจริงและปฏิบัติตามได�
อย(างถูกต�อง 
          1.4 การสรุปเนื้อหาบทเรียน เปjนการสรุปเนื้อหาความรู� ท่ีถ(ายทอดให� กับผู�เรียนไปแล�วให�
เกิดความเข�าใจยิ่งข้ึน ท้ังนี้ผู�สอน จะต�องสังเกตจากพฤติกรรมการรับรู� ของผู�เรียนถ�าคนไหนเกิดการ
เรียนรู�ช�า ก็จะต�องมีการช(วยเหลือเปjนกรณีบุคคล  
          1.5 ทําการทดสอบโดยใช�แบบทดสอบ และฝpกปฏิบัติงานตามใบงานกําหนด หลังจากเรียน
ครบหัวข�อในแต(ละหน(วยการเรียนแล�วให� 
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          1.6 เก็บข�อมูลผลการเรียน จัดทําประวัติการเรียนของผู�เรียน เพ่ือดูการเปลี่ยนแปลง
พฤติกรรม และความก�าวหน�าของผู�เรียน หลังจากผู�เรียนเรียนจบครบทุกหน(วยการเรียนแล�ว 

 
2. บทบาทผู
เรียน 

เนื่องจากหน(วยการสอนวิชานี้ เปjนหน(วยการสอนสําหรับครู ซ่ึงครูผู�สอนเปjนผู�ดําเนินการ โดยให�
ผู�เรียนปฏิบัติกิจกรรมตามบทบาทผู�เรียนดังนี้  

2.1 ผู�เรียนต�องปฏิบัติกิจกรรมตามคําแนะนําของครูผู�สอนอย(างเคร(งครัด 
2.2 ผู�เรียนต�องทําแบบฝpกหัด / ฝpกปฏิบัติ ขณะเรียนอย(างเต็มความสามารถ 

 
3. การจัดช้ันเรียน 

ใช�การจัดชั้นเรียนตามปกติ สําหรับการสอนภาคทฤษฎี โดยจัดการเรียนการสอนแบบ
บรรยายหรือถาม-ตอบ สภาพการจัดชั้นเรียน ต�องจัดพ้ืนท่ีให�เหมาะสม สามารถจัดกิจกรรมการเรียน
การสอน แก(ผู�เรียน อย(างทั่วถึงส(วนการสอนภาคปฏิบัติจัดการเรียนการสอนแบบบูรณาการให�
ผู�เรียนฝpกปฏิบัติตามกิจกรรมท่ีกําหนดไว�ในแผนการสอน 

 
4. โครงการสอนและแผนการสอน 

 ได�จัดอยู(ในเอกสารชุดนี้โดยจัดแบ(งเปjนโครงการสอนรายวิชาซ่ึงจะมีแผนการสอนแต(ละ
หน(วยประกอบอยู(ด�วยทุกหน(วยการสอน 

 
 
 

5. การประเมินผล 
ประเมินผลจากการทําแบบฝpกหัด / ฝpกปฏิบัติขณะเรียน แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการ

เรียนและแบบทดสอบก(อน / หลังเรียน  การปฏิบัติงานท่ีมอบหมาย  สําหรับเฉลยแบบทดสอบจะอยู(
ท�ายโครงการสอนรายวิชาของหน(วยการเรียนแต(ละหน(วย 

5.1 เกณฑ#การวัดและประเมินผล 
การวัดและประเมินผลการเรียนได�กําหนดให�ใช�สัดส(วนของคะแนนระหว(างภาคต(อ

คะแนนสอบกลางภาคและปลายภาคเท(ากับ 70 : 30 ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
1. คะแนนระหว(างภาค             70 คะแนน 

1.  คะแนนความต้ังใจและกิจนิสัยการปฏิบัติงานแต(ละครั้ง    10 คะแนน 
2.  คะแนนฝpกปฏิบัติงานตามใบงาน                  50 คะแนน 
3.  คะแนนงานท่ีมอบหมายให�ค�นคว�า    10 คะแนน 
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2. คะแนนสอบ                30 คะแนน 
1. คะแนนสอบทฤษฎีกลางภาค     10 คะแนน 
2. คะแนนสอบทฤษฎีปลายภาค    20 คะแนน 

3. เกณฑ)การประเมินผล (เกรด) 
             การตัดเกรดใช�เกณฑ)การประเมินแบบอิงเกณฑ)  มีระดับดังนี้ 

80 – 100 คะแนน  ได�ระดับคะแนน  4 
75 – 79  คะแนน  ได�ระดับคะแนน  3.5 
70 – 74  คะแนน  ได�ระดับคะแนน  3 
65 – 69            คะแนน  ได�ระดับคะแนน  2.5 
60 – 64   คะแนน  ได�ระดับคะแนน  2 
55 – 59            คะแนน  ได�ระดับคะแนน  1.5 
50 – 54           คะแนน   ได�ระดับคะแนน  1 

    0 – 49 คะแนน  ได�ระดับคะแนน  0 

หมายเหตุ  กรณีผู�เรียน มีผลรวมของคะแนนจากการประเมินยังไม(ครบสมบูรณ)ครูผู�สอนจะ
คิดเปjน มส. (ไม(สมบูรณ)) โดยพิจารณาเปjนรายกรณี 
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หลักสูตรรายวิชา 
 

ช่ือรายวิชา    งานเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 1  รหัสวิชา   2103-2006  (ท-ป-น)         1-3-2 
ระดับช้ัน        ปวช.2                 สาขาวิชา/กลุ�ม/แผนกวิชา      ช(างเชื่อมโลหะ 
หน�วยกิต        2                       จํานวนคาบรวม        72    คาบ  
ทฤษฎี           1             คาบ/สัปดาห)     ปฏิบัติ             3               คาบ/สัปดาห) 

 
จุดประสงค#รายวิชา 

1. เพ่ือให�มีความเข�าใจอันตรายท่ีเกิดจากการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 
2. เพ่ือให�มีความเข�าใจหลักการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 
3. เพ่ือให�มีเข�าใจข�อดีและข�อเสียของการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 
4. เพ่ือให�มีกิจนิสัยการทํางานด�วยความรอบคอบ แปลอดภัยและคํานึงถึงสิ่งแวดล�อม 

 
มาตรฐานรายวิชา 

1. เชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมและงานเชื่อม Flu× Core Wire แผ(นเหล็กกล�าคาร)บอน ตําแหน(ง
ท(าเชื่อม 1F, 2F, 3F, 4F และ 1G , 2G , 3G  ได�ตามมาตรฐานท่ีกําหนด 

2. ตรวจสอบเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมและงานเชื่อม Flu× Core Wire แผ(นเหล็กกล�า
คาร)บอน ตําแหน(งท(าเชื่อม 1F, 2F, 3F, 4F และ 1G , 2G , 3G ด�วยการพินิจได�ตามข้ันตอน 

3. วิเคราะห)ข�อบกพร(องงานเชื่อมด�วยการพินิจได�ตามมาตรฐาน 
 

คําอธิบายรายวิชา 
ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ เครื่องมือ วัสดุ อุปกรณ) ในงานเชื่อมเทคนิคงานเชื่อมอาร)กโลหะ

แก-สคลุม และ งานเชื่อมด�วย Flu× Core Wire แผ(นเหล็กกล�าคาร)บอนในตําแหน(งท(าเชื่อม 1F, 2F, 
3F, 4F และ 1G, 2G , 3G โดยใช�อุปกรณ)ถูกต�องตามหลักความปลอดภัยและอาชีวอนามัย 
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โครงสร
างเอกสารประกอบการสอน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หน�วยท่ี ช่ือหน�วยการสอน จํานวนช่ัวโมง 

1 กระบวนการเชื่อมอาร)กโลหะอาร)กแก-สคลุม 8 
2 อุปกรณ)ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 8 

3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 4 

4 แก-สท่ีใช�ในการเชื่อม 8 
5 ลวดเชื่อม 8 
6 การถ(ายโอนน้ําโลหะ 8 

7 การออกแบบรอยต(อในงานเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 8 

8 จุดบกพร(องในงานเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 8 

9 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุม 8 

 สอบกลางภาคและปลายภาค 4 
รวมช่ัวโมง 72 
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ตารางหน�วยวิเคราะห#การสอน 
 

หน�วยการสอน 
วิชา  งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1   รหัสวิชา  2103-2006 
จํานวน  2  หน�วยกิต                                   4  ช่ัวโมง/สัปดาห# 

หน�วยท่ี ช่ือหน�วย จํานวนช่ัวโมง 

1 

 
 

กระบวนการเช่ือมโลหะอาร#กแก$สคลุม 
1.5. อันตรายท่ีเกิดจากการเชื่อมโลหะอาร)กแก-สคลุม 
1.6. หลักการเชื่อมโลหะอาร)กแก-สคลุม 
1.7. ข�อดี ข�อเสียของการเชื่อมโลหะอาร)กแก-สคลุม 
1.8. ความสามารถในการเชื่อมของโลหะในการเชื่อมโลหะอาร)กแก-สคลุม 

 

8 

2 อุปกรณ#ท่ีใช
ในกระบวนการเช่ือมโลหะอาร#กแก$สคลุม 
2.1 เครื่องเชื่อม 
2.2 วัฏจักรการทํางานของเครื่องเชื่อม 
2.3 ชุดป7อนลวดเชื่อม 
2.4 หัวเชื่อม 
2.5 สายเชื่อม 
2.6 สายดิน 
2.7 อุปกรณ)ควบคุมความดันแก-ส 

 

8 

3 การตรวจสอบงานเช่ือมด
วยการพินิจ 
3.1 หลักการการตรวจสอบด�วยสายตา 
3.2 ลักษณะการตรวจสอบด�วยสายตา 
3.3 อุปกรณ)ท่ีใช�ในการตรวจสอบด�วยสายตา 
3.4 การตรวจสอบข�อบกพร(องด�วยสายตา 
3.5 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยสายตา 

 

4 

4 แก$สท่ีใช
ในการเช่ือม 
4.1 หน�าท่ีของแก-สคลุม 
4.2 สมบัติของแก-สคลุม 
4.3 ชนิดของแก-สคลุม 
4.4 อัตราการไหลของแก-สคลุม 
4.5 หลักการเลือกแก-สคลุมให�เหมาะสมกับโลหะชิ้นงาน 
 

8 
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ตารางหน�วยวิเคราะห#การสอน (ต�อ) 
 

หน�วยการสอน 
วิชา  งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1   รหัสวิชา  2103-2006 
จํานวน  2  หน�วยกิต                                 4  ช่ัวโมง/สัปดาห# 

หน�วยท่ี ช่ือหน�วย จํานวนช่ัวโมง 

5 ลวดเช่ือม 
5.1 มาตรฐานลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 
5.2 ชนิดของลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 
5.3 ลวดเชื่อมไส�ฟลักซ) ตามมาตรฐาน AWS 
5.4 ชนิดของลวดเชื่อมแบบไส�ฟลักซ) ตามมาตรฐาน AWS 
5.5 ขนาดของลวดเชื่อม 
5.6 อัตราการเติมลวดเชื่อม 

 

8 

6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
6.1 อุตราการเติมน้ําโลหะ 
6.2 การถ(ายโอนน้ําโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) 
6.3 การถ(ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ( (Globular Arc Transfer) 
6.4 การถ(ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
6.5 การถ(ายโอนน้ําโลหะแบบพัลล) (Pulsed Arc Transfer) 

 

8 

7 การออกแบบรอยต�อในงานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 
7.1 ชนิดรอยต(อในงานเชื่อม 
7.2 รอยต(อฐานเป[ดและรอยต(อฐานป[ด 
7.3 แบบรอยต(อชน 
7.4 แบบรอยต(อเกย 
7.5 แบบรอยต(อมุม 
7.6 แบบรอยต(อขอบ 
7.7 แบบรอยต(อตัวที 
7.8 ส(วนต(าง ๆ ของชิ้นงานเชื่อมต(อชนบากร(อง 
7.9 ส(วนต(าง ๆ ของแนวเชื่อมฟ[ลเล็ท 

 

8 
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ตารางหน�วยวิเคราะห#การสอน (ต�อ) 

 

หน�วยการสอน 
วิชา  งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1   รหัสวิชา  2103-2006 
จํานวน  2  หน�วยกิต                                 4  ช่ัวโมง/สัปดาห# 

หน�วยท่ี หน�วยท่ี หน�วยท่ี 

8 จุดบกพร�องในงานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 
8.1 การแตกร�าว 
8.2 ลักษณะของรอยแตกร�าว 
8.3 ชนิดรอยแตกร�าวจากงานเชื่อม   
8.4 การหลอมละลายไม(สมบูรณ) 
8.5 การซึมลึกไม(สมบูรณ) 
8.6 รูพรุน   
8.7 สารมลทินฝ`งใน 
8.8 รอยกัดขอบ 
8.9 รอยพอกเกย 
8.10 รอยเชื่อมไม(เต็ม 
8.11 เชื่อมทะลุ 
8.12 รอยขีดอาร)ก 
8.13 เม็ดน้ําโลหะกระเด็น 
8.14 แนวเชื่อมรากยุบตัว 
8.15 งานสูงตํ่า 
8.16 แนวเชื่อมนูนเกินไป 
8.17 โทรดไม(เพียงพอ (Insufficient Throat) และขาแนวเชื่อมไม(พอ 
 

8 

9 เทคนิคการเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 
9.1 เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�า (Forehand Welding) 
9.2 เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) 
9.3 ข�อเปรียบเทียบของเทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�า (Forehand 
Welding) และแบบถอยหลัง (Backhand Welding) 
9.4 ส(วนท่ียื่นของลวดเชื่อม (Extension) 
9.5 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 1F 
 

8 
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ตารางหน�วยวิเคราะห#การสอน (ต�อ) 
 

หน�วยการสอน 
วิชา  งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1   รหัสวิชา  2103-2006 
จํานวน  2  หน�วยกิต                                 4  ช่ัวโมง/สัปดาห# 

หน�วยท่ี หน�วยท่ี หน�วยท่ี 

9 เทคนิคการเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม (ต�อ) 
9.6 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 2F 
9.7 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 3F 
9.8 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 1G 
9.9 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 2G 
9.10 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 3G 
 

8 

รวมช่ัวโมง 68 
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การวิเคราะห#จุดประสงค#เชิงพฤติกรรม 
วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  รหัสวิชา 2103-2006 

วิเคราะห#หน�วยการเรียน  ด
านความรู
และทักษะ 
(Knowledge/Skill Analysis ) 

วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  
รหัสวิชา 2103-2006 

ระดับพฤติกรรมท่ีต
องการ 

หม
าย

เห
ตุ 

หน�วยท่ี ช่ือหน�วย 

ความรู

(Knowledge) 

ทักษะ 
(Skill) 

บูร
ณา

กา
ร คุ

ณ
ธร

รม
 จ

ริย
ธร

รม
 

รู� เข
�าใ

จ 

นํา
ไป

ใช
� 

เลี
ยน

แบ
บ 

ทํา
ตา

มแ
บบ

 

ทํา
อย

(าง
ถูก

ต�อ
ง 

1 กระบวนการเช่ือมโลหะอาร#กแก$สคลุม 
1.1.อันตรายท่ีเกิดจากการเชื่อมโลหะอาร)ก
แก-สคลุม 
1.2.หลักการเชื่อมโลหะอาร)กแก-สคลุม 
1.3.ข�อดี ข�อเสียของการเชื่อมโลหะอาร)ก
แก-สคลุม 
1.4.ความสามารถในการเชื่อมของโลหะใน
การเชื่อมโลหะอาร)กแก-สคลุม 

 
 
/ 
/ 
 
/ 
 
/ 

 
 
/ 
/ 
 
/ 
 
/ 

 
 
/ 
 

     

2 อุปกรณ#ท่ีใช
ในกระบวนการเช่ือมโลหะ
อาร#กแก$สคลุม 
2.1 เครื่องเชื่อม 
2.2 วัฏจักรการทํางานของเครื่องเชื่อม 
2.3 ชุดป7อนลวดเชื่อม 
2.4 หัวเชื่อม 
2.5 สายเชื่อม 
2.6 สายดิน 
2.7 อุปกรณ)ควบคุมความดันแก-ส 
 

 
 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 

 
 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 

 
 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
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การวิเคราะห#จุดประสงค#เชิงพฤติกรรม (ต�อ) 
วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  รหัสวิชา 2103-2006 

วิเคราะห#หน�วยการเรียน  ด
านความรู
และทักษะ 
(Knowledge/Skill Analysis ) 

วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  
รหัสวิชา 2103-2006 

ระดับพฤติกรรมท่ีต
องการ 

หม
าย

เห
ตุ 

หน�วยท่ี ช่ือหน�วย 

ความรู

(Knowledge) 

ทักษะ 
(Skill) 

บูร
ณา

กา
ร คุ

ณ
ธร

รม
 จ

ริย
ธร

รม
 

รู� เข
�าใ

จ 

นํา
ไป

ใช
� 

เลี
ยน

แบ
บ 

ทํา
ตา

มแ
บบ

 

ทํา
อย

(าง
ถูก

ต�อ
ง 

3 การตรวจสอบงานเช่ือมด
วยการพินิจ 
3.1 หลักการการตรวจสอบด�วยสายตา 
3.2 ลักษณะการตรวจสอบด�วยสายตา 
3.3 อุปกรณ)ท่ีใช�ในการตรวจสอบด�วย
สายตา 
3.4 การตรวจสอบข�อบกพร(องด�วยสายตา 
3.5 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยสายตา 

 

 
/ 
/ 
 
/ 
/ 
/ 

 
/ 
/ 
 
/ 
/ 
/ 

 
/ 
/ 
 
/ 
/ 
/ 

 
 
 

 
 
 
 

   

4 แก$สท่ีใช
ในการเช่ือม 
4.1 หน�าท่ีของแก-สคลุม 
4.2 สมบัติของแก-สคลุม 
4.3 ชนิดของแก-สคลุม 
4.4 อัตราการไหลของแก-สคลุม 
4.5 หลักการเลือกแก-สคลุมให�เหมาะสมกับ
โลหะชิ้นงาน 
 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
 
/ 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
 
/ 
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การวิเคราะห#จุดประสงค#เชิงพฤติกรรม (ต�อ) 
วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  รหัสวิชา 2103-2006 

วิเคราะห#หน�วยการเรียน  ด
านความรู
และทักษะ 
(Knowledge/Skill Analysis ) 

วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  
รหัสวิชา 2103-2006 

ระดับพฤติกรรมท่ีต
องการ 

หม
าย

เห
ตุ 

หน�วยท่ี ช่ือหน�วย 

ความรู

(Knowledge) 

ทักษะ 
(Skill) 

บูร
ณา

กา
ร คุ

ณ
ธร

รม
 จ

ริย
ธร

รม
 

รู� เข
�าใ

จ 

นํา
ไป

ใช
� 

เลี
ยน

แบ
บ 

ทํา
ตา

มแ
บบ

 

ทํา
อย

(าง
ถูก

ต�อ
ง 

5 ลวดเช่ือม 
5.1 มาตรฐานลวดเชื่อมแบบตัน ตาม
มาตรฐาน AWS 
5.2 ชนิดของลวดเชื่อมแบบตัน ตาม
มาตรฐาน AWS 
5.3 ลวดเชื่อมไส�ฟลักซ)ตามมาตรฐาน 
AWS 
5.4 ชนิดลวดเชื่อมไส�ฟลักซ)ตามมาตรฐาน 

AWS 
5.5 ขนาดของลวดเชื่อม 
5.6 อัตราการเติมลวดเชื่อม 
5.7  

 
 
/ 
 
/ 
 
/ 
 
/ 
/ 
/ 

 
 
/ 
 
/ 
 
/ 
 
/ 
/ 
/ 

      

6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
6.1  อุตราการเติมน้ําโลหะ 
6.2  การถ(ายโอนน้ําโลหะแบบละออง 
(Spray Arc Transfer) 
6.3  การถ(ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาด
ใหญ( (Globular Arc Transfer) 
6.4  การถ(ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร 
(Short Circuit Arc Transfer) 
6.5  การถ(ายโอนน้ําโลหะแบบพัลล) 
(Pulsed Arc Transfer) 
6.6  

 
/ 
 
/ 
 
/ 
 
/ 
 
/ 

 
/ 
 
/ 
 
/ 
 
/ 
 
/ 
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การวิเคราะห#จุดประสงค#เชิงพฤติกรรม (ต�อ) 
วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  รหัสวิชา 2103-2006 

 

วิเคราะห#หน�วยการเรียน  ด
านความรู
และทักษะ 
(Knowledge/Skill Analysis ) 

วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  
รหัสวิชา 2103-2006 

ระดับพฤติกรรมท่ีต
องการ 

หม
าย

เห
ตุ 

หน�วยท่ี ช่ือหน�วย 

ความรู

(Knowledge) 

ทักษะ 
(Skill) 

บูร
ณา

กา
ร คุ

ณ
ธร

รม
 จ

ริย
ธร

รม
 

รู� เข
�าใ

จ 

นํา
ไป

ใช
� 

เลี
ยน

แบ
บ 

ทํา
ตา

มแ
บบ

 

ทํา
อย

(าง
ถูก

ต�อ
ง 

7 การออกแบบรอยต�อในงานเช่ือมอาร#ก
โลหะแก$สคลุม 
7.1 ชนิดรอยต(อในงานเชื่อม 
7.2 รอยต(อฐานเป[ดและรอยต(อฐานป[ด 
7.3 แบบรอยต(อชน 
7.4 แบบรอยต(อเกย 
7.5 แบบรอยต(อมุม 
7.6 แบบรอยต(อขอบ 
7.7 แบบรอยต(อตัวที 
7.8 ส(วนต(าง ๆ ของชิ้นงานเชื่อมต(อชนบาก

ร(อง 
7.9 ส(วนต(าง ๆ ของแนวเชื่อมฟ[ลเล็ท 

 

 
 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
 
/ 
/ 

 
 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
 
/ 
/ 

      

8 จุดบกพร�องในงานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม
8.1 การแตกร�าว 
8.2 ลักษณะของรอยแตกร�าว 
8.3 ชนิดรอยแตกร�าวจากงานเชื่อม   
8.4 การหลอมละลายไม(สมบูรณ) 
8.5 การซึมลึกไม(สมบูรณ) 
8.6 รูพรุน   
8.7 สารมลทินฝ`งใน 
8.8 รอยกัดขอบ 
 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
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การวิเคราะห#จุดประสงค#เชิงพฤติกรรม (ต�อ) 
วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  รหัสวิชา 2103-2006 

วิเคราะห#หน�วยการเรียน  ด
านความรู
และทักษะ 
(Knowledge/Skill Analysis ) 

วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  
รหัสวิชา 2103-2006 

ระดับพฤติกรรมท่ีต
องการ 

หม
าย

เห
ตุ 

หน�วยท่ี ช่ือหน�วย 

ความรู

(Knowledge) 

ทักษะ 
(Skill) 

บูร
ณา

กา
ร คุ

ณ
ธร

รม
 จ

ริย
ธร

รม
 

รู� เข
�าใ

จ 

นํา
ไป

ใช
� 

เลี
ยน

แบ
บ 

ทํา
ตา

มแ
บบ

 

ทํา
อย

(าง
ถูก

ต�อ
ง 

8 จุดบกพร�องในงานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม (ต�อ) 
8.9 รอยพอกเกย 
8.10 รอยเชื่อมไม(เต็ม 
8.11 เชื่อมทะลุ 
8.12 รอยขีดอาร)ก 
8.13 เม็ดน้ําโลหะกระเด็น 
8.14 แนวเชื่อมรากยุบตัว 
8.15 งานสูงตํ่า 
8.16 แนวเชื่อมนูนเกินไป 
8.17 โทรดไม(เพียงพอ (Insufficient Throat)  
และขาแนวเชื่อมไม(พอ 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
 
/ 
 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
 
/ 
 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
 
/ 
 

     

9 เทคนิคการเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 
9.1 เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�า  
(Forehand Welding) 
9.2 เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง  
(Backhand Welding) 
9.3 ข�อเปรียบเทียบของเทคนิคการเชื่อมแบบ
เดินหน�า (Forehand Welding) และแบบถอย
หลัง (Backhand Welding) 
9.4 ส(วนท่ียื่นของลวดเชื่อม (Extension) 
 

 
 
/ 
 
/ 
 
 
/ 
/ 
 

 
 
/ 
 
/ 
 
 
/ 
/ 
 

 
 
/ 
 
/ 
 
 
/ 
/ 
 

 
 
/ 
 
/ 
 
 
/ 
/ 
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การวิเคราะห#จุดประสงค#เชิงพฤติกรรม (ต�อ) 
วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  รหัสวิชา 2103-2006 

 

วิเคราะห#หน�วยการเรียน  ด
านความรู
และทักษะ 
(Knowledge/Skill Analysis ) 

วิชา งานเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 1  
รหัสวิชา 2103-2006 

ระดับพฤติกรรมท่ีต
องการ 

หม
าย

เห
ตุ 

หน�วยท่ี ช่ือหน�วย 

ความรู

(Knowledge) 

ทักษะ 
(Skill) 

บูร
ณา

กา
ร คุ

ณ
ธร

รม
 จ

ริย
ธร

รม
 

รู� เข
�าใ

จ 

นํา
ไป

ใช
� 

เลี
ยน

แบ
บ 

ทํา
ตา

มแ
บบ

 

ทํา
อย

(าง
ถูก

ต�อ
ง 

9 เทคนิคการเช่ือมอาร#กโลหะแก$สคลุม 
9.5 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 1F 
9.6 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 2F 
9.7 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 3F 
9.8 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 1G 
9.9 เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 2G 
9.10เทคนิคการเชื่อมอาร)กโลหะแก-สคลุมท(าเชื่อม 3G
 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 

 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 

    

 
 
 
 



หน�วยท่ี 1 
กระบวนการเช่ือมโลหะอาร�กแก�สคลมุ 

สาระสําคัญ 
 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม (GMAW) เป�นกระบวนการเชื่อมโดยวิธีการอาร�กชนิด
หนึ่ง ซ่ึงได)รับความร)อนจากการอาร�กระหว,างลวดเชื่อมขนาดเล็กจากม)วนแบบต,อเนื่อง (Continuous 
Filler Metal) หรือแบบสิ้นเปลือง (Consumable Electrode) ซ่ึงถูกส,งผ,านหัวเชื่อมหรือปEนเชื่อมกับ
ชิ้นงาน ลวดเชื่อมจะสัมผัสผิวท,อนํากระแสไฟฟIา ทําให)กระแสไฟฟIาเชื่อมเข)าสู,ลวดเชื่อม และมีแก�ส
จากแหล,งภายนอกถูกปล,อยออกมาเพ่ือปกคลุมแนวเชื่อมขณะอาร�กปIองกันแก�สออกซิเจนหรือแก�ส
อ่ืนเข)าทําปฏิกิริยากับเปลวอาร�กและโลหะท่ีกําลังหลอมละลาย แก�สท่ีใช)สําหรับปกคลุมแนวเชื่อม 
ได)แก, แก�สเฉ่ือย แอกทีฟแก�ส หรือแก�สผสม 
 
เน้ือหา 

1. ความปลอดภัยในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม  
2. หลักการเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
3. ข)อดีและข)อเสียของการเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
4. ความสามารถในการเชื่อมของโลหะในการเชื่อมโลหะอาร�กแก�สคลุม 

 

จุดประสงค�การเรียนรู& 
จุดประสงค�ท่ัวไป 
1. เข)าใจอันตรายท่ีเกิดจากการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
2. เข)าใจหลักการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
3. เข)าใจข)อดีและข)อเสียของการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
4. เข)าใจความสามารถในการเชื่อมของโลหะในการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 

  จุดประสงค�เชิงพฤติกรรม 
1. อธิบายอันตรายท่ีเกิดจากการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุมได)อย,างถูกต)อง   
2. อธิบายหลักการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุมได)อย,างถูกต)อง   
3. บอกข)อดีและข)อเสียของการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุมได)อย,างถูกต)อง   
4. อธิบายความสามารถในการเชื่อมของโลหะในการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุมได)อย,างถูกต)อง 
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1.1 ความปลอดภัยในงานเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
ความปลอดภัยในงานเชื่อมงานเชื่อมเหล็กกล)าคาร�บอนด)วยการอาร�กโลหะแก�สคลุมเป�นสิ่ง

สําคัญท่ีช,างเชื่อมควรศึกษาและปฏิบัติอย,างเคร,งครัดเพ่ือมิให)เกิดอันตรายต,อตัวเองและรวมท้ัง
ทรัพย�สินต,างๆ และเพ่ือหาทางปIองกันอันตรายก,อนลงมือปฏิบัติงานจริง ท้ังนี้เพ่ือให)ช,างเชื่อมมีความ
ปลอดภัยสูงสุดในการทํางานนั่นเอง อันตรายจากการเชื่อม ประกอบด)วย 

1. อันตรายจากไฟฟIาดูด 
2. อันตรายจากรังสีเชื่อม 
3. อันตรายจากควันพิษ 
4. อันตรายจากความร)อน 
5. อันตรายจากไฟไหม)และการระเบิด 

 
1.1.1 อันตรายจากไฟดูด  
อาจเกิดจากสาเหตุหลายประการ เช,น 

1) อุปกรณ�ไฟฟIาท่ีชํารุด ควรหม่ันตรวจสอบอุปกรณ�ทุกครั้งก,อนการใช)งาน 
2) สายไฟฟIาท่ีชํารุด เช,นสายไฟท่ีไม,มีฉนวนหุ)ม หรือฉนวนหุ)มฉีกขาดควรเปลี่ยนใหม,ทันที 
3) ใช)สายไฟไม,ถูกขนาด สายไฟท่ีใช)ควรมีขนาดท่ีเหมาะสม ถ)าใช)สายไฟไม,ถูกขนาด 

อาจทําให)ไฟฟIาลัดวงจร และเกิดไฟลุกไหม)ข้ึนได)ในขณะทําการเชื่อม 
4) ข)อต,อต,างๆ ไม,แน,น ควรตรวจสอบและขันข)อต,อให)แน,น 
 

 
 

รูปท่ี 1.1 แสดงอันตรายจากไฟฟIาดูด 
 

การป"องกันอันตรายจากไฟฟ"าดูด 
การเชื่อมเหล็กกล)าคาร�บอนด)วยการอาร�กโลหะแก�สคลุมเป�นกระบวนการเชื่อมท่ีต)องใช)ไฟฟIา

ในการจ,ายพลังงาน อุปกรณ�ต,างๆท่ีใช) ถ)าชํารุดหรือไม,ตรวจสอบ อาจเกิดกระแสไฟฟIาดูดได) 
เพราะฉะนั้นเพ่ือปIองกันการเกิดกระแสไฟดูดช,างเชื่อมควรปฏิบัติตามข)อแนะนําต,อไปนี้ 
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หม่ันตรวจสอบสายไฟ อุปกรณ�ท่ีชํารุด หากตรวจพบให)รีบเปลี่ยนโดยเร็ว 
1) การติดต้ังเครื่องเชื่อม โดยไม,ต,อสายดิน อาจเกิดไฟดูดช,างเชื่อมได)ต,อสายกราวด�ลง

ดินทุกเครื่อง เพ่ือปIองกันไฟฟIาดูดช,างเชื่อม 
2) การตรวจเช็คหรือซ,อมเครื่อง ควรปลดเบรกเกอร�ลงทุกครั้ง มิฉะนั้นช,างเชื่อมอาจถูก

ไฟดูดได) 
3) ตรวจสอบขนาดของสายไฟ เบรกเกอร�ฟ\วส�ให)เหมาะสมกับขนาดของกระแสไฟท่ีใช) 
4) การจับสายไฟเชื่อมและสายดินพร)อมๆกัน ในขณะท่ีเป\ดเครื่องเชื่อมอยู, อาจเกิด

อันตรายจากไฟช็อตได) 
5) ห)ามเชื่อมในท่ีชื้นแฉะ หรือขณะฝนตก เพราะอาจเป�นสาเหตุให)เกิดไฟฟIาดูด 
6) ในกรณีท่ีมีความจําเป�นต)องเชื่อมในท่ีชื้นแฉะ ควรใช)เครื่องเชื่อม DC และใช)ฉนวนปู

พ้ืน เพ่ือปIองกันไม,ให)ช,างเชื่อมยืนอยู,บนท่ีชื้นแฉะ ซ่ึงอาจถูกกระแสไฟดูดได) 
7) การเชื่อมในท่ีคับแคบหรือภายในถัง ห)ามวางเครื่องเชื่อมไว)ภายในถัง อาจเกิดไฟฟIา

ลัดวงจร และเป�นอันตรายต,อช,างเชื่อมได) 
8) ในกรณีท่ีมีความจําเป�นท่ีต)องเชื่อมในท่ีคับแคบ หรือเชื่อมในถังขนาดใหญ, ซ่ึงต)อง

วางตู)เชื่อมไว)ในถัง ควรใช)ตู)เชื่อมประเภทกระแสไฟตรง (DC) 
 

1.1.2 อันตรายจากรังสีเช่ือม  
รังสีท่ีเกิดข้ึนจากการเชื่อมมีอยู,หลายชนิด เช,น รังสีอุลตร)าไวโอเลต รังสีอินฟราเรทและแสง

วาบ ซ่ึงเป�นรังสีท่ีมองไม,เห็น แต,ทําอันตรายต,อผิวหนังและร,างกายของช,างเชื่อมได) 
1) รังสีอุลตราไวโอเลต ทําให)เนื้อเยื่อของร,างกาย และ ตา ผิวหนัง ไหม)อย,างรวดเร็ว 
2) รังสีอินฟาเรท เม่ือสะสมมาก ๆ จะทําให)เกิดเป�นต)อกระจก เป�นอันตรายต,อเนื้อเยื่อใน

ตาเป�นรังสีท่ีมีความเข)มแสงมาก  และเป�นอันตรายร)ายแรงท่ีสุดเม่ือเทียบกับรังสีชนิดอ่ืน 
3) แสงวาบ ทําให)ตาพร,ามัวมองไม,เห็นชั่วขณะหรือตาบอดชั่วคราว 

 

 
 

รูปท่ี 1.2 แสดงอันตรายจากรังสีเชื่อม 
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การป"องกันอันตรายจากรังสีเช่ือม  
ในขณะทําการเชื่อม จะเกิดรังสีจากการอาร�กมากมายหลายชนิด ซ่ึงล)วนแล)วแต,เป�นอันตราย

ต,อร,างกาย วิธีการปIองกันอันตรายจากรังสี ช,างเชื่อมต)องปฏิบัติตามข)อแนะนําดังต,อไปนี้      
1. ต)องสวมชุดปIองกันอันตรายอย,างถูกต)อง จะช,วยปIองกันอันตรายจากรังสีท่ีเกิดจากการ

เชื่อม เช,น รังสีอุลตร)าไวโอเลต รังสีอินฟราเรท และแสงวาบ เป�นต)น 
2. ขณะเชื่อมต)องสวมหน)ากาก ท่ีมีกระจกกรองแสงทุกครั้ง  ในการเชื่อมควรเลือกกระจก

กรองแสง ให)เหมาะสมกับกระบวนการเชื่อมและกระแสไฟเชื่อม การเชื่อมเหล็กกล)าคาร�บอนด)วยการ
อาร�กโลหะแก�สคลุม ควรใช)กระจกกรองแสงข้ันตํ่าเบอร� 10 เป�นต)น 
 

1.1.3 อันตรายจากควันพิษ  
การเชื่อมโลหะบางชนิด เช,น เหล็กอาบสังกะสี แคดเมียม หรืออะลูมิเนียม ควันท่ีเกิดจากการ

เชื่อม จะเป�นควันท่ีเป�นพิษต,อร,างกาย เช,น เป�นอันตรายต,อระบบทางเดินหายใจ หรืออาจทําอันตราย
ถึงชีวิตได) ควันพิษท่ีเกิดข้ึนมีดังนี้ 

1)  ควันจากการเชื่อมเหล็ก เป�นควันท่ีอันตราย ท้ังต,อระบบทางเดินหายใจและปอด ของ
ผู)ปฏิบัติงานเชื่อม ซ่ึงเกิดจากสนิมเหล็กท่ีอยู,บนผิวเหล็ก รวมไปถึงฟลักซ�ของลวดเชื่อม เม่ือเกิดการ
อาร�ก ความร)อนจะทําให)เกิดการหลอมละลาย และการอาร�กนี้เองทําให)เกิดควันท่ีลอยข้ึนสู,อากาศ 

2)  ควันจากการเชื่อมเหล็กอาบสังกะสี เป�นควันท่ี มีกลิ่นเหม็น ฉุนรุนแรง เปลวของควัน
จะเป�นหลายสีสรร มีการอาร�กท่ีรุนแรง เม่ือได)รับควันมาก ๆ จะทําให)เกิดอาการ คลื่นไส) อาเจียน 
เวียนศีรษะ ดังนั้นพยายามหลีกเลี่ยงการรับควันจากการเชื่อมโดยตรง บริเวณทําการเชื่อม ต)องมี
อากาศถ,ายเทท่ีดีหรือมีท่ีระบายอากาศ  

3)  ควันจากการเชื่อมตะก่ัว เม่ือได)รับควันจากการเชื่อมในปริมาณท่ีมาก จะเกิดอาการ
ผิดปกติ  ได)แก, ปวดศีรษะ มีอาการท)องผูก คลื่นไส) อาเจียน และจะสะสมในทุก ๆ  ส,วนของอวัยวะท่ี
สัมผัส ฉะนั้นเม่ือจําเป�นต)องทําการเชื่อมตะก่ัว ควรมีหน)ากากปIองกันควัน และบริเวณทําการเชื่อมมี
อากาศ  ถ,ายเทได)สะดวก 

 

 
 

รูปท่ี 1.3 แสดงอันตรายจากควันพิษ 
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การป"องกันอันตรายจากควันพิษ  
ในขณะเชื่อมหากก)มศีรษะ หรือใบหน)าใกล)กับชิ้นงาน ควันท่ีเกิดจากการเชื่อม จะทําให)เกิด

อันตรายต,อช,างเชื่อม  
1. การเชื่อมโลหะจะเกิดควัน ซ่ึงควันดังกล,าว หากช,างเชื่อมสูดดมเข)าไปในร,างกาย จะทํา

อันตรายต,อสุขภาพ โดยเฉพาะอย,างยิ่ง ระบบทางเดินหายใจ ดังนั้นช,างเชื่อมจึงต)องหลีกเลี่ยง โดยการ
ใช)พัดลมดูดอากาศ หรือเครื่องดูดควัน  

2. การเชื่อมโลหะบางชนิด เช,น เหล็กอาบสังกะสี แคดเม่ียม หรืออะลูมิเนียม ควันท่ีเกิดจาก
การเชื่อม อาจเป�นพิษและเป�น อันตรายต,อร,างกาย ดังนั้นช,างเชื่อม จึงควรสวมหน)ากากควันพิษ 
พร)อมท้ังมีเครื่องดูดควัน 

 
1.1.4 อันตรายจากความร(อน  
ความร)อนจากการเชื่อมโลหะมีสูงมาก ดังนั้นความร)อนดังกล,าว อาจทําให)ผิวหนังไหม)เป�น

อันตรายต,อช,างเชื่อมหากช,างเชื่อมไม,สวมใส,ชุดปIองกันท่ีถูกต)อง อาจเป�นอันตรายต,อร,างกายได) และ
ชิ้นงานท่ีเชื่อมเสร็จ จะมีความร)อนสูง หากไม,ระมัดระวัง อาจเกิดอันตรายได) 

 
การป"องกันอันตรายจากความร(อน 

1) การสวมชุดปIองกันท่ีถูกต)อง โดยเฉพาะขณะทําการเชื่อม จะช,วยปIองกันความร)อนจากการ
อาร�ก สะเก็ดไฟเชื่อมกระเด็นถูกส,วนต,างๆ ของร,างกาย และช,วยปIองกันมิให)ผิวหนังของร,างกายเกิด
การไหม) 

2) ควรสวมถุงมือท่ีออกแบบไว)ปIองกันความร)อน 

 
 

รูปท่ี 1.4 แสดงอันตรายจากความร)อน 
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1.1.5 อันตรายจากไฟไหม(และการระเบิด  
ในการเชื่อมจะเกิดสะเก็ดไฟจากการอาร�กมากมาย บริเวณท่ีทําการเชื่อมควรสะอาด และ

ปราศจากวัตถุไวไฟ ดังนั้นช,างเชื่อม ควรปฏิบัติตามคําแนะนําดังต,อไปนี้ 
1) ห)ามเชื่อมใกล)บริเวณท่ีมีถังแก�สไวไฟ และมีความดันสูง 
2) การเชื่อม ภาชนะป\ด เช,น ถังน้ํามัน ถังแรงดันสูง (Pressure Vessle) อาจเกิดการ

ระเบิด จากควันและแก�สท่ีมีแรงดันอยู,ภายในภาชนะป\ดดังกล,าว 
3) ควรจัดบริเวณเชื่อมให)ห,างจากบริเวณถังแก�สความดันสูง 
4) ไม,ควรติดต้ังเครื่องเชื่อมไว)ใกล)วัสดุไวไฟหรือวัสดุท่ีติดไฟง,าย 

 
 

รูปท่ี 1.5 แสดงอันตรายจากไฟไหม)และการระเบิด 
 

อันตรายจากการระเบิด มีองค�ประกอบ 3 ประการ  คือ  
1) ความร)อนการจุดให)ลุกไหม)  
2) วัสดุเชื้อเพลิง 
3) ออกซิเจน  

ดังนั้นจะต)องควบคุมองค�ประกอบท้ัง 3 อย,าง อย,าให)เกิดข้ึนพร)อมกัน เพ่ือหลีกเลี่ยงลุกไหม)
และการระเบิด ซ่ึงสามารถกระทําได)  ดังนี้ 

1) กําจัดวัสดุเชื้อเพลิงออกจากงานเชื่อม โดยใช)ไอน้ําหรือสารละลายกําจัดแก�สท่ีตกค)าง 
2) กําจัดอากาศ หรือ ออกซิเจนออกจากงานเชื่อม โดยใช)น้ําหรือแก�สเฉ่ือย เช,น ไนโตรน

อาร�กอน ฮีเลี่ยม อัดเข)าไปในชิ้นงานก,อนทําการเชื่อมหรือตัดชิ้นงาน 
3) การเชื่อมภาชนะป\ดเช,น ถังน้ํามัน ถังแรงดันสูง (Pressure Vessel) ควรเป\ดฝาถังให)

ควันหรือแรงดันท่ีเกิดข้ึนจากการเชื่อมสามารถระบายออกจากได) 
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1.2 หลักการเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
การเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม เป�นกระบวนการเชื่อมอาร�กอีกชนิดหนึ่งท่ีนิยมใช)ในปeจจุบัน มัก

นิยมเรียกว,ากระบวนการเชื่อม MIG/MAG ซ่ึงมีหลักการทํางานแบบก่ึงอัตโนมัติ เม่ือกดสวิทซ�การ
ทํางานของเครื่องเชื่อม เครื่องเชื่อมจะปIอนลวดเชื่อม โดยใช)ชุดปIอนลวดท่ีมีความเร็วคงท่ี และใช)ลวด
เชื่อมเป�นม)วน ในขณะทําการอาร�ก จะมีแก�สปกคลุมเพ่ือปIองกันอากาศภายนอกเข)าไปรวมตัว ซ่ึงเป�น
สาเหตุท่ีทําให)เกิดข)อบกพร,องข้ึนกับงานเชื่อม โดยมีกระแสไฟฟIาเป�นแหล,งพลังงานในการให)ความ
ร)อนในการเชื่อม ซ่ึงข้ัวบวก (DC+) จะถูกต,อเข)ากับหัวเชื่อม (Torch) และข้ัวลบ (DC-) จะถูกต,อเข)าท่ี
ชิ้นงาน (Base Metal) ท้ังนี้เพ่ือให)การหลอมละลายท่ีสมบูรณ� ลวดเชื่อมจะถูกปIอนผ,าน Contact 
tube ซ่ึงทําหน)าท่ีจ,ายกระแสไฟเชื่อมไปท่ีลวดเชื่อม ทําให)เกิดการอาร�กข้ึน ความร)อนจากการอาร�ก
ทําให)เกิดการหลอมละลาย (Molten metal) ในขณะเดียวกันแก�สปกคลุม (Gas shield) จะถูก
ส,งผ,าน Nozzle เพ่ือปกคลุมบริเวณทําการอาร�ก และลวดเชื่อมท่ีถูกปIอนอยู,ตลอดเวลาทําให)เกิดเป�น
รอยเชื่อม (Bead) ข้ึน ลักษณะของลวดเชื่อมเป�นเส)นโลหะเหมือนเส)นลวดไม,มีสารพอกหุ)มเรียกว,า
ลวดเปลือย (Solid Wire) ลวดเชื่อมจะถูกขับออกมาจากอุปกรณ�ควบคุมในอัตราเร็วท่ีเหมาะสมอย,าง
ต,อเนื่อง (Continuous) 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

  

 
 

รูปท่ี 1.6 แสดงลักษณะหลักการเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 

 

 

 

 

ลวดเชื่อม 

แบบต,อเนื่อง 

ท,อนําลวด 

สายแก�ส 

หัวฉีด 
แนวเชื่อม 

Contact Tip 

โลหะหลอม 

ช้ินงาน 

สายไฟ 

แก�สคลุม 

ทิศทางการเชื่อม 
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รูปท่ี 1.7 แสดงลักษณะการทํางานของการเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
 

สรุปหลักการเช่ือมอาร�กโลหะแก2สคลุมได(ดังนี้ 
1) กระบวนการเชื่อมนี้จะใช)กระแสตรงต,อข้ัวบวก (DCEP : DC+) 
2) กระบวนการเชื่อมนี้จะถูกควบคุมด)วยแรงดัน (Voltage) นั้นคือ ขณะทําการเชื่อม

แรงดันต)องคงท่ีเสมอ (Constant Voltage : CV) และถูกควบคุมโดยกระแสอาร�ก (Arc Voltage ) 
ด)วย 

3) กระแสอาร�ก (Arc Voltage ) ในการเชื่อมจะถูกควบคุมโดยอัตราการปIอนลวดเชื่อม
ผ,านชุดปIอนลวดและสายเคเบิลเชื่อม หน,วยวัดการปรับอัตราปIอนลวดมีหน,วยเป�นเมตรต,อวินาที ถ)า
อัตราการปIอนลวดสูงกระแสไฟอาร�กจะสูงตามโดยอัตโนมัติ 

4) ขณะทําการเชื่อม ลวดเชื่อมจะอาร�กกับชิ้นงาน แก�สปกคลุมจะไหบออกมาปกคลุม
ลวดเชื่อมตรงบริเวณการอาร�ก และทําหน)าท่ีปIองกันบ,อหลอมละลาย จากสารมลทินเข)าไปร,วมผสม
กับแนวเชื่อม 

 
1.3 ข&อดี - ข&อเสียของกระบวนการเช่ือมแบบอาร�กโลหะแก�สคลุม  

1.3.1 ข(อดีของกระบวนการเช่ือมแบบอาร�กโลหะแก2สคลุม (GMAW)   
1) สามารถเชื่อมติดต,อกันได)แบบต,อเนื่องไม,ต)องหยุดเชื่อม เนื่องจากเครื่องเป�นแบบ Duty 

Cycle 100% 
2) ใช)เวลาในการเชื่อมน)อยกว,าการเชื่อมกระบวนการอ่ืน ๆ หลายกระบวนการ ไม,เสียเวลา

ในการหยุดเปลี่ยนลวดเชื่อมเหมือนกระบวนการเชื่อมแบบลวดเชื่อมหุ)มฟลักซ� 

 

ชิ้นงาน 

หัวเชื่อม 

 สายดิน  

ถังแก�ส 
และ 

อุปกรณ�ควบคุมแรงดัน เครื่องเชื่อม 

ลวดเชื่อมและ     
ชุดควบคุมการปIอน

ลวด 
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3) ปริมาณความร)อนเข)าสู,รอยเชื่อมตํ่า เนื่องจากการเติมลวดท่ีอัตราเร็วสูง ซ่ึงส,งผลต,อเนื้อ
รอยเชื่อมไม,มาก เนื่องจากบริเวณกระทบร)อน (Heat Affected Zone : HAZ) จะแคบ การถ,ายโอน
ความร)อนไปสู,ชิ้นงานไม,มาก ทําให)เกิดการบิดตัวของชิ้นงานน)อย 

4) มีการซึมลึกของรอยเชื่อมท่ีดี จึงมีประสิทธิในการเชื่อมรอยต,อแคบ ๆ  
5) ใช)เวลาในการฝxกน)อย เนื่องจากระบบของเครื่องเชื่อมในปeจจุบัน จะเป�นระบบอัตโนมัติ 

ผู)เชื่อมสามารถปรับค,าตัวแปรต,าง ๆ ได)ตามคู,มือการใช)งานจากผู)ผลิต                     
6) ใช)เชื่อมโลหะท่ีบางได) เนื่องจากมีการพัฒนาเทคนิควิธีการถ,ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร 

จึงช,วยเติมลวดเชื่อมลงในรอยเชื่อมได)ดี 
7) การทําความสะอาดรอยเชื่อมทําได)ง,าย (มีสแลกน)อยมาก ถ)าเป�นการเชื่อมท่ีใช)ลวดเชื่อม

ใส)ฟลักซ�) แต,ถ)าเป�นลวดเชื่อมชนิดเส)นตันจะไม,มีสแลก จะมีสะเก็ดโลหะบ)าง แต,ไม,มากเหมือนการ
เชื่อมแบบลวดเชื่อมหุ)มฟลักซ� จึงลดค,าใช)จ,ายในการทําความสะอาด       

8) สามารถเชื่อมได)ทุกตําแหน,งท,าเชื่อม 
9) สามารถเชื่อมได)ท้ังโลหะเหล็กและโลหะนอกกลุ,มเหล็ก 
10) มีเปอร�เซ็นการเติมน้ําโลหะจากลวดเชื่อมได)ดี จึงทําการเชื่อมได)เร็ว ประหยัดเวลา        

  
1.3.2 ข(อเสียของกระบวนการเช่ือมแบบอาร�กโลหะแก2สคลุม (GMAW)       

1) ไม,เหมาะสําหรับเชื่อมในท่ีโล,งหรือบริเวณท่ีมีกระแสลมแรง 
2) สายเชื่อมท่ีใช)มีขนาดสั้น มีขนาดจํากัด ใช)งานในท่ีห,างและท่ีสูงไม,ได) สําหรับเครื่องรุ,น

ใหม,สามารถแยกชุดขับลวดเชื่อมออกจากตัวเครื่องเชื่อมได) ทําให)การใช)งานมีความสะดวกมากข้ึน 
3) เครื่องเชื่อมและอุปกรณ�ประกอบมีราคาสูงกว,าเครื่องเชื่อมท่ัวไป มีส,วนประกอบมาก

ต)องเข)าใจตัวแปรต,างๆ ของเครื่องเชื่อมจึงจะใช)งานได)ดี    
4) การเชื่อมรอยต,อท่ีอยู,ในแคบๆ ทําได)ยาก เนื่องจากหัวฉีดแก�สมีขนาดใหญ, กระบวนการ

เชื่อมแบบอาร�กโลหะแก�สคลุม (GMAW) จะมีเครื่องมือและส,วนประกอบหลายอย,างด)วยกัน บางรุ,น
มอเตอร�ขับลวดเชื่อมจะติดอยู,กับเครื่อง บางรุ,นจะออกแบบแยกจากกัน     

5) การเชื่อมเหล็กท่ีม่ีคุณสมบัติด)านการชุบแข็งอาจทําให)เกิดปeญหา การแตกร)าวท่ีแนว
เชื่อมเนื่องจากแนวเชื่อมไม,มีสแลกปกคลุม 

 
1.4 ความสามารถในการเช่ือมของโลหะในการเช่ือมโลหะอาร�กแก�สคลุม 

การเชื่อมโลหะอาร�กแก�สคลุมสามารถเชื่อมได)ท้ังโลหะเหล็กและโลหะนอกกลุ,มเหล็ก และ
สามารถเชื่อมติดต,อกันได)แบบต,อเนื่องไม,ต)องหยุดเชื่อม เนื่องจากเครื่องเป�นแบบ Duty Cycle 100% 
โดยในการใช)ลวดเชื่อมขนาดเล็กทําให)ความหนาแน,นของกระแสท่ีไหลผ,านลวดสูง การอาร�กมี
เสถียรภาพดีและเชื่อมได)นุ,มนวล 
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ใบงานท่ี 1 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1  กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 
 

 
 
วัตถุประสงค� นักเรียนสามารถ 
1. ปฏิบัติงานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อมรอยต,อตัวทีตําแหน,งท,าราบได)อย,าง
ถูกต)อง 
2. ปฏิบัติงานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อมรอยต,อตัวทีตําแหน,งท,าระดับได)อย,าง
ถูกต)อง 
3. ปฏิบัติงานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อมรอยต,อตัวทีตําแหน,งท,าต้ังได)อย,าง
ถูกต)อง 
เครื่องมือและอุปกรณ� 
1. ชุดเครื่องจําลองงานเชื่อม 1 ชุด   6. หน)ากากเชื่อม 1 อัน 
2. ขาต้ังจับชิ้นงาน 1 อัน    7. ถุงมือเชื่อม 1 คู, 
3. ท่ีหนีบกระดาษ 1 อัน    8. แปรงปeดทําความสะอาด 1 อัน 
4. ประแจเลื่อน 1 อัน    9. ผ)าสะอาด 1 ผืน 
5. ปลั๊กซ�ต,อพ,วง 1 อัน 
 
วัสดุ   
1. ใบงานเชื่อม 1 แผ,น 
 
คําส่ัง : จงปฏิบัติงานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 
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ใบงานท่ี 1 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ� 
 

 
 

 
 
           
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห)องเก็บเครื่องมือแล)วเขียนใบเบิกเพ่ือยืมเครื่องมือ
และอุปกรณ�ในงานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงาน
เชื่อมให)ครบถ)วนแล)วส,งให)กับเจ)าหน)าท่ีประจําห)อง แล)วรับ
เครื่องมือพร)อมท้ังตรวจสอบสภาพและจํานวนให)ครบถ)วน
ตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องจําลองงานเชื่อม 1 ชุด 
2 ขาต้ังจับชิ้นงาน 1 อัน 
3 ท่ีหนีบกระดาษ 1 อัน 
4 ประแจเลื่อน 1 อัน 
5 ปลั๊กซ�พ,วง 1 อัน 
6 หน)ากากเชื่อม 1 อัน 
7 ถุงมือหนัง 1 คู, 
8 แปรงปeดทําความสะอาด 1 อัน 
9 ผ)าสะอาด  1 ผืน  

2. เตรียมชิ้นงาน 
 

 
 

1. รับใบงานจากครูประจําวิชา จากนั้นเขียนชื่อ นามสกุล 
รหัสประจําตัวลงในใบงาน  
2. พับกระดาษตามเส)นตรงให)ได)มุมฉาก (90 องศา) 
3. นําใบงานท่ีพับแล)ว ไปติดกับแปIนวางใบงาน จากนั้นใช)ท่ี
หนีบกระดาษ หนีบกระดาษให)แน,นท้ังสี่มุม 
4. นําท่ีวางใบงานไปติดต้ังท่ีขาต้ังจับชิ้นงาน และจัด
ตําแหน,งท,าเชื่อม (ต,อตัวทีท,าราบ) 
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ใบงานท่ี 1 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. ประกอบเครื่องจําลองงานเชื่อม  

 

1. สวมใส,ถุงมือหนัง 
2. ต,อสายดินเข)ากับเครื่องจําลองงานเชื่อม  
3. ต,อสายเชื่อมท่ีตําแหน,งข้ัวบวก 
4. ต,อปลั๊กไฟท่ีเต)ารับ 
 
 
 

4. ปรับต้ังเครื่องจําลองงานเชื่อม  

 

1. หมุนสวิตซ�ปรับระดับกระแสไฟตามระดับความต)องการ
ในการเชื่อมท่ี  
2. กดปุ{มสวิตซ�เป\ดเครื่องจําลองงานเชื่อมท่ี จะมีเสียงดัง
เพ่ือเตือนระบบทํางาน 
3. กดปุ{มรีเซ็ตวงจรเครื่องจําลองงานเชื่อม 
 

5. ปฏิบัติงานฝxกหาระยะอาร�กด)วย
เครื่องจําลองงานเชื่อมรอยต,อตัวที
ตําแหน,งท,าราบ 
 

 

1. จัดเตรียมสายเชื่อมและสายดิน 
2. ปรับต้ังระดับความสูงของชิ้นงานโดยใช)ประแจเลื่อน
ขันน�อตให)แน,น 
3. สวมหน)ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 
4. เริ่มอาร�ค โดยเอาขอบ Nozzle วางบนชิ้นงาน ต้ังระยะ
อาร�ก ทํามุมกับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู,ตรง
กลางรอยต,อตัวทีระยะห,างจากชิ้นงานประมาณ 1 มม.) 
และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา 
5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซ�ท่ีหัวเชื่อมค)างไว)เพ่ือให)
กระแสไฟฟIาวิ่งผ,านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการ
อาร�กจะมีแสงสว,างท่ีปลายลวดเชื่อม  
6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให)รักษาระยะอาร�ก มุมเชื่อม และ
ความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย,างต,อเนื่อง จนสิ้นสุด
ความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม ให)วางหัวเชื่อมไว)ท่ีขาปรับต้ังชิ้นงาน 
แล)วนําชิ้นงานท่ีเชื่อมเสร็จแล)วมาตรวจสอบรอยเชื่อม 
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ใบงานท่ี 1 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

6. ปฏิบัติงานฝxกหาระยะอาร�กด)วย
เครื่องจําลองงานเชื่อมรอยต,อตัวที
ตําแหน,งท,าระดับ 

 

 

1. พับกระดาษตามเส)นตรงให)ได)มุมฉาก (90 องศา) 
2. นําใบงานท่ีพับแล)ว ไปติดท่ีใบงาน จากนั้นใช)ท่ีหนีบ
กระดาษ หนีบกระดาษให)แน,นท้ังสี่มุม 
3. จับชิ้นงานเชื่อมในตําแหน,งท,าระดับ  
4. เริ่มอาร�ค โดยเอาขอบ Nozzle วางบนชิ้นงาน ต้ังระยะ
อาร�ก ทํามุมกับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู,ตรง
กลางรอยต,อตัวที) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา 
5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซ�ท่ีหัวเชื่อมค)างไว)เพ่ือให)
กระแสไฟฟIาวิ่งผ,านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการ
อาร�กจะมีแสงสว,างท่ีปลายลวดเชื่อม 
 

7. ปฏิบัติงานฝxกหาระยะอาร�กด)วย
เครื่องจําลองงานเชื่อมรอยต,อตัวที
ตําแหน,งท,าต้ัง 
 

 

 
 

 

 

1. พับกระดาษตามเส)นตรงให)ได)มุมฉาก (90 องศา) 
2. นําใบงานท่ีพับแล)ว ไปติดท่ีใบงาน จากนั้นใช)ท่ีหนีบ
กระดาษ หนีบกระดาษให)แน,นท้ังสี่มุม 
3. จับชิ้นงานเชื่อมในตําแหน,งท,าต้ัง 
4. เริ่มอาร�ค โดยเอาขอบ Nozzle วางบนชิ้นงาน ต้ังระยะ
อาร�ก ทํามุมกับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู,ตรง
กลางรอยต,อตัวที) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา ทําการ
เชื่อมข้ึน 
5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซ�ท่ีหัวเชื่อมค)างไว)เพ่ือให)
กระแสไฟฟIาวิ่งผ,านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการ
อาร�กจะมีแสงสว,างท่ีปลายลวดเชื่อม  
6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให)รักษาระยะอาร�ก มุมเชื่อม และ
ความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย,างต,อเนื่อง จนสิ้นสุด
ความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม ให)วางหัวเชื่อมไว)ท่ีขาปรับต้ังชิ้นงาน 
แล)วนําชิ้นงานท่ีเชื่อมแล)วออกมาตรวจสอบรอยเชื่อม  
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ใบงานท่ี 1 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือและ
อุปกรณ� 

 

1. ใช)ผ)าสะอาดเช็ดหน)ากากเชื่อม 
2. ใช)ผ)าเช็ดชะโลมน้ํามันประแจเลื่อนเพ่ือปIองกันสนิม 
 
 
 
 

9. เก็บอุปกรณ�และเครื่องมือ 
 

 
 

1. ป\ดสวิตซ�เครื่องจําลองงานเชื่อม และถอกปลั๊กซ�ไฟเครื่อง
จําลองงานเชื่อม 
2. ถอดสายเชื่อมและสายดิน 
3. ม)วนเก็บสายเชื่อมและสายดินให)เรียบร)อย 
4. ม)วนเก็บสายปลั๊กซ�ไฟต,อพ,วงให)เรียบร)อย 
5. ตรวจสอบเครื่องมือ/อุปกรณ� ท่ีใช)ในการเชื่อมให)
ครบถ)วน 
6. นําเครื่องจําลองงานเชื่อม และอุปกรณ�ประกอบบรรจุเข)า
ไปภายในกล,อง 
7. นําเครื่องมือ/อุปกรณ�ส,งคืนห)องเครื่องมือ 
 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ี
ปฏิบัติงาน  

 

 
 

1. ใช)แปรงปeดทําความสะอาดท่ีโต�ะปฏิบัติงานก,อน จากนั้น
ใช)ไม)กวาดดอกหญ)ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ{นละอองและ
สิ่งสกปรกท่ีพ้ืนห)อง โดยกวาดใส,ท่ีตักขยะ เสร็จแล)วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต,อไป  
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 1 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...…………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป} ………………………ระดับชั้น…………………………รหัสประจําตัว...................................... 

 
 
 
 
 
 
 

 
จุดประเมิน 

ผลการประเมิน  
หมายเหตุ ผ;าน ไม;ผ;าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ� 
    1.2 เตรียมชิ้นงาน 
    1.3 ประกอบเครื่องจําลองงานเชื่อม 
    1.4 ปรับต้ังเครื่องจําลองงานเชื่อม 
    1.5 ปฏิบัติงานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 
         รอยต,อตัวที ตําแหน,งท,าราบ 
    1.6 ปฏิบัติงานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 
         รอยต,อตัวที ตําแหน,งท,าระดับ 
    1.7 ปฏิบัติงานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 
         รอยต,อตัวที ตําแหน,งท,าต้ัง 
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน  
                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได) 
         2.1.1 ความต,อเนื่องของรอยอาร�กห,างกันไม,เกิน 1-2  มม. 
         2.1.2 เชื่อมเป�นเส)นตรงตามแนวเส)นตรงท่ีกําหนด 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 1 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...……………แผนก………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป} ………………………ระดับชั้น…………………………..รหัสประจําตัว.................................... 

 
จุดประเมิน 

ผลการประเมิน  
หมายเหตุ ดีมาก ดี พอใช) แก)ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม,ได) 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร)อย 
         - ความประณีต 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ,าน 
                    
                     ไม,ผ,าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข)อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………….................................................. 
                             
                                                       ผู)ประเมิน……………………………………………………… 
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ใบงานท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 
 

 
 
วัตถุประสงค�  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 
มม. รอยต,อตัวทีได)อย,างถูกต)อง 
เครื่องมือและอุปกรณ� 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
2 หน)ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู, 13 แปรงขนอ,อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู, 14 เทปพันเกลียว 1 ม)วน 
6 ถุงมือผ)า 1 คู, 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต,อพ,วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

 
วัสดุ   
1. เหล็กสี่เหลี่ยมจัตุรัส (แบบตัน) ขนาด 18×200 มม.    จํานวน 2 ท,อน 
 
คําส่ัง : จงปฏิบัติงานฝxกหาระยะอาร�กด)วยเครื่องจําลองงานเชื่อม 
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ใบงานท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 

   
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

- ไปท่ีห)องเก็บเครื่องมือแล)วเขียนใบเบิกเพ่ือยืมเครื่องมือ/
อุปกรณ�ให)ครบถ)วนแล)วส,งให)กับเจ)าหน)าท่ีประจําห)อง 
แล)วรับเครื่องมือพร)อมท้ังตรวจสอบสภาพและจํานวนให)
ครบถ)วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 
2 หน)ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู, 
5 ถุงมือหนัง 1 คู, 
6 ถุงมือผ)า 1 คู, 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ,อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม)วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต,อพ,วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง  
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ใบงานท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด)วยเครื่องเลื่อยกล 
แบบชัก 

 
 

 
 

 

1. นําเหล็กกล)าคาร�บอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อยกล
แบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต)น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับขอบ
ของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได) แต,เพ่ือให)
สะดวกต,อการอ,าน ควรจะให)ตรงกับขีดสเกลหลัก เช,น 
10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เป�นต)น 
4. ขีดเส)นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต)องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส)นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช)มือขวาประคองด)ามจับยก และใช)มือซ)ายดันแขนคํ้า
ยันโครงเลื่อยไปด)านหน)าเพ่ือให)ใบเลื่อยลดตําแหน,งลงมา
ด)านล,าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน,งลงมาด)านล,างใช)มือ
ด)านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือปIองกันไม,ให)ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให)ตรงกับตําแหน,งของใบเลื่อย 
- ข)อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครงเลื่อย
เล็กน)อย 
9. เม่ือได)ตําแหน,งในการตัดแล)ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการ
จับยึดชิ้นงานให)แน,น 
10. เป\ดสวิตซ�เครื่องเลื่อยกลแบบชักให)ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให)ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทําการ
ตัดชิ้นงาน 
11. ปล,อยให)เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว,าชิ้นงานจะ
ขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล)ว ให)ป\ดสวิตซ�เครื่อง
เลื่อยกลแบบชัก  แล)วยกโครงเลื่อยข้ึนพร)อมกับใช)แขนคํ้า
ยันโครงเลื่อยเอาไว) 
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ใบงานท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด)วยหิน
เจียระไนแบบมือถือ 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณ� ไปท่ีโต�ะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องปIองกันอันตรายส,วนบุคคล 
3. จับยึดชิ้นงานให)ม่ันคง โดยให)ขอบชิ้นงานพ)นจากขอบ
ของปากกาจับชิ้นงานเล็กน)อย (5-10 มม.) 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเป\ดเครื่อง โดยใช)
นิ้วหัวแม,มือดันสวิตซ�สีดําข้ึนด)านบน (ตําแหน,งเป\ด) 
5. ทําการเจียระไนเป\ดผิวชิ้นงาน 
6. เจียระไนเป\ดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวปIองกันสนิม) ให)
เรียบและมีผิวมันวาว 
7. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล)ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา ไม,
ขรุขระ 

4. ตกแต,งชิ้นงานด)วยตะไบ 
 

 
 
 
 

1. จับยึดชิ้นงานให)ได)ศูนย�กลางของปากกา และยึดให)
ม่ันคง โดยให)ส,วนของชิ้นงานท่ีจะถูกตะไบอยู,ใกล)ปากของ
ปากกาเพ่ือปIองกันการสะท)านของชิ้นงาน 
2. มือขวาจับท่ีด)ามตะไบให)ปลายด)ามตะไบอยู,ในอุ)งของ
สันหัวแม,มือ และนิ้วหัวแม,มือชี้ขนานกับด)ามแล)วกํานิ้วท้ัง
สี่นิ้ว  มือซ)ายกดท่ีปลายตะไบโดยอุ)งมือส,วนท่ีค,อนมาทาง
ข)อมือเป�นตัวกด ให)น้ําหนักท่ีกระทบบนตะไบมีจุดร,วมอยู,
ท่ีงาน 
3. ผลักไปข)างหน)าตามแนวยาวของตะไบให)สุด แต,อย,าให)
ชนถึงด)ามตะไบหรือด)ามตะไบชน กระแทกงาน มือขวาทํา
หน)าท่ีผลักและกด มือซ)ายกดอย,างเดียว จากนั้นเคลื่อน
ตะไบไปข)างหน)าพร)อมกับแรงกดลง ดึงกลับจะต)องไม,กด
ตะไบลง  
 



 45

ใบงานท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะ 
แก�สคลุม  

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เป\ดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช)นิ้วสอดเข)าท่ีวงกลมด)านข)าง
เครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาป\ดเครื่อง
เชื่อมข้ึนด)านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส,ลวดเชื่อม และ 
2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล)อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล)อขับเด่ียว ประกอบด)วย 
    4.1 มอเตอร�ควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล)อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล)อขับ 
    4.3 ท,อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส,ลวดเชื่อมพร)อมล็อกล)อขับลวดเชื่อมให)แน,น 
6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด)วยคีมอเนกประสงค� 
7.  ใส,ลวดเชื่อมตรงตําแหน,งท,อนําลวดเชื่อม 
8. ให)ลวดเชื่อมอยู,ตรงกลางร,องของล)อขับลูกกลิ้ง 
9. ล�อกล)อขับลวดเชื่อมด)วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ป\ดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาป\ดลงด)านล,าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข)ากับข้ัวบวก (หมุนเกลียวเข)า
ตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข)ากับข้ัวลบ (หมุนเกลียวเข)าตาม
เข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแก�สคาร�บอนไดออกไซด�ใส,ตรงตําแหน,งท่ี
ฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแก�สคาร�บอนไดออกไซด�ด)วยโซ,ให)ม่ันคง 
15. ใช)เทปพันเกลียวท,อบรรจุแก�ส 
16. ประกอบอุปกรณ�วัดแรงดันแก�ส (หมุนเกลียวเข)าตาม
เข็มนาฬิกา) 
17. ใช)ประแจเลื่อน ขันเกลียวให)แน,นพอประมาณ 
18. สวมท,อส,งแก�สท่ีด)านหลังเครื่องเชื่อม 
19. ใช)ไขควงแบนขันรัดท,อส,งแก�สให)แน,น 
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ใบงานท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะ 
แก�สคลุม 
 

 
 

 
 

20. สวมท,อส,งแก�สอีกด)านท่ีอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
21. ใช)ไขควงแบนขันรัดท,อส,งแก�สให)แน,น 
22. อุปกรณ�ปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร)อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร)อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
25. เป\ดสวิตซ�เครื่องเชื่อมดันข้ึนด)านบนตําแหน,ง ON 
(ด)านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด)านหน)าเครื่องจะติด 
26. กดสวิตซ�เลือกโหมดเชื่อม MIG 
27. หมุนวาล�วท่ีถังบรรจุแก�ส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เข็ม
วัดแรงดันแก�สภายในท,อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลดแรงดัน
ภายในแก�ส และหมุนวาล�วทิศทางตามเข็มนาฬิกาเพ่ือ
ปรับเพ่ิมแรงดันภายในแก�ส 
29. หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟว�มิเตอร� เพ่ือ
ปรับแรงดันใช)งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช)งานแก�สจะลอยข้ึน 
-ข)อควรระวัง อย,าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให)สิ้นเปลืองแก�ส 
30. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check Gas เพ่ือวัดปริมาณการ
ไหลของแก�ส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/นาที) 
-ข)อควรระวัง อย,าลืมป\ดโหมด Check Gas ก,อนทําการ
เชื่อม 
31. หมุนสวิตซ�เพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซ�เพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟIา ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 
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ใบงานท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
 

 
 

 
 
 

1. สวมชุดปIองกันอันตรายส,วนบุคคลให)ครบถ)วน 
2. จัดวางตําแหน,งของสายดิน และสายเชื่อมให)เรียบร)อย 
3. ใช)คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให)ยาวประมาณ 10 -
n20 มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท,อนําลวด (Contact 
tip)  ถึง ปลายลวดเชื่อม เรียกว,า Stick Out) 
4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ)าระยะยื่นยาว  
ลวดเชื่อมจะเพ่ิมความต)านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให)ค,า
กระแสไฟเชื่อมลดลง ส,งผลให)รอยเชื่อมเกิดการหลอม
ละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะเชื่อมท่ี
ไม,สมบูรณ� (Incomplete Fusion) ในทางกลับกัน ถ)า
ระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความต)านทานกระแสไฟเชื่อม 
ทําให)ค,ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส,งผลให)รอยเชื่อมเกิดการ
หลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ีเหมาะสมควรอยู,ระหว,าง 
10-20 มม. 
5. วางชิ้นงานซ)อนกัน ลักษณะรอยต,อตัวที ดังรูป 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให)ติดกัน ส,วนด)านหัวชิ้นงาน 
7. เชื่อมยึดชิ้นงานให)ติดกัน ส,วนด)านท)ายชิ้นงาน  

7. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�ส
คลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาด
ความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 
 

 
 

 

1. ปรับค,ากระแสไฟในการเชื่อม ค,ากระแสไฟฟIาประมาณ 
100-120 A. ค,าแรงเคลื่อนไฟฟIาประมาณ 18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน,งท,าราบ 
3. วางตําแหน,งของ Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอาร�ก  
ทํามุมกับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู,ตรงกลาง
รอยต,อตัวที) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา  
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ใบงานท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

7. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�ส
คลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาด
ความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 
 

 
 
 

4. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน)ารูปซ)ายมือ จะเห็นว,าทิศ
ทางการเคลื่อนท่ีไปข)างหน)าลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทํา
ให)เกิดรอยซึมลึกเล็กน)อยและทําให)ขนาดความกว)างของ
รอยเชื่อมมากกว,าการเดินถอยหลัง เทคนิคการเชื่อมแบบ
ถอยหลังรูปขวามือ จะเห็นว,าทิศทางการเคลื่อนท่ีแบบ
ถอยหลัง ลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให)เกิดรอยซึมลึก
มากและทําให)ขนาดความกว)างของรอยเชื่อมแคบกว,าการ
เชื่อมแบบเดินหน)า 
5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซ�ท่ีหัวเชื่อมค)างไว)เพ่ือให)
กระแสไฟฟIาวิ่งผ,านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิด
การอาร�กจะมีเสียงและแสงสว,างท่ีปลายลวดเชื่อม 
6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให)รักษาระยะอาร�ก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย,างต,อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนวท่ีหนึ่งเสร็จแล)ว ใช)แปรงลวดขัดทําความ
สะอาดแนวเชื่อม จากนั้นเชื่อมแนวท่ี 2 และ 3 ในลําดับ
ต,อไปจนสิ้นสุดการเชื่อม 
8. เม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม ให)วางหัวเชื่อมไว)ท่ีโต�ะปฏิบัติงาน
เชื่อม แล)วนําชิ้นงานท่ีเชื่อมแล)วออกมาตรวจสอบคุณภาพ
รอยเชื่อม 
 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

 
 

1. ใช)ผ)าสะอาดเช็ดหน)ากากเชื่อมและและอุปกรณ�อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเปE�อนออกให)หมด 
2. ใช)แปรงปeดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณ�อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือปeดเศษผงโลหะ 
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ใบงานท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

 
 

 

1. ป\ดวาล�วถังบรรจุแก�ส(ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check Gas เพ่ือปล,อยแก�สท่ีค)าง
ในสายเชื่อม และอุปกรณ�วัดแรงดันแก�สท้ิงไป 
3. หมุนวาล�วปรับแรงดันภายในแก�ส (ทิศทางการหมุน
ทวนเข็มนาฬิกา) และหมุนวาล�วโฟว�มิเตอร�เข)า (ทิศ
ทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม)วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดป\ดสวิตซ�เครื่องเชื่อมลงด)นล,าง ในตําแหน,ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
7. ม)วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ�วางบนโต�ะให)เป�นระเบียบ
เรียบร)อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณ�ให)ครบถ)วน 
เพ่ือนําส,งคืนห)องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณ�ส,งคืนเจ)าหน)าท่ีท่ีดูแลห)อง
เครื่องมือ 
10. เจ)าหน)าท่ีห)องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืน
เครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
 

 
 

 
 
 

1. ใช)แปรงปeดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโต�ะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข)า ให)ปากของปากกาจับ
ชิ้นงานเหลือห,างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช)แปรงปeดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช)ไม)กวาดดอกหญ)ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ{นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส,ท่ีตักขยะ เสร็จแล)วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต,อไป 
 



50 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1  กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...……………แผนก…………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป} ………………………ระดับชั้น…………………………...รหัสประจําตัว..................................... 
 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน 

หมายเหตุ 
ผ;าน ไม;ผ;าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.2 ตัดชิ้นงานด)วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด)วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต,งชิ้นงานด)วยตะไบ 
    1.5 เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 ปฏิบัติงานอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอน 
    ขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได) 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต)นและจุดสุดท)ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอาร�กบนผิวหน)าชิ้นงาน 
         2.1.3 รอยเจียระไนผิวหน)าแนวเชื่อม 
         2.1.4 สแลกจมท่ีผิว 
         2.1.5 รอยกัดแหว,งแนวเชื่อม 
         2.1.6 การหดตัวชิงมุม 
         2.1.7 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.8 รอยขอบซ)อน 
         2.1.9 ขนาดขาแนวเชื่อม (Z) 
         2.1.10 ขนาดโทรดแนวเชื่อม (a) 
         2.1.11 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน;วยท่ี 1 กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะอาร�กแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแท,งเหล็กกล)าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.รอยต,อตัวที 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...…………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป} …………………ระดับชั้น…………………………..รหสัประจําตัว........................................ 
 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน 

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช) แก)ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม,ได) 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร)อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ,าน 
                    
                     ไม,ผ,าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข)อเสนอแนะ………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………….................................................. 
                         
                                                         ผู)ประเมิน……………………………………………………… 
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แบบทดสอบก;อนเรียน / หลังเรียน 
หน;วยที่ 1 กระบวนการเช่ือมอาร�กโลหะอาร�กแก2สคลุม 

คําชี้แจง 
1. แบบทดสอบปรนัยมีท้ังหมด 20 ข)อ 
2. ให)นักเรียนทําเครื่องหมาย × หน)าข)อท่ีเห็นว,าถูกต)องท่ีสุดเพียงข)อเดียวลงในกระดาษคําตอบ 
3. ส,งกระดาษคําตอบพร)อมต)นฉบับแบบทดสอบ  ห)ามนําแบบทดสอบออกนอกห)องสอบ 

 

1.  ในการปฏิบัติงานท่ัวไป สิ่งท่ีผู)ปฏิบัติงานต)องคํานึงถึงไว)เสมอ คือ 
   ก.  การใช)เครื่องมือท่ีถูกต)อง 
   ข.  ความปลอดภัย   
   ค.  การประหยัดวัสดุ 
   ง.   เวลาในการทํางาน 
2.   การปฏิบัติงานเชื่อมในบริเวณท่ีเป}ยกชื้นจะเกิดอันตรายด)านใด 

ก.  รังสี 
ข.  ถูกเผาไหม) 
ค.  กระแสไฟฟIาดูด 
ง.  ควันและฝุ{น 

3.   วัตถุท่ีไม,ควรอยู,ใกล)ขณะทําการเชื่อม คือ 
  ก.  สารละลาย 
  ข.  เชื้อเพลิง     
  ค.  เครื่องดับเพลิง 
  ง.  ทราย 
4.  ข)อใดไม,ใช,รังสีจากการอาร�ค ของกระบวนการเชื่อมอาร�คโลหะแก�สคลุม 

ก.  รังสีอัลตราไวโอเลต 
ข.  รังสีอินฟราเรด 
ค.  รังสีแกรมม,า 
ง.  ไม,มีข)อใดถูก 

5.  ข)อใดคืออันตรายท่ีเกิดจากการเชื่อมอาร�คโลหะแก�สคลุม 
ก.  รังสีจากการอาร�ค 
ข.  ไอพิษ 
ค.  การระเบิด 
ง.  ถูกทุกข)อ 

 



 53

6.  ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม คือข)อใด 
  ก.  การแต,งกาย ควรเลือกชุดแขนสั้นเพ่ือสะดวกในการเชื่อม 
  ข.  บริเวณปฏิบัติงานเชื่อมต)องไม,มีวัสดุติดไฟง,ายหรือวัสดุท่ีระเบิดได)อยู,ใกล) 

ค.  เครื่องมืออุปกรณ� ท่ีใช)ปฏิบัติงานต)องอยู,ในสภาพดี ชํารุดเสียหายได)บ)างเล็กน)อย 
ง.  อุปกรณ�ประกอบใช)กับแก�สทุกชนิดให)ทาจาระบีหรือหยอดน้ํามันก,อนทุกครั้ง  

7.  กระบวนการเชื่อมมิก คืออะไร 
  ก.  กระบวนการเชื่อมโดยใช)แรงกด 
  ข.  กระบวนการเชื่อมใต)ฟลักซ�  
  ค.  กระบวนการเชื่อมโลหะโดยใช)แก�สเฉ่ือย เป�นแก�สปกคลุม 
  ง.  กระบวนการเชื่อมโดยใช)แก�สคาร�บอนไดออกไซด� เป�นแก�สปกคลุม  
8.  กระบวนการเชื่อมแมก คืออะไร 
  ก.  กระบวนการเชื่อมโดยใช)แรงกด 
  ข.  กระบวนการเชื่อมใต)ฟลักซ�  
  ค.  กระบวนการเชื่อมโลหะโดยใช)แก�สเฉ่ือย เป�นแก�สปกคลุม 
  ง.  กระบวนการเชื่อมโดยใช)แก�สคาร�บอนไดออกไซด� เป�นแก�สปกคลุม 
9.  ข)อใดคือความแตกต,างระหว,างกระบวนการเชื่อมมิกและกระบวนการเชื่อมแมก 

ก. หัวเชื่อม 
ข. แก�สปกคลุม 
ค. เครื่องเชื่อม 
ง. ชุดควบคุมการปIอนลวด 

10.  ข)อใดคือข)อดีของกระบวนการเชื่อมอาร�คโลหะแก�สคลุม 
ก.  ลวดเชื่อมปIอนอย,างต,อเนื่องไม,เสียเวลาเปลี่ยนลวดใหม, 
ข.  สายเชื่อมมีระยะจํากัด 
ค.  เครื่องเชื่อมมีราคาแพงกว,าเครื่องธรรมดาท่ัวไป 
ง.  ถูกทุกข)อ 

11.  ข)อใดคือข)อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร�คโลหะแก�สคลุม 
ก.  เครื่องเชื่อมมีราคาแพงกว,าเครื่องธรรมดาท่ัวไป 
ข.  สายเชื่อมมีระยะจํากัด 
ค.  หัวฉีดก�าซมีขนาดใหญ,ทําให)มองบ,อหลอมกับทิศทางการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมได)ไม,ชัดเจน 
ง.   ถูกทุกข)อ      

12. ข)อใดคือกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ก. Gas Tungstan Arc Welding : GTAW 
ข. Shield metal Arc Welding : SMAW 
ค. Gas Metal Arc Welding : GMAW  
ง. Submerged Arc Welding : SAW 
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13.  กระบวนการเชื่อมมิก สามารถเชื่อมโลหะชนิดใด 
ก. อะลูมิเนียม 
ข. แมกนีเซีม 
ค. สแตนเลส 
ง. ถูกทุกข)อ 

14. ความสามารถในการเชื่อมของโลหะในการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม มี Duty Cycle เท,าใด 
ก. Duty Cycle 100% 
ข. Duty Cycle 80% 
ค. Duty Cycle 60% 
ง. Duty Cycle 40% 

15. ข)อใดไม,ใช,อุปกรณ�ของกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ก. แก�สคาร�บอนไดออกไซด� 
ข. อุปกรณ�ควบคุมแรงดัน 
ค. Tungstan  
ง. Contact Tip 

16. ข)อใดต,อไปนี้ไม,ใช,แก�สเฉ่ือย  
ก. แก�สคาร�บอนไดออกไซด� (C02)  
ข. แก�สฮีเลียม (Helium : He) 
ค. แก�สอาร�กอน (Argon : Ar)  
ง. ไม,มีข)อใดถูกต)อง 

17. ข)อใดต,อไปนี้ไม,ใช,แอคทีพแก�ส (Active Gas) 
ก. แก�สคาร�บอนไดออกไซด� (C02)  
ข. แก�สฮีเลียม (Helium : He) 
ค. แก�สอาร�กอน (Argon : Ar)  
ง. ถูกต)องท้ัง ข. และ ค. 

18. การเชื่อมมิก (MIG) คือข)อใด 
ก. Metal Inside Gas Arc Welding 
ข. Metal Inert Gas Arc Welding 
ค. Method Inside Gas Arc Welding 
ง. Method Inert Gas Arc Welding 

19. การเชื่อมแมก (MAG) คือข)อใด 
ก. Metal Active Gas Arc Welding 
ข. Metal Auto Gas Arc Welding 
ค. Method Active Gas Arc Welding 
ง. Method Auto t Gas Arc Welding 
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20.  ข)อใดคือความแตกต,างระหว,างกระบวนการเชื่อมมิกและกระบวนการเชื่อมแมก 
ก. หัวเชื่อม 
ข. แก�สปกคลุม 
ค. เครื่องเชื่อม 
ง. ชุดควบคุมการปIอนลวด 
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เฉลยแบบทดสอบก;อน / หลังเรียน 
หน;วยที่ 1 กระบวนการเช่ือมอาร�กโลหะอาร�กแก2สคลุม 

 
 

    
      
 

 
 

 
 

 

1. ข 6. ข 11. ง 16. ก 
2. ค 7. ค 12. ค 17. ง 
3. ข 8. ง 13. ง 18. ข 
4. ค 9. ข 14. ก 19. ก 
5. ง 10. ก 15. ค 20. ข 



หน�วยที่ 2 
อุปกรณ�ที่ใช�ในกระบวนการเช่ือมโลหะอาร�คแก�สคลุม 

สาระสําคัญ  
 อุปกรณ�ท่ีใช�ในการเชื่อมแบบอาร�คโลหะแก�สคลุม จะมีรายการอุปกรณ�ท่ีมากกว ากระบวนการ
เชื่อมแบบอาร�คด�วยลวดเชื่อมหุ�มฟลักซ� แต ประสิทธิภาพของเครื่องเชื่อมจะสูงกว าและเชื่อมได�รวดเร็ว
กว าใช�เวลาในการเชื่อมน�อยกว า ด้ังนั้นราคาจึงแพงกว าเครื่องเชื่อมท่ีใช�ลวดเชื่อมหุ�ม ฟลักซ�มาก     
ถ�าเป2นชนิดท่ีเชื่อมโดยอัตโนมัติจะมีราคาสูงยิ่งข้ึนไป 
 
เน้ือหา   
 1. เครื่องเชื่อม 
 2. วัฏจักรการทํางานของเครื่องเชื่อม 
 3. ชุดป9อนลวดเชื่อม 
 4. หัวเชื่อม 
 5. สายเชื่อม 
 6. สายดิน 
 7. อุปกรณ�ควบคุมความดันแก�ส 
 
จุดประสงค�การเรียนรู� 

จุดประสงค
ท่ัวไป 
1. บอกเครื่องเชื่อมได�  
2. บอกวัฏจักรการทํางานของเครื่องเชื่อมได�  
3. บอกชุดป9อนลวดเชื่อมได� 
4. บอกหัวเชื่อมได� 
5. บอกสายเชื่อมได� 
6. บอกสายดินได� 
7. บอกอุปกรณ�ควบคุมความดันแก�สได� 

  จุดประสงค
เชิงพฤติกรรม 
  1. บอกเครื่องเชื่อมได�อย างถูกต�อง  
  2. บอกวัฏจักรการทํางานของเครื่องเชื่อมได�อย างถูกต�อง  

3. บอกชุดป9อนลวดเชื่อมได�อย างถูกต�อง 
4. บอกหัวเชื่อมได�อย างถูกต�อง 
5. บอกสายเชื่อมได�อย างถูกต�อง 
6. บอกสายดินได�อย างถูกต�อง 
7. บอกอุปกรณ�ควบคุมความดันแก�สได�อย างถูกต�อง 
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2.1 เคร่ืองเช่ือม 
 สําหรับเครื่องเชื่อมและอุปกรณ� จะประกอบด�วยเครื่องเชื่อมสําหรับกระบวนการเชื่อมมิก/แม็ก 
ซ่ึงจะรวมด�วยชุดป9อนลวด (Wire Feeder) ระบบขุดแก�สปกป9อง (Shielding gas System)         
หัวเชื่อมและสายไฟเคเบิลเชื่อม (Welding Gas with Elecctrical Cables) และลวดอิเลคโทรด 
(Wire Electrode) สําหรับเครื่องเชื่อมจะใช�เครื่องเชื่อมแบบ “แรงดันคงท่ี (Constant  voltage-CV)” 
มีลักษณะของเส�นกราฟ กระแส-แรงดัน (Volt-Ampere) เป2นต�นเส�นตรง เครื่องเชื่อมแบบแรงดัน 
คงท่ีประเภทนี้จะถูกสร�างให�แรงดันคงท่ี โดยจะทําหน�าท่ีให�เกิดการเปลี่ยนแปลงของข�อมูลต าง ๆ ได�
ในขณะทําการเชื่อม ท่ีสําคัญก็คือขนาดมาตรฐานความสูงของเปลวอาร�ก (Volt-Ampere) เป2น
เส�นตรง เครื่องเชื่อมแบบต างๆ ได�ในขณะทําการเชื่อม ท่ีสําคัญก็คือขนาดมาตรฐานความสูงของเปลว
อาร�ก (Arc length) จะต�องคงท่ีตลอดเวลา โดยการควบคุมของแรงดัน (Volt Control) การต อวงจร
ของกระบวนการเชื่อมนี้ ดังรูปท่ี 2.1  
 
 

 
  

รูปท่ี 2.1 แสดงการต อวงจรของเครื่องเชื่อมและอุปกรณ�การเชื่อมอาร�กแก�สคลุม 
 

 เครื่องเชื่อมท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมนี้  สามารถใช�กระแสไฟตรงแบบมอเตอร�ขับชุดเยนเนอเรเตอร�  
หรือจะใช�เครื่องยนต�ขับเยนเนอเรเตอร�นิยมใช�ในงานเชื่อมภาคสนานท่ีกระแสไฟผ านไปไม ถึง
ยกตัวอย างเช น งานซ อมบํารุง งานปรับปรุง ในระบบนี้จะมีชุดขับป9อนลวด(Wire Feeder) ทําหน�าท่ี
ขับป9อนลวดอิเลคโทรดผ านชุดหัวเชื่อม ทําให�เกิดอาร�กกับชิ้นงาน  สําหรับความเร็วในการขับป9อน
ลวดจะต�องรักษาความเร็วการป9อนให�คงท่ีสมํ่าเสมอและเหมาะสมกับเครื่องเชื่อมแบบแรงดันคงท่ี 
(Constant Voltage-CV) ชุดขับป9อนลวดจะทํางานร วมกับเครื่องเชื่อมจะให�ความเร็วคงท่ีสมํ่าเสมอ

ชุดล�อขับลวด 
 Wire Drive 
 

เครื่องเชื่อม 
Power Supply 

 
Shielding Gas Regulator 
 

ขวดแก�สปกป9อง 
Shielding Gas Cylinder 
 

หัวเชื่อม 
Welding  Gun 
 

 
ล�อม�วนลวดอิเลคโทรด 
Wire Electrode Spool 
 

สายดิน 
Work Lead 

 

ท อแก�สออก 
   Gas Out 
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ในขณะทําการเชื่อม ส วนการปรับกระแสไฟเชื่อมในระบบนี้จะถูกปรับได� โดยการปรับของชุดควบคุม
อัตราความเร็วของการป9อนลวด ในขณะทําการเชื่อมอาร�ก เครื่องเชื่อมจะต�องป9อนกระแสไฟเชื่อม
อย างเพียงพอ ท่ีจะช วยทําให�ลวดหลอมละลายและเกิดระยะอาร�กอย างคงท่ีและสมํ่าเสมอตลอดเวลา 
ท้ังนี้จะข้ึนอยู กับอัตราการป9อนลวด สําหรับกระแสไฟเชื่อมจะอ านค าได�ท่ีแอมปmมิเตอร�ท่ีติดอยู กับ
เครื่องเชื่อม ส วนของแก�สปกป9อง (Shielding Gas) จะถูกใช�ให�ทําหน�าท่ีป9อนกันบ อหลอมละลายของ
รอยเชื่อม มิให�ออกซิเจนหรือไนไตรเจนในอากาศเข�ามาผสมกับน�าโลหะท่ีกําลังหลอม สําหรับการ
เชื่อมเหล็กกล�าคาร�บอนจะใช�แก็สปกป9องประเภทแก�สคาร�บอนได-ออกไซด� (CO2 ) หรือแก�ส CO 2 

ผสมแก็สอาร�กอน (Ar) ซ่ึงท้ัง 2 ประเภทเป2นท่ีนิยมใช�กัน แก็สดังกล าวจะถูกใช�ในการเอมเหล็กกล�า
คาร�บอน ด�วยการส งถ ายน�าโลหะแบบลัดวงจร (Short circuiting Transfer) 
 

 
รูปท่ี 2.2 กระแสไฟเชื่อม (CC : Constant Current) 

 
 เครื่องเชื่อมเป2นการกําเนิดท่ีใช�ผลิตกระแสไฟฟ9าและแรงดันไฟฟ9าท่ีให�ความเหมาะสมในการ
เชื่อม มีท้ังแบบเฟสเดียวและ 3 เฟส โดยใช�แรงดันไฟฟ9า 220 โวลต�และ 380 โวลต� สําหรับขนาดของ
กระของกระแสไฟฟ9า ในขณะเชื่อมจะข้ึนอยู กับการปรับความเร็วของลวดเชื่อม เครื่องเชื่อมอาร�ค
โลหะอาร�คแก�สคลุมนี้จะเป2นชนิดประสิทธิภาพ 100% ซ่ึงแสดงว าสามารถเชื่อมได�อย างต อเนื่องไม 
ต�องหยุดพัก เครื่องชนิดแรงดันคงท่ีใช�ได�ดีกับทุกกระบวนการถ ายโอนน้ําโลหะ 

  เป2นเครื่องเชื่อมท่ีใช�สําหรับลวดเชื่อมชนิดสิ้นเปลือง ชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ9าคงท่ี (Constant 
Voltage : CV) แรงเคลื่อนทางออกจะต�องคงท่ีตลอดเวลา ไม ว ากระแสไฟฟ9าจะเปลี่ยนแปลงขนาดใด
ก็ตาม เครื่องเชื่อมท่ีใช�มีท้ังแบบหม�อแปลงเรกติไฟเออร� หรือแบบมอเตอร�เจนเนอร�เรเตอร� เครื่อง
เชื่อมชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ9าคงท่ีจะไม มีตัวควบคุมหรือปรับกระแสไฟฟ9า จึงไม สามารถนํามาใช�กับการ
เชื่อมด�วยการอาร�คด�วยลวดเชื่อมธรรมดาได� กระแสท่ีถูกจ ายออก (Output Current) ของเครื่อง
เชื่อมอาจถูกควบคุมด�วยโหลดท่ีป9อนเข�าไป และความเร็วของการป9อนลวดเชื่อมตามปกติ แล�วเครื่อง
จะต อลวดเชื่อมเข�ากับข้ัวบอก (DCEP)  
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รูปท่ี 2.3 แสดงลักษณะเครื่องเชื่อมแบบอาร�คโลหะแก�สคลุม  
 

2.2 วัฏจักรการทํางานของเคร่ืองเช่ือม 
 กระบวนการเชื่อมแบบอาร�คโลหะแก�สคลุม สามารถใช�เครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงท่ี (Constant 
current) และแรงดันคงท่ี (Constant voltage) ทําการเชื่อมได� เครื่องบางรุ นอาจผลิตให�มีคุณสมบัติ
ท้ัง 2 ประการรวมอยู ในตัวเดียวกัน โดยส วนท่ีให�แรงดังคงท่ีจะเรียกว า constantpotential และส วน
ท่ีให�กระแสคงท่ีจะเรียกว า Variable voltage แต เครื่องเชื่อมชนิดแรงดันคงท่ีได�รับความนิยมกับการ
เชื่อมแบบอาร�คจะอยู ในระดับคงท่ี โดยมีเส�นโค�งคุณสมบัติของแรงดันกับกระแสเกือบได�ระดับ คือมี
ความชันกระแสไม มาก  
 
2.3 ชุดป.อนลวดเช่ือม (Wire Feeder) 
 ชุดป9อนลวดทําหน�าท่ีป9อนลวดจากม�วนผ านไปสู หัวเชื่อม จะติดกับตัวเครื่องเชื่อม สายจาก
ตัวเครื่องชุดป9อนลวดจะประกอบอยู ในชุดควบคุมการเชื่อม (Welding Control) ลักษณะการทางาน
เป2นแบบความเร็วคงท่ีเพ่ือใช�กับเครื่องเชื่อมแบบแรงเคลื่อนคงท่ี สามารถเลือกระดับความเร็วในการ
ป9อนลวดได�ตามความเหมาะสมกับงานท่ีจะเชื่อม ข้ึนอยู กับความหนาบางของชิ้นงานท่ีจะทําการเชื่อม 
การปรับความเร็วในการป9อนลวดเร็วก็คือกระแสไฟฟ9าท่ีใช�ในการเชื่อมจะสูง หมายถึงอัตราการเติม
ของลวดเชื่อมมีปริมาณมากตามไปด�วย ซ่ึงระบบการป9อนลวดเชื่อมต�องมีความสัมพันธ� เพราะการ
เชื่อมแบบแรงเคลื่อนไฟฟ9าคงท่ี อัตราการหลอมเหลวของลวดเชื่อมกับขนาดของกระแสไฟฟ9าเชื่อมท่ี
ใช�ต�องสัมพันธ�กัน เครื่องจะส งกระแสไฟฟ9าท่ีมีขนาดพอดีกับความเร็วของการป9อนลวดเชื่อมเพ่ือ
รักษาการอาร�คให�คงท่ีตลอดเวลา อัตราความเร็วในการป9อนลวดเชื่อมจะเป2นตัวกําหนดขนาดของ
กระแสไฟฟ9าของการอาร�ค ดังนั้นระบบการเชื่อมแบบแรงเคลื่อนคงท่ีจึงเป2นระบบท่ีควบคุมตัวเองได�ดี 
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รูปท่ี 2.4 แสดงลักษณะของชุดป9อนลวดเชื่อม 
 

ชุดป9อนลวดมีอยู  2 แบบ คือ ชุดป9อนลวด 2 ล�อและชุดป9อนลวด 4 ล�อ ล�อกดและล�อหมุน   
ล�อตัวหนึ่งทําหน�าท่ีกดลวด โดยถ ายแรงดันจากสปริงกดลงบนลวด และสามารถปรับต้ังแรงกดจาก
สปริงได� เม่ือต�องการเพ่ิมแรงกดบนลวด ให�หมุดด�ามกวดให�สปริงหดเข�า ความแข็งของสปริงหด ความ
แข็งของสปริงก็กดล�อและลวดเชื่อมตามลําดับ ล�อขับจะทําหน�าท่ีหมุนป9อนลวดด�วยกําลังจากมอเตอร�
ไฟฟ9า โดยสวิทช�ควบคุมติดอยู ท่ีหัวเชื่อม ผิวล�อขับมีลักษณะเป2นร องตามขนานของลวดเชื่อมเพ่ือเพ่ิม
พ้ืนท่ีสัมผัสบนเส�นลวด 

2.3.1. ชุดป9อนลวดแบบ 2 ล�อ หรือล�อขับเด่ียว (Single Driver) มีความสําคัญมากในงานเชื่อม
อาร�กโลหะแก�สคลุม กระบวนการเชื่อมแบบก่ึงอัตโนมัติ ชุดป9อนลวดต�องมีความเท่ียงตรงสูงในการ
ป9อนลวดเชื่อมเพ่ือไปทําการเชื่อม 

1) ลวดเชื่อมแบบม�วน (Wire Electrode Coil) 
2) ตัวนําลวด (Wire Guide) 
3) ล�อขับลวด (Wire Feed Roller) 
4) ตัวปรับแรงกดลวด (Pressure roller) 
5) ตัวนําลวดเข�าสายเชื่อม (Wire Lead-in Nozzle) 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.5 แสดงลักษณะของชุดป9อนลวดแบบ 2 ล�อ 

1 2 4 5 

3 
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 2.3.2 ชุดป9อนลวดแบบ 4 ล�อหรือล�อขับคู  (Double Driver) 
 

        
 

รูปท่ี 2.6 แสดงลักษณะของชุดป9อนลวดแบบ 4 ล�อ 
 
 การใช�งานผู�ใช�งานจะต�องเลือกร องของแต ละชนิดให�เหมาะสม เพ่ือเป2นการรักษาชุดป9อนลวด 

1. ร องล�อรูปสี่เหลี่ยมคางหมู ใช�กับลวดเชื่อมเหล็กกล�าคาร�บอน และลวดเชื่อมเหล็กกล�าไร�สนิม 

 
รูปท่ี 2.7 แสดงร องล�อสําหรับลวดเชื่อมรูปสี่เหลี่ยมคางหมู 

 
2. ร องรูปตัวยู ใช�กับลวดเชี่อมอลูมิเนียม และลวดเชื่อมทองแดงผสมชิลิกอน 

 
รูปท่ี 2.8 แสดงร องล�อสําหรับลวดเชื่อมรูปตัวยู 
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3. ร องรูปตัวยูมีเกล็ด ใช�กับลวดเชี่อมใส�ฟลั๊กซ�  

 
รูปท่ี 2.9 แสดงร องล�อสําหรับลวดเชื่อมแบบอาร�คโลหะแก�สคลุมรูปตัวยูมีเกล็ด 

 
การเลือกใช�ร องล�อขับลวดเชื่อม จะต�องเลือกร องล�อขับเดียวกันในขนาดร องเดียวกัน เช น ถ�าเลือก 

ขนาดลวดเชื่อม 0.8 มิลลิเมตร ต�องเลือกขนาดร อง 0.8 มิลลิเมตร  
 

 
รูปท่ี 2.10 การเลือกล�อขับลวดเชื่อมท่ีถูกต�อง 

 

 
รูปท่ี 2.11 การเลือกล�อขับลวดเชื่อมท่ีไม ถูกต�อง 
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2.4 หัวเช่ือม (Welding Gun) 
หัวเชื่อมเป2นอุปกรณ�สําหรับนําส งลวดเชื่อม และแก�สปกคลุมแนวเชื่อม (Shielding Gas) ไปสู 

บริเวณทําการเชื่อม ทําหน�าท่ีเป2นตัวนําไฟฟ9าไปยังลวดเชื่อมด�วย หัวเชื่อมมีท้ังชนิดหล อเย็นด�วยน้ํา
และหล อเย็นด�วยอากาศ  

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.15 แสดงลักษณะหัวเชื่อมแบบหล อเย็นด�วยอากาศ 

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 2.16 แสดงลักษณะหัวเชื่อมแบบหล อเย็นด�วยน้ํา 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 2.12 แสดงส วนประกอบของหัวเชื่อม 

Contact Tip 

Gas Diffuser Trigger 

Power Cable Insulation 

Nozzle 
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ส&วนประกอบของหัวเช่ือม  
2.4.1 Contact Tip เป2นตัวนําลวดเชื่อมจากท อส งลวดไปสู การอาร�ก ซ่ึงต�องเป2นตัวนํา-ไฟฟ9าท่ี

ดีด�วย เนื่องจากกระแสไฟฟ9าเชื่อมจากเครื่องเชื่อมจะต�องส งผ านท อนําลวดนี้ไปยังลวดเชื่อม ไปสู 
ชิ้นงานตามลําดับ จึงชื่อเรียกว า Contact Tube ถ�าเป2นชนิดสั้นจะสั้นจะเรียกว า Contact Tip 

 

 
รูปท่ี 2.13  แสดงลักษณะรูป Contact Tip 

 
2.4.2. Nozzle จะเป2นตัวบังคับแก�ส (Shielding Gas) ท่ีออกมาในการเชื่อมให�ปกคลุมบริเวณ

ท่ีทําการเชื่อม และปกคลุมแนวเชื่อมไม ให�รวมกับบรรยากาศภายนอก ซ่ึงจะทําให�เกิดรูพรุน 
(Porosity) ได� 

 

 
รูปท่ี 2.14 แสดงลักษณะรูป Nozzle 

 
2.4.3 สายนําและปลอกนําลวด (Conduit and Outlet Guide) สายนําลวดมีลักษณะเป2นลวด

สปริงขดชิดแน นพันรอนแกนซ่ึงเป2นลวดเชื่อม โดยมีรูแกนโนโตกว าขนาดลวดเชื่อมเล็กน�อย ภายนอก
หุ�มด�วยฉนวนพีวีชีบางและอ อน โดยทําหน�าท่ีเป2นข�ออ อน เป2นทางวิ่งและประคองลวดเชื่อมจากชุด
ป9อนลวดไปยังหัวเชื่อม โดยปลายสอดเข�ากับปลอกนําลวดต อกับล�อขับป9อนลวด ปลอกนําลวดต อกับ
ล�อขับป9อนลวด ปลอกนําจะอยู ภายในตัวรับลวด (Wire Receiving Port) อีกทีหนึ่ง 

 
2.5 สายเช่ือม 
 ทําหน�าท่ีต อหัวเชื่อมเข�ากับเครื่องเชื่อม ภายในสายเชื่อมจะประกอบด�วยเส�นลวดทองแดง
ขนาดเล็กรวมกันเป2นจํานวนมาก ท อนําลวด (Liner) สายแก�ส สายน้ําหล อเย็น (งานเชื่อมท่ีใช�
กระแสไฟสูง 300-350 แอมแปร�) 
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รูปท่ี 2.17 แสดงลักษณะสายเชื่อม 
2.6 สายดิน 
 เป2นหัวจับท่ีต อเข�ากับสายเชื่อม ซ่ึงต อจากเครื่องเชื่อมมายังชื้นงาน หัวจับสายดินจะจับเข�า
กับชิ้นงานท่ีจะเชื่อม ทําให�วงจรเชื่อมครบวงจร ถ�าหัวจับสายดินไม แน นหรือจุดหนึ่งจุดใดในวงจรการ
เชื่อมหลวมจะสูญเสียพลังงาน และสายเชื่อมจะร�อนเร็ว  
 

 
 

รูปท่ี 2.18 แสดงลักษณะสายดิน 
 

2.7 อุปกรณ�ควบคุมความดันแก�ส 
ทําหน�าท่ีในการลดและควบคุมแรงดันให�ได�ปริมาณตามความต�องการหรือเหมาะสมกับการ

เชื่อม ทําหน�าท่ีในการควบคมปริมาณการไหลของแก�สมาใช�ในการเชื่อม ซ่ึงมีหน วยวัดเป2นลูกบาศก�
ฟุตต อชั่วโมง (cfh) หรือเป2นลิตรต อนาที (lpm) อุปกรณ�ปรับความดันแก�สจะมีลักษณะแตกต างกัน
เช นกรณีใช�อุปกรณ�ปรับความดันแก�สคาร�บอนไดออกไซด�จะติดอุปกรณ�ทาความร�อน (Heater) เพ่ือ
ช วยลดความชื้นของแก�ส 

 

 
 

รูปท่ี 2.19 แสดงลักษณะอุปกรณ�ปรับความดันแก�สคาร�บอนไดออกไดออกไซด� (Co2) 
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รูปท่ี 2.20 แสดงลักษณะอุปกรณ�ปรับความดันแก�สอาร�กอน (Ar ) 



68 
 

ใบงานท่ี 3 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2 อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต อตัวทีตําแหน งท าราบ 

 

 
วัตถุประสงค
  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต อตัวทีตําแหน งท าราบได�อย างถูกต�อง 
เครื่องมือและอุปกรณ
 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู  13 แปรงขนอ อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู  14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
6 ถุงมือผ�า 1 คู  15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต อพ วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

  
วัสดุ   
1. แผ นเหล็กกล�าคาร�บอน ขนาด 100×200 มม. หนา 9 มม. จํานวน 2 แผ น 
 
คําส่ัง : จงปฏิบัติปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต อตัวทีตําแหน งท าราบ 
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ใบงานท่ี 3 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2 อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต อตัวทีตําแหน งท าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 

- ไปท่ีห�องเก็บเครื่องมือแล�วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณ�ให�ครบถ�วนแล�วส งให�กับเจ�าหน�าท่ี
ประจําห�อง แล�วรับเครื่องมือพร�อมท้ังตรวจสอบ
สภาพและจํานวนให�ครบถ�วนตามรายการ 
 
ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู  
5 ถุงมือหนัง 1 คู  
6 ถุงมือผ�า 1 คู  
  หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต อพ วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 3 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2 อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต อตัวทีตําแหน งท าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล�าคาร�บอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อย
กลแบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต�น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได� แต 
เพ่ือให�สะดวกต อการอ าน ควรจะให�ตรงกับขีดสเกล
หลัก เช น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เป2นต�น 
4. ขีดเส�นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต�องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส�นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช�มือขวาประคองด�ามจับยก และใช�มือซ�ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด�านหน�าเพ่ือให�ใบเลื่อยลดตําแหน ง
ลงมาด�านล าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน งลงมาด�านล างใช�มือ
ด�านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือป9องกันไม ให�ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให�ตรงกับตําแหน งของใบเลื่อย 
- ข�อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน�อย 
9. เม่ือได�ตําแหน งในการตัดแล�ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการ
จับยึดชิ้นงานให�แน น 
10. เป|ดสวิตซ�เครื่องเลื่อยกลแบบชักให�ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให�ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทํา
การตัดชิ้นงาน 
11. ปล อยให�เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว าชิ้นงาน
จะขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล�ว ให�ป|ดสวิตซ�
เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล�วยกโครงเลื่อยข้ึนพร�อมกับ
ใช�แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว� 
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ใบงานท่ี 3 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2 อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
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 รอยต อตัวทีตําแหน งท าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณ� ไปท่ีโต�ะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องป9องกันอันตรายส วนบุคคล 
3. จับยึดชิ้นงานให�ม่ันคง โดยให�ขอบชิ้นงานพ�นจาก
ขอบของปากกาจับชิ้นงานเล็กน�อย (5-10 มม.) 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเป|ดเครื่อง โดยใช�
นิ้วหัวแม มือดันสวิตซ�สีดําข้ึนด�านบน (ตําแหน งเป|ด) 
5. ทําการเจียระไนเป|ดผิวชิ้นงาน 
6. เจียระไนเป|ดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป9องกันสนิม) 
ให�เรียบและมีผิวมันวาว 
7. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล�ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา 
ไม ขรุขระ 

4. ตกแต งชิ้นงานด�วยตะไบ 
 

 
 
 

1. จับยึดชิ้นงานให�ได�ศูนย�กลางของปากกา และยึดให�
ม่ันคง โดยให�ส วนของชิ้นงานท่ีจะถูกตะไบอยู ใกล�ปาก
ของปากกาเพ่ือป9องกันการสะท�านของชิ้นงาน 
2. มือขวาจับท่ีด�ามตะไบให�ปลายด�ามตะไบอยู ในอุ�ง
ของสันหัวแม มือ และนิ้วหัวแม มือชี้ขนานกับด�ามแล�ว
กํานิ้วท้ังสี่นิ้ว  มือซ�ายกดท่ีปลายตะไบโดยอุ�งมือส วนท่ี
ค อนมาทางข�อมือเป2นตัวกด ให�น้ําหนักท่ีกระทบบน
ตะไบมีจุดร วมอยู ท่ีงาน 
3. ผลักไปข�างหน�าตามแนวยาวของตะไบให�สุด แต อย า
ให�ชนถึงด�ามตะไบหรือด�ามตะไบชน กระแทกงาน มือ
ขวาทําหน�าท่ีผลักและกด มือซ�ายกดอย างเดียว จากนั้น
เคลื่อนตะไบไปข�างหน�าพร�อมกับแรงกดลง ดึงกลับ
จะต�องไม กดตะไบลง  
 



72 
 

ใบงานท่ี 3 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2 อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต อตัวทีตําแหน งท าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม  
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เป|ดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช�นิ้วสอดเข�าท่ีวงกลม
ด�านข�างเครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาป|ด
เครื่องเชื่อมข้ึนด�านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส ลวดเชื่อม 
และ 2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว ประกอบด�วย 
    4.1 มอเตอร�ควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล�อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล�อขับ 
    4.3 ท อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส ลวดเชื่อมพร�อมล็อกล�อขับลวดเชื่อมให�แน น 
6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด�วยคีมอเนกประสงค� 
7. ใส ลวดเชื่อมตรงตําแหน งท อนําลวดเชื่อม 
8. ให�ลวดเชื่อมอยู ตรงกลางร องของล�อขับลูกกลิ้ง 
9. ล�อกล�อขับลวดเชื่อมด�วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ป|ดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาป|ดลงด�านล าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข�ากับข้ัวบวก (หมุนเกลียว
เข�าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข�ากับข้ัวลบ (หมุนเกลียวเข�าตาม
เข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแก�สคาร�บอนไดออกไซด�ใส ตรงตําแหน ง
ท่ีฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแก�สคาร�บอนไดออกไซด�ด�วยโซ ให�ม่ันคง 
15. ใช�เทปพันเกลียวท อบรรจุแก�ส 
16. ประกอบอุปกรณ�วัดแรงดันแก�ส (หมุนเกลียวเข�า
ตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช�ประแจเลื่อน ขันเกลียวให�แน นพอประมาณ 
18. สวมท อส งแก�สท่ีด�านหลังเครื่องเชื่อม 
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4. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
 

 
 

 

19. ใช�ไขควงแบนขันรัดท อส งแก�สให�แน น 
20. สวมท อส งแก�สอีกด�านท่ีอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
21. ใช�ไขควงแบนขันรัดท อส งแก�สให�แน น 
22. อุปกรณ�ปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดัน
แก�ส 
25. เป|ดสวิตซ�เครื่องเชื่อมดันข้ึนด�านบนตําแหน ง ON 
(ด�านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด�านหน�าเครื่องจะติด 
26. กดสวิตซ�เลือกโหมดเชื่อม MIG 
27. หมุนวาล�วท่ีถังบรรจุแก�ส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
เข็มวัดแรงดันแก�สภายในท อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลด
แรงดันภายในแก�ส และหมุนวาล�วทิศทางตามเข็ม
นาฬิกาเพ่ือปรับเพ่ิมแรงดันภายในแก�ส 
29. หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟว�มิเตอร� เพ่ือ
ปรับแรงดันใช�งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช�งานแก�สจะลอย
ข้ึน 
-ข�อควรระวัง อย าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให�สิ้นเปลืองแก�ส 
30. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณ
การไหลของแก�ส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/
นาที) 
-ข�อควรระวัง อย าลืมป|ดโหมด Check  Gas ก อนทํา
การเชื่อม 
31. หมุนสวิตซ�เพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซ�เพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟ9า ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 
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5. ประกอบชิ้นงาน
เชื่อม 

 

 
 

 

1. สวมชุดป9องกันอันตรายส วนบุคคลให�ครบถ�วน 
2. จัดวางตําแหน งของสายดิน และสายเชื่อมให�เรียบร�อย 
3. ใช�คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให�ยาวประมาณ 10 -n20 มม. (ระยะยื่น
ลวดเชื่อมจากท อนําลวด (Contact tip)  ถึง ปลายลวดเชื่อม เรียกว าStick 
Out) 
4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ�าระยะยื่นยาว ลวดเชื่อมจะเพ่ิมความ
ต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค ากระแสไฟเชื่อมลดลง ส งผลให�รอยเชื่อมเกิด
การหลอมละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะเชื่อมท่ีไม สมบูรณ� 
(Incomplete Fusion) ในทางกลับกัน ถ�าระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความ
ต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส งผลให�รอยเชื่อม
เกิดการหลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ีเหมาะสมควรอยู ระหว าง 10-20 มม. 
5. วางชิ้นงานซ�อนกัน ลักษณะรอยต อตัวที ดังรูป 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ส วนด�านหัวชิ้นงาน 
7. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ส วนด�านท�ายชิ้นงาน 
  

7. ปฏิบัติงานเชื่อม
อาร�กโลหะแก�สคลุม
แผ นเหล็กกล�าคาร�
บอนขนาดความ
หนา 9 มม. รอยต อ
ตัวทีตําแหน งท าราบ 
 

 
 

1. ปรับค ากระแสไฟในการเชื่อม ค ากระแสไฟฟ9าประมาณ 100-120 A. ค า
แรงเคลื่อนไฟฟ9าประมาณ 18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน งท าราบ 
3. วางตําแหน งของ Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอาร�ก ทํามุมกับชิ้นงาน 90 
องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู ตรงกลางรอยต อตัวที) และทํามุมเชื่อม 70-85 
องศา  
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4. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�ารูปซ�ายมือ จะเห็นว าทิศทางการเคลื่อนท่ีไป
ข�างหน�าลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�เกิดรอยซึมลึกเล็กน�อยและทําให�
ขนาดความกว�างของรอยเชื่อมมากกว าการเดินถอยหลัง เทคนิคการเชื่อม
แบบถอยหลังรูปขวามือ จะเห็นว าทิศทางการเคลื่อนท่ีแบบถอยหลัง ลักษณะ
การเชื่อมแบบนี้จะทําให�เกิดรอยซึมลึกมากและทําให�ขนาดความกว�างของ
รอยเชื่อมแคบกว าการเชื่อมแบบเดินหน�า 
5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซ�ท่ีหัวเชื่อมค�างไว�เพ่ือให�กระแสไฟฟ9าวิ่งผ าน
ลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการอาร�กจะมีเสียงและแสงสว างท่ีปลาย
ลวดเชื่อม 
6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให�รักษาระยะอาร�ก มุมเชื่อม และความเร็วในการ
เคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย างต อเนื่อง จนสิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนวท่ีหนึ่งเสร็จแล�ว ใช�แปรงลวดขัดทําความสะอาดแนวเชื่อม 
จากนั้นเชื่อมแนวท่ี 2 และ 3 ในลําดับต อไปจนสิ้นสุดการเชื่อม 
8. เม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม ให�วางหัวเชื่อมไว�ท่ีโต�ะปฏิบัติงานเชื่อม แล�วนํา
ชิ้นงานท่ีเชื่อมแล�วออกมาตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม  

8. ทําความสะอาด
เครื่องมือ/อุปกรณ� 

 
 

1. ใช�ผ�าสะอาดเช็ดหน�ากากเชื่อมและและอุปกรณ�อ่ืน ๆ ท้ังหมด เพ่ือเศษ
คราบท่ีเปรอะเป��อนออกให�หมด 
2. ใช�แปรงป�ดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณ�อ่ืน ๆ ท้ังหมด เพ่ือป�ดเศษผง
โลหะ 
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9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

 
 

 

1. ป|ดวาล�วถังบรรจุแก�ส (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล อยแก�สท่ีค�าง
ในสายเชื่อม และอุปกรณ�วัดแรงดันแก�สท้ิงไป 
3. หมุนวาล�วปรับแรงดันภายในแก�ส (ทิศทางการหมุน
ทวนเข็มนาฬิกา) และหมุนวาล�วโฟว�มิเตอร�เข�า 
 (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม�วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดป|ดสวิตซ�เครื่องเชื่อมลงด�นล าง ในตําแหน ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
7. ม�วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ�วางบนโต�ะให�เป2นระเบียบ
เรียบร�อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณ�ให�ครบถ�วน 
เพ่ือนําส งคืนห�องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณ�ส งคืนเจ�าหน�าท่ีท่ีดูแลห�อง
เครื่องมือ 
10. เจ�าหน�าท่ีห�องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืน
เครื่องมือ/อุปกรณ� 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
 

 
 

 
 
 

1. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโต�ะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข�า ให�ปากของปากกาจับ
ชิ้นงานเหลือห างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต อไป 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 3 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2  อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต อตัวทีตําแหน งท าราบ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป� ………………………ระดับชั้น………………………....รหัสประจําตัว...................................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการ
ประเมิน 

 

หมาย
เหตุ 

ผ&าน ไม&ผ&าน 
1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.2 ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต งชิ้นงานด�วยตะไบ 
    1.5 เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาด
ความหนา 9 มม. รอยต อตัวทีตําแหน งท าราบ 
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน  
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได� 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต�นและจุดสุดท�ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอาร�กบนผิวหน�าชิ้นงาน 
         2.1.3 รอยเจียระไนผิวหน�าแนวเชื่อม 
         2.1.4 สแลกจมท่ีผิว 
         2.1.5 รอยกัดแหว งแนวเชื่อม 
         2.1.6 การหดตัวชิงมุม 
         2.1.7 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.8 รอยขอบซ�อน 
         2.1.9 ขนาดขาแนวเชื่อม (Z) 
         2.1.10 ขนาดโทรดแนวเชื่อม (a) 
         2.1.11 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
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ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต อตัวทีตําแหน งท าราบ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...……………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป� …………………………ระดับชั้น………………...........รหัสประจําตัว..................................... 
 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช� แก�ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม ได� 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร�อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ าน 
                    
                     ไม ผ าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข�อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………..…
……………………………………………………………………………………......................................................... 
 
                             
                                                                 ผู�ประเมิน……………………………………………………… 
 



 79

 ใบงานท่ี 4 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2  อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต อตัวทีตําแหน งท าระดับ 

 

 
 
วัตถุประสงค
  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต อตัวทีตําแหน งท าระดับได�อย างถูกต�อง 
เครื่องมือและอุปกรณ
 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู  13 แปรงขนอ อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู  14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
6 ถุงมือผ�า 1 คู  15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต อพ วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

 
วัสดุ   
1. แผ นเหล็กกล�าคาร�บอน ขนาด 100×200 มม. หนา 9 มม. จํานวน 2 แผ น 
 
คําส่ัง : จงปฏิบัติปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต อตัวทีตําแหน งท าระดับ 
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ใบงานท่ี 4 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2 อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต อตัวทีตําแหน งท าระดับ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

   
 

 
 

 
 
 
 

- ไปท่ีห�องเก็บเครื่องมือแล�วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณ�ให�ครบถ�วนแล�วส งให�กับเจ�าหน�าท่ี
ประจําห�อง แล�วรับเครื่องมือพร�อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให�ครบถ�วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู  
5 ถุงมือหนัง 1 คู  
6 ถุงมือผ�า 1 คู  
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต อพ วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 4 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2 อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
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 รอยต อตัวทีตําแหน งท าระดับ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล�าคาร�บอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อย
กลแบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต�น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได� แต 
เพ่ือให�สะดวกต อการอ าน ควรจะให�ตรงกับขีดสเกล
หลัก เช น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เป2นต�น 
4. ขีดเส�นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต�องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส�นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช�มือขวาประคองด�ามจับยก และใช�มือซ�ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด�านหน�าเพ่ือให�ใบเลื่อยลดตําแหน ง
ลงมาด�านล าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน งลงมาด�านล างใช�มือ
ด�านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือป9องกันไม ให�ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให�ตรงกับตําแหน งของใบเลื่อย 
- ข�อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน�อย 
9. เม่ือได�ตําแหน งในการตัดแล�ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการ
จับยึดชิ้นงานให�แน น 
10. เป|ดสวิตซ�เครื่องเลื่อยกลแบบชักให�ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให�ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทํา
การตัดชิ้นงาน 
11. ปล อยให�เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว าชิ้นงาน
จะขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล�ว ให�ป|ดสวิตซ�
เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล�วยกโครงเลื่อยข้ึนพร�อมกับ
ใช�แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว� 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณ� ไปท่ีโต�ะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องป9องกันอันตรายส วนบุคคล 
3. จับยึดชิ้นงานให�ม่ันคง โดยให�ขอบชิ้นงานพ�นจาก
ขอบของปากกาจับชิ้นงานเล็กน�อย (5-10 มม.) 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเป|ดเครื่อง โดยใช�
นิ้วหัวแม มือดันสวิตซ�สีดําข้ึนด�านบน (ตําแหน งเป|ด) 
5. ทําการเจียระไนเป|ดผิวชิ้นงาน 
6. เจียระไนเป|ดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป9องกันสนิม) 
ให�เรียบและมีผิวมันวาว 
7. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล�ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา 
ไม ขรุขระ 

4. ตกแต งชิ้นงานด�วยตะไบ 

 
 
 

1. จับยึดชิ้นงานให�ได�ศูนย�กลางของปากกา และยึดให�
ม่ันคง โดยให�ส วนของชิ้นงานท่ีจะถูกตะไบอยู ใกล�ปาก
ของปากกาเพ่ือป9องกันการสะท�านของชิ้นงาน 
2. มือขวาจับท่ีด�ามตะไบให�ปลายด�ามตะไบอยู ในอุ�ง
ของสันหัวแม มือ และนิ้วหัวแม มือชี้ขนานกับด�ามแล�ว
กํานิ้วท้ังสี่นิ้ว  มือซ�ายกดท่ีปลายตะไบโดยอุ�งมือส วนท่ี
ค อนมาทางข�อมือเป2นตัวกด ให�น้ําหนักท่ีกระทบบน
ตะไบมีจุดร วมอยู ท่ีงาน 
3. ผลักไปข�างหน�าตามแนวยาวของตะไบให�สุด แต อย า
ให�ชนถึงด�ามตะไบหรือด�ามตะไบชน กระแทกงาน มือ
ขวาทําหน�าท่ีผลักและกด มือซ�ายกดอย างเดียว จากนั้น
เคลื่อนตะไบไปข�างหน�าพร�อมกับแรงกดลง ดึงกลับ
จะต�องไม กดตะไบลง  
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5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม  
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เป|ดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช�นิ้วสอดเข�าท่ีวงกลม
ด�านข�างเครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาป|ด
เครื่องเชื่อมข้ึนด�านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส ลวดเชื่อม 
และ 2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว ประกอบด�วย 
    4.1 มอเตอร�ควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล�อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล�อขับ 
    4.3 ท อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส ลวดเชื่อมพร�อมล็อกล�อขับลวดเชื่อมให�แน น 
6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด�วยคีมอเนกประสงค� 
7. ใส ลวดเชื่อมตรงตําแหน งท อนําลวดเชื่อม 
8. ให�ลวดเชื่อมอยู ตรงกลางร องของล�อขับลูกกลิ้ง 
9. ล�อกล�อขับลวดเชื่อมด�วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ป|ดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาป|ดลงด�านล าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข�ากับข้ัวบวก (หมุนเกลียว
เข�าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข�ากับข้ัวลบ (หมุนเกลียวเข�าตาม
เข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแก�สคาร�บอนไดออกไซด�ใส ตรงตําแหน ง
ท่ีฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแก�สคาร�บอนไดออกไซด�ด�วยโซ ให�ม่ันคง 
15. ใช�เทปพันเกลียวท อบรรจุแก�ส 
16. ประกอบอุปกรณ�วัดแรงดันแก�ส (หมุนเกลียวเข�า
ตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช�ประแจเลื่อน ขันเกลียวให�แน นพอประมาณ 
18. สวมท อส งแก�สท่ีด�านหลังเครื่องเชื่อม 
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19. ใช�ไขควงแบนขันรัดท อส งแก�สให�แน น 
20. สวมท อส งแก�สอีกด�านท่ีอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
21. ใช�ไขควงแบนขันรัดท อส งแก�สให�แน น 
22. อุปกรณ�ปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อมและอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
25. เป|ดสวิตซ�เครื่องเชื่อมดันข้ึนด�านบนตําแหน ง ON 
(ด�านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด�านหน�าเครื่องจะติด 
26. กดสวิตซ�เลือกโหมดเชื่อม MIG 
27. หมุนวาล�วท่ีถังบรรจุแก�ส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
เข็มวัดแรงดันแก�สภายในท อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลด
แรงดันภายในแก�ส และหมุนวาล�วทิศทางตามเข็ม
นาฬิกาเพ่ือปรับเพ่ิมแรงดันภายในแก�ส 
29. หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟว�มิเตอร� เพ่ือ
ปรับแรงดันใช�งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช�งานแก�สจะลอย
ข้ึน 
-ข�อควรระวัง อย าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให�สิ้นเปลืองแก�ส 
30. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณ
การไหลของแก�ส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/
นาที) 
-ข�อควรระวัง อย าลืมป|ดโหมด Check  Gas ก อนทํา
การเชื่อม 
31. หมุนสวิตซ�เพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซ�เพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟ9า ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 



 85

ใบงานท่ี 4 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2 อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต อตัวทีตําแหน งท าระดับ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม  

 
 

1. สวมชุดป9องกันอันตรายส วนบุคคลให�ครบถ�วน 
2. จัดวางตําแหน งของสายดิน และสายเชื่อมให�
เรียบร�อย 
 
 
  

7. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม
แผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา  
9 มม. รอยต อตัวทีตําแหน งท าระดับ 
 

 
 

 
 
 
 
 

1. ปรับค ากระแสไฟในการเชื่อม ค ากระแสไฟฟ9า
ประมาณ 100-120 A. ค าแรงเคลื่อนไฟฟ9าประมาณ 
18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน งท าระดับ 
3. วางตําแหน งของ Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอาร�ก 
ทํามุมกับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู ตรง
กลางรอยต อตัวที) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา  
4. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�ารูปซ�ายมือ จะเห็นว า
ทิศทางการเคลื่อนท่ีไปข�างหน�าลักษณะการเชื่อมแบบนี้
จะทําให�เกิดรอยซึมลึกเล็กน�อยและทําให�ขนาดความ
กว�างของรอยเชื่อมมากกว าการเดินถอยหลัง เทคนิค
การเชื่อมแบบถอยหลังรูปขวามือ จะเห็นว าทิศทางการ
เคลื่อนท่ีแบบถอยหลัง ลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทํา
ให�เกิดรอยซึมลึกมากและทําให�ขนาดความกว�างของ
รอยเชื่อมแคบกว าการเชื่อมแบบเดินหน�า 
5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซ�ท่ีหัวเชื่อมค�างไว�
เพ่ือให�กระแสไฟฟ9าวิ่งผ านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน 
บริเวณท่ีเกิดการอาร�กจะมีเสียงและแสงสว างท่ีปลาย
ลวดเชื่อม 
 



86 
 

ใบงานท่ี 4 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2 อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต อตัวทีตําแหน งท าระดับ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให�รักษาระยะอาร�ก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย างต อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนวท่ีหนึ่งเสร็จแล�ว ใช�แปรงลวดขัดทํา
ความสะอาดแนวเชื่อม จากนั้นเชื่อมแนวท่ี 2 และ 3 
ในลําดับต อไปจนสิ้นสุดการเชื่อม 
8. เม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม ให�วางหัวเชื่อมไว�ท่ีโต�ะ
ปฏิบัติงานเชื่อม แล�วนําชิ้นงานท่ีเชื่อมแล�วออกมา
ตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม  
 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 

 
 

1. ใช�ผ�าสะอาดเช็ดหน�ากากเชื่อมและและอุปกรณ�อ่ืน 
ๆ ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป��อนออกให�หมด 
2. ใช�แปรงป�ดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณ�อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือป�ดเศษผงโลหะ 
 
 

9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 

 
 

1. ป|ดวาล�วถังบรรจุแก�ส  
(ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล อยแก�สท่ี
ค�างในสายเชื่อม และอุปกรณ�วัดแรงดันแก�สท้ิงไป 
3. หมุนวาล�วปรับแรงดันภายในแก�ส (ทิศทางการหมุน
ทวนเข็มนาฬิกา) และหมุนวาล�วโฟว�มิเตอร�เข�า (ทิศ
ทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม�วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดป|ดสวิตซ�เครื่องเชื่อมลงด�นล าง ในตําแหน ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
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7. ม�วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ�วางบนโต�ะให�เป2นระเบียบ
เรียบร�อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณ�ให�ครบถ�วน 
เพ่ือนําส งคืนห�องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณ�ส งคืนเจ�าหน�าท่ีท่ีดูแลห�อง
เครื่องมือ 
10. เจ�าหน�าท่ีห�องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืน
เครื่องมือ/อุปกรณ� 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 

 
 

 
 

1. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโต�ะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข�า ให�ปากของปากกาจับ
ชิ้นงานเหลือห างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�น
ละอองและสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส ท่ีตักขยะ เสร็จ
แล�วนําไปท้ิงท่ีถังขยะต อไป 
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วัน/เดือน/ป�……………………ระดับชั้น………………………….......รหัสประจําตัว........................................ 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ&าน ไม&ผ&าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.2 ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต งชิ้นงานด�วยตะไบ 
    1.5 เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอน
ขนาดความหนา 9 มม. รอยต อตัวทีตําแหน งท าระดับ 
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได� 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต�นและจุดสุดท�ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอาร�กบนผิวหน�าชิ้นงาน 
         2.1.3 รอยเจียระไนผิวหน�าแนวเชื่อม 
         2.1.4 สแลกจมท่ีผิว 
         2.1.5 รอยกัดแหว งแนวเชื่อม 
         2.1.6 การหดตัวชิงมุม 
         2.1.7 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.8 รอยขอบซ�อน 
         2.1.9 ขนาดขาแนวเชื่อม (Z) 
         2.1.10 ขนาดโทรดแนวเชื่อม (a) 
         2.1.11 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 4 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 2  อุปกรณ�ท่ีใช�ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร�คแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุมแผ นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต อตัวทีตําแหน งท าระดับ 
  ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป� ……………………………ระดับชั้น………………….........รหสัประจําตัว...................................... 
 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช� แก�ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม ได� 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร�อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ าน 
                    
                     ไม ผ าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข�อเสนอแนะ……………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………….................................................................... 
 
                                                                     ผู�ประเมิน……………………………………………………… 
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แบบทดสอบก&อนเรียน / หลังเรียน 
หน&วยที่ 2  อุปกรณ
ที่ใช:ในกระบวนการเช่ือมโลหะอาร
คแก<สคลุม 

คําชี้แจง 
1. แบบทดสอบปรนัยมีท้ังหมด 20 ข�อ 
2. ให�นักเรียนทําเครื่องหมาย × หน�าข�อท่ีเห็นว าถูกต�องท่ีสุดเพียงข�อเดียวลงในกระดาษคําตอบ 
3. ส งกระดาษคําตอบพร�อมต�นฉบับแบบทดสอบ   ห�ามนําแบบทดสอบออกนอกห�องสอบ 
 

1. เครื่องเชื่อมอาร�คโลหะแก�สคลุม มีแรงดันไฟฟ9าเท าได 
ก. 220 โวลต� 
ข. 380 โวลต�  
ค. 460 โวลต� 
ง. ถูกเฉพาะข�อ ก. และ ข. 

2.  เครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม  
ก.  ใช�สําหรับลวดเชื่อมท่ีไม ชนิดสิ้นเปลือง 
ข.  ท่ีใช�สําหรับลวดเชื่อมชนิดสิ้นเปลือง 
ค.  ใช�กับลวดเชื่อมท่ีเป2นทังเสตนชนิดไม สิ้นเปลือง 
ง.   ใช�กับลวดเชื่อมทองเหลืองชนิดสิ้นเปลือง 

3. เครื่องเชื่อมในข�อใดเป2นเครื่องเชื่อมแบบชนิดแรงเคลื่อนคงท่ี(Constant Voltage : CV) 
ก. GMAW 
ข. MMA 
ค. SMAW 
ง. OAW 

 
4. เครื่องเชื่อมในข�อใดเป2นเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 

ก.  Constant Current 
 ข.  Constant Voltage 

ค.  Constant Volum   
ง.  Constant Curve 

5.  ข�อใดกล าวไม ถูกต�องเก่ียวกับเครื่องเชื่อมอาร�คโลหะแก�สคลุม 
ก. มีท้ังแบบเฟสเดียวและสามเฟส ใช�แรงดันไฟฟ9า 220 โวลต� และ 380 โวลต� 
ข. เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ9าคงท่ี (Constant Voltage : CV) 
ค. เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภาพ 100 % (Duty Cycle) 
ง. เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงข้ัวตรง (DCEN) 
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6. อัตราความเร็วในการป9อนลวดเชื่อม เป2นตัวกําหนดขนาดในข�อใด 
ก. ขนาดกระแสไฟฟ9าในการเชื่อม (แอมปm) 
ข. ขนาดแรงเคลื่อนไฟฟ9าในการเชื่อม (โวลต�) 
ค. อัตราการหลอมเหลวของลวดเชื่อม 
ง. ถูกท้ังข�อ ก. และข�อ ค. 
 

7. ชุดป9อนลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว (Single Driver) มีจํานวนลูกกลิ้งก่ีลูก 
ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 

 

8. ชุดป9อนลวดเชื่อมแบบล�อล�อขับคู  (Double Driver) มีจํานวนลูกกลิ้งก่ีลูก 
ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 

 

9.   จากรูปล�อขับลวดร องนี้ใช�กับลวดเชื่อมชนิดใด 
 ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล�าไร�สนิม 
 ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 

ค. ลวดเชี่อมใส�ฟลั๊กซ� 
ง. ลวดเชื่อมทองแดงผสมชิลิกอน 
 

10.    จากรูปล�อขับลวดร องชนิดนี้ใช�กับลวดเชื่อมชนิดใด 
 ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล�าไร�สนิม 
 ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 

ค. ลวดเชี่อมใส�ฟลั๊กซ� 
ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล�าคาร�บอน 
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11.    จากรูปล�อขับลวดร องชนิดนี้ใช�กับลวดเชื่อมชนิดใด 
 ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล�าไร�สนิม 
 ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 

ค. ลวดเชี่อมใส�ฟลั๊กซ� 
ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล�าคาร�บอน 
 

12. หัวเชื่อมอาร�คโลหะแก�สคลุม (Welding Gun) ชนิดหล อเย็นด�วยน้ําใช�สําหรับการเชื่อมแบบใด 
ก. แบบ Short Circuit Transfer 
ข. แบบ Globular Transfer  
ค. แบบ Spray Transfer 
ง. แบบ Pulsed 
 

13. จากรูปแสดงส วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว าอะไร 

                                                            
ก. Power Cable Insulation 

ข. Trigger 
ค. Contact Tip 
ง. Nozzle 

14. จากรูปลูกศรแสดงส วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว าอะไร  
ก. Power Cable Insulation 

ข. Trigger 
ค. Contact Tip 
ง. Nozzle 

 
15.  จากรูปลูกศรแสดงส วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว าอะไร                          

                               
ก. Power Cable Insulation 

ข. Trigger 
ค. Contact Tip 
ง. Nozzle 
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16.  กระแสไฟฟ9าเชื่อมจากเครื่องเชื่อมจะต�องส งผ านท อนําลวดนี้ไปยังหัวเชื่อม ไปสู ชิ้นงานตามลําดับ 
มีชื่อเรียกว าอะไร  

ก.  Contact Tip 
ข.  Contact Top 
ค.  Contact Tipe 
ง.  Contact Tup 

17.  ตัวบังคับแก�ส (Shielding Gas) ท่ีออกมาในการเชื่อมให�ปกคลุมบริเวณท่ีทําการเชื่อม และปก
คลุมแนวเชื่อมไม ให�รวมกับบรรยากาศภายนอก เรียกว า 

ก.Contact Tip 
ข. Trigger 
ค. Gas Diffuser 
ง. .Nozzle 
 

18.  สายนําและปลอกนําลวด (Conduit and Outlet Guide)มีลักษณะอย างไร 
ก.  เป2นลวดสปริงขดชิดแน นพันรอบแกน 
ข.  มีรูแกนในโตกว าขนาดลวดเชื่อมเล็กน�อย 
ค.  ภายนอกหุ�มด�วยฉนวนพีวีชีหนาและแข็ง 
ง.  ถูกท้ังข�อ ก และ ข 

 

19.    จากรูปเป2นลักษณะอุปกรณ�ปรับความดันแก�สชนิดได 
ก. แก�สฮีเลี่ยม 
ข. แก�สอาร�กอน (Ar) 
ค. แก�สคาร�บอนไดออกไดออกไซด� (Co2) 
ง. แก�สอาร�กอน+ ฮีเลี่ยม 
 

20 . อุปกรณ�ปรับความดันแก�สคาร�บอนไดออกไซด�ติดอุปกรณ�ทําความร�อน (Heater) เพ่ือเหตุผลใด  
 ก.ช วยลดความดันแก�ส 
 ข.ช วยเพ่ิมแรงดันแก�ส 
 ค.ช วยลดความชื้นแก�ส 
 ง.ช วยกักเก็บฝุ�นละออง 
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เฉลยแบบทดสอบก&อน / หลังเรียน 
หน&วยที่ 2 อุปกรณ
ที่ใช:ในกระบวนการเช่ือมโลหะอาร
คแก<สคลุม 

 
 

    
      
 

 
 

 
 
 

1. ง 6. ง 11. ค 16. ก 
2. ข 7. ค 12. ค 17. ง 
3. ก 8. ก 13. ก 18. ง 
4. ข 9. ก 14. ค 19. ค 
5. ง 10. ข 15. ง 20. ค 



หน�วยที่ 3  
การตรวจสอบงานเช่ือมด�วยการพินิจ 

 
สาระสําคัญ  
 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจหรือการตรวจสอบงานเชื่อมด�วยสายตา (Visual 
Inspection: VT) เป*นวิธีการตรวจสอบท่ีนิยมใช�กันมากท่ีสุดสําหรับงานเชื่อมท่ัวไป กรรมวิธีการ
ตรวจสอบไม3ยุ3งยาก กระทําได�รวดเร็วและประหยัด แต3ผลท่ีได�คุ�มค3ามากเพราะสามารถตรวจสอบได�
ท้ังก3อนเชื่อม ขณะปฏิบัติงานเชื่อม และหลังจากการเชื่อมแล�ว ดังนั้นการตรวจสอบด�วยการพินิจ
จะต�องมีทุกครั้ง โดยเฉพาะการตรวจสอบก3อนท่ีจะตรวจสอบด�วยวิธีอ่ืน 
 
เน้ือหา   
 1. หลักการการตรวจสอบด�วยสายตา 
 2. ลักษณะการตรวจสอบด�วยสายตา 
 3. อุปกรณFท่ีใช�ในการตรวจสอบด�วยสายตา 
 4. การตรวจสอบข�อบกพร3องด�วยสายตา 
 5. การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยสายตา 
 
จุดประสงค$การเรียนรู� 

จุดประสงค�ท่ัวไป 
 1. บอกหลักการตรวจสอบงานเชื่อมด�วยสายตาได� 
 2. อธิบายลักษณะของการตรวจสอบด�วยสายตาได� 
 3. บอกอุปกรณFท่ีใช�ในการตรวจสอบด�วยสายตาได� 
 4. อธิบายการตรวจสอบข�อบกพร3องของงานเชื่อมด�วยสายตาได� 
 5. บอกวิธีการตรวจสอบงานเชื่อมด�วยงานเชื่อมได� 

 จุดประสงค�เชิงพฤติกรรม 
 1. บอกหลักการตรวจสอบงานเชื่อมด�วยสายตาได�อย3างถูกต�อง 
 2. อธิบายลักษณะของการตรวจสอบด�วยสายตาได�อย3างถูกต�อง 
 3. บอกอุปกรณFท่ีใช�ในการตรวจสอบด�วยสายตาได�อย3างถูกต�อง 
 4. อธิบายการตรวจสอบข�อบกพร3องของงานเชื่อมด�วยสายตาได�อย3างถูกต�อง 
 5. บอกวิธีการตรวจสอบงานเชื่อมด�วยงานเชื่อมได�ได�อย3างถูกต�อง 
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3.1 หลกัการการตรวจสอบด�วยสายตา 
การตรวจสอบด�วยสายตาผู�ปฏิบัติงานจะต�องมีความรู�เก่ียวกับชิ้นงาน และรู�จักรอยความไม3

ต3อเนื่องในชิ้นงาน และผู�ปฏิบัติงานจะต�องไม3เพียงแต3ค�นหารอยความไม3ต3อเนื่องเท3านั้น แต3จะต�อง
สามารถประเมินผลตัดสินว3าเป*นของเสียหรือไม3 ดังนั้นผู�ปฏิบัติการทดสอบจะต�องมีความรู� ความ
ชํานาญ และรู�จักลักษณะการใช�งานของชิ้นงาน กรรมวิธีการผลิตและรอยความไม3ต3อเนื่องท่ีมีโอกาส
เกิดข้ึนรวมไปถึงประวัติการใช�งานในกรณีท่ีชิ้นงานผ3านการใช�งานมาแล�ว 

บุคลากรท่ีจะปฏิบัติหน�าท่ี จะต�องมีการตรวจวัดสายตาประจําปN ได�แก3 ตาบอดสีและ
ความสามารถในการมองเห็น โดยความสามารถในการมองเห็นสามารถทดสอบโดยการอ3านตาราง
อักษร J-1 ตามมาตรฐานทดสอบเจเกอรF (Standard Jaeger test chart) หรือมาตรฐานเทียบเท3า ซ่ึง
การทดสอบด�วยวิธีนี้ ผู�ปฏิบัติการทดสอบ ไม3ควรใช�เวลาเกิน 2 ชั่วโมงต3อเนื่องกัน เนื่องจากอาจทําให�
สายตาอ3อนล�าและอาจเกิดความผิดพลาดในการทดสอบได� 

 
3.1.1 ประวัติและหลักการตรวจสอบด"วยสายตา 
การตรวจสอบด�วยสายตา (Visual Testing) ได�รับการพัฒนาและสนับสนุนจากศูนยFการ

ทดสอบแบบไม3ทําลายของสถาบันวิจัยไฟฟ[ากําลัง (Electric Power Research Institute – EPRI) 
ประมาณปN 1980 ซ่ึงมีผลทําให�  

- มีการพัฒนาโปรแกรมการฝdกอบรมเรื่องเทคโนโลยีการตรวจสอบด�วยสายตา (Visual 
Examination Technology) ท่ีรวมถึงการฝdกอบรมในห�องเรียน 120 ชั่วโมง และ 

- ทางสมาคมวิศวกรรมยานยนตFของประเทศสหรัฐอเมริกา(American Society of 
Mechanical Engineer : ASME) มีความต�องการใช�งานทันทีโดยเฉพาะของ ASME Section XI – 
Rules for In-service Inspection of Nuclear PowerPlant Component 

- โปรแกรมได�ออกแบบมาเพ่ือการพัฒนาบุคลากรให�มีคุณวุฒิเป*นผู�ตรวจสอบด�วย
สายตา (Visual Examiner) 

- การสอบ (Examination) ได�จัดทําให�เป*นไปตามเง่ือนไขของ Recommended 
Practice No. SNT-TC-1A ของสมาคมการทดสอบของประเทศสหรัฐอเมริกา (American Society 
for Nondestructive Testing : ASNT) 

- การตรวจสอบด�วยสายตา (Visual Testing) ของชิ้นส3วนต3าง ๆ นั้นเป*นการตรวจ
สภาพท่ัวไปทางกล (Mechanical) และทางโครงสร�าง (Structural) ให�เป*นไปตามความต�องการของ 
ANSI N45.2.6 

- มาตรฐานนี้ได�ถูกนําไปรวบรวมเป*น U.S. Federal Regulations “Title 10, Code 
of Federal Regulations, Part50,” ท่ีกําหนดให�โรงไฟฟ[านิวเคลียรFทําตามถ�าต�องการใบอนุญาต 

- ASME ได�แยกการตรวจสอบด�วยสายตา (Visual Testing : VT) ออกเป*น 4 กลุ3ม 
คือ VT1, VT2, VT3, VT4 

  Visual Testing 1 : บอกถึงสภาพของชิ้นงาน 
  Visual Testing 2 : ตําแหน3งของสิ่งบ3งชี้ของจุดรั่ว 
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  Visual Testing 3 : สภาพท่ัวไปทางกลและทางโครงสร�างของชิ้นส3วนและ
การรองรับ (support) 

  Visual Testing 4 : ได�ยกเลิกไปแล�วมุ3งไปท่ีสภาพท่ีสัมพันธFกับความสามารถ
ในการใช�งานของชิ้นงานและอุปกรณF 

 

3.1.2 หลักการตรวจสอบด"วยสายตา 
การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจหรือการตรวจสอบงานเชื่อมด�วยสายตา (Visual 

Inspection : VI) เป*นวิธีการตรวจสอบท่ีนิยมใช�กันมากท่ีสุดสําหรับงานเชื่อมท่ัวไป กรรมวิธีการ
ตรวจสอบไม3ยุ3งยาก กระทําได�รวดเร็วและประหยัด แต3ผลท่ีได�คุ�มค3ามากเพราะสามารถตรวจสอบได�
ท้ังก3อนเชื่อม ขณะปฏิบัติงานเชื่อม และหลังจากการเชื่อมแล�ว ดังนั้นการตรวจสอบด�วยการพินิจ
จะต�องมีทุกครั้ง โดยเฉพาะการตรวจสอบก3อนท่ีจะตรวจสอบด�วยวิธีอ่ืน  

การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจสามารถตรวจสอบงานเชื่อมบนโลหะงานได�ทุกชนิด ตรวจ
รูปร3าง ลักษณะ ขนาด และจุดบกพร3องต3าง ๆ  บนพ้ืนผิวของชิ้นงาน เช3น การเตรียมงาน วิธีการเชื่อม 
การบิดผิดรูป ความสะอาด รูพรุน สแลกฝwงใน ลักษณะการหลอมละลายลึก การแหว3งท่ีขอบแนว การ
พอกเกยขอบแนว และรอยแตกร�าวต3าง ๆ  เป*นต�น   
 

3.1.3 วัตถุประสงค�ของการตรวจสอบด"วยสายตา 
การทดสอบด�วยสายตามีวัตถุประสงคF เพ่ือ 

 1.  ตรวจสอบ จํานวน ขนาด รูปร3าง สี ลักษณะผิวของชิ้นงาน 
 2. ค�นหาสิ่งผิดปกติหรือจุดบกพร3องในชิ้นงาน 
 3.  ผลิตภัณฑFท่ีได�เป*นไปตามแบบ (Specification) และมาตรฐาน 
 4. การเตรียมการเพ่ือการจัดส3งมอบแก3ลูกค�า 
 

3.1.4 ข"อดี - ข"อเสียของการตรวจสอบด"วยสายตา  
  ข"อดีของการทดสอบด"วยสายตา 

1) เป*นวิธีการทดสอบท่ีทําได�ง3าย 
2) ใช�เวลาในการทดสอบน�อยกว3าวิธีการอ่ืน ๆ  
3) ต�นทุนในการทดสอบตํ่า 
4) การอบรมบุคลากรในการทดสอบใช�เวลาน�อย 
5) สามารถทําการทดสอบได�ทุกข้ันตอนการผลิต 
6) เป*นวิธีท่ีใช�เครื่องมือท่ีไม3ซับซ�อนหรืออาจจะไม3ใช�เลย 
7) สถานท่ีและรูปร3างของวัสดุไม3เป*นข�อจํากัด 

  ข"อเสียของการทดสอบด"วยสายตา 
1) ต�องใช�ความรู�และความชํานาญสูง 
2) สามารถทดสอบได�บริเวณผิวหน�าเท3านั้น 
3) การทดสอบต�องใช�สายตาเป*นหลัก สายตาท่ีอ3อนล�า อาจทําให�การตัดสินใจผิดพลาด 
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3.1.5 ป+จจัยต,าง ๆ ท่ีมีต,อผลการทดสอบด"วยสายตา 
 ป+จจัยด"านวัตถุ 
 - ดวงตา เพ่ือให�เข�าใจถึงฟyสิกสFของการมองเห็นจําเป*นต�องเข�าใจลักษณะการมองเห็นของ
ดวงตา โดยดวงตาเปรียบเสมือนกับตัวตรวจจับรังสีแล�วจะเกิดปรากฏการณF ดังนี้ 

1) แสงกระทบวัสดุและสะท�อนเข�าตาผ3านเลนสFตาสู3เรติน3า (Retina) ซ่ึงอยู3ด�านหลัง
ของดวงตา 

2) ดวงตาวัดความยาวคลื่นและความเข�มของแสงกลายเป*นภาพ แล�วสมองก็จะทํา
การวิเคราะหFภาพ 

3) เรติน3า (Retina) แต3ละเซลลFจะต3อเข�ากับสมองด�วยเส�นประสาทตาท่ีใช�ในการจับ
ภาพ (Optic Nerve) ซ่ึงเส�นประสาทนี้จะต3อระหว3างดวงตากับสมองเทียบได�กับกลุ3มของสายไฟ 

4) ม3านตา (Iris) ทําการเปyด/ปyดรู (Pupil) เพ่ือปรับปริมาณแสงท่ีเข�าสู3เรติน3า 
(Retina) แสงจะทะลุผ3านเลนซFเข�าไป 

5) เลนซFตาจะทําการปรับโฟกัสให�แสงตกท่ีเรติน3า (Retina) ท่ีบริเวณเรติน3า 
(Retina) นี้จะประกอบไปด�วยชั้นของ Rods และ Cones เส�นประสาทท่ีต3อจาก Rods และCones 
ผ3านทะลุด�านหลังของดวงตาเรียกว3าประสาทตา (Optic Nerve) ลักษณะดังรูปท่ี 

  
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
  

 
 
 

 
    
 - แสงสว,าง ในอดีตความยาวคลื่นของแสงได�กําหนดหน3วยวัดเป*นอังสตรอม (Angstrom – 
10-10 เมตร) แต3ปwจจุบันส3วนใหญ3ใช�เป*นหน3วยนาโนเมตร (Nanometer – 10-9เมตร) 

รูปท่ี 3.1 แสดงหลักการทางฟyสิกสFของดวงตา 
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ความสว3างของแสงเป*นปwจจัยสําคัญของสิ่งแวดล�อมในการตรวจสอบด�วยสายตา  โดยความ
สว3างของแสง หมายถึง ความหนาแน3นของแสงท่ีตกลงมาท่ีผิวงานและสะท�อนจากผิวงานมาท่ีตาถ�า
ความสว3างของแสงมากเกินไปก็จะรบกวนความสามารถในการมองเห็นและวัตถุจะขาวไปท้ังหมด 
(White Out) แต3ถ�าแสงสว3างไม3เพียงพออาจจะเกิดจากมืดมากเกินไปทําให�แสงสะท�อนจากผิววัตถุ
น�อยเกินไปทําให�มองไม3เห็นความผิดปกติ 

- ความสะอาด ปริมาณของแสงจากวัตถุเข�าสู3ตา ข้ึนอยู3กับความสะอาดของผิวงานท่ีสะท�อนแสง          
- ความสว,าง (Brightness) 

  1. ความสว3างท่ีมากเกินไปจะทําให�เกิดสิ่งท่ีเรียกว3าแสงจ�า (Glare)  
  2. ถ�าแสงจ�า (Glare) จะรบกวนความสามารถในการมองเห็นให�ชัดเจนและทําให�
เกิดปwญหาในการสังเกตและตัดสินใจ 
 - สภาพผิว (Surface Condition) ถ�าผิวงานมี สเกล (Scale), สนิม (Rust), สิ่งสกปรก 
(Contaminants) และสิ่งท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเช3นการมิลลิ่ง(Milling), การเจีย (Grinding) และ
การกัด (Etching) อาจจะมีผลเสียต3อความสามารถในการทดสอบผิวงาน 
 - รูปร,าง (Shape) รูปร3างของวัตถุมีผลต3อปริมาณแสงท่ีสะท�อนเข�าสู3ตาเนื่องจากแสงท่ี
สะท�อนมาจากหลายมุม 
 - ขนาด (Size) ขนาดของวัตถุเป*นตัวกําหนดรูปแบบของการสแกนดูวัตถุท่ีอาจจะดู 100% 
หรืออาจจะใช�แว3นขยายถ�าจําเป*นต�องดูรายละเอียดในระยะใกล�ไม3เช3นนั้นอาจจะสังเกตไม3เห็นความ
ผิดปกติ 
 - อุณหภูมิ (Temperature) อุณหภูมิท่ีสูงเกินไปอาจจะทําให�การมองเห็นบิดเบ้ียวเนื่องจาก
ผลของคลื่นความร�อนเช3นคลื่นความร�อนของทะเลทรายจะทําให�เกิดสิ่งลวงตาเป*นผลจากการบิดเบ้ียว
ของคลื่นความร�อน 
 - พ้ืนผิวและการสะท"อนของแสง (Texture and Reflector) 

- ตัวแปรใหญ3อีกตัวหนึ่งคือ ปริมาณของแสงท่ีสะท�อนออกมาจากวัตถุ และมุมท่ีแสง
เข�าสู3ตา 

- สนิมท่ีมากเกินไปหรือผิวขรุขระทําให�แสงกระจายและจํากัดปริมาณแสงท่ีเข�ามาสู3ตา 
- สามารถแก�ไขได�โดยการเพ่ิมหรือลดปริมาณแสง และปรับปรุงสภาพผิวท่ีทําการ

ตรวจสอบหรือเปลี่ยนมุมของแสง 
 

 ป+จจัยจากคน 
 - ส่ิงแวดล"อม ปริมาณแสงท่ีต�องการในการตรวจสอบด�วยสายตา (Visual Testing) ข้ึนกับ
ปwจจัยหลายอย3าง เช3น ความเร็วหรือความแม3นยํา, แสงสะท�อนจากพ้ืนหลัง, ตัวแปรการตรวจสอบอ่ืน ๆ 
โดยรวมถึงความพร�อมทางกายภาพ, สภาวะของจิตใจและประสบการณF, สุขภาพและความล�าของผู�
ตรวจสอบ (Inspector) ปwจจัยท้ังหมดท่ีกล3าวมานี้มีผลต3อความแม3นยําของการตรวจสอบด�วยสายตา 
และหนึ่งในปwจจัยสําคัญในการดูวัตถุคือความแตกต3างระหว3างแสงจากวัตถุกับพ้ืนหลังคือควรอยู3ใน
อัตรา 3:1 ถึงจะเหมาะสมถ�าพ้ืนหลังดําความสว3างของวัตถุกับบริเวณรอบ ๆ ในอัตรา 1:3 จะเหมาะสม 
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ปwจจัยทางกายภาพท่ีมีผลต3อความสามารถของผู�ตรวจสอบ (Inspector) คือ 
- สีและรูปแบบของบรรยากาศรอบ ๆ มีผลต3อทัศนคติผู�ตรวจสอบ (Inspector) 
- ผนังสีดําสามารถดูดซับแสงสูงมากข้ึนไปถึง 50% 
- การตัดกันมาก ๆ ของสีจะทําให�เกิดการล�า (Fatigue) ของตา 
- แนะนําให�ใช�แสงสีน้ําเงินและให�หลีกเลี่ยงสีสดใสแวววาวเหมือนเพชร 

 - สรีระ (Physiological) 
-  ผู�ตรวจสอบต�องต่ืนตัวอยู3เสมอ 
-  ถ�าตาขยับไปมาบนพ้ืนท่ีท่ีมีขนาดใหญ3ด�วยความรวดเร็วอาจจะทําให�ตาล�าได�ถ�าตา

ไม3ได�โฟกัสการมองด�วยความรวดเร็วขณะเปลี่ยนทิศทางการมองจะทําให�มองพลาดได� 
-  การล�าของผู�ตรวจสอบไม3ว3าส3วนใดจะส3งผลต3อการลดประสิทธิภาพและความ

แม3นยําในกาตีความข�อมูลท่ีได�จากการดู 
 - สภาพจิตใจ (Psychological) 
             -  ผู�ตรวจสอบแต3ละคนจะมีสภาพจิตใจท่ีแตกต3างกันทําให�แต3ละคนมีความทนทาน
ต3อความตึงเครียดและสิ่งเร�าอ่ืน ๆ ได�ไม3เท3ากันสิ่งเหล3านี้อาจจะมีผลต3อความสามารถในการมองดูวัตถุ
การประเมินและความสามารถในการตรวจสอบ 
             - ความต้ังใจในการมองดูก็อาจจะมีผลต3อการรับรู�ถ�าผู�ตรวจสอบไม3มีความต้ังใจไม3
คาดหวังว3าจะพบอะไรก็อาจจะมองข�ามสิ่งท่ีมองเห็นไปและไม3ได�รับรู�ถึงสิ่งท่ีมีอยู3สิ่งท่ีจะช3วยไม3ให�เกิด
เรื่องแบบนี้คือผู�ตรวจสอบต�องรู�ล3วงหน�าว3าตัวเองคาดว3าจะเจออะไรและจําให�ได�ว3ามองผ3านอะไรมา 
 - การรับรู" (Perception) 
     - ความสามารถของตาท่ีจะรู�สึกถึงความแตกต3างจากการมองดูนั้นไม3คงท่ี เช3นถ�าทํา
การตรวจสอบช3วงแรก ๆ  จะมีการรับรู�ได�ดีกว3าเม่ือเหนื่อยล�า และการเปลี่ยนระดับของแสงก็เป*น
สาเหตุของการปวดตา เช3น 

- ถ�าอยู3ในท่ีมืดนาน ๆ แล�วออกมาเจอแสงท่ีสว3างทําให�ปวดตา 
- การท่ีมองแสงจ�าทันที ทําให�ตาไม3ปกติได�  ต�องใช�เวลาถึง 30 นาที ในการท่ีม3านตา

จะปรับตัว เพ่ือให�สามารถดูได�ตามปกติ 
- ถ�าม3านตาเม่ือยล�า หรือกล�ามเนื้อท่ีใช�ปรับเลนซFตาล�า อาจเนื่องจากอายุ ใช�งาน

มากเกินไปการใช�ยาติดเชื้ออารมณFจะทําให�มีผลกับสายตามาก 
 

3.2 ลักษณะของการตรวจสอบด�วยสายตา 

 ลักษณะการตรวจสอบด�วยสายตาแบ3งตามมาตรฐาน ASME สามารถแบ3งได� 2 ลักษณะ ดังนี้ 

3.2.1 การตรวจสอบด"วยสายตาโดยตรง (Direct Visual Testing) 
 เป*นการตรวจสอบด�วยการดูด�วยตาเปล3า และการใช�อุปกรณFช3วยดูเช3นกระจก, กล�องส3อง, 
กล�องถ3ายรูปหรืออุปกรณFอ่ืน ๆ ท่ีเหมาะสม ผู�ทดสอบจะต�องมีสายตาท่ีดี และจะต�องผ3านการทดสอบ
สายตาตามมาตรฐาน ในการทดสอบตาจะต�องมีระยะห3างของผิวชิ้นงานไม3เกิน 25 นิ้ว (610 มม.) 
สายตาทํามุมไม3ตํ่ากว3า 30 องศา กับผิวชิ้นงาน และต�องคํานึงถึงแสงสว3างท่ีใช�งาน ซ่ึงในแต3ละ
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มาตรฐานจะกําหนดไว�ไม3เท3ากัน เช3น ท่ีไม3ตํ่ากว3า 100 ฟุต-แคนเดิล หรือประมาณ 350-500 ลักซFใน
กรณีหารอยความไม3ต3อเนื่องท่ีมีขนาดเล็ก 

3.2.2 การตรวจสอบด"วยสายตาทางไกล (Remote Visual Testing) 
 แบ3งเป*น 3 กลุ3ม คือ โบสโคป (Borescope) ไฟเบอรFสโคป (Fiberscope) และวีดีโอ เทคโนโลยี 
(Video Technology) 
  โบสโคป (Borescope) หรือเรียกว3า Endoscope แรกเริ่มได�นํามาใช�ในการ
ตรวจสอบลํากล�องป�นไรเฟyลและลํากล�องป�นใหญ3โดยการใช�ท3อเล็ก ๆ ท่ีกลวงและกระจกในยุคต3อมา
ได�มีการใช�ระบบเลนสFส3งต3อ (Relay Lens System) ในท3อเล็ก ๆ ท่ีดัดงอไม3ได� (Rigid Tube) ซ่ึงให�
ภาพท่ีดีข้ึนจากการท่ีใช�ท3อท่ีดัดงอไม3ได�ทําให�การใช�งาน Endoscope จํากัดอยู3กับการตรวจงานท่ี
เข�าถึงได�ตรง ๆ เท3านั้นลักษณะดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.2 ลักษณะกล�องโบสโคป 
 
3.3 อุปกรณ$ที่ใช�ในการตรวจสอบด�วยสายตา 
 เครื่องมือและอุปกรณFในการทดสอบด�วยสายตาแบ3งออกเป*น 2 ประเภทใหญ3 ๆ ตามประเภท 

การมองดู ได�แก3 

3.3.1 การมองดูโดยตรง (Direct Visual) อุปกรณFท่ีใช�ในการมองดูโดยตรงท่ีสําคัญ ได�แก3  
 1. ดวงตา 
 อุปกรณFท่ีสําคัญท่ีสุดในการตรวจสอบด�วยสายตา (Visual Testing) ก็คือดวงตาของเราโดย
การมองวัตถุด�วยตามีลักษณะการทํางาน ดังนี้ 
 แสงถูกปล3อยออกจากแหล3งกําเนิดไปตกกระทบท่ีชิ้นงาน จากนั้นแสงจะสะท�อนจากวัตถุผ3าน
ตัวกลางโดยท่ัวไปจะเป*นอากาศหรือสิ่งอ่ืนท่ีสามารถส3งผ3านแสงได�เช3นน้ําแก�วคริสตัลเป*นต�น จากนั้น
แสงจะเข�าสู3ดวงตาผ3านเลนซFท่ีได�ปรับโฟกัสให�ตกท่ีเรติน3า (Retina) โดย Cone และ Rod จะเปลี่ยน
พลังงานแม3เหล็กไฟฟ[าเป*นสัญญาณประสาทท่ีจะส3งเข�าสู3สมองผ3านประสาทตาซ่ึงหลักการทํางานมี
ลักษณะดังรูป 
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รูปท่ี 3.2 แสดงหลักการทํางานของดวงตา 
 
ลักษณะการทํางานของกล�องถ3ายรูปก็คล�ายกับการทํางานของดวงตาของเราซ่ึงถ�าเราจะ

เปรียบเทียบชิ้นส3วนของกล�องถ3ายรูปกับดวงตาสามารถทําได�ดังนี้ 
1) เลนซFกล�องท่ีสามารถขยับยืดหดได�เพ่ือปรับโฟกัส ซ่ึงจะเหมือนกับเลนซFตาท่ีสามารถหด

ตัวหรือคลายตัวได� 
2) ม3านตาเปyดเพ่ือให�แสงเข�าสู3ตาซ่ึงจะเหมือนกับชัตเตอรFของกล�องถ3ายรูป 
3) แสงจะผ3านของเหลวในตาไปกระทบด�านหลังของดวงตาท่ีเรติน3า (Retina) ตัวกลางในการ

บันทึกภาพก็คือเรติน3า (Retina) ซ่ึงเปรียบเหมือนฟyลFมของกล�องถ3ายรูป 
4) ภาพจะถูกเก็บไว�ชั่วคราวท่ีเรติน3า (Retina) ประมาณ 1/6 วินาทีแล�วส3งต3อไปท่ีสมอง 
5) สมองจะแปลสัญญาณออกเป*นการรับรู�แบบ 3 มิติ 

 2. แว,นขยาย  
  - แว3นขยายใช�เพ่ิมขนาดวัตถุท่ีจะดูกําลังของการขยายสามารถหาได�ดังนี้ 
กําลังขยาย = 10 / ระยะโฟกัส (นิ้ว) 
  - กําลังของการขยายจะตรงข�ามกับระยะท่ีมีความคมชัด (ระยะห3างจากเลนซF) เช3น 
กําลังขยายมากจะคมชัดท่ีระยะใกล�แต3ท่ีไกล ๆ จะมัว ตัวอย3าง การใช�กล�องขยายดูผึ้งท่ีตอมดอกไม� 
จะเห็นผึ้งชัดแต3ทางด�านหลังท่ีถัดจากผึ้งออกไปจะมัวและไม3เด3น 
  - แว3นขยายจะมีกรอบวงกลมและด�ามจับ โดยมีเลนซFอยู3ในกรอบ อาจจะมีอันเดียว
หรือหลายอันก็ได� 
  - โดยปกติเลนซFทําจากพลาสติก (อะครีลิก) หรือแก�ว 
  - ขนาดปกติของเลนซFคือ 1.5 นิ้วถึง 6 นิ้ว 
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รูปท่ี 3.3 แสดงลักษณะของแว3นตาขยาย 
 

3. กล"องไมโครสโคปแบบพกพา 
  - ท3อเล็ก ๆ  (ปกติยาว 6 นิ้ว) ติดเลนซFขนาด 0.5 นิ้ว 
  - แสงจะผ3านเข�ามาตามช3องของท3อหรือท่ีใส3ฝ[าไว� 
  - เนื่องจากว3ามีกําลังขยายมาก (25-60 เท3า) ทําให�ระยะท่ีคมชัดนั้นจึงน�อยมาก 
  - ขนาดเลนซFท่ีมากข้ึนจะมีกําลังขยายลดลง 

 
รูปท่ี 3.4 แสดงลักษณะของกล�องไมโครสโคปแบบพกพา 
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 4. แหล,งกําเนิดแสง 
  - เม่ือใช�อุปกรณFขยายภาพนอกจากเลนซFแล�วต�องมีแหล3งกําเนิดแสง 
  - แหล3งกําเนิดแสงมีหลายรูปแบบท่ีรวมแสงเป*นจุดเล็ก ๆ  
  - ปกติจะใช�ไฟฉาย ซ่ึงต�องถือให�ลําแสงทํามุมกับผิวงาน ท่ีระยะไม3เกิน 1 นิ้วจากผิว
งานท่ีทดสอบ 
  - ความเข�มแสง (หน3วยวัดเป*น foot candle หรือ lumen) ท่ีตกลงบนผิวงาน
ทดสอบจริง ๆ นั้นจะข้ึนกับ ระยะห3างของแหล3งกําเนิดแสงกับผิวงาน มุมของแสงท่ีทํากับผิวงาน 
ขนาดวัตตFของหลอดไฟ และความแรงของแบตเตอรี่ 
  - เราสามารถทําการวัดความเข�มแสงได�โดยใช�เครื่องวัดแสงวางไว�ท่ีผิวงาน เม่ือ
ระยะห3างของแหล3งกําเนิดแสงถึงผิวงานเพ่ิมข้ึน 2 เท3า ความเข�มแสงท่ีผิวงานจะลดลงจากเดิม 4 เท3า 
 

 

 
รูปท่ี 3.5 แสดงลักษณะแหล3งกําเนิดแสง 

 
 5. เครื่องมือวัด 
  - มีเครื่องมือวัดมากมายหลายแบบให�ใช�งานในลักษณะท่ีแตกต3างกัน 
  - การตรวจสอบด�วยสายตาโดยตรงนั้นมีเครื่องมือท่ีใช�บ3อยมากเพ่ือทําการวัดขนาด 
วัดความไม3ต3อเนื่อง และวัดช3วงท่ีทําการตรวจสอบ เช3น 
   - อุปกรณFวัดความยาว 
   - ไมโครมิเตอรF 
   - คาลิบเปอรFแบบวัดภายในและภายนอก 
   - ตัววัดความลึก (Depth Gauge) 
   - ตัวเทียบขนาด (Optical Comparator) 
   - เทมเพลท (Template) 
   - อุปกรณFอ่ืน ๆ  
 
 6. ไม"บรรทัด    
  - อุปกรณFวัดความยาวท่ีใช�กันบ3อย ๆ คือไม�บรรทัด (6 นิ้ว หรือ 12 นิ้ว) และตลับ
เมตร (3 ม. หรือ 5 ม.) ถ�ายาวมาก ๆ  ก็ใช�เทปวัด 
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  - การใช�ไม�บรรทัดวัดต�องระวังการวัดผิดจากการวัดแบบเอาขอบปลายชน เพราะไม�
บรรทัดส3วนใหญ3ไม3ได� เริ่มจุดศูนยF (0) ท่ีขอบปลายของไม�บรรทัด ท่ีเริ่มจุดศูนยF (0) ท่ีขอบปลายจะ
เป*นแบบไม�บรรทัด Stainless 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 3.6 แสดงลักษณะอุปกรณFวัดความยาว 

 
 7. ไมโครมิเตอร� 
  - เป*นอุปกรณFวัดท่ีแม3นยํามาก ปกติใช�วัดความหนาหรือเส�นผ3าศูนยFกลางภายนอก 
(Out Diameter : OD) 
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.7 แสดงลักษณะของไมโครมิเตอรF 
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 8. เวอร�เนียร�คาลิบเปอร�  
  - ใช�วัดเส�นผ3าศูนยFกลาง ของวัตถุท่ีเป*นแท3งกลม 
  - คาลิบเปอรFแบบใหม3จะสามารถอ3านค3าได�เลยเรียกว3า “เวอรFเนียรFคาลิบเปอรF” 
จากเกจแบบเข็มหรือตัวเลขดิจิตอล 
  - ใช�วัดท้ังเส�นผ3าศูนยFกลางภายใน (ID) และเส�นผ3าศูนยFกลางภายนอก (OD) 
 

             
รูปท่ี 3.8 แสดงลักษณะของเวอรFเนียรFคาลิบเปอรF 
 

 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.9 แสดงลักษณะการใช�เวอรFเนียรFคาลิบเปอรF 
 

 9. ตัววัดความลึก (Depth Gauge) 
  - ใช�วัดความลึกของความไม3ต3อเนื่องบนผิวงาน เช3น Pit หรือการกัดกร3อน 
  - ก3อนการใช�งานต�องต้ังค3าศูนยFก3อน โดยวางกับพ้ืนเรียบแล�วปรับค3าท่ีอ3านให�ได� ศูนยF (0) 
  - การแสดงค3าจะทําได�ท้ัง 2 แบบ คือ เกจแบบเข็มหรือตัวเลขดิจิตอล 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.10 แสดงลักษณะของตัววัดความลึก 
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 10. เทมเพลท (Template) 
  - มักจะใช�กันบ3อยในงานเชื่อม งานประกอบ และงานก3อสร�าง 
  - ปกติใช�วัดแนวเชื่อม fillet การเยื้องศูนยF (offset) ประกอบไม3พอดี (mismatch) 
ความสูงของแนวเชื่อม (weld reinforcement) รอยกัดข�าง (undercut) หรือขนาดท่ีผิดปกติอ่ืน ๆ  

  
รูปท่ี 3.11 แสดงลักษณะของเทมเพลท 

 
3.3.2 การมองดูทางไกล (Remote Visual - Indirect) 

 เม่ือต�องการตรวจสอบด�วยสายตาแต3ไม3สามารถมองเห็นวัตถุได�โดยตรงก็ต�องใช�อุปกรณFช3วย
ในการดู การตรวจสอบด�วยสายตาทางไกล (Remote Visual Testing) เป*นการใช�อุปกรณFช3วยในการ
ดู เช3น กระจก, กล�องทีวี, Borescope, Fiberscope, Videoscope และกล�องถ3ายรูป เป*นต�น 
 1. โบสโคป(Borescope)  
 ในช3วงแรกใช�กล�องโบสโคป หรือเอ็นโดสโคป (Endoscope) ในการตรวจสอบลํากล�องป�นไร
เฟyลและป�นใหญ3โดยการใช�ท3อเล็ก ๆ ท่ีกลวงและมีกระจกแต3ก็มีอุปสรรคในการใช�ต3อมาได�มีการ
พัฒนาใช�ระบบเลนสFส3งต3อในท3อเล็ก ๆ ท่ีดัดงอไม3ได� (Rigid Tube) ซ่ึงให�ภาพท่ีดีข้ึนจากการท่ีใช�ท3อท่ี
ดัดงอไม3ได� ทําให�การใช�งานเอ็นโดสโคป (Endoscope) จํากัดอยู3กับการตรวจงานท่ีเข�าถึงได�ตรง ๆ 
เท3านั้น อุปสรรคในการตรวจสอบช3วงแรก คือ 

- การเข�าถึงจุดท่ีต�องการตรวจสอบ 
- แสงสว3างท่ีเพียงพอในการตรวจสอบผิวภายในของลํากล�อง 

 จากอุปสรรคดังกล3าวจึงได�นํา Rigid Borescope ท่ีประกอบด�วยเลนซFหลายอันมาใช� ซ่ึงมี
หลอดไฟเล็ก ๆ ท่ีให�ความสว3างเพียงพอในการตรวจสอบอยู3 ท่ีปลายด�านหนึ่งสาเหตุเรียกชื่อว3า 
Borescope เพราะการใช�ในงานตรวจสอบรูของลํากล�อง (bore of a rifle) ลักษณะของโบสโคปท่ียัง
ไม3ได�พัฒนา ดังรูป 
 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.12  แสดงลักษณะของไรคิดโบสโคป (Rigid Borescope) 
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 ต3อมาได�มีการพัฒนาเทคโนโลยีใยแก�วนําแสง (Fiber glass) ซ่ึงเรียกว3า Fiberoptic 
Borescope อุปกรณFชนิดนี้จะส3งแสงสว3างไปตามใยแก�วจนถึงผิวงานและนําเอาแสงสะท�อนกลับมาท่ี
เลนซFท่ีใช�ดูลักษณะดังรูป 
 
 

 
 
 
 
 
รูปท่ี 3.13 แสดงลักษณะของไฟเบอรFออพติคโบสโคป (Fiberoptic Borescope) 

 
 โบสโคปท้ังแบบ Rigid และ Fiberoptic Borescope จะสามารถเข�าไปในช3องเล็ก ๆ ได�โดย
แบบ Rigid Borescope จะใช�เลนซFหลายอันซ่ึงเรียกว3าเทคนิค “Lens Optic” ส3วนแบบ Fiberoptic 
Borescope จะใช�กลุ3มใยท่ีมีเลนซFอยู3ท่ีปลายท้ัง 2 ข�าง เรียกว3า เทคนิค “Fiber Optic” ซ่ึงท้ัง 2 วิธี  
สามารถทําให�เกิดมุมมองได�หลายมุมคือ 

- มองตรง    “Direct View” 
- มองเอียงเป*นมุมเล็กน�อย   “Fore-oblique View” 
- ถ�ามองด�านข�าง   “Side View” หรือ “Right Angle View” 
- ถ�ามุมเกินกว3า 90o  “Retrospective View” 
- มุมมองท่ีบานออก  “Field of View - FOV” 

 2. กล"องวีดีโอสโคป (Videoscope) 
 ส3วนท่ีเหมือนกับ Fiberoptic Borescope คือแสงจากหลอดไฟส3งไปท่ีผิวงานโดยผ3านกลุ3ม
เส�นใยนําแสง “Fiberoptic Bundle” แต3ความยาวของ “Fiberoptic Bundle” มีจํากัดถ�าเป*น
เครื่องมือแบบปลายขยับหัวไปมา 4 ทิศทาง (Articulated) ปwจจุบันทําได�ยาว 9.6 เมตรแต3ถ�าเป*น
เครื่องมือแบบปลายขยับหัวไปมาไม3ได�ปwจจุบันทําได�ยาว 15 เมตร  แต3ส3วนท่ีแตกต3างกับ Fiberoptic 
Borescope คือไม3ได�มองภาพด�วยตาท่ีปลายภาพจะผ3าน Objective Lensมาตกกระทบ Charged 
Coupled Device (CCD) ซ่ึงจะเปลี่ยนภาพไปเป*นสัญญาณอิเล็กทรอนิกสFและส3งไปท่ีหน3วย
ประมวลผล ซ่ึงจะผ3านขบวนการก3อนส3งภาพท่ีจอแสดงภาพ ลักษณะของวีดีโอสโคปดังรูป 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.14 ลักษณะของกล�องวีดีโอสโคป (Video scope) 
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 3. Miniature Camera 
เป*นอุปกรณFอีกแบบท่ีแตกต3างจาก Videoscope คือ Miniature Camera พัฒนามาเพ่ือใช�

ตรวจสอบ Boiler Tube Videoscope มีข�อจํากัดท่ีสําคัญคือ Fiber Bundle มีความยาวจํากัดข้ึนอยู3
กับเทคนิคของผู�ผลิตและยิ่งมีความยาวมากก็ยิ่งง3ายต3อการแตกหักเสียหายและเกิดความไม3ต3อเนื่องใน
เส�นใย  วิธีการแก�ปwญหาทําได�โดยการเอาหลอดไฟไปติดไว�ท่ีปลายด�านท่ีสอดเข�าไปดูผิวชิ้นงานแล�วต3อ
สายไฟออกมาอีกด�านหนึ่ง 

เนื่องจาก Boiler Tube มีขนาดใหญ3หลายนิ้วจึงสามารถใส3หลอดไฟได�หลายหลอดซ่ึงส3วน
ใหญ3จะเรียงให�เป*นวงกลมแล�วมีกล�องรับภาพอยู3ตรงกลางสามารถเพ่ิมความยาวเท3าไรก็ได�ซ่ึงความ
ยาวปกติอยู3ท่ี 15/20/30 เมตรสามารถเอาสายมาต3อเพ่ิมได�อีกเรื่อย ๆ ตัวกล�องรับภาพจะเหมือนกับ 
Videoscope คือภาพจะผ3าน Objective Lens มาตกกระทบ ChargedCoupled Device (CCD) 
ซ่ึงจะเปลี่ยนภาพไปเป*นสัญญาณอิเล็กทรอนิกสFและส3งไปท่ีหน3วยประมวลผลซ่ึงจะผ3านขบวนการก3อน
ส3งภาพข้ึนจอแสดงภาพจอแสดงภาพได�พัฒนาจากท่ีเคยใช�จอ CRT ท่ีมีขนาดใหญ3หนักขนย�ายลําบาก
โดยได�เปลี่ยนมาใช�จอ LCD (Liquid Crystal Display) ท่ีมีน้ําหนักเบาขนาดเล็กกะทัดรัดแทน
Miniature Camera มีราคาอุปกรณFถูกกว3า Videoscope แต3มีความสามารถในการแยกแยะ 
(Resolution) ตํ่ากว3าจึงเหมาะกับการใช�ในงานท่ีไม3สําคัญมากเช3นตรวจหาตะกรันตรวจหาการอุดตัน
หรือตรวจหาการรั่วใหญ3ของ Boiler Tube   แต3ไม3เหมาะกับการใช�ตรวจหารอยแตกหรือการสึก
กร3อนเล็ก ๆ ลักษณะของ Miniature Camera ดังรูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.15  แสดงลักษณะของ Miniature Camera 
 

 4. รถติดกล"อง 
 เนื่องจากอุปกรณFท่ีกล3าวถึงมาก3อนหน�านั้นสามารถโฟกัสภาพได�ในระยะใกล�เท3านั้นแสงสว3าง
ส3งไปได�ไม3ไกลเพราะความสว3างจะลดลงเป*นกําลังสองของระยะทางท่ีเพ่ิมข้ึนเช3นระยะทางเพ่ิมข้ึน 2 
เท3าความสว3างจะลดลง 4 เท3า  จึงมีการนํารถติดกล�องมาใช� โดยรถติดกล�องปwจจุบัน มีแสงสว3าง 2 
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แบบ สว3างเป*นจุด (มุมกว�าง 10o) และบานกว�าง (มุมกว�าง38o) โดยติดต้ังหลอดไฟท่ีตัวรถ ในการใช�
หลอดไฟต�องระวังการใช�งานในท่ีท่ีมีบรรยากาศอันตรายมอเตอรFควบคุมเลนซFซูม มีขนาดใหญ3 และ
ซับซ�อนมาก  ต�องหมุนปรับเลนซFเข�าออก เพ่ือปรับระยะโฟกัสและความกว�างของมุมมองได�ลักษณะ
ของรถติดกล�อง ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.16 แสดงลักษณะของรถติดกล�อง 
 

3.4 การตรวจสอบข�อบกพร�องของงานเช่ือมด�วยสายตา 
3.4.1 จุดบกพร,องของช้ินงาน 
ชนิดของรอยความไม3ต3อเนื่องท่ีพบในการผลิตแท3งอินกอต มีดังนี้ 
1. สารฝwงใน (Inclusions) หมายถึง การฝwงในของสิ่งมลทิน เช3น สแลก, ซัลไฟดF และออกไซดF

ต3าง ๆ ถ�านําไปรีดจะกลายเป*นลักษณะเส�นยาวตามแนวการรีด  อาจทําให�เกิดรอยร�าวได� 
2. รูพรุน (Blowhole, Porosity) หมายถึง โพรงแก�สมีขนาดต3าง ๆ กัน กระจายอยู3ท่ัวไปถ�า

นําชิ้นงานเข�ากระบวนรีดให�แบนซ่ึงมีแรงกด และอุณหภูมิในการรีดสูง ทําให�เนื้อโลหะสามารถติดเป*น
เนื้อเดียวกัน แต3สําหรับรูพรุนท่ีถูกรัดไม3สามารถติดเป*นเนื้อเดียวกัน นับว3าอันตรายเม่ือถูกนําไปใช�งาน 

3. โพรง (Pipe) เป*นความไม3ต3อเนื่องท่ีเกิดข้ึนในใจกลางของแท3งอินกอต สาเหตุเกิดจากการ
หดตัวระหว3างท่ีโลหะกําลังแข็งตัว 

4. การแยกตัวของสาร (Segregation) เกิดจากการแยกตัวของสารบริเวณใจกลางแท3งหล3อ
และเม่ือนําแท3งอินกอตไปผ3านกระบวนการรีดเป*นเส�นหรือเป*นแผ3นบริเวณแยกตัวของสารก็ยังคงอยู3 
และเม่ือวัสดุบริเวณใจกลางมีความแตกต3างกับบริเวณรอบนอกมาก จะทําให�ค3าความต�านทานแรงดึง
ของเหล็กแผ3นลดลงอย3างมาก และเปอรFเซ็นตFการยืดตัวก็มีค3าน�อยลงเช3นกันซ่ึงต�องระวังอย3างมากเม่ือ
ทําการเชื่อม 

3.4.2 เทคนิคการตรวจสอบช้ินงานหลังการเช่ือมด"วยสายตา  
 การตรวจสอบหลังการเชื่อมส3วนใหญ3แล�วมักจะเป*นการประเมินผลงานเชื่อมในเบ้ืองต�น
เก่ียวกับรูปร3างลักษณะและข�อบกพร3องต3าง ๆ ของชิ้นงานว3าอยู3ในเกณฑFมาตรฐานท่ีจะยอมรับได�
หรือไม3 ซ่ึงจะมีการตรวจสอบรายละเอียดต3าง ๆ ดังนี้ 

1. ขนาดและลักษณะแนวเชื่อม 
ขนาดความกว�างความสูงความยาวขนาดขาของแนวเชื่อมขนาดความกว�างความสูงของรอย

ซึมลึกลักษณะความหยาบ-ละเอียดและต3อเนื่องของผิวแนวเชื่อม 
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     2. ข�อบกพร3องในงานเชื่อมท่ีสามารถตรวจสอบด�วยสายตา ได�แก3 
  1) สภาพความคงตัวหรือการเปลี่ยนรูปของงาน 
                          (1) การโค�งงอ 
                          (2) การโก3งงอ 
                          (3) การบิดตัวเชิงมุม 
  2) ข�อบกพร3องบนพ้ืนผิวงาน 
                          (1) เม็ดโลหะกระเด็นมาก 
                          (2) สภาพล�นแนว 
                          (3) การแหว3งขอบแนว 
                          (4) รูพรุน 
                          (5) ความไม3สมบูรณFของแอ3งปลายแนวเชื่อม 
 
3.5 วิธกีารตรวจสอบงานเช่ือมด�วยสายตา 
 ผู�ตรวจสอบควรจะเป*นผู�มีความคุ�นเคยกับเอกสารอ�างอิง (Document) มาตรฐานฝNมือ 
(Workmanship Standard) และมีประสบการณFภาคปฏิบัติท่ีดี ขณะทําการตรวจสอบต�องมีแสงสว3าง
เพียงพอหรืออาจต�องใช�หลอดไฟส3องสว3างช3วย บริเวณท่ีไม3สามารถตรวจสอบด�วยสายตาได�อาจตรวจ
ด�วยเครื่องโบสโคป (Borescope) บางครั้งอาจต�องใช�แว3นขยายเพ่ือให�การตรวจสอบสามารถตัดสินใจ
ได�ดียิ่งข้ึน การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยสายตาแบ3งออกเป*น 3 ประเภท ตามช3วงเวลาท่ีทดสอบ คือ 

3.5.1 การตรวจสอบก,อนการเช่ือม 
 การตรวจสอบก3อนการเชื่อมเป*นสิ่งสําคัญซ่ึงจะช3วยลดปwญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนภายหลังการ
เชื่อมประกอบงานการตรวจสอบท่ีต�องกระทําประการแรกของการเริ่มงานใหม3คือการตรวจสอบ
เอกสารท่ีเก่ียวข�องกับการเชื่อมท้ังหมดได�แก3แบบ, Codes, Specification, Procedure เป*นต�น
เอกสารต3าง ๆ จะมีประโยชนFสําหรับผู�ตรวจสอบให�สาระสําคัญท่ีจะทําให�ผู�ตรวจสอบรู�ว3าอะไรเม่ือไร, 
ท่ีไหนและตรวจสอบอย3างไรเอกสารเหล3านั้นจะบอกรายละเอียดของวัสดุงานท่ีจะนํามาใช�เชื่อมได�
อย3างมีประสิทธิภาพการให�ความร�อนก3อนเชื่อมการให�ความร�อนหลังการเชื่อมกรรมวิธีการเชื่อม
เทคนิคการเชื่อมชนิดลวดเชื่อมท3าเชื่อมเป*นต�นรายละเอียดท่ีประกอบอยู3ในเอกสารนั้นผู�ตรวจสอบ
จะต�องเป*นผู�ควบคุมและให�คําปรึกษาแก3ผู�ปฏิบัติงานถ�าหากมีการเปลี่ยนแปลง Procedure ใหม3
ผู�ตรวจสอบจะคอยควบคุมดูแลการทดสอบ Procedure ใหม3รวมถึงวิธีการทดสอบการประเมินผล
และการบันทึกผลการทดสอบ รายละเอียดของการตรวจสอบก3อนการเชื่อมได�แก3 

1. ตรวจสอบเอกสารท่ีเก่ียวข�องกับความต�องการในงานเชื่อม 
2. ตรวจสอบกรรมวิธีการเชื่อม (Welding Process) 
3. ตรวจสอบคุณภาพของช3างเชื่อม 
4. พัฒนาแผนการตรวจสอบตลอดจนการบันทึก 
5. พัฒนาระบบการพิสูจนFสําหรับการไม3ยอมรับ (Rejects) 
6. ตรวจสอบความเหมาะสมของเครื่องมือ, อุปกรณFการเชื่อม 
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7. ตรวจสอบคุณภาพและสภาพของวัสดุงานและลวดเชื่อม 
8. ตรวจสอบคุณภาพและความถูกต�องของการเตรียมรอยต3องานเชื่อม 
9. ตรวจสอบการประกอบและแนวการวางของชิ้นส3วนท่ีจะเชื่อม 
10. ตรวจสอบความสามารถในการประกอบและแนวการวางชิ้นส3วนท่ีจะเชื่อม 
11. ตรวจสอบความสะอาดในบริเวณท่ีจะเชื่อม 
12. ตรวจสอบการให�ความร�อนก3อนเชื่อมเม่ือมีความต�องการ 

สําหรับกระบวนการปฏิบัติงานนั้นมีสิ่งท่ีจะต�องตรวจสอบดังนี้ 
     1. สิ่งแวดล�อมในการทํางาน 
               2. การประกอบติดต้ังอุปกรณFในการเชื่อมค3ากระแสไฟฟ[าข้ัวไฟการจับยึดสายดิน 
               3. การอุ3นชิ้นงานก3อนการใช�แก�สปกคลุมพิเศษ 
               4. การใช�อุปกรณFในการจับยึด 

สําหรับวัสดุและชิ้นงานมีสิ่งท่ีจะต�องตรวจสอบดังนี้ 
     1. ชนิดและคุณภาพของชิ้นงานเชื่อม 
               2. ชนิดและคุณภาพของวัสดุช3วยงานเช3นชนิดและขนาดลวดเชื่อมฟลักซFลักษณะ
รูปทรงเช3นการเตรียมรอยต3อขนาดระยะเผื่อแนวหรือระนาบต3าง ๆ และการทําความสะอาด 

3.5.2 การตรวจสอบขณะทําการเช่ือม 
การตรวจสอบขณะทําการเชื่อมผู�ตรวจสอบจะต�องมีประสบการณFพอท่ีจะดูถึงเทคนิคการ

เชื่อมการเติมลวดเชื่อมและชั้นของรอยเชื่อมซ่ึงการตรวจสอบตําหนิท่ีอาจเกิดกับรอยเชื่อมซ�อนแนวจะ
เป*นการป[องกันและแก�ไขไม3ให�เกิดความเสียหายเนื่องจากการเชื่อมทับรอยเชื่อมท่ีมีตําหนิการ
ตรวจสอบยังรวมไปถึงการเชื่อมให�ถูกต�องตาม Procedures ท่ีกําหนดไว�ได�แก3กรรมวิธีการเชื่อม
เทคนิคการเชื่อม  จํานวนชั้นของรอยเชื่อมการให�ความร�อนแนวเชื่อมชั้นต3อไป ( Interpass 
Temperature)  การทําความสะอาดรอยเชื่อมก3อนเชื่อมทับการตกแต3งหรือเจียระไน รอยเชื่อมแต3ละ
แนว  เป*นต�น  นอกจากนั้นจะต�องตรวจสอบเครื่องมือท่ีใช�ในการทําความสะอาดด�วยการตรวจสอบ
ขณะทําการเชื่อมมีสิ่งท่ีต�องตรวจสอบ ได�แก3 

1. ตรวจสอบตัวแปรตาม Welding Procedure 
2. ตรวจสอบคุณภาพแต3ละรอยเชื่อม 
3. ตรวจสอบการทําความสะอาดรอยเชื่อมก3อนท่ีจะเชื่อมทับ 
4. ตรวจสอบอุณหภูมิของรอยเชื่อมก3อนท่ีจะเชื่อมทับ (InterpassTemperature) 
5. ตรวจสอบตําแหน3งและลําดับการเชื่อมแต3ละรอยเชื่อม 
6. ตรวจสอบผิวการเซาะด�านหลัง (Back gouged Surfaces) 
7. ตรวจสอบแบบไม3ทําลาย (NDT) เม่ือมีความต�องการ 

 
 
 



113 
 

ส3วนใหญ3แล�วจะเป*นการตรวจสอบการปฏิบัติงานซ่ึงมีดังนี้ 
     1. ลําดับข้ันในการเชื่อม 
               2. เทคนิคการเดินและความเร็วในการเดินลวดเชื่อม 
               3. การทําความสะอาดรอยเชื่อมในระหว3างการต3อลวดเชื่อม 
               4. อุณหภูมิชิ้นงานขณะเชื่อม 

3.5.3 การตรวจสอบหลังการเช่ือม 
 เม่ือการตรวจสอบได�ดําเนินมาแล�วเป*นข้ันตอนต้ังแต3ก3อนการเชื่อมและขณะทําการเชื่อมจึง
เป*นการรับประกันเบ้ืองต�นถึงคุณภาพของงานเชื่อมในระดับหนึ่งแล�วส3วนการตรวจสอบหลังการเชื่อม
เม่ืองานเสร็จแล�วจะดําเนินตามความต�องการของข�อตกลงกันการตรวจสอบด�วยสายตาจะตรวจดู
ขนาดลักษณะรูปร3างของรอยเชื่อมและชิ้นงานการตรวจสอบขนาดและรูปร3างของรอยเชื่อมจะทําการ
ตรวจวัดด�วยเกจวัดการตรวจสอบด�วยสายตาไม3เพียงแต3ตรวจสอบดูตําหนิและขนาดของรอยเชื่อม
เท3านั้นแต3จะต�องตรวจสอบดูขนาดความถูกต�องของงานสําเร็จและอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวข�องกับคุณภาพของ
งานอีกด�วยเช3นการทําความสะอาดรอยเชื่อมเพ่ือเอาสนิมและสแลกออกโดยจะต�องระมัดระวังในการ
ใช�อุปกรณFทดสอบการทําเครื่องหมายบนรอยเชื่อมท่ีจะซ3อมแซมควรมีลักษณะดังนี้ 

1. มีรูปร3างชัดเจน 
2. เครื่องหมายท่ีทําต�องเป*นท่ีเข�าใจของผู�ตรวจสอบทุกคนรวมท้ังช3างท่ีมีหน�าท่ีซ3อมแซม 
3. สีท่ีใช�ทําเครื่องหมายต�องมีลักษณะเฉพาะตัวเพ่ือท่ีจะได�ไม3สับสนกับเครื่องหมายอ่ืน ๆ  
4. มีความถาวรพอสมควรจนกระท่ังการเชื่อมซ3อมและการตรวจสอบเสร็จ 
5. วัสดุท่ีใช�ทําเครื่องหมายต�องไม3มีผลเสียต3อรอยเชื่อม 
6. ล�างออกได�ถ�ามีผลกระทบต3อการใช�งาน 
การตรวจสอบด�วยสายตาจึงเป*นวิธีการทดสอบท่ีง3ายและมีประโยชนFแต3ต�องสรุปผลอย3าง

ระมัดระวังเนื่องจากการดูด�วยสายตาเพียงอย3างเดียวไม3สามารถพิสูจนFได�ว3าส3วนใต�ผิวงานนั้นมีความ
สมบูรณFมากน�อยแค3ไหน 

การตรวจสอบหลังการเชื่อมด�วยสายตาสิ่งท่ีต�องตรวจสอบ ได�แก3 
1. ตรวจสอบความสวยงามของผิวหน�ารอยเชื่อมท่ีเชื่อมเสร็จแล�ว 
2. ตรวจสอบขนาดรอยเชื่อม 
3. ตรวจสอบความยาวรอยเชื่อมและระยะห3างระหว3างรอยเชื่อม 
4. ตรวจสอบขนาดอย3างละเอียดของรอยเชื่อมท่ีเชื่อมเสร็จแล�ว 
5. ตรวจสอบแบบไม3ทําลาย (NDT) ซ่ึงเม่ือมีความต�องการ 
6. ให�ความร�อนหลังการเชื่อมเม่ือมีความต�องการ 

ข้ันนี้การตรวจสอบการปฏิบัติงานอาจมีดังนี้ 
            1. การควบคุมอุณหภูมิแนวเชื่อม 
            2. การให�ความร�อนหลังการเชื่อม 
            3. การทําความสะอาดหลังการเชื่อม 
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สําหรับชิ้นงานทดสอบนั้นมีสิ่งท่ีต�องทําการตรวจสอบดังนี้ 
 ขนาดและลักษณะแนวเชื่อมเช3นความกว�าง,ความสูง,รอยซึมลึก,ความหยาบ-ความละเอียด
ของผิว  ลักษณะข�อบกพร3องเช3นการบิดงอลักษณะต3าง ๆ สภาพล�นแนวการแหว3งขอบแนวเชื่อมรู
พรุนและรอยแตกร�าวเป*นต�น  

3.5.4 ลําดับข้ันตอนการตรวจสอบรอยเช่ือมด"วยสายตา 
          1) เตรียมเครื่องมือและอุปกรณFตรวจสอบ 
          2) ทําความสะอาดชิ้นงาน 
          3) ตรวจสอบความกว�างความสูงแนวเชื่อมตามเกณฑFมาตรฐาน 
          4) ตรวจสอบความกว�างความสูงของแนวซึมลึกตามเกณฑFมาตรฐาน 
          5) ตรวจสอบความเรียบสมํ่าเสมอของแนวเชื่อมตามเกณฑFมาตรฐาน 
          6) ตรวจสอบลักษณะของข�อบกพร3องต3าง ๆ ตามเกณฑFมาตรฐาน 
          7) บันทึกผลการตรวจสอบลงในใบบันทึก 
          8) ประเมินผลงานของตนเอง 
          9) ทําความสะอาดเครื่องมือและบริเวณปฏิบัติงาน 
          10) ส3งงานตรวจ 

 ข"อควรระวัง 
1. การใช�เครื่องมือวัดควรใช�ด�วยความระมัดระวังเพราะมีราคาแพงและอาจทําให�ขาดความ

เท่ียงตรงได� 
2. การตรวจสอบควรเป*นไปตามมาตรฐานมีความซ่ือสัตยFสุจริต 

3.5.5 การตรวจสอบงานเช่ือมโดยใช"เครื่องมือวัด 
 

 
 

รูปท่ี 3.17 แสดงลักษณะการตรวจสอบความกว�างของแนวเชื่อมด�วยเวอรFเนียรF 
  
 1) การตรวจสอบความสูงแนวเช่ือมและแนวซึมลึก โดยใช�เกจวัดมาตรฐานของ AWS ท่ี
กําหนดขนาดความกว�างและความสูงแนวเชื่อมโดยดูทุกจุดสังเกตช3องว3างระหว3างเกจวัดกับแนวเชื่อม
ว3าได�ขนาดหรือไม3ท้ังด�านแนวด�านหน�าและแนวซึมลึกดังรูป 
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รูปท่ี 3.18 แสดงลักษณะของการวัดขนาดความสูงของแนวเชื่อม 
 

 2) การวัดขนาดจุดบกพร,องของแนวเช่ือม การวัดขนาดของจุดบกพร3องสามารถทําได�
หลายวิธีเช3นวัดขนาดของจุดบกพร3องด�วยฟุตเหล็กหรือใช�เวอรFเนียรFวัดในและวัดนอกชนิดท่ีมีเข็ม
นาฬิกาบอกขนาดในตัวหรือนํามาถ3ายขนาดกับฟุตเหล็กตามความถนัดท่ีสามารถเลือกใช�ได� 

3.5.6 การตรวจสอบงานเช่ือมโดยใช"เกจวัด 
 1) การวัดความสูงของแนวเช่ือมและแนวซึมลึกด"วยเกจวัด เราสามารถวัดความสูงของ
แนวเชื่อมและความสูงของแนวซึมลึกโดยวัดตามรอยท่ีทําการแบ3งไว�ทุกจุดพร�อมกับจดบันทึกนํามาหา
ค3าเฉลี่ยความสูงท่ีเป*นจริงของแนวเชื่อมและแนวซึมลึก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.19 แสดงลักษณะการวัดความสูงของแนวเชื่อมด�วยเกจวัด 
 
   2) การวัดขนาดของ Leg of a Fillet Weld คือ การวัดระยะจากก�นมุมของแนวต3อตัวที
ถึงปลายสุดของแนวเชื่อมโดยใช�เกจวัดแต3ละจุดโดยจดบันทึกและหาค3าเฉลี่ยเป*นขนาดของแนวเชื่อม 
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รูปท่ี 3.20 แสดงลักษณะการวัดขนาดของ Leg of a Fillet Weld ด�วยเกจวัด 
 
 3) การวัดระยะ Throat of a Fillet Weld คือระยะท่ีใช�วัดจากส3วนลึกของก�นมุมแนว
เชื่อมจนถึงผิวหน�าของแนวเชื่อมโดยใช�เกจวัดตามจุดต3าง ๆ ท่ีทําเครื่องหมายไว�พร�อมจดบันทึกแต3ละ
จุดหาค3าเฉลี่ยความสูงของแนวเชื่อม 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.21 แสดงลักษณะการวัดระยะ Throat of a Fillet Weld ด�วยเกจวัด 
 
 4) การใช"เกจวัดของประเทศญ่ีปุeน จะใช�ด�านมุมต้ังให�ชิดขอบท้ังสองด�านและดันแกนวัดตรง
กลางชนแนวเชื่อมและอ3านความสูงของแนวเชื่อมตามเข็มของเกจวัดท่ีมีสเกลเห็นชัดเจนพร�อมจด
บันทึก 
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ใบงานท่ี 5 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแผ3นเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 9 มม.  

รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าต้ัง 

 
วัตถุประสงค�  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแผ3นเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าต้ังได�อย3างถูกต�อง 
เครื่องมือและอุปกรณ� 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงคF 1 อัน 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู3 13 แปรงขนอ3อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู3 14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
6 ถุงมือผ�า 1 คู3 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต3อพ3วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

  
วัสดุ   
1. แผ3นเหล็กกล�าคารFบอน ขนาด 100×200 มม. หนา 9 มม. จํานวน 2 แผ3น 
 
คําส่ัง : จงปฏิบัติปฏิบัติงานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแผ3นเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าต้ัง 
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ใบงานท่ี 5 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแผ3นเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 9 มม.  

รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าต้ัง 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ภาพประกอบ คําอธิบาย 
1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณF 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห�องเก็บเครื่องมือแล�วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณFให�ครบถ�วนแล�วส3งให�กับเจ�าหน�าท่ี
ประจําห�อง แล�วรับเครื่องมือพร�อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให�ครบถ�วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู3 
5 ถุงมือหนัง 1 คู3 
6 ถุงมือผ�า 1 คู3 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงคF 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ3อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต3อพ3วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 5 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแผ3นเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 9 มม.  

รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าต้ัง 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ภาพประกอบ คําอธิบาย 
2. ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล�าคารFบอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อยกล
แบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต�น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได� แต3
เพ่ือให�สะดวกต3อการอ3าน ควรจะให�ตรงกับขีดสเกลหลัก 
เช3น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เป*นต�น 
4. ขีดเส�นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต�องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส�นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช�มือขวาประคองด�ามจับยก และใช�มือซ�ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด�านหน�าเพ่ือให�ใบเลื่อยลดตําแหน3ง
ลงมาด�านล3าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน3งลงมาด�านล3างใช�มือ
ด�านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือป[องกันไม3ให�ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให�ตรงกับตําแหน3งของใบเลื่อย 
- ข�อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน�อย 
9. เม่ือได�ตําแหน3งในการตัดแล�ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการ
จับยึดชิ้นงานให�แน3น 
10. เปyดสวิตซFเครื่องเลื่อยกลแบบชักให�ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให�ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทําการ
ตัดชิ้นงาน 
11. ปล3อยให�เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว3าชิ้นงานจะ
ขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล�ว ให�ปyดสวิตซF
เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล�วยกโครงเลื่อยข้ึนพร�อมกับใช�
แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว� 
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ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแผ3นเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 9 มม.  

รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าต้ัง 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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3. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณF ไปท่ีโต�ะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องป[องกันอันตรายส3วนบุคคล 
3. จับยึดชิ้นงานให�ม่ันคง โดยให�ขอบชิ้นงานพ�นจากขอบ
ของปากกาจับชิ้นงานเล็กน�อย (5-10 มม.) 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเปyดเครื่อง โดยใช�
นิ้วหัวแม3มือดันสวิตซFสีดําข้ึนด�านบน (ตําแหน3งเปyด) 
5. ทําการเจียระไนเปyดผิวชิ้นงาน 
6. เจียระไนเปyดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป[องกันสนิม) 
ให�เรียบและมีผิวมันวาว 
7. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล�ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา 
ไม3ขรุขระ 
 
 
 

4. ตกแต3งชิ้นงานด�วยตะไบ 
 

 
 
 

1. จับยึดชิ้นงานให�ได�ศูนยFกลางของปากกา และยึดให�
ม่ันคง โดยให�ส3วนของชิ้นงานท่ีจะถูกตะไบอยู3ใกล�ปาก
ของปากกาเพ่ือป[องกันการสะท�านของชิ้นงาน 
2. มือขวาจับท่ีด�ามตะไบให�ปลายด�ามตะไบอยู3ในอุ�งของ
สันหัวแม3มือ และนิ้วหัวแม3มือชี้ขนานกับด�ามแล�วกํานิ้ว
ท้ังสี่นิ้ว  มือซ�ายกดท่ีปลายตะไบโดยอุ�งมือส3วนท่ีค3อนมา
ทางข�อมือเป*นตัวกด ให�น้ําหนักท่ีกระทบบนตะไบมีจุด
ร3วมอยู3ท่ีงาน 
3. ผลักไปข�างหน�าตามแนวยาวของตะไบให�สุด แต3อย3า
ให�ชนถึงด�ามตะไบหรือด�ามตะไบชน กระแทกงาน มือ
ขวาทําหน�าท่ีผลักและกด มือซ�ายกดอย3างเดียว จากนั้น
เคลื่อนตะไบไปข�างหน�าพร�อมกับแรงกดลง ดึงกลับ
จะต�องไม3กดตะไบลง  
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ภาพประกอบ คําอธิบาย 
5. เตรียมเครื่องเชื่อมอารFกโลหะแก�ส
คลุม  
 

 
 

 
 

 
 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เปyดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช�นิ้วสอดเข�าท่ีวงกลม
ด�านข�างเครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาปyด
เครื่องเชื่อมข้ึนด�านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส3ลวดเชื่อม 
และ 2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว ประกอบด�วย 
    4.1 มอเตอรFควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล�อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล�อขับ 
    4.3 ท3อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส3ลวดเชื่อมพร�อมล็อกล�อขับลวดเชื่อมให�แน3น 
6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด�วยคีมอเนกประสงคF 
7. ใส3ลวดเชื่อมตรงตําแหน3งท3อนําลวดเชื่อม 
8. ให�ลวดเชื่อมอยู3ตรงกลางร3องของล�อขับลูกกลิ้ง 
9. ล�อกล�อขับลวดเชื่อมด�วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ปyดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาปyดลงด�านล3าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข�ากับข้ัวบวก  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข�ากับข้ัวลบ  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแก�สคารFบอนไดออกไซดFใส3ตรงตําแหน3ง
ท่ีฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแก�สคารFบอนไดออกไซดFด�วยโซ3ให�ม่ันคง 
15. ใช�เทปพันเกลียวท3อบรรจุแก�ส 
16. ประกอบอุปกรณFวัดแรงดันแก�ส  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช�ประแจเลื่อน ขันเกลียวให�แน3นพอประมาณ 
18. สวมท3อส3งแก�สท่ีด�านหลังเครื่องเชื่อม 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 
 

 

19. ใช�ไขควงแบนขันรัดท3อส3งแก�สให�แน3น 
20. สวมท3อส3งแก�สอีกด�านท่ีอุปกรณFปรับแรงดันแก�ส 
21. ใช�ไขควงแบนขันรัดท3อส3งแก�สให�แน3น 
22. อุปกรณFปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณFปรับแรงดันแก�ส 
25. เปyดสวิตซFเครื่องเชื่อมดันข้ึนด�านบนตําแหน3ง ON 
(ด�านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด�านหน�าเครื่องจะติด 
26. กดสวิตซFเลือกโหมดเชื่อม MIG 
27. หมุนวาลFวท่ีถังบรรจุแก�ส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
เข็มวัดแรงดันแก�สภายในท3อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาลFวทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลด
แรงดันภายในแก�ส และหมุนวาลFวทิศทางตามเข็ม
นาฬิกาเพ่ือปรับเพ่ิมแรงดันภายในแก�ส 
29. หมุนวาลFวทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟวFมิเตอรF เพ่ือ
ปรับแรงดันใช�งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช�งานแก�สจะลอย
ข้ึน 
-ข�อควรระวัง อย3าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให�สิ้นเปลืองแก�ส 
30. กดสวิตซFเลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณ
การไหลของแก�ส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/
นาที) 
-ข�อควรระวัง อย3าลืมปyดโหมด Check  Gas ก3อนทําการ
เชื่อม 
31. หมุนสวิตซFเพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซFเพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟ[า ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 
6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 

 

 
 

 

1. สวมชุดป[องกันอันตรายส3วนบุคคลให�ครบถ�วน 
2. จัดวางตําแหน3งของสายดิน และสายเชื่อมให�
เรียบร�อย 
3. ใช�คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให�ยาวประมาณ 10 -
n20 มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท3อนําลวด (Contact 
tip)  ถึง ปลายลวดเชื่อม เรียกว3าStick Out) 
4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ�าระยะยื่นยาว 
ลวดเชื่อมจะเพ่ิมความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค3า
กระแสไฟเชื่อมลดลง ส3งผลให�รอยเชื่อมเกิดการหลอม
ละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะเชื่อมท่ี
ไม3สมบูรณF (Incomplete Fusion) ในทางกลับกัน ถ�า
ระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความต�านทานกระแสไฟ
เชื่อม ทําให�ค3ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส3งผลให�รอยเชื่อม
เกิดการหลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ีเหมาะสมควรอยู3
ระหว3าง 10-20 มม. 
5. วางชิ้นงานซ�อนกัน ลักษณะรอยต3อตัวที ดังรูป 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ส3วนด�านหัวชิ้นงาน 
7. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ส3วนด�านท�ายชิ้นงาน  

7. ปฏิบัติงานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม
แผ3นเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 
9 มม. รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าต้ัง 

 
 

1. ปรับค3ากระแสไฟในการเชื่อม ค3ากระแสไฟฟ[า
ประมาณ 100-120 A. ค3าแรงเคลื่อนไฟฟ[าประมาณ 
18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน3งท3าราบ 
3. วางตําแหน3งของ Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอารFก 
ทํามุมกับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู3ตรงกลาง
รอยต3อตัวที) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา  
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4. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�ารูปซ�ายมือ จะเห็นว3า
ทิศทางการเคลื่อนท่ีไปข�างหน�าลักษณะการเชื่อมแบบนี้
จะทําให�เกิดรอยซึมลึกเล็กน�อยและทําให�ขนาดความ
กว�างของรอยเชื่อมมากกว3าการเดินถอยหลัง เทคนิคการ
เชื่อมแบบถอยหลังรูปขวามือ จะเห็นว3าทิศทางการ
เคลื่อนท่ีแบบถอยหลัง ลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�
เกิดรอยซึมลึกมากและทําให�ขนาดความกว�างของรอย
เชื่อมแคบกว3าการเชื่อมแบบเดินหน�า 
5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซFท่ีหัวเชื่อมค�างไว�เพ่ือให�
กระแสไฟฟ[าวิ่งผ3านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิด
การอารFกจะมีเสียงและแสงสว3างท่ีปลายลวดเชื่อม 
6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให�รักษาระยะอารFก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย3างต3อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนวท่ีหนึ่งเสร็จแล�ว ใช�แปรงลวดขัดทํา
ความสะอาดแนวเชื่อม จากนั้นเชื่อมแนวท่ี 2 และ 3 ใน
ลําดับต3อไปจนสิ้นสุดการเชื่อม 
8. เม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม ให�วางหัวเชื่อมไว�ท่ีโต�ะ
ปฏิบัติงานเชื่อม แล�วนําชิ้นงานท่ีเชื่อมแล�วออกมา
ตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม  
 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณF 

 
 

1. ใช�ผ�าสะอาดเช็ดหน�ากากเชื่อมและและอุปกรณFอ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป��อนออกให�หมด 
2. ใช�แปรงปwดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณFอ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือปwดเศษผงโลหะ 
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ใบงานท่ี 5 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแผ3นเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 9 มม.  

รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าต้ัง 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ภาพประกอบ คําอธิบาย 
9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณF 
 

 
 

 

1. ปyดวาลFวถังบรรจุแก�ส (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซFเลือกโหมด Check Gas เพ่ือปล3อยแก�สท่ีค�าง
ในสายเชื่อม และอุปกรณFวัดแรงดันแก�สท้ิงไป 
3. หมุนวาลFวปรับแรงดันภายในแก�ส (ทิศทางการหมุน
ทวนเข็มนาฬิกา) และหมุนวาลFวโฟวFมิเตอรFเข�า (ทิศ
ทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม�วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดปyดสวิตซFเครื่องเชื่อมลงด�นล3าง ในตําแหน3ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณFปรับแรงดันแก�ส 
7. ม�วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณFวางบนโต�ะให�เป*นระเบียบ
เรียบร�อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณFให�ครบถ�วน 
เพ่ือนําส3งคืนห�องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณFส3งคืนเจ�าหน�าท่ีท่ีดูแลห�อง
เครื่องมือ 
10. เจ�าหน�าท่ีห�องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืน
เครื่องมือ/อุปกรณF 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
 

 
 
 
 

1. ใช�แปรงปwดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโต�ะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข�า ให�ปากของปากกาจับ
ชิ้นงานเหลือห3างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช�แปรงปwดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส3ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต3อไป 
 



126 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 5 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแผ3นเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 9 มม.  

รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าต้ัง 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...…………………แผนก……………………………………………………… 
วัน/เดือน/ปN ………………………ระดับชั้น……………….........รหสัประจําตัว........................................ 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ,าน ไม,ผ,าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณF 
    1.2 ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต3งชิ้นงานด�วยตะไบ 
    1.5 เตรียมเครื่องเชื่อมอารFกโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแผ3นเหล็กกล�าคารF
บอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าราบ    
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณF 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณF 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได� 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต�นและจุดสุดท�ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอารFกบนผิวหน�าชิ้นงาน 
         2.1.3 รอยเจียระไนผิวหน�าแนวเชื่อม 
         2.1.4 สแลกจมท่ีผิว 
         2.1.5 รอยกัดแหว3งแนวเชื่อม 
         2.1.6 การหดตัวชิงมุม 
         2.1.7 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.8 รอยขอบซ�อน 
         2.1.9 ขนาดขาแนวเชื่อม (Z) 
         2.1.10 ขนาดโทรดแนวเชื่อม (a) 
         2.1.11 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 5 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแผ3นเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 9 มม.  

รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าต้ัง 
 ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ปN ……………………………ระดับชั้น………………………….....รหัสประจําตัว................................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช� แก�ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม3ได� 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร�อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ3าน 
                    
                     ไม3ผ3าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข�อเสนอแนะ……………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………….................................................................... 
 
                             
                                                                      ผู�ประเมิน……………………………………………………… 
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ใบงานท่ี 6 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแท3งเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต3อชนตําแหน3งท3าราบ 

 

 
 

วัตถุประสงค�  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแท3งเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 18 
มม. รอยต3อชนตําแหน3งท3าราบได�อย3างถูกต�อง 
เครื่องมือและอุปกรณ� 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงคF 1 อัน 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู3 13 แปรงขนอ3อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู3 14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
6 ถุงมือผ�า 1 คู3 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต3อพ3วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

 

วัสดุ   
1. เหล็กสี่เหลี่ยมจัตุรัส (แบบตัน) ขนาด 18×200 มม.    จํานวน 4 ท3อน 
 

คําส่ัง : จงปฏิบัติงานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแท3งเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 18 มม.
รอยต3อชนตําแหน3งท3าราบ 
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ใบงานท่ี 6 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแท3งเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต3อชนตําแหน3งท3าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณF 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห�องเก็บเครื่องมือแล�วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณFให�ครบถ�วนแล�วส3งให�กับเจ�าหน�าท่ี
ประจําห�อง แล�วรับเครื่องมือพร�อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให�ครบถ�วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู3 
5 ถุงมือหนัง 1 คู3 
6 ถุงมือผ�า 1 คู3 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงคF 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ3อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต3อพ3วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 6 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแท3งเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต3อชนตําแหน3งท3าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล�าคารFบอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อย
กลแบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต�น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได� 
แต3เพ่ือให�สะดวกต3อการอ3าน ควรจะให�ตรงกับขีดสเกล
หลัก เช3น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เป*นต�น 
4. ขีดเส�นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต�องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส�นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช�มือขวาประคองด�ามจับยก และใช�มือซ�ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด�านหน�าเพ่ือให�ใบเลื่อยลดตําแหน3ง
ลงมาด�านล3าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน3งลงมาด�านล3างใช�มือ
ด�านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือป[องกันไม3ให�ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให�ตรงกับตําแหน3งของใบเลื่อย 
- ข�อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน�อย 
9. เม่ือได�ตําแหน3งในการตัดแล�ว หมุนเกลียวเพ่ือทํา
การจับยึดชิ้นงานให�แน3น 
10. เปyดสวิตซFเครื่องเลื่อยกลแบบชักให�ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให�ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทํา
การตัดชิ้นงาน 
11. ปล3อยให�เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว3าชิ้นงาน
จะขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล�ว ให�ปyดสวิตซF
เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล�วยกโครงเลื่อยข้ึนพร�อมกับ
ใช�แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว� 



131 
 

ใบงานท่ี 6 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแท3งเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต3อชนตําแหน3งท3าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 

 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณF ไปท่ีโต�ะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องป[องกันอันตรายส3วนบุคคล 
3. จับยึดชิ้นงานให�ม่ันคง โดยให�ขอบชิ้นงานพ�นจาก
ขอบของปากกาจับชิ้นงานเล็กน�อย (5-10 มม.) 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเปyดเครื่อง โดยใช�
นิ้วหัวแม3มือดันสวิตซFสีดําข้ึนด�านบน (ตําแหน3งเปyด) 
5. ทําการเจียระไนเปyดผิวชิ้นงาน 
6. เจียระไนเปyดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป[องกันสนิม) 
ให�เรียบและมีผิวมันวาว 

4. ตกแต3งชิ้นงานด�วยตะไบ 

 
 
 

1. จับยึดชิ้นงานให�ได�ศูนยFกลางของปากกา และยึดให�
ม่ันคง โดยให�ส3วนของชิ้นงานท่ีจะถูกตะไบอยู3ใกล�ปาก
ของปากกาเพ่ือป[องกันการสะท�านของชิ้นงาน 
2. มือขวาจับท่ีด�ามตะไบให�ปลายด�ามตะไบอยู3ในอุ�ง
ของสันหัวแม3มือ และนิ้วหัวแม3มือชี้ขนานกับด�ามแล�ว
กํานิ้วท้ังสี่นิ้ว  มือซ�ายกดท่ีปลายตะไบโดยอุ�งมือส3วนท่ี
ค3อนมาทางข�อมือเป*นตัวกด ให�น้ําหนักท่ีกระทบบน
ตะไบมีจุดร3วมอยู3ท่ีงาน 
3. ผลักไปข�างหน�าตามแนวยาวของตะไบให�สุด แต3
อย3าให�ชนถึงด�ามตะไบหรือด�ามตะไบชน กระแทกงาน 
มือขวาทําหน�าท่ีผลักและกด มือซ�ายกดอย3างเดียว 
จากนั้นเคลื่อนตะไบไปข�างหน�าพร�อมกับแรงกดลง ดึง
กลับจะต�องไม3กดตะไบลง  
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5. เตรียมเครื่องเชื่อมอารFกโลหะ
แก�สคลุม  
 

 
 

 
 

 
 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เปyดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช�นิ้วสอดเข�าท่ีวงกลมด�านข�าง
เครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาปyดเครื่อง
เชื่อมข้ึนด�านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส3ลวดเชื่อม และ 
2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว ประกอบด�วย 
    4.1 มอเตอรFควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล�อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล�อขับ 
    4.3 ท3อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส3ลวดเชื่อมพร�อมล็อกล�อขับลวดเชื่อมให�แน3น 
6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด�วยคีมอเนกประสงคF 
7.  ใส3ลวดเชื่อมตรงตําแหน3งท3อนําลวดเชื่อม 
8. ให�ลวดเชื่อมอยู3ตรงกลางร3องของล�อขับลูกกลิ้ง 
9. ล�อกล�อขับลวดเชื่อมด�วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ปyดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาปyดลงด�านล3าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข�ากับข้ัวบวก  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข�ากับข้ัวลบ  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแก�สคารFบอนไดออกไซดFใส3ตรงตําแหน3งท่ี
ฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแก�สคารFบอนไดออกไซดFด�วยโซ3ให�ม่ันคง 
15. ใช�เทปพันเกลียวท3อบรรจุแก�ส 
16. ประกอบอุปกรณFวัดแรงดันแก�ส  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช�ประแจเลื่อน ขันเกลียวให�แน3นพอประมาณ 
18. สวมท3อส3งแก�สท่ีด�านหลังเครื่องเชื่อม 
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19. ใช�ไขควงแบนขันรัดท3อส3งแก�สให�แน3น 
20. สวมท3อส3งแก�สอีกด�านท่ีอุปกรณFปรับแรงดันแก�ส 
21. ใช�ไขควงแบนขันรัดท3อส3งแก�สให�แน3น 
22. อุปกรณFปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณFปรับแรงดันแก�ส 
25. เปyดสวิตซFเครื่องเชื่อมดันข้ึนด�านบนตําแหน3ง ON 
(ด�านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด�านหน�าเครื่องจะติด 
26. กดสวิตซFเลือกโหมดเชื่อม MIG 
27. หมุนวาลFวท่ีถังบรรจุแก�ส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เข็ม
วัดแรงดันแก�สภายในท3อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาลFวทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลดแรงดัน
ภายในแก�ส และหมุนวาลFวทิศทางตามเข็มนาฬิกาเพ่ือ
ปรับเพ่ิมแรงดันภายในแก�ส 
29. หมุนวาลFวทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟวFมิเตอรF เพ่ือ
ปรับแรงดันใช�งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช�งานแก�สจะลอยข้ึน 
-ข�อควรระวัง อย3าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให�สิ้นเปลืองแก�ส 
30. กดสวิตซFเลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณการ
ไหลของแก�ส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/นาที) 
-ข�อควรระวัง อย3าลืมปyดโหมด Check  Gas ก3อนทําการ
เชื่อม 
31. หมุนสวิตซFเพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซFเพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟ[า ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 
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6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 

 
 

 
 

 
 
 
 

1. สวมชุดป[องกันอันตรายส3วนบุคคลให�ครบถ�วน 
2. จัดวางตําแหน3งของสายดิน และสายเชื่อมให�เรียบร�อย 
3. ใช�คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให�ยาวประมาณ 10 - 20 
มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท3อนําลวด (Contact tip)  ถึง 
ปลายลวดเชื่อม เรียกว3า Stick Out) 
4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ�าระยะยื่นยาว  
ลวดเชื่อมจะเพ่ิมความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค3า
กระแสไฟเชื่อมลดลง ส3งผลให�รอยเชื่อมเกิดการหลอม
ละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะเชื่อมท่ี
ไม3สมบูรณF (Incomplete Fusion) ในทางกลับกัน ถ�า
ระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความต�านทานกระแสไฟเชื่อม 
ทําให�ค3ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส3งผลให�รอยเชื่อมเกิดการ
หลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ีเหมาะสมควรอยู3ระหว3าง 
10-20 มม. 
5. วางขอบชิ้นงานสองชิ้นบนเหล็กฉาก ให�ห3างกัน
ประมาณ 3-4 มม. ลักษณะรอยต3อชนตําแหน3งท3าราบ (ใช�
แกนลวดเชื่อมขนาด 3.2 มม.)ดังรูป 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ท้ังส3วนหัวชิ้นงานและ
ส3วนท�ายชิ้นงาน 
7. นําชิ้นงานท่ีประกอบแล�วมาเชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน 
ตามรูป  
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7. ปฏิบัติงานเชื่อมอารFกโลหะแก�ส
คลุมแท3งเหล็กกล�าคารFบอนขนาด
ความหนา 18 มม.รอยต3อชน
ตําแหน3งท3าราบ 

 
 

 
 

 
 

 
 

1. ปรับค3ากระแสไฟในการเชื่อม ค3ากระแสไฟฟ[าประมาณ 
100-120 A. ค3าแรงเคลื่อนไฟฟ[าประมาณ 18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน3งท3าราบ 
3. วางตําแหน3งของ Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอารFก ทํา
มุมกับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู3ตรงกลาง
รอยต3อชนตําแหน3งท3าราบ) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา  
4. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�ารูปซ�ายมือ จะเห็นว3าทิศ
ทางการเคลื่อนท่ีไปข�างหน�าลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทํา
ให�เกิดรอยซึมลึกเล็กน�อยและทําให�ขนาดความกว�างของ
รอยเชื่อมมากกว3าการเดินถอยหลัง เทคนิคการเชื่อมแบบ
ถอยหลังรูปขวามือ จะเห็นว3าทิศทางการเคลื่อนท่ีแบบ
ถอยหลัง ลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�เกิดรอยซึมลึก
มากและทําให�ขนาดความกว�างของรอยเชื่อมแคบกว3าการ
เชื่อมแบบเดินหน�า 
5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซFท่ีหัวเชื่อมค�างไว�เพ่ือให�
กระแสไฟฟ[าวิ่งผ3านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิด
การอารFกจะมีเสียงและแสงสว3างท่ีปลายลวดเชื่อม 
6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให�รักษาระยะอารFก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย3างต3อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนวท่ีหนึ่งเสร็จแล�ว ใช�แปรงลวดขัดทําความ
สะอาดแนวเชื่อม 
8. ใช�เครื่องเจียรระไน เจียรตกแต3งรอยเชื่อมส3วนเกินออก
ให�เรียบเสมอกัน (รอยเชื่อมนูนเป*นบางจุด ผิวด�านหน�า
แนวเชื่อมไม3สมํ่าเสมอ)   
9. ใช�แปรงลวดขัดทําความสะอาด เพ่ือขัดเอาเศษโลหะ 
และเศษฝุ�นจากใบหินเจียรระไนออก  
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10. ทําการเชื่อมแนวท่ีสอง ขณะทําการเชื่อมให�รักษา
ระยะอารFก มุมเชื่อม และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัว
เชื่อมอย3างต3อเนื่อง จนสิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
เชื่อม 
11. เม่ือเชื่อมแนวท่ีสองเสร็จแล�ว ใช�แปรงลวดขัดทําความ
สะอาดแนวเชื่อม  
12. ตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม หากเชื่อมไม3เต็มร3อง 
สามารถปฏิบัติงานตามข้ันตอนท่ี 7 – 11 จนกว3าแนว
เชื่อมจะเต็มร3องชิ้นงาน 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/
อุปกรณF 

 
 

1. ใช�ผ�าสะอาดเช็ดหน�ากากเชื่อมและและอุปกรณFอ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป��อนออกให�หมด 
2. ใช�แปรงปwดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณFอ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือปwดเศษผงโลหะ 
 
 

9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณF 
 

 

1. ปyดวาลFวถังบรรจุแก�ส (ทิศทางการหมุนตามเข็ม
นาฬิกา)  
2. กดสวิตซFเลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล3อยแก�สท่ีค�าง
ในสายเชื่อม และอุปกรณFวัดแรงดันแก�สท้ิงไป 
3. หมุนวาลFวปรับแรงดันภายในแก�ส (ทิศทางการหมุน
ทวนเข็มนาฬิกา) และหมุนวาลFวโฟวFมิเตอรFเข�า (ทิศ
ทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม�วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดปyดสวิตซFเครื่องเชื่อมลงด�นล3าง ในตําแหน3ง OFF 
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ใบงานท่ี 6 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแท3งเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต3อชนตําแหน3งท3าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 

6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณFปรับแรงดันแก�ส 
7. ม�วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณFวางบนโต�ะให�เป*นระเบียบ
เรียบร�อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณFให�ครบถ�วน 
เพ่ือนําส3งคืนห�องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณFส3งคืนเจ�าหน�าท่ีท่ีดูแลห�อง
เครื่องมือ 
10. เจ�าหน�าท่ีห�องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืน
เครื่องมือ/อุปกรณF 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ี
ปฏิบัติงาน 

 
 

 
 

1. ใช�แปรงปwดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโต�ะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข�า ให�ปากของปากกาจับ
ชิ้นงานเหลือห3างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช�แปรงปwดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส3ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต3อไป 
5. ใช�แปรงปwดเศษโลหะท่ีโต�ะปฏิบัติงาน 
6. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส3ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต3อไป 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 6 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแท3งเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต3อชนตําแหน3งท3าราบ 
  ชื่อนักศึกษา…………………………………...……….……แผนก……………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ปN ……………………ระดับชั้น………………………….......รหัสประจําตัว........................................ 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมาย
เหตุ ผ,าน ไม,ผ,าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณF 
    1.2 ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต3งชิ้นงานด�วยตะไบ 
    1.5 เตรียมเครื่องเชื่อมอารFกโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแผ3นเหล็กกล�าคารFบอนขนาด
ความหนา 9 มม. รอยต3อตัวทีตําแหน3งท3าระดับ     
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณF 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณF 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได� 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต�นและจุดสุดท�ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอารFกบนผิวหน�าชิ้นงาน 
         2.1.3 รอยเจียระไนผิวหน�าแนวเชื่อม 
         2.1.4 สแลกจมท่ีผิว 
         2.1.5 รอยกัดแหว3งแนวเชื่อม 
         2.1.6 การหดตัวชิงมุม 
         2.1.7 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.8 รอยขอบซ�อน 
         2.1.9 ขนาดขาแนวเชื่อม (Z) 
         2.1.10 ขนาดโทรดแนวเชื่อม (a) 
         2.1.11 ขนาดความนูนแนวเชื่อม        
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 6 
วิชา  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน,วยท่ี 3 การตรวจสอบงานเชื่อมด�วยการพินิจ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอารFกโลหะแก�สคลุมแท3งเหล็กกล�าคารFบอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต3อชนตําแหน3งท3าราบ 
  ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ปN ………………………………ระดับชั้น……………………........รหสัประจําตัว................................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช� แก�ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม3ได� 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร�อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ3าน 
                    
                     ไม3ผ3าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข�อเสนอแนะ……………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………….................................................................... 
 
                             
                                                                     ผู�ประเมิน……………………………………………………… 
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แบบทดสอบก,อนเรียน / หลังเรียน 
หน,วยที่ 3 การตรวจสอบงานเช่ือมด"วยการพินิจ 

คําชี้แจง 
1. แบบทดสอบปรนัยมีท้ังหมด 20 ข�อ 
2. ให�นักเรียนทําเครื่องหมาย X หน�าข�อท่ีเห็นว3าถูกต�องท่ีสุดเพียงข�อเดียวลงในกระดาษคําตอบ 
3. ส3งกระดาษคําตอบพร�อมต�นฉบับแบบทดสอบ   ห�ามนําแบบทดสอบออกนอกห�องสอบ 

1. ข�อใดกล3าวไม,ถูกต�อง เก่ียวกับหลักการการตรวจสอบด�วยสายตา 
ก. การตรวจสอบด�วยสายตาผู�ปฏิบัติงานจะต�องมีความรู� และความชํานาญในการปฏิบัติงาน 
ข. ไม3จําเป*นจะต�องประเมินผลการตัดสินว3าเป*นของเสียหรือไม3 
ค. ไม3ควรใช�เวลาเกิน 2 ชั่วโมงในการปฏิบัติงาน 
ง. จะต�องมีการตรวจวัดสายตาประจําปN 

2. ข�อใดท่ีบุคลากรปฏิบัติหน�าท่ีจะต�องมีการตรวจวัดสายตาประจําปN 
ก. ตาสั้น – ยาว 
ข. ตาเอียง 
ค. ตาบอดสี 
ง. ถูกทุกข�อ 

3. ข�อใดหมายถึงการตรวจสอบด�วยสายตาหรือการตรวจสอบแบบพินิจ 
ก. การตรวจสอบด�วยอนุภาคแม3เหล็ก (Magnetic Particle Testing : MT)  
ข. การทดสอบด�วยน้ํายาแทรกซึม (Penetrant Testing : PT) 
ค. การทดสอบด�วยสายตา (Visual Testing : VT) 
ง. การทดสอบด�วยคลื่นเสียงความถ่ีสูง (Ultrasonic Testing : UT) 

4. ข�อใด ไม,ใช, ข�อดีของการตรวจสอบด�วยสายตา 
ก. ต�องใช�ความรู�และความชํานาญสูง 
ข. ต�นทุนในการตรวจสอบตํ่า 
ค. เป*นวิธีการตรวจสอบท่ีทําได�ง3าย 
ง. ใช�เวลาในการตรวจสอบน�อย 

5. ข�อใดกล3าวถูกต�องเก่ียวกับการตรวจสอบด�วยสายตาโดยตรง 
ก. สายตาทํามุมไม3ต่ํากว3า 60 องศากับผิวชิ้นงาน  
ข. ไม3จําเป*นจะต�องใช�อุปกรณFช3วยในการตรวจสอบ 
ค. เป*นการตรวจสอบด�วยการดูด�วยตาเปล3า 
ง. จะต�องตรวจสอบโดยมีระยะห3างของผิวชิ้นงานไม3เกิน 30 นิ้ว 
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6. ข�อใดเป*นอุปกรณFในการตรวจสอบโดยตรง 
ก. ดวงตา, ไม�บรรทัด 
ข. แว3นขยาย, เทมเพลท 
ค. กล�องไมโครสโคปแบบพกพา, เวอรFเนียรFคาลิปเปอรF 
ง. ไมโครมิเตอรF, โบสโคป 

7. เครื่องมือในข�อใดเป*นอุปกรณFวัดท่ีแม3นยํามาก โดยจะใช�วัดความหนาหรือเส�นผ3านศูนยFกลาง
ภายนอก 

ก. เวอรFเนียรFคาลิปเปอรF 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอรF 
ง. ไม�บรรทัด 

8. เครื่องมือในข�อใดท่ีพัฒนามาเพ่ือใช�ตรวจสอบ Boiler Tube 
ก. Miniature Camera 
ข. Videoscope 
ค. Borescope 
ง. รถติดกล�อง 

9. ข�อใด ไม,ได" จัดอยู3ในชนิดของรอยความไม3ต3อเนื่องท่ีพบเห็นในการผลิตแท3งอินกอต 
ก. โพรง 
ข. สารฝwงใน 
ค. รูพรุน 
ง. แนวเชื่อมล�น 

10. ข�อบกพร3องใด ไม,ได" จัดอยู3บนพ้ืนผิวงาน 
ก. Spatter 
ข. Porosity 
ค. Under cut 
ง. Slag Inclusion 

11. ข�อใดกล3าวถูกต�องสําหรับข้ันตอนในการตรวจสอบด�วยสายตา 
ก. เชื่อมเสร็จไม3ต�องทําความสะอาดแนวเชื่อมตรวจสอบได�เลย 
ข. เชื่อมเสร็จทําความสะอาดแล�วทําการตรวจสอบ 
ค. ตรวจสอบชิ้นงานก3อนทําการประกอบเชื่อมหลังเชื่อมเสร็จไม3ต�องทําความสะอาดตรวจสอบ
ได�เลย 
ง. ตรวจชิ้นงานก3อนทําการประกอบเชื่อมดูว3าเกิดจุดบกพร3องบนชิ้นงานหรือเปล3าเชื่อมเสร็จทํา
ความสะอาดแนวเชื่อมทําการตรวจสอบตามมาตรฐานและแกนท่ีได�รับ 
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12. ข�อใดคือการวัดระยะจากก�นมุมของแนวต3อตัวทีถึงปลายสุดของแนวเชื่อม 
ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

13. ข�อใดคือระยะท่ีใช�วัดจากส3วนลึกของก�นมุมแนวเชื่อมจนถึงผิวหน�าของแนวเชื่อม 
ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

14. เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Automatic weld size weld gauge ไม3สามารถวัดส3วนใดในแนวเชื่อมได� 
ก. วัดขนาดความกว�างของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
ค. วัดความสูงของแนวเชื่อม 
ง. วัดมุมและการบิดตัวของชิ้นงาน 

15. เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Welding gauge fillet weld ใช�สําหรับวัดอะไรของแนวเชื่อม 
ก. วัดขนาดความกว�างของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
ค. วัดความสูงของแนวเชื่อม fillet  
ง. วัดมุมและการบิดตัวของชิ้นงาน 

16. Incomplete penetration คือ 
ก. การซึมลึกมาสมบูรณF 
ข. สแลคฝwงใน 
ค. การบิดเสียรูป 
ง. รอยกัดขอบ  

17. Undercut คือ 
ก. การซึมลึกมาสมบูรณF 
ข. แสลคฝwงใน 
ค. การบิดเสียรูป 
ง. รอยกัดขอบ 
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18. Distortion คือ 
ก. การซึมลึกมาสมบูรณF 
ข. แสลคฝwงใน 
ค. การบิดเสียรูป 
ง. รอยกัดขอบ 

19. Inclusion คือ 
ก. การซึมลึกมาสมบูรณF 
ข. แสลคฝwงใน 
ค. การบิดเสียรูป 
ง. รอยกัดขอบ 

20. Joint fit-up คือ 
 ก. การเตรียมงานก3อนเชื่อม 
 ข. การประกอบงานก3อนเชื่อม 
 ค. การรอทําการเชื่อม 
 ง. การทํางานหลังการเชื่อม 
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เฉลยแบบทดสอบก,อน / หลังเรียน 
หน,วยที่ 3 การตรวจสอบงานเช่ือมด"วยการพินิจ 

 
 

    
      
 

 
 

 
 

1. ข 6. ง 11. ง 16. ก 
2. ค 7. ค 12. ก 17. ง 
3. ค 8. ก 13. ข 18. ค 
4. ก 9. ง 14. ข 19. ข 
5. ค 10. ง 15. ค 20. ข 



หน�วยที่ 4  
แกสที่ใช�ในการเช่ือม 

สาระสําคัญ 

การเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมใช�คําย�อ GMAW ซ่ึงเป"นชื่อเรียกท่ัวไป แต�งยังมีชื่อเรียก อีก
หลายแบบแตกต�างกันออไปตามลักษณะการใช�แก�สปกคุลม คือ Metal Inert Gas : MIG แก�สปกคลุม
ได�แก� แก�สอาร
กอน (Ar) แก�สฮีเลียม (He) หรือแก�สอาร
กอนผสมฮีเลียม แต�ถ�าใช�แก�ส
คาร
บอนไดออกไซด
 (Co2) ปกคลุมแนวเชื่อมเรียกว�า Metal Active Gas : MAG 

เน้ือหา 
1. หน�าท่ีของแก�สคลุม 
2. สมบัติของแก�สคลุม 
3. ชนิดของแก�สคลุม 
4. อัตราการไหลของแก�สคลุม 
5. หลักการเลือกแก�สคลุมให�เหมาะสมกับโลหะชิ้นงาน 

จุดประสงค#การเรียนรู� 
 จุดประสงค�ท่ัวไปมีความรู�ความเข�าใจเก่ียวกับ 
 1. หน�าท่ีของแก�สคลุม 
 2. สมบัติของแก�สคลุม 
 3. ชนิดของแก�สคลุม 
 4. อัตราการไหลของแก�สคลุม 
 5. หลักการเลือกแก�สคลุมให�เหมาะสมกับโลหะชิ้นงาน 

จุดประสงค�เชิงพฤติกรรม 
 1. บอกหน�าท่ีของแก�สคลุมได�อย�างถูกต�อง 
 2. บอกสมบัติของแก�สคลุมได�อย�างถูกต�อง 
 3. บอกชนิดของแก�สคลุมได�อย�างถูกต�อง 
 4.บอกอัตราการไหลของแก�สคลุมได�อย�างถูกต�อง 
 5. บอกหลักการเลือกแก�สคลุมให�เหมาะสมกับโลหะชิ้นงานได�อย�างถูกต�อง 
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4.1 หน�าที่ของแกสคลุม 

 แก�สปกคลุมจะทําหน�าท่ีปNองกันไม�ให�บ�อหลอมเหลวของโลหะชิ้นงานเกิดการเปรอะเปOPอนซ่ึงมี
สาเหตุมาจากแก�สไนโตรเจน แก�สออกซิเจน และความชื้นท่ีอยู�ในอากาศ 
 แก�สไนโตรเจนท่ีมีอยู�ในบรรยากาศ เม่ือรวมตัวกับแนวเชื่อมจะทําให�คุณสมบัติทางด�านความ
เหนียวและความแข็งลดลง และเป"นเหตุให�แนวเชื่อมเกิดการแตกร�าวได� หรืออาจจะทําให�เกิดรูพรุน
เป"นจํานวนมากในรอยเชื่อม ส�วนเหล็กกล�าท่ีมีปริมาณแก�สออกซิเจนมากเกินไปก็จะรวมตัวกับ
คาร
บอนอยู�ในรูปของแก�สคาร
บอนมอนอกไซด
จะทําให�เกิดเป"นรูพรุนในแนวเชื่อมได� แก�สออกซิเจน
ส�วนท่ีเหลือจะรวมกับธาตุอ่ืน ๆ อยู�ในรูปของสารประกอบฝWงตัวอยู�ในเนื้อเชื่อม ส�วนแก�สไฮโดรเจนท่ี
เกิดจากความชื้นหรือไอน้ําจะรวมตัวกับเหล็กเป"นสาเหตุการเกิดรอยแตกใต�แนวเชื่อม ซ่ึงหลีกเลี่ยง
ไม�ให�เกิดผลกระทบดังกล�าว สามารถกระทําได�โดยการใช�แก�สปกคลุมขณะทําการเชื่อม 
 

4.2 สมบัติของแกสคลุม 
 สมบัติสําคัญของแก�สปกคลุมชนิดต�าง ๆ คือ การนําความร�อนและการถ�ายเทความร�อน 
ความหนาแน�นเม่ือเทียบกับอากาศ และระดับความสามารถในการแตกตัวเป"นไอออน หรือศักย
ข้ันตํ่า
ในการแตกตัวเป"นไอออน(มีหน�วยเป"น อิเล็กตรอนโวลต
) 
 ความหนาแน�นของแก�สมีผลต�อปริมาณการใช�งาน แก�สท่ีมีความหนาแน�นสูงกว�าอากาศ 
(หนักกว�าอากาศ) ขณะใช�งาน จะใช�อัตราการไหลท่ีตํ่ากว�าแก�สท่ีมีความหนาแน�นตํ่ากว�าอากาศ (เบา
กว�าอากาศ) 
 ความสามารถในการถ�ายเทความร�อนมีความสําคัญต�อการให�ความร�อนแก�ชิ้นงานเพ่ือสร�าง
บ�อหลอมรอบ ๆ การอาร
ก 
 ระดับความสามารถในการแตกตัวเป"นไอออนมีผลต�อความยาก-ง�าย ในการเริ่มทําให�เกิด
เปลวอาร
ก และระดับความเสถียรของการอาร
ก แก�สท่ีมีศักย
การแตกตัวเป"นไอออนตํ่ากว�า อาร
กจะ
เกิดข้ึนได�ง�ายกว�าเม่ือมีการกระตุ�นด�วยกระแสไฟฟNา เป"นท่ียอมรับโดยท่ัวไปว�าการใช�อาร
กอนและ
ฮีเลียมจะทําให�กระบวนการเชื่อมเกิดการอาร
กได�ง�ายและมีเสถียรภาพ 
 สมบัติพ้ืนฐานของแก�สคลุม
ท่ีนําไปใช��ในการเชื่อมมีดังนี้ 
  1) สมบัติทางความร��อน (Thermal Properties) ท่ีอุณหภูมิสูง 
  2) เกิดปฏิกิริยาเคมีข้ึนระหว�างแก�ส
กับธาตุต��าง ๆ ท่ีผสมอยู��ในโลหะงานและลวดเชื่อม 
  3) รูปแบบของการส�งถ�ายน้ําโลหะ จะข้ึนอยู�กับชนิดของแก�สคลุม ด�วยการนําความ
ร�อนของแก�สท่ีอุณหภูมิของการอาร
กมีผลต�ออาร
กโวลท
เตจ และพลังงานความร�อนท่ีจ�ายให�กับการ
เชื่อม ขณะท่ีแก�ส
มีการนําความร�อนเพ่ิมข้ึน แรงเคลื่อนท่ีใช��เชื่อมต�องเพ่ิมข้ึนเพ่ือให�สามารถประคอง
การอาร
กได�� ตัวอย�างเช��น แก�สฮีเลียมกับแก�สคาร
บอนไดออกไซด
มีการนําความร�อน สูงกว�าแก�สอาร


กอน จึงมีการถ�ายพลังงานความร�อนให�กับงานเชื่อมมาก ดังนั้น แก��สฮีเลียมและแก�สคาร

บอนได
ออกไซด
 จึงต�องมีแรงเคลื่อนไฟฟNาสูง เพ่ือรักษาการอาร
กให�สมํ่าเสมอแก��สท่ีจะนํามาเป""นแก�สคลุม 
จะต�องเข�ากันได��และเหมาะกับชนิดของลวดเชื่อมและชิ้นงานท่ีจะทําการเชื่อม เช�น แก��สคาร
บอน    
ไดออกไซด
 (CO2) และแก�ส
ท่ีผสมด�วยออกซิเจน (O2) จะไม�ใช�เชื่อมอะลูมิเนียม เพราะจะเกิด
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อะลูมิเนียมออกไซด
ข้ึนได�� อย�างไรก็ตาม CO2 และแก�สผสม O2 จะใช�กับการเชื่อมเหล็กกล�าได��ในการ
เชื่อม GMAW แก�สคลุมผสม O2 จะช��วยให��การอาร
กสมํ่าเสมอ O2 จะทําหน�าท่ี Oxidizing ได��ดีกว�า 
CO2  การใช�� O2 โดยท่ัวไปจะผสมไม��เกิน 12% โดยปริมาณผสมกับแก�สอาร
กอน (Ar) ขณะเดียวกัน
ลวดเชื่อมท่ีใช��จะต�องผสมธาตุ Deoxidizing ลงไปเพ่ือไม�ให��เกิดรูพรุนกับรอยเชื่อมการเลือกใช��แก�ส
คลุมยังข้ึนอยู�กับรูปแบบของ Metal Transfer และการซึมลึก เช��น Metal Transfer แบบ Spray Arc 
จะไม�เกิดข้ึน เม่ือใช�แก�สท่ีผสมด�วย CO2 โดยท่ีมี CO2 ผสมโดยปริมาณมากกว��า 20% จะไม��สามารถ
เกิด Spray Arc ท่ีแท�จริงได� เพียงแต��จะเกิดการ Transfer ท่ี 4 คล��ายกับ Spray Transfer และเม่ือใช�
แก�สคลุม
ท่ีผสมด��วย CO2 ในเปอร

เซนต

สูงถึง 30% โดยปริมาณจะต��องใช��กระแสในระดับสูงและไม��
สามารถรักษาการอาร
กให�สมํ่าเสมอและเกิดเป""นโลหะกระเด็น (Spatter) มากด�วย อย�างไรก็ตามใน
การเชื่อม TIG ไม�สามารถใช��แก��ส CO2 หรือแก�สคลุมผสม CO2 ในการเชื่อมได�� เพราะจะทําให��ปลาย
ลวดทังสเตนอิเล็คโทรดสกปรก 

ตารางท่ี 4.1 แสดงสมบัติท่ัวไปของแก�สคลุมตามมาตรฐาน DIN 32 526 
 

ชนิดของแก"ส สัญลักษณ� 
ทางเคมี 

ความหนาแน(นท่ี 
15 °C ความ
กดดัน 1 บาร� 

(กก./ม2) 

ความหนาแน(น
เทียบกับอากาศท่ี 

15 °C ความ
กดดัน 1 บาร� 

จุดเดือดท่ี
ความกดดัน 
1.013 บาร� 

ปฏิกิริยา
ระหว(างการ

เช่ือม 

อาร
กอน Ar 1.665 1.37 -185.9 แก�สเฉ่ือย (Inert) 

ฮีเลยีม He 0.167 0.14 -286.9 แก�สเฉ่ือย (Inert) 

คาร
บอนไดออกไซด
 CO2 1.849 1.44 -78.51 
ปฏิกิริยาออกไซด

(Oxidizing) 

ออกซิเจน O2 1.337 1.04 -183.3 
ปฏิกิริยาออกไซด

(Oxidizing) 

ไนโตรเจน N2 1.770 0.91 -195.8 
แก�สเสริม 
(Unreactive) 

ไฮโดรเจน H2 0.085 0.06 252.9 
ลดออกไซด
 
(Reducing) 

ท่ีมา : DIN Handbook 8. Welding 1, 1990: 315 
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4.3 ชนิดของแกสคลุม 

4.3.1 แก"สอาร�กอน (Argon : Ar) 
 เป"นแก�สท่ีนิยมกันมาก เพราะมีการนําความร�อนตํ่า เปลวอาร
กจะแคบแต�มีความเข�มสูงทําให�
ความร�อนได�รับพลังงานสูง ดังนั้นลักษณะของแนวเชื่อมจะแคบแต�มีการซึมลึกสูง สมบัติของแก�ส
อาร
กอน มีดังนี้ 
  - มีความต�างศักย
ตํ่า ปฏิกิริยาท่ีได�สะอาด เหมาะสําหรับการเชื่อมโลหะท่ีผิว เกิด
ออกไซด
ได�ง�าย เช�น อะลูมิเนียม โลหะผสมท่ีมีส�วนผสมของอะลูมิเนียมอยู�มาก  
  - การเริ่มต�นในการอาร
กทําได�ง�าย จึงเหมาะสมกับโลหะบาง ๆ การอาร
กคงท่ี
มากกว�าใช�แก�สฮีเลียม  
  - มีน้ําหนักมากกว�าอากาศ จึงใช�แก�สน�อยกว�าเปรียบเทียบกับแก�สฮีเลียม สามารถ
ควบคุมบ�อหลอมเหลวได�ดีกว�าโดยเฉพาะในการเชื่อมท�าต้ัง และท�าเหนือศีรษะในการเชื่อม แต�ถ�า
โลหะมีความหนามากควรใช�แก�สฮีเลียม 
  - เป"นแก�สท่ีมีอยู�ในบรรยากาศประมาณ .094% เป"นแก�สท่ีไม�มีสี ไม�มีกลิ่น ไม�มีรส 
และไม�ติดไฟ เนื่องจากแก�สอาร
กอนจะอยู�ในอากาศน�อยมาก การเตรียมจึงต�องใช�ปริมาณอากาศ
จํานวนมาก ราคาจึงแพงกว�าแก�สออกซิเจน และแก�สไนโตรเจน การเก็บรักษาสามารถเก็บได�ท้ัง
สถานะท่ีเป"นของเหลวและแก�สอาร
กอน แบ�งออกเป"นเกรดได� ดังนี้ 
   1. Welding Grade มีอาร
กอน   99.99 % 
   2. High Purity Grade  มีอาร
กอน   99.993 % 
   3. Ultra High Purity  มีอาร
กอน   99.997 % 
 ในการเชื่อมเราจะใช�ชนิด Welding Grade ซ่ึงมีปริมาณอาร
กอน 99.99 % และมี
ส�วนประกอบอ่ืน ๆ อีก ดังแสดงในตารางท่ี 4.2 

ตารางท่ี 4.2 แสดงส�วนประกอบของแก�สอาร
กอนท่ีใช�ในงานเชื่อม 
 

ส(วนประกอบ ปริมาณท่ีผสม 
อาร
กอน 
ออกซิเจน 
ความชื้น 
ไนโตรเจน 
คาร
บอนไดออกไซด
 
ไฮโดรเจน 
ไฮโดรคาร
บอน 
คาร
บอนมอนอกไซด
 

99.99 % 
น�อยกว�า 10  ppm. 
น�อยกว�า 10 ppm 
น�อยกว�า 50 ppm 
น�อยกว�า 5  ppm 
น�อยกว�า 1  ppm 
น�อยกว�า 1  ppm 
น�อยกว�า 1  ppm 

10 ppm หมายถึง ปริมาณท่ีผสม 10 ส�วนในล�านส�วน 
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 แก�สอาร
กอนใช�แก�สปกคลุมท้ังในสภาพท่ีบริสุทธิ์และผสมกับแก�สอ่ืน ๆ เพ่ือให�ได�สมบัติตาม
ต�องการเพ่ือจะนําไปเชื่อมโลหะชนิดต�าง ๆ ท้ังโลหะในกลุ�มเหล็กและโลหะนอกกลุ�มเหล็กเพ่ือเพ่ิม
สมบัติความสามารถในการเชื่อม สมบัติทางกล คุณลักษณะของการอาร
กและการผลิตลักษณะของ
แนวเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมโดยใช�แก�สอาร
กอนและแก�สฮีเลียม  
 

 
 แก"สอาร�กอน                                         แก"สฮีเล่ียม 

 
รูปท่ี 4.1 แสดงลักษณะแนวเชื่อมท่ีใช�แก�สอาร
กอน และแก�สฮีเลียมปกคลุม 

 
 กระบวนการเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม ได�นําเอาอาร
กอนซ่ึงเป"นแก�สเฉ่ือยมาใช�กับการเชื่อม
อะลูมิเนียมและเหล็กกล�าไร�สนิมนานแล�ว ในบรรยากาศจะมีอาร
กอนอยู�ประมาณ 0.94% โดย
ปริมาตรหรือ 1.3% โดยน้ําหนักมีจุดหลอมท่ี -189.2 °C จุดเดือน -185.7 °C หนักกว�าอากาศ
ประมาณ 1.4 เท�า และหนักกว�าฮีเลียมราว 10 เท�า อาร
กอนท่ีนํามาใช�กับการเชื่อมอาร
ก ต�องมีความ
บริสุทธิ์ประมาณ 99.995% เม่ือต�องการความบริสุทธิ์มากข้ึนให�ใช�วิธีทําความสะอาดทางเคมีเพ่ิมเติม
อีกก็จะได�ความบริสุทธิ์ของแก�สถึง 99.999% 
 อาร
กอนจะมีศักย
การเกิดไอออนตํ่าจึงทําให�ความเสถียรต�อการอาร
กสูงการอาร
กเรียบ (นิ่ง) 
การอาร
กสมํ่าเสมอถึงแม�ความยางอาร
กจะสูง ๆ ตํ่า ๆ ก็ไม�มีผลกระทบต�อการเปลี่ยนแปลงกระแส
เชื่อมมากนัก ลดการเกิดประกายโลหะ และทําให�รูปหน�าตัดของรอยซึมลึกแหลมลงลึกคล�ายตะปู เม่ือ
อาร
กอนมีศักย
การเกิดไอออนตํ่า แรงดันอาร
กอนจึงจะอยู�ในเกณฑ
ตํ่า ทําให�สามารถอาร
กด�วย
กําลังไฟฟNาตํ่า ๆ ได� การเลือกใช�อัตราการไหลของแก�สคลุมตํ่าเพราะอาร
กอนมีความหนาแน�นสูงทํา
ให�การปW|นป}วนของเปลวเชื่อมน�อยลง 
 พลังงานเข�าสู�งานเชื่อมตํ่า เพราะอาร
กอนทําให�บ�อหลอมเหลวแข็งตัวเร็ว การหลอมเข�า
ด�วยกันของเนื้อโลหะเชื่อมกับขอบตะเข็บเชื่อไม�ค�อยดี ซ่ึงจะเป"นผลให�เกิดรอยกินลึกท่ีขอบตะเข็บ
เชื่อมดังนั้นการใช�อาร
กอนอย�างเดียวเป"นแก�สคลุมจึงไม�นิยมใช�กับงานเชื่อมอะลูมิเนียมทองแดง นิ
กเกล และไทเทเนียม ถ�าใช�อาร
กอนบริสุทธิ์คลุมสําหรับงานเชื่อมเหล็กกล�าจะเกิดรอยกินลึกข�าง
ตะเข็บรอยเชื่อมและลักษณะของตะเข็บเชื่อมท่ีได�ไม�สวยงาม มีระยะซึมลึกต้ืนท่ีข�างตะเข็บเชื่อมแต�จะ
แหลมลงลึกสู�ศูนย
กลางตะเข็บเชื่อมทําให�ขาดการหลอมเหลวท่ีส�วนล�างของฐานรอยเชื่อม ถ�าเป"น
รอยต�อท่ีแคบและลึกแก�สจะถูกดักอยู�ในรอยต�อนั้นและจะถูกปล�อยออกเม่ือโลหะนั้นหลอมเหลวแต�
แก�สอาร
กอนก็ละลายรวมกับเนื้อโลหะเชื่อมท่ีหลอมเหลวได�น�อย ดังนั้น จึงมีอาร
กอนตกค�างในเนื้อ
โลหะเชื่อมท่ีแข็งแต�ไม�มาก เพ่ือปNองกันการละลายของแก�สอาร
กอนท่ีจะถูกดักอยู�ในรอยต�อท่ีแคบ 
และลึก ควรใช�แก�สผสมอาร
กอน ฮีเลียมแทน และอาร
กอนจะให�ระยะซึมลึกท่ีลึกแม�กระแสเชื่อมจะตํ่า 
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 การเชื่อมเหล็กกล�าจะใช�แก�สผสมออกซิเจนราว 1-5% ซ่ึงจะทําให�เกิดความร�อนยิ่งยวด 
(Superheat) โลหะเชื่อมหลอมเหลวจะไหลออกไปยังขอบตะเข็บเชื่อมได�ดี จึงช�วยขจัดการเกิดรอย
กินลึกได� และตะเข็บเชื่อมมีลักษณะแบนราบ 
 หมายเหตุ ถ�าแก�สผสมมีอาร
กอน 75-85% และเชื่อมด�วย DCEP จะเกิดถ�ายโอนโลหะแบบ
ละออง 

4.3.2 แก"สฮีเลียม (Helium : He) 
 เป"นแก�สเฉ่ือยท่ีมีน้ําหนักเบากว�าแก�สอาร
กอน และนําความร�อนได�ดีกว�าแก�สอาร
กอนเม่ือถูก
ความร�อนจะเกิดการขยายตัวแพร�ออก ทําให�ความเข�มของพลังงานอาร
กท่ีจะเจาะเข�าสู�เนื้อโลหะท่ี
นํามาเชื่อมตํ่ากว�าแก�สอาร
กอน จึงทําให�แนวเชื่อมท่ีได�กว�างแต�มีการซึมลึกเล็กน�อย สมบัติของแก�ส
ฮีเลียม มีดังนี้  
  - มีความต�างศักย
สูง ให�ความรู�สูง เหมาะสําหรับการเชื่อมชิ้นงานท่ีหนามากกว�า 4.8 
มม. และโลหะท่ีทนต�อความร�อนสูง ๆ  
  - บริเวณท่ีรับความร�อนจะแคบ มีความเร็วในการเชื่อมสูงจึงมีผลทําให�ชิ้นงานเกิด
การเปลี่ยนแปลงเล็กน�อย และทําให�มีสมบัติทางกลสูง 
  - แก�สมีปริมาณ มีน้ําหนักเบากว�าอากาศ และเบากว�าแก�สอาร
กอน ดังนั้น จึง
เหมาะสมกับการนําไปใช�เชื่อมในท�าต้ังและท�าเหนือศีรษะ 
  - ในการเชื่อมแบบอัตโนมัติ ท่ีความเร็วมากกว�า  0.0100 เมตร/วินาที จึงทําให�แนว
เชื่อมมีฟองอากาศน�อย แต�มักเกิดการกัดแหว�งบริเวณขอบของแนวเชื่อม ( Undercut ) เกิดข้ึนการใช�
แก�สฮีเลียมเป"นแก�สปกคลุมขณะทําการเชื่อม จะให�ความร�อนมากกว�าแก�สอาร
กอนประมาณ 3 เท�า 
แนวเชื่อมท่ีได�จะเกิดผลกระทบจากความร�อน ( Heat Affect Zone) เล็กกว�าแก�สอาร
กอนและใช�เป"น
แก�สรองหลังในการเชื่อมจะได�แนวเชื่อมซึมลึกค�อนข�างสูง 
 ฮีเลียมเป"นแก�สเฉ่ือยเช�นเดียวกับอาร
กอนมีศักย
การเกิดไอออน 24.5 eV จึงนําความร�อนได�ดี 
เปลวอาร
กแผ�กระจายเป"นบริเวณกว�าง การถ�ายโอนความร�อนเข�าสู�งานเชื่อม เม่ือใช�ฮีเลียมคลุมการ
เปลี่ยนแปลงแรงดันอาร
กจะเกิดข้ึนพร�อมกันโดยแรงดันอาร
กจะค�อย ๆ ลดลง (voltage gradient)  
ขณะความยาวอาร
กเพ่ิมข้ึนความร�อนท่ีเกิดจากการอาร
กจะถูกถ�ายออกจากลําหรือไส�อาร
ก ซ่ึง
หมายความว�าพลังงานอาร
ก (Arc energy)  จํานวนมากสูญเสียไปกับการอาร
กตัวมันเองไม�มีการถ�าย
โอนสู�งานเชื่อม ดังนั้นความเข�มของการอาร
กจึงลดลงทําให�รูปหน�าตัดรอยเชื่อมกว�างและต้ืนกว�า
อาร
กอน ( ในการเชื่อมทิกจะตรงกันข�ามกับการเชื่อมมิก) ด�วยเหตุนี้จะต�องใช�แรงดันอาร
กสูงกว�าท้ัง 
ๆมีความยาวอาร
กเท�ากันและผลท่ีได�รับจะตรงกันข�ามกับการใช�อาร
กอน ฮีเลียมเป"นแก�สท่ีมีน้ําหนัก
เบาเป"นลําดับสองรองจากไฮโดรเจน คือ หนักประมาณ 1/7 เท�าของอากาศจึงมีแนวโน�มต�อการ
ลอยตัวออกจากบริเวณอาร
กได�รวดเร็วจึงเกิดความสิ้นเปลืองแก�สมาก  
 ในบรรยากาศจะมีฮีเลียมเพียง 5.2x10 % ในแก�สธรรมชาติอาจมีถึง 7%แก�สฮีเลียมมีจุด
เดือดท่ีอุณหภูมิ -269°C ( -452 °F) ฮีเลียมเหมาะกับงานหน�าตัดหน�า วัสดุท่ีมีจุดหลอมเหลวสูงหรือ
วัสดุนําความร�อนสูงใช�ผสมกับแก�สอ่ืนเพ่ือเลี่ยงการอุ�นงานเชื่อม โดยเฉพาะอย�างยิ่งการเชื่อมทองแดง 
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รูปท่ี 4.2 ผลการซึมลึกจากการใช�แก�สเฉ่ือยชนิดต�าง ๆ และแก�สผสม 

 
4.3.3 แก"สคาร�บอนไดออกไซด� (Carbon dioxide: CO2) 

 แก�สส�วนใหญ�ท่ีมีอยู�ปWจจุบันมักจะมีปฏิกิริยาตอบโต� จึงไม�สามารถใช�สําหรับปกคลุมการอาร
ก
ได�ลําพัง ยกเว�นแก�สคาร
บอนไดออกไซด
 ซ่ึงมีสมบัติพิเศษมาก สามารถใช�ปกคลุมการอาร
กได�เพียง
ลําพังได�หรือใช�ผสมกับแก�ส อ่ืนเ พ่ือปรับปฏิ กิริยาการอาร
ก และการถ�ายโอนโลหะ แก�ส
คาร
บอนไดออกไซด
จะเป"นแอกทิฟแก�ส (Active Gas) เม่ือนํามาใช�ปกคลุมในการเชื่อมเม่ืออยู�ท่ี
อุณหภูมิห�องจะมีสภาพเป"นแก�สเฉ่ือยซ่ึงอยู�ในรูปของสารประกอบของแก�สคาร
บอนไดออกไซด
 และ
แก�สออกซิเจน 
 คาร
บอนไดออกไซด
ได�จากการเผาแก�สธรรมชาติ น้ํามันและถ�านโค�ก สําหรับคาร
บอนไดอก
ไซด
ท่ีได�จากการผลิตแอมโมเนีย และหมักแอลกอฮอล
จะมีความบริสุทธิ์ 100% คาร
บอนไดออกไซด
มี
ท้ังสถานะเป"นแก�สและสถานะของเหลว มีสมบัติไม�ติดไฟ ไม�เป"นพิษ ไม�มีกลิ่นและไม�มีสี หนักกว�า
อากาศประมาณ 1.5 เท�า การแบ�งเกรดของคาร
บอนไดออกไซด
 จะแบ�งได� 4 เกรด ได�แก� 
  1. Food Grade ใช�ในอุตสาหกรรมเก่ียวกับอาหาร 
  2. Medical Grade ใช�ในการแพทย
 
  3. Industrial Grade ใช�ในอุตสาหกรรม 
  4. Welding Grade ใช�ในงานเชื่อม 
 Welding Grade จะเป"นชนิดท่ีมีแก�สคาร
บอนไดออกไซด
ตํ่าสุด 99.5% และมีความชื้นน�อย
กว�า 100 ppm ในกระบวนการเชื่อมถ�ายโอนโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuiting) แก�ส
คาร
บอนไดออกไซด
มีสมบัติให�อัตราความเร็วสูง และให�การซึมลึกได�ดีเป"นท่ีนิยมอย�างแพร�หลาย 
 แก�สคาร
บอนไดออกไซด
 เม่ือผ�านการอาร
กจะเกิดการแตกตัวเป"นคาร
บอนมอนนอกไซด
และ
ออกซิเจน ซ่ึงออกซิเจนจะรวมตัวกับธาตุท่ีส�งผ�านการอาร
ก และเกิดเป"นออกไซด
ลอยตัวข้ึนอยู�เหนือ
บ�อหลอมเหลวในรูปของข้ีตะกรันและสแลก ถึงแม�ว�าคาร
บอนไดออกไซด
จะเป"นแอกทิฟแก�สซ่ึงจะทํา
ให�เกิดปฏิกิริยาออกซิเดชั่น (Oxidation) แต�จะทําให�คุณภาพของแนวเชื่อมดี ปราศจากตําหนิและรูพรุน 
 แก�สคาร
บอนไดออกไซด
 จะทําให�ได�เฉพาะการถ�ายโอนโลหะแบบลัดวงจรและแบบเม็ดโลหะ 
(Globular Transfer) แต�ไม�สามารถถ�ายโอนโลหะแบบเป"นละออง (Spray Transfer) ได�การใช�แก�ส
ปกคลุมแนวเชื่อมจะทําให�ผิวของชิ้นงานมีออกไซด
มาก จึงจําเป"นต�องเติมธาตุลดออกซิเจน 
(Deoxidizing) จํานวนมากลงไปในลวดเชื่อม เพ่ือปNองกันผิวของแนวเชื่อมเกิดออกไซด
 และทําให�
สมบัติทางกลดีข้ึน  
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 แก�สคาร
บอนไดออกไซด
จะแตกต�างจากอาร
กอนและฮีเลียมซ่ึงประกอบด�วยอะตอมเพียงตัว
เดียว แต�คาร
บอนไดออกไซด
จะมีโมเลกุลคาร
บอน 1 ตัวและออกซิเจน 2 ตัว มีสูตรทางเคมี CO2     
ท่ีความดันบรรยากาศปกติท่ีมีความหนาแน�นเท�ากับ 0.00198 g/cm3 ท่ีอุณหภูมิ 31๐C และความดัน 
7.53 MPaจะอยู�ในสภาพของเหลวและเป"นของเหลวท่ีความดันบรรยากาศเม่ืออุณหภูมิ -78.5๐C 
 ธาตุคาร
บอนไม�ควรอยู�ในลวดเชื่อมมากนัก เพราะจะรวมตัวกับออกซิเจนทําให�เกิดคาร
บอน
มอนนอกไซด
มากข้ึนและเนื้อโลหะเชื่อมมีความพรุนมากท้ังยังต�องเพ่ิมธาตุท่ีใช�เป"นตัวดีออกซิไดเซอร

ในปริมาณท่ีสูงข้ึนอีกเป"นการสูญเปล�า ธาตุคาร
บอนในลวดเชื่อมมากท่ีสุดไม�เกิน .01% และมีซิลิกอน
ผสมอยู�ราว 0.8-1.2% ในการเชื่อมปกติจะเลือกธาตุผสมอยู�ไม�มากนัก เช�น ซิลิกอนมากแต�แมงกานีส
น�อย เพราะจะทําให�เนื้อโลหะเชื่อมเกิดรอยร�าวขณะร�อนได� ดังนั้นควรใช�แมงกานีสกับซิลิกอนผสม
รวมกันให�มีอัตราส�วนมากกว�า 1:3 
 คาร
บอนไดออกไซด
ท่ีใช�คลุมบ�อหลอมเหลวจะเป"นเกรดสําหรับการเชื่อม (Welding grade) 
และบรรจุอยู�ในท�อบรรจุพิเศษท่ีความดัน 6-7 MPa ภายในขวดจะมีคาร
บอนไดออกไซด
เหลวผสมอยู�
ประมาณ 60-80% โดยแก�สท่ีบรรจุจะมีการทดสอบความบริสุทธิ์ท่ีอุณหภูมิตํ่ากว�า –40๐F (-40๐C) 
ซ่ึงจะมีปริมาณความชื้นในคาร
บอนไดออกไซด
น�อยมากท่ีอุณหภูมิระดับนี้ แก�สจะมีความชื้นรวมอยู� 
0.0066% โดยน้ําหนัก หากความชื้นมากกว�านี้เนื้อโลหะเชื่อมจะเกิดรูพรุนและไฮโดรเจนจากความชื้น
จะรวมกับเนื้อโลหะเชื่อมทําให�ความต�านทานแรงของเหล็กกล�าลดลง ตะเข็บเชื่อมจะมีความเปราะ 
 แก�สคาร
บอนไดออกไซด
จะนํามาใช�กับการถ�ายโอนโลหะแบบลัดวงจร ส�วนแบบละอองจะไม�
เ กิดกับการใช�คาร
บอนไดออกไซด
คลุม นอกจากจะผสมรวมกับแก�สอาร
กอน ในปริมาณ
คาร
บอนไดออกไซด
ไม�เกิน 15% แต�ปกติจะผสมในอัตราส�วนน�อยมาก เม่ือใช�กับการถ�ายโอนแบบ
ละอองแก�สคาร
บอนไดออกไซด
จะใช�งานได�ดีกับการเชื่อมลวดไส�ฟลั๊กซ
 เพราะให�การคลุมได�ดีท่ี
กระแสสูง มีระยะซึมลึกมาก นอกจากนี้คาร
บอนไดออกไซด
ยังช�วยขจัดสมบัติท่ีไม�พึงประสงค
จากการ
ใช�อาร
กอนเป"นแก�สคลุมได� เพราะให�ระยะซึมลึกได�มากและตะเข็บเชื่อมกว�างทําให�ง�ายต�อการขจัด
จุดบกพร�องบนตะเข็บเชื่อมเฉพาะกรณีขาดการซึมลึกและการหลอมเหลวไม�ดีพอ ลักษณะตะเข็บ
เชื่อมท่ีได�จะไม�มีรอยกินลึกด�านข�าง ข�อดีอีกประการหนึ่ง คือ ต�นทุนตํ่าเม่ือเปรียบเทียบการใช�แก�ส
ชนิดอ่ืนคลุม 
 ข�อเสียของคาร
บอนไดออกไซด
จะให�การอาร
กท่ีรุนแรง จึงมีประกายโลหะกระเด็นมาก ทําให�
ประสิทธิภาพการหลอมของลวดเชื่อมลดลง การอาร
กไม�ค�อยคงท่ีเปลี่ยนแปลงอยู�เสมอ ต�องใช�การ
เชื่อมท่ีความยาวอาร
กสั้นและให�ความยาวอาร
กคงท่ีตลอดเวลาของการเชื่อม 
 

4.3.4 แก"สผสม 
 แก�สผสมจะนํามาใช�คลุมรอยเชื่อม เพ่ือเพ่ิมคุณภาพการเชื่อมและงานเชื่อมให�สูงข้ึนหรือเกิด
การถ�ายโอนโลหะตามต�องการ การผสมจะใช�เครื่องผสมแก�สโดยแก�สจะผสมกันก�อนจ�ายออกสู�หัว
เชื่อมหลักในการผสมแบ�งออกได� 4 อย�าง คือ  
  1. แก�สเฉ่ือยผสมแก�สเฉ่ือย 
  2. แก�สเฉ่ือยผสมแก�สเฉ่ือยและแอกทิฟแก�ส 
  3. แก�สเฉ่ือยผสมแอกทิฟแก�ส 
  4. แอกทิฟแก�สผสมกันเอง 
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 4.3.4.1 แก"สอาร�กอนและแก"สฮีเลียม (Argon – Helium Mixture)  
 แก�สผสมชนิดนี้เหมาะสําหรับการเชื่อมโลหะนอกกลุ�มเหล็ก ได�แก� ทองแดง  อะลูมิเนียม 
นิกเกิลผสม และโลหะท่ีเกิดปฏิกิริยาเคมี ( Reactive Metal) แก�สผสมชนิดนี้เป"นการนําสมบัติท่ีดี
ของแก�สฮีเลียมเพ่ิมให�กับแก�สอาร
กอน โดยแก�สฮีเลียมจะช�วยให�แรงเคลื่อนและความร�อนสูงกว�าแก�ส
อาร
กอนยิ่งเพ่ิมส�วนผสมองแก�สฮีเลียมมากข้ึน สามารถท่ีจะเชื่อมชิ้นงานท่ีหนามากข้ึนได�ด�วยเม่ือเพ่ิม
ส�วนผสมของแก�สฮีเลียมจะมีผลทําให�แรงเคลื่อนอาร
กเม็ดโลหะและการซึมลึกเพ่ิมข้ึน  ทําให�เกิดรู
พรุนน�อยมาก 
  อาร
กอน -25% ฮีเลียม เป"นแก�สผสมท่ีใช�กันน�อย ใช�สําหรับเชื่อมอะลูมิเนียม 
  อาร
กอน -75% ฮีเลียมเป"นแก�สผสมท่ีนิยมใช�สําหรับการเชื่อมอะลูมิเนียมท่ีหนา
มากกว�า 1 นิ้วในตําแหน�งท�าราบโดยการเชื่อมด�วยเครื่องเชื่อมแบบอัตโนมัติ และยังใช�เชื่อมทองแดง
หนา 6-12 มม. เนื่องจากแก�สชนิดนี้จะให�ความร�อนสูง และเกิดรูพรุนในแนวเชื่อมน�อย 
  อาร
กอน -90% ฮีเลียม เป"นแก�สผสมท่ีนิยมใช�สําหรับการเชื่อมอะลูมิเนียมท่ีหนา
เกิน 7.5 ซม. (3นิ้ว) และทองแดงท่ีหนาเกิน 12 มม. แนวเชื่อมสามารถตรวจสอบด�วยเอกซเรย
 (X-
Rays) ได� และใช�เชื่อมแบบลัดวงจรด�วยลวดเชื่อมผสมนิกเกิลสูงได�อีกด�วย 
  แก�สผสมท่ีจะให�สมบัติในการเชื่อมด�วยแก�สเฉ่ือยอย�างเต็มท่ี โดยฮีเลียมให�สมบัติ
ด�านการซึมลึกได�ดี ส�วนอาร
กอนทําให�การถ�ายโอนโลหะแบบละอองและการอาร
กมีความเสถีร
ใกล�เคียงกับการใช�อาร
กอนบริสุทธิ์คลุมรอยเชื่อม งานเชื่อมบางชนิดถ�าใช�ฮีเลียมอย�างเดียวเปลวอาร
ก
ก็จะร�อนเกินไป ถ�าเฉพาะอาร
กอนเปลวอาร
กร�อนน�อยกว�า จึงนําเอาแก�สท้ังสองชนิดมาผสมกันเพ่ือให�
ได�ผลดีต�อการเชื่อมมากท่ีสุด อัตราส�วนผสมโดยปริมาตรจะเป"นดังนี้ 
  80% He - 20% Ar และอาจจะสูงถึง 50% - 50% Ar แล�วแต�ความเหมาะสมกับ
การใช�งานแก�สผสม ฮีเลียม – อาร
กอนใช�กับการเชื่อมอะลูมิเนียม ทองแดง แมงกานีส และโลหะเจือ
อ่ืน แก�สผสม 65% He-35% Ar นิยมใช�กันแพร�หลายกับการเชื่อมอะลูมิเนียม เพราะช�วยลดความ
พรุนในเนื้อโลหะเชื่อม ระดับเสียงจาการอาร
กตํ่า การควบคุมเปลวอาร
กง�ายเหมาะกับการเชื่อมโลหะ
ท่ีไม�ใช�เหล็ก ถ�าโลหะชิ้นงานท่ีหนามาก ๆ อาจต�องเพ่ิมเปอร
เซ็นต
ฮีเลียมให�มากข้ึน 

 4.3.4.2 แก"สอาร�กอนและแก"สออกซิเจน (Argon-Oxygen Mixture) 
 แก�สอาร
กอนผสมแก�สออกซิเจนเล็กน�อยจะมีผลทําให�การอาร
กเรียบสมํ่าเสมอเพ่ิมอัตราการ
เติมลวดเชื่อม การเกิดสเปรย
อาร
กท่ีกระแสตํ่าน้ําโลหะท่ีหลอมเหลวจะมีการไหลตัวท่ีดีและรูปร�างของ
แนวเชื่อมสวยงาม น้ําโลหะท่ีบ�อหลอมเหลวคงสภาพเหลวอยู�นานเพ่ือให�น้ําโลหะไหลเต็มจุดต�อผิวของ
แนวเชื่อมกับชิ้นงาน ซ่ึงผลดังกล�าวจะช�วยให�รอยเชื่อมไม�เกิดการกัดแหว�งและรอยเชื่อมแบบเรียบ 
ลักษณะแนวเชื่อม ดังแสดงในรูปท่ี 4.3 
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รูปท่ี 4.3 แสดงภาพตัดของแนวเชื่อมแก�สผสมอาร
กอนและออกซิเจน 

 
  อาร
กอน -1% ออกซิเจน เป"นแก�สผสมท่ีใช�สําหรับเชื่อมเหล็กสเตนเลส ถ�ายโอนเม็ด
โลหะแบบละออง ช�วยทําให�การอาร
กสมํ่าเสมอ การเติมน้ําโลหะลวดเชื่อมและลักษณะของแนวเชื่อม
ดีข้ึน 
  อาร
กอน -2% ออกซิเจน เป"นแก�สผสมท่ีใช�สําหรับการเชื่อมเหล็กกล�าคาร
บอนและ
เหล็กกล�าผสมตํ่า รวมท้ังเหล็กสเตนเลสถ�ายโอนโลหะแบบเป"นละอองทําให�การไหลตัวของน้ําโลหะ
ดีกว�าชนิดผสมออกซิเจน 1% ส�วนสมบัติทางกลจะมีค�าใกล�เคียงท้ังสองชนิด 
  อาร
กอน -5% ออกซิเจน โดยท่ัวไปแก�สผสมชนิดนี้จะใช�สําหรับเชื่อมเหล็กกล�า
คาร
บอนจะช�วยทําให�การไหลตัวของน้ําโลหะดีข้ึน สามารถควบคุมบ�อหลอมเหลวได�ดีและยังเพ่ิม
ความเร็วในการเชื่อมอีกด�วย 
  อาร
กอน -8 -12 % ออกซิเจน แก�สผสมชนิดนี้มีจุดประสงค
หลักเพ่ือใช�ในการเชื่อม
แนวเดียวไม�นิยมใช�กับแนวเชื่อมหลายแนว แต�จะมีใช�อยู�บ�าง การใช�ต�องข้ึนอยู�กับส�วนผสมของธาตุท่ี
ผสมของแนวเชื่อมด�วยธาตุผสมต�องชดเชยการสูญเสียไปของธาตุท่ีมีอยู�ในโลหะชิ้นงานซ่ึงทําปฏิกิริยา
กับแก�สท่ีใช�ปกคลุมแก�สผสมชนิดนี้นิยมใช�กันมากในประเทศเยอรมันนี ข�อดีของแก�สชนิดนี้ คือ ทําให�
การไหลตัวของน้ําโลหะดีและกระแสของการถ�ายโอนเม็ดโลหะแบบละอองตํ่า 
  อาร
กอน -12% -45% ออกซิเจน แก�สผสมชนิดนี้ทําให�การไหลตัวของน้ําโลหะดี
มาก มีรูพรุนหรือไม�มีเลย แต�แนวเชื่อมจะมีสแลกหรือสเกลท่ีป�ดอยู�ผิวหน�าแนวเชื่อมมากและกําจัด
ออกได�ยาก 
 การผสมออกซิเจนจํานวนเล็กน�อยกับแก�สอาร
กอนจะทําให�เกิดออกซิไดซ่ิงข้ึนแต�ไม�มากนัก
ลวดเชื่อมท่ีเลือกใช�ต�องมีธาตุดีออกซิไดเซอร
 เพ่ือขจัดออกซิเจนออกจากบ�อหลอมเหลวปNองกันความ
พรุนของเนื้อโลหะเชื่อม การใช�อาร
กอนบริสุทธิ์จะให�สมบัติการอาร
กท่ีไม�ดีเม่ือเชื่อมโลหะท่ีเป"นเหล็ก 
และลวดเชื่อมท่ีหลอมเหลวมีแนวโน�มต�อการไหลพุ�งไม�เป"นเส�นตรง แต�การผสมออกซิเจนปริมาณเพียง
เล็กน�อย (ออกซิเจน 1ถึง 5% ของปริมาตรแก�สผสม) จะช�วยให�การอาร
กมีความเสถียรดี ประกาย
โลหะกระเด็นน�อย ตะเข็บเชื่อมมีลักษณะดีข้ึน การซึมลึกของรอยเชื่อมกว�างกว�าการใช�อาร
กอนอย�าง
เดียวไม�ทําให�เกิดรอยการกินซึมลึกขอบตะเข็บเชื่อมเม่ือเชื่อมเหล็กกล�า (ถ�าใช�อาร
กอนอย�างเดียวใน
การเชื่อมเหล็กกล�าจะเกิดรอยกินลึกท่ีขอบตะเข็บเชื่อม) ดังรูปท่ี 4.4 
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       รอยกินลึกแก"สอาร�กอน                 รอยเช่ือมกวRางแก"สผสมอาร�กอน-ออกชิเจน 

รูปท่ี 4.4 ลักษณะรอยเชื่อมเหล็กกล�าเม่ือใช�แก�สอาร
กอนและแก�สผสมอาร
กอนกับออกซิเจน 
 
 แก�สผสมอาร
กอนผสมออกซิเจนใช�กันมากสําหรับการเชื่อมอะลูมิเนียม เหล็กกล�าเจือตํ่า
เหล็กกล�าคาร
บอนและเหล็กกล�าไร�สนิม ปริมาณผสม 1 หรือ 2 % ใช�กับการเชื่อมเหล็กกล�าไร�สนิม 
ถ�าเป"นเหล็กกล�าละมุนและเหล็กกล�าเจือตํ่าใช� 5% ออกซิเจนและใช�ทองแดงเป"นตัวออกซิไดเซอร
 
 หมายเหตุ  ผลจากการวิจัยพบว�า เม่ือผสมออกซิเจนรวมกับอาร
กอนด�วยเปอร
เซ็นต
ดังกล�าว
แก�สผสมท่ีได�จะช�วยเพ่ิมอัตราการถ�ายโอนโลหะจากลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน 
 
 4.3.4.3 แก"สอาร�กอนและแก"สคาร�บอนไดออกไซด� (Argon-Carbondioxide) 
 แก�สผสมชนิดนี้มีจุดประสงค
หลักของการนํามาใช�สําหรับเชื่อมเหล็กกล�าคาร
บอนและ
เหล็กกล� าผสม ตํ่า  แต�ห� ามนํ า ไป เชื่ อม เหล็กส เตน เลส การ เ ติมแก�สอาร
 กอนลงในแก� ส
คาร
บอนไดออกไซด
จะช�วยลดการเกิดสะเก็ดโลหะได�ดีกว�าแก�สคาร
บอนไดออกไซด
เพียงอย�างเดียว 
ส�วนผสมของแก�สชนิดนี้ไม�ว�าจะมีส�วนผสมเท�าใดก็ยังคงทําให�สมบัติของสเปรย
อาร
กเหมือนเดิม การ
ใช�แก�สคาร
บอนไดออกไซด
ผสมในแก�สอ่ืนเพียงเล็กน�อยเม่ือเพ่ิมกระแสไฟเชื่อมสูงข้ึนเล็กน�อยจะทําให�
การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละอองเป"นไปอย�างสมํ่าเสมอ 
  อาร
กอน -3-10%คาร
บอนไดออกไซด
 เป"นแก�สท่ีใช�กับแบบลัดวงจรและสเปรย
อาร
ก
ใช�เป"นแก�สปกคลุมสําหรับการเชื่อมเหล็กกล�าคาร
บอน คาร
บอนไดออกไซด
 5% เป"นแก�สท่ีนิยมใช�กัน
มากในการ เชื่ อม เหล็กกล� าผสม ตํ่า ท่ีหนามาก  ๆ  และตํ าแหน� ง ท่ีย าก  ๆ  การผสมแก� ส
คาร
บอนไดออกไซด
 5-10% จะทําให�ลําแสงของการอาร
กแรงและแคบ เกิดการอาร
กท่ีรุนแรง ส�งผล
ให�สเกลท่ีเกิดจาการรีดหลุดออกและสามารถควบคุมบ�อหลอมเหลวได� 
  อาร
กอน -11 -20% คาร
บอนไดออกไซด
 เป"นแก�สท่ีเหมาะกับการเชื่อมงานท่ีมี
ระยะห�างของชิ้นงานแคบ เชื่อมงานโลหะแผ�นบางได� เชื่อมด�วยความเร็วสูงและเชื่อมในตําแหน�งท่ียาก 
นิยมใช�เชื่อมเหล็กกล�าคาร
บอนและเหล็กกล�าผสมตํ่า การหลอมเหลวทะลุด�านหลัง (Burn Through) 
มีน�อยการหลอมเหลวของลวดเชื่อมสูง การเติมแก�สคาร
บอนไดออกไซด
ลงไปเล็กน�อยจะช�วยเม็ดโลหะ
ขณะทําการเชื่อม  
  อาร
กอน -21% -25% คาร
บอนไดออกไซด
 เป"นแก�สท่ีเหมาะสมกับการเชื่อมเหล็ก
เหนียวเหมาะสําหรับการเชื่อมเหล็กหนาด�วยกระแสไฟเชื่อมสูง ทําให�การอาร
กสมํ่าเสมอ ควบคุมบ�อ
หลอมเหลวได�ดีรอยเชื่อมรูปร�างสวยงามและให�อัตราการเชื่อมสูง 
  อาร
กอน -50% คาร
บอนไดออกไซด
เหมาะสําหรับงานท่ีต�องการความร�อนและให�
การซึมลึกสูงจะเชื่อมงานท่ีมีความหนามากกว�า 3 มม. และเชื่อมในตําแหน�งท่ียาก นิยมใช�งานเชื่อม
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ท�อแบบลัดวงจรการไหลตัวของน้ําโลหะดี ไม�เหมาะสําหรับการเชื่อมโลหะบาง เพราะจะทําให�ทะลุ
เ ม่ือ เชื่ อมด� วยกระแสไฟสู ง โดยใช� แก� สชนิดนี้  การส� งถ� ายน้ํ า โลหะคล� าย กับการใช� แก� ส
คาร
บอนไดออกไซด
อย�างเดียว จะมีเม็ดโลหะน�อยลงเนื่องจากการเติมแก�สอาร
กอนลงไป 
  อาร
กอน -75% คาร
บอนไดออกไซด
 เหมาะสําหรับการเชื่อมท�อผนังยาว การซึมลึก
สูงการหลอมเหลวท่ีผนังด�านข�างดี มีการอาร
กสมํ่าเสมอ เม็ดโลหะน�อยลง 

 การผสมคาร
บอนไดออกไซด
เข�ากับอาร
กอนมีจุดประสงค
เช�นเดียวกับอาร
กอน-ออกซิเจนการ
ผสมคาร
บอนไดออกไซด
เข�าไป จะทําให�การอาร
กมีความเสถียร การถ�ายโอนโลหะจากลวดเชื่อมไปยัง
ชิ้นงานได�ดี มีแรงเกาะยึดบ�อหลอมเหลว และลดประกายโลหะกระเด็นเม่ือเชื่อมโลหะท่ีเป"นเหล็กให�
สมบัติกาอาร
กดี ขณะเชื่อมบ�อหลอมเหลวจะขยายออกไปถึงขอบรอยต�อ จึงไม�ทําให�เกิดรอยกินลึกท่ี
ขอบรอยเชื่อมใช�ปริมาตรผสม 3-10% คาร
บอนไดออกไซด
  ถ�าใช�ส�วนผสม 20-30% 
คาร
บอนไดออกไซด
เม่ือเชื่อมเหล็กจะให�การถ�ายโอนแบบลัดวงจร ถ�าระดับกระแสเชื่อมสูงจะส�งผลให�
การถ�ายโอนโลหะเป"นแบบหยดขนาดใหญ� การใช�คาร
บอนไดออกไซด
ผสมมากเกินไปจะมีผลเสียต�อ
การเชื่อมเหล็กกล�าบางชนิด ถ�านําไปใช�เชื่อมเหล็กกล�าไร�สนิมอาจมีคาร
บอนเพ่ิมในเนื้อโลหะเชื่อมทํา
ให�ความต�านทานการกัดกร�อนของงานเชื่อมลดลง และแก�สผสมนี้ไม�เลือกใช�กับการเชื่อมโลหะท่ีไม�ใช�
เหล็ก เพราะคาร
บอนไดออกไซด
จะเป"นสาเหตุการปนเปOPอนของเนื้อโลหะเชื่อม 

หมายเหตุ 1.80% Ar กับ 20 %CO2 การถ�ายโอนจะเป"นแบบละออง 
  2. แก�สผสม Ar กับ 20 %CO2 อาจไม�เหมาะกับการเชื่อมในทุกกรณีเพราะการอาร
ก
ไม�เสถียร 
  3. แก�สผสม Ar/ CO2 ถ�าจะเชื่อมได�ผลดี CO2ต�องผสมไม�เกิน 15% 
  4. ถ�าใช�แก�สผสม 30 %CO2 เป"นไปไม�ได�ท่ีจะให�การถ�ายโอนเป"นแบบละอองอย�างเดียว 

4.3.5 คุณสมบัติเด(นของแก"สคลุมท่ีมีผลกระทบต(อคุณภาพรอยเช่ือมแต(ละชนิดมีดังนี้  
  4.3.5.1 ฮีเลียม ให�ความร�อนเปลวอาร
กสูงรอยเชื่อมจะกว�าง ระยะซึมลึกต้ืน 
  4.3.5.2 อาร�กอน เป"นแก�สท่ีให�ประจุบวก ( Ion) ได�ดีช�วยให�เปลวอาร
กและกระแส
เชื่อมคงท่ี ตะเข็บเชื่อมกว�าง ระยะซึมลึกมากท้ังด�านข�างและด�านล�างตะเข็บเชื่อม 
  4.3.5.3 คาร�บอนไดออกไซด� จะให�รอยซึมลึกกว�างและ ลึก ผิวหน�าตะเข็บเชื่อมมี
เกล็ดหยาบและนูนโค�งเกิดสภาพประจุบวกตํ่า ขนาดหยดโลหะไม�สมํ่าเสมอ ประกายโลหะกระเด็น
มาก แต�รัศมีการปกคลุมบริเวณบ�อหลอมเหลวอย�างท่ัวถึง 
  4.3.5.4 ออกซิเจน ทําให�หยดโลหะกระจายเป"นฝอยมีกระแสเชื่อมตํ่าขณะเกิดหยด
ละอองโลหะตะเข็บเชื่อมกว�างความนูนตํ่า ผิวตะเข็บเชื่อมเป"นเกล็ดละเอียดไม�เกิดการอาร
กลัดวงจร 
และหยดโลหะมีเกล็ดขนาดเล็กส�งผลให�อุณหภูมิท่ีบ�อหลอมเหลวสูง 
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4.4 อัตราการไหลของแกสคลุม 
 อัตราการไหลของการคลุมจะต�องมากพอสําหรับคลุมการอาร
กและบ�อหลอมเหลวไว�ได�โดย
ไม�ให�บรรยากาศรอบนอกเข�าไปทําปฏิกิริยากับบ�อหลอมแต�ไม�ควรให�อัตราไหลของแก�สสูงเกินไป
เพราะจะเกิดการปW|นป}วนของแก�สในบ�อหลอมเหลวได� อัตราการไหลเป"นตัวแปรปฐมภูมิ ท่ีต�องเลือก
ก�อนปฏิบัติการเชื่อมซ่ึงก็เกิดข้ึนอยู�กับชนิดแก�สคลุมกระบวนการถ�ายโอนโลหะ วัสดุงานเชื่อม ขนาด
ลวดเชื่อม ตําแหน�งแนวเชื่อมและระยะโผล�ลวด ถ�าใช�ฮีเลียมเป"นแก�สคลุมควรปรับให�อัตราการไหล
แก�สอาร
บอนและคาร
บอนไดออกไซด
คลุมเป"นสองเท�า เพราะฮีเลียมเบากว�าจะลอยเหนือออกจากบ�อ
หลอมเหลวได�ง�ายกว�าแก�สท้ังสองชนิดท่ีกล�าวเปรียบเทียบ แต�ถ�าเป"นตําแหน�งแนวเหนือศีรษะให�ปรับ
อัตราการไหลของแก�สท่ีหนักกว�าฮีเลียมมากข้ึน แก�สข้ึนจะลอยตัวข้ึนไปคลุมได�เต็มท่ีไม�ลอยตํ่าลงกว�า
บ�อหลอมเหลว 
 อีกตัวแปรหนึ่งท่ีมีต�อผลการเลือกใช�อัตราการไหลของแก�สคลุม คือ ระยะโผล�ลวด ถ�าระยะ
โผล�มาก (หัวเชื่อมห�างจากผิวงาน) จะลดประสิทธิภาพการคลุมของแก�ส ระยะห�างท่ีเหมาะสมของหัว
เชื่อมไม�ควรเกิน 50 มิลลิเมตร (2 นิ้ว) หากจําเป"นต�องเชื่อมท่ีระยะห�างมากกว�านี้ควรเพ่ิมอัตราการ
ไหลของแก�สคลุม จึงจะพอเพียงกับการคลุมบ�อหลอมเหลว แต�ถ�าระยะโผล�น�อยเกินไปเม่ือโลหะเชื่อม
หลอมเหลวจะกระเด็นมากทําให�อายุการใช�งานของหัวฉีดแก�สสั้น เม่ืออัตราเร็วการเชื่อมสูงหรือพ้ืนท่ี
ลมพัดแรงแก�สคลุมจะลอยหนีออกจากบ�อหลอมเหลวซ่ึงเป"นการตัวแปรท่ีควรพิจารณาต�อการเลือกใช�
อัตราการไหลของแก�สคลุมด�วย หากแก�สคลุมไม�พอจะส�งผลต�อคุณภาพตะเข็บเชื่อมและเกิดรอยร�าว
ได� การอาร
กจะมีเสียงดัง เกิดความพรุนและประกายโลหะมาก 
 
4.5 หลกัการเลือกแกสคลุมให�เหมาะสมกับโลหะช้ินงาน 

4.5.1 เหล็กกลRาคาร�บอน 
 - เหล็กกลRาคาร�บอนธรรมดา (Plain carbon steel) จะเลือกใช�แก�สคุลมเป"น
คาร
บอนไดออกไซด
หรือแก�สผสม นอกจากนี้ก็ข้ึนอยู�กับชนิดการถ�ายโอนโลหะท่ีต�องการด�วยหากไม�มี
ปWญหาการกําจัดประกายโลหะท่ีกระเด็นออกสู�ผิวงานเชื่อมแล�วก็ใช�คาร
บอนไดออกไซด
อย�างเดียว แต�
ถ�าต�องการลดประกายโลหะก็ควรเลือกแก�สผสม อาร
กอนกับคาร
บอนไดออกไซด
 นอกจากนี้จะให�การ
อาร
กอนเงียบเสียง มีลักษณะตะเข็บเชื่อมแบนราบกลมกลืนกับโลหะงานเชื่อมได�ดี 
 - เหล็กกลRาเจือต่ํา ใช�แก�สผสมอาร
กอน 75% กับคาร
บอนไดออกไซด
 25% และเปอร
เซ็นต

ผสมแก�สนี้เชื่อมงานได�ดี ถ�าเป"นเหล็กกล�าละมุนแต�ระยะซึมลึกต้ืน เป"นงานประกอบไม�ได�ให�ใช�แก�ส
ผสมอาร
กอน 92-94% กับคาร
บอนไดออกไซด
 การใช�อาร
กอนในปริมาณค�อนข�างสูงจะสร�างสะพาน
เชื่อมต�อรอยเชื่อมได�ง�ายและลดการเกิดประกายโลหะ ในงานเชื่อมเหล็กด�วยคาร
บอนท่ีต�องการงาน
เชื่อมคุณภาพสูงควรใช�แก�สผสมอาร
กอนกับออกซิเจน 0.5-2% ทําให�เกิดการถ�ายโอนโลหะแบบ
ละอองท่ีกระแสเชื่อมตํ่า จึงสามารถเลือกลวดเชื่อมขนาดใหญ�ได� งานเชื่อมความพรุนน�อย ตะเข็บ
เชื่อมกว�างและแบนราบ 
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 เหล็กกลRาไรRสนิม 
 เหล็กกล�าไร�สนิมสามารถเชื่อมได�ดีเม่ือ ใช�แก�สผสมอาร
กอนกับออกซิเจน 0.5-2 % และ
ออกซิเจนจะช�วยให�การถ�ายโอนโลหะผ�านอาร
กได�ดีข้ึนถ�า เป"นเหล็กกล�าไร�สนิมออสเตนนิติก ( auste-
nitic) เชื่อมได�ดีหากใช�แก�สผสมฮีเลียม 90% อาร
กอน 8% และคาร
บอนไดออกไซด
 2% การเชื่อม
ควรใช�ความยาวอาร
กสั้น ถ�าเป"นงานเชื่อมแนวราบจะประหยัดลวดเชื่อม ผิวตะเข็บเชื่อมจะเรียบ
สมํ่าเสมอดี ถ�าใช�การถ�ายโอนโลหะแบบลัดวงจรเชื่อมเหล็กกล�าไร�สนิมควรใช�แก�สผสม 3 ชนิด คือ 
อาร
กอน ฮีเลียม และคาร
บอนไดออกไซด
 โดยมีเปอร
เซ็นต
ผสม ดังนี้ ฮีเลียม 90%  อาร
กอน 7.5% 
และคาร
บอนไดออกไซด
 2.5% ฮีเลียมทําให�เกิดความร�อนมากจึงมีแรงเกาะยึดติดกับโลหะชิ้นงานได�ดี
ส�วนอาร
กอนและคาร
บอนไดออกไซด
ช�วยให�อาร
กเสถียร และมีแรงเกาะติดของเนื้อโลหะชิ้นงานได�ดี 
ส�วนอาร
กอนและคาร
บอนไดออกไซด
ช�วยให�อาร
กเสถียรและมีแรงเกาะติดของเนื้อโลหะเชื่อม (Weld 
metal wetting )  ดีข้ึนกว�าเดิม ขณะเดียวกันคาร
บอนไดออกไซด
ปริมาณผสมเพียงเล็กน�อยก็ไม�มีผล
ต�อความต�านทานการกัดกร�อนของเนื้อโลหะเชื่อมแต�อย�างใด 

 อะลูมิเนียม 
 ข�อจํากัดในการเลือกใช�แก�สคลุมเม่ือเชื่อมอะลูมิเนียมมีดังนี้  
 ไฮโดรเจนจะละลายในบ�อหลอม 
 อะลูมิเนียมเปลี่ยนรูปเป"นออกไซด
ได�รวดเร็ว 
 อะลูมิเนียมนําความร�อนและไฟฟNาสูงได� 
 อะลูมิเนียมต�องการแก�สท่ีมีความสามารถในการทําความสะอาด และแยกอะลูมิเนียม
ออกไซด
ออกจากบริเวณการเชื่อมได� 
 แก�สคลุมสําหรับการเชื่อมอะลูมิเนียมต�องไม�มีไฮโดรเจนหรือออกซิเจนเจือปนจึงใช�ได�เฉพาะ
อาร
กอนและฮีเลียมเท�านั้น แก�สต�องปราศจากความชื้นโดยมีการทดลองเอาออกซิเจนมาผสมกับ
อาร
กอนในปริมาณเล็กน�อย ( 1% หรือ น�อยหว�า ) ให�การเชื่อมท่ีมีระยะซึมลึกดี แต�เกิดออกไซด

รวมเข�ากับเนื้อโลหะเชื่อมแต�ไม�มากนัก แก�สอาร
กอนและออกซิเจนผสมรวมกับฮีเลียมเป"นแก�สท่ีดี 
และเหมาะสมท่ีสุดกับการถ�ายโอนโลหะแบบละอองและแบบพัลส
 ( pulsed-spray) เม่ือเชื่อม
อะลูมิเนียม อะลูมิเนียมเจือ และแมกนีเซียม 
 ถ�าใช�อาร
กอนอย�างเดียวคลุมเหมาะกับการเชื่อมงานหนา 9.5 มิลลิเมตรและบางกว�า ถ�าเป"น
แก�สผสมฮีเลียม 75% กับคาร
บอน 25% เชื่อมได�ดีกับอะลูมิเนียมหนาและแมกนีเซียม แก�สผสมนี้ให�
ระยะลึกมากและลดความพรุน เฉพาะอย�างยิ่งการเชื่อมงานสองด�านเพราะอาร
กอนให�รอยซึมลึกกว�าง
และมีระยะซึมลึกมาก ส�วนฮีเลียมจะเกิดประกายโลหะมากกว�าคาร
บอน ดังนั้นในการเชื่อมโลหะ จึงมี
การใช�ฮีเลียมน�อยกว�าอาร
กอน ถ�าใช�อาร
กอนเป"นแก�สคลุมเม่ือเชื่อมงานสองด�านต�องระมัดระวังเป"น
กรณีพิเศษ เพ่ือควบคุมไม�ให�เกิดรอยเกย ( overlap) ท่ีศูนย
กลางแนวเชื่อมท่ีสอง ( two pass)  
 ฮีเลียม เป"นแก�สท่ีให�ความร�อนเข�าสู�งานและแรงดันอาร
กสูง จึงเหมาะกับการเชื่อมงานท่ีมี
สมบัติการนําความร�อนสูงได� เช�น อะลูมิเนียม เป"นต�น  แต�ถ�าผสมอาร
กอนเข�าไปจะช�วยให�การเชื่อม
เร็วข้ึนกว�าเดิมและมีจุดบกพร�องน�อย แต�ถ�าใช�ฮีเลียมผสมเข�ากับอาร
กอนจะเพ่ิมอัตราการเติมเนื้อ
โลหะของลวดเชื่อมอะลูมิเนียม 
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 ทองแดงและทองแดงเจือ  
 การเชื่อมทองแดงแผ�นราบท่ีมีความหนาไม�เกิน 3.2 มิลลิเมตรจะใช�อาร
กอนเป"นแก�สคลุม แต�
ถ�าทองแดงหนาหรือทองแดงเจือควรใช�แก�สฮีเลียม อาร
กอน-ฮีเลียมหรืออาร
กอน-ออกซิเจน จะได�งาน
เชื่อมดีกว�าการใช�อาร
กอนคลุม เหมาะกับการเชื่อมทองแดงเจือท่ีมีความหนาไม�เกิน 9.5 มิลลิเมตร ถ�า
หนากว�านี้ควรใช�แก�สผสมอาร
กอน-ฮีเลียม เพราะฮีเลียมให�ระยะซึมลึกมากกว�า  

 นิกเกิลและนิกเกิลเจือ 
 แก�สอาร
กอนจะได�ผลดีกว�าแก�สชนิดอ่ืนเม่ือเชื่อมนิกเกิลเจือความหนาไม�เกิน 9.5 มิลลิเมตร 
ถ�าหนากว�านี้ให�ใช�แก�สผสมอาร
กอน-ฮีเลียม เพราะให�ระยะซึมลึกได�มากกว�า 

 แมกนีเซียมและแมกนีเซียมเจือ 
 สมบัติของแก�สเม่ือใช�แก�สคลุมฮีเลียมและอาร
กอนสําหรับการเชื่อมแมกนีเซียมจะต�างจาก
การเชื่อมโลหะชนิดอ่ืนคือ อัตราสิ้นเปลือง ( burn-off rate) ของลวดเชื่อมแมกนีเซียมจะเท�ากันท้ัง
กรณีท่ีใช�อาร
กอนหรือฮีเลียมเป"นแก�สคลุมแต�จะมีระยะซึมลึกท่ีลึกกว�าถ�าเป"นแก�สผสมอาร
กอน-
ฮีเลียม แต�งานเชื่อมแมกนีเซียมหรือแมกนีเซียมเจือจะนิยมเลือกใช�อาร
กอน เพราะอาร
กอนช�วยให�ผิว
งานสะอาดโดยมันจะแยกเอาแมกนีเซียมออกไซด
ท่ีคลุมบ�อหลอมเหลวอยู�ออกจากเนื้อโลหะเชื่อมได�
อาร
กอนผสมกับฮีเลียมใช�ได�ดีกับการเชื่อมซ�อนทับหลายแนวเชื่อม ( multipass welding ) เพราะให�
การซึมลึกท่ีกลมกลืนเข�ากันได�ดี 

 โลหะท่ีหลอมเหลวยาก 
 ไทเทเนียมและเซอร
โคเนียมเป"นวัสดุท่ีมีความไวสูงต�อการทําปฏิกิริยาต�อออกซิเจนไฮโดรเจน
และสิ่งสกปรกอ่ืน ๆ งานเชื่อมจะดีถ�าใช�อาร
กอนเป"นแก�สคลุม  และวัสดุนี้ต�องใช�แก�สคลุมอีกครั้งหนึ่ง
หลังจากหัวเชื่อมเคลื่อนท่ีผ�านไปแล�วเพ่ือปNองกันเนื้อโลหะเชื่อมขณะกําลังเย็นตัว จึงเป"นเรื่องยุ�งยาก
ในการปฏิบัติซ่ึงอาจแก�ปWญหาได�ถ�าเชื่อมวัสดุนี้อยู�ในร�องหรือห�องท่ีมีแก�สเฉ่ือยคลุมชิ้นงานเชื่อมอย�าง
เต็มท่ี อาร
กอนสามารถท่ีจะขับออกไซด
ออกจากผิวโลหะหลอมยากได�ท้ังหมด และควรใช�อัตราการ
ไหลตํ่าเพ่ือคงให�แก�สคลุมบ�อหลอมเหลวได�นาน ๆ 
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ตารางท่ี 4.2 แสดงชนิดของโลหะและแก�สสําหรับปกคลุมแนวเชื่อม 
 

โลหะช้ินงาน แก"สปกคลุม ผลของการเช่ือม 
เหล็กกล�าคาร
บอน 75% อาร
กอน -25% 

คาร
บอนไดออกไซด
 
หนาตํ่ากว�า 3.2 มม. เชื่อมได�ด�วยความเร็ว
สูงโดยการอาร
กจะไม�ย�อนกลับ การบิดงอ 
สะเก็ดและประกายไฟมีน�อย 

75% อาร
กอน -25% 
คาร
บอนไดออกไซด
 

หนามากกว�า 3.2 มม. จะเกิดสะเก็ดไฟ
น�อย แนวเชื่อมจะมีความสะอาด ควบคุม
น้ําเหล็กในบ�อหลอมเหลวท�าต้ังและท�า
เหนือศีรษะได�ดี 

คาร
บอนไดออกไซด
 มีการซึมลึกได�ดี เชื่อมได�รวดเร็ว 

เหล็กสเตนเลส 90% ฮีเลียม-75% 
อาร
กอน -25% 
คาร
บอนไดออกไซด
 

ไม�มีปฎิกิริยาต�อความต�านทานต�อการกัด
กร�อนบริเวณท่ีเกิดผลกระทบจากความ
ร�อน (HAZ)ขอบแนวเชื่อมเกิดการเว�าน�อย 
บิดงอน�อย 

เหล็กกล�าผสมตํ่า 60-70% ฮีเลียม-25-35% 
อาร
กอน-4.5% 
คาร
บอนไดออกไซด
 

เกิดปฎิกิริยาโต�ตอบน�อย เนื้อโลหะเชื่อม
เหนียว อาร
ก เงียบการหลอมเหลวและ
รูปร�าง แนวเชื่อมดี เกิดประกายไฟน�อย 

 % อาร
กอน -25% 
คาร
บอนไดออกไซด
 

แนวเชื่อมมีความเหนียวพอใช� การอาร

กเงียบการเกาะตัวสร�างแนวเชื่อมดี เกิด
สะเก็ดโลหะน�อย 

อะลูมิเนียม ทองแดง
แมกนีเซียม นิกเกิล 

อาร
กอนบริสุทธิ์และ
อาร
กอนฮีเลียม 

อาร
กอนใช�สําหรับโลหะบาง ส�วนฮีเลียม
ใช�กับโลหะหนาต้ังแต� 3.2 มม. ข้ึนไป  

อะลูมิเนียม อาร
กอน หนาไม�เกิน 25 มม. การถ�ายโอนน้ําโลหะดี
ท่ีสุด และการอาร
กเรียบ สมํ่าเสมอ มี
ประกายไฟน�อย 

 35% อาร
กอน-65% ฮีเลียม หนา 25-76 มม. ความร�อนจะสูงกว�าการ
ใช�อาร
กอนชนิดเดียว ช�วยการหลอมเหลว
ได�ดีพิเศษสําหรับการเชื่อมอะลูมิเนียม AIS 
5XXX กับ อะลูมิเนียมผสมแมกนีเซียม 

 25% อาร
กอน-75% ฮีเลียม เชื่อมชิ้นงานหนากว�า 76 มม.จะให�
ปริมาณความร�อนสูงสุดจะเกิดรูพรุนน�อย 
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ตารางท่ี 4.2 แสดงชนิดของโลหะและแก�สสําหรับปกคลุมแนวเชื่อม (ต�อ) 
 

โลหะช้ินงาน แก"สปกคลุม ผลของการเช่ือม 
แมกนีเซียม อาร
กอน แนวเชื่อมมีความสะอาดดีเยี่ยม 

เหล็กกล�าคาร
บอน อาร
กอน -3-5 % ออกซิเจน ทําให�อาร
กเรียบ ควบคุมบ�อหลอมเหลว
และการไหลของน้ําโลหะได�ดี รูปร�างของ
แนวเชื่อมดี ขอบของแนวเชื่อมถูกกัด
แหว�งน�อย ใช�ความเร็วได�ดีกว�าการใช�
อาร
กอนเพียงอย�างเดียว 

คาร
บอนไดออกไซด
 ต�นทุนในการเชื่อมตํ่า ข้ันตอนการเชื่อม
ไม�เกิดความยุ�งยาก 

เหล็กกล�าผสมตํ่า อาร
กอน-ออกซิเจน เกิดการกัดแหว�งขอบแนวเชื่อมน�อย 
แนวเชื่อมเหนียว 

สเตนเลส อาร
กอน-1% ออกซิเจน การอาร
กเรียบ ควบคุมการไหลของน้ํา
โลหะ และสร�างแนวเชื่อมได�ดี ของของ
แนวเชื่อมเกิดการกัดแหว�งน�อย 

 อาร
กอน-2% ออกซิเจน ใช�กับสเตนเลสบาง ๆ การอาร
กและการ
ควบคุมบ�อหลอมเหลวและความเร็วใน
การเชื่อมดีกว�าผสมออกซิเจน 1 % 

ทองแดง ,นิกเกิล อาร
กอน ลดความเหลวของน้ําโลหะในเนื้อโลหะ
เชื่อมสําหรับชิ้นงานหนาไม�เกิน 3.2 มม. 

 ฮีเลียม-อาร
กอน ให�ความร�อนกับชิ้นงานสูงถึง 50-70%
จะสิ้นเปลืองแก�สมาก 

ไทเทเนียม อาร
กอน ทําให�การอาร
กดี รอยเชื่อมมีความเปOPอน
น�อยใช�เชื่อมยัดไส�และคลุมให�แนวเชื่อม
เย็น 
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ใบงานท่ี 7 
วิชา  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน(วยท่ี 4 แก�สท่ีใช�ในการเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแผ�นเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าราบ 

 

 
 

วัตถุประสงค� นักเรียนสามารถ 
1. ตัดบากชิ้นงานด�วยเครื่องตัดแก�สท่ีใช�ในงานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแผ�นเหล็กกล�าคาร
บอน
ขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าราบได�อย�างถูกต�อง 
2. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแผ�นเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชน
บากหน�างานตําแหน�งท�าราบได�อย�างถูกต�อง 
เครื่องมือและอุปกรณ� 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงค
 1 อัน 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู� 13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
6 ถุงมือผ�า 1 คู� 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

  
วัสดุ   
1. แผ�นเหล็กกล�าคาร
บอน ขนาด 100x200 มม. จํานวน 2 แผ�น 
 
คําส่ัง : จงปฏิบัติปฏิบัติงานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแผ�นเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าราบ 
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ใบงานท่ี 7 
วิชา  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน(วยท่ี 4 แก�สท่ีใช�ในการเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแผ�นเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ
 
 

  
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห�องเก็บเครื่องมือแล�วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณ
ให�ครบถ�วนแล�วส�งให�กับเจ�าหน�าท่ี
ประจําห�อง แล�วรับเครื่องมือพร�อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให�ครบถ�วนตามรายการ 
 
ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู� 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 
6 ถุงมือผ�า 1 คู� 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงค
 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 7 
วิชา  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน(วยท่ี 4 แก�สท่ีใช�ในการเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแผ�นเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล�าคาร
บอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อย
กลแบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต�น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได� แต�
เพ่ือให�สะดวกต�อการอ�าน ควรจะให�ตรงกับขีดสเกล
หลัก เช�น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เป"นต�น 
4. ขีดเส�นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต�องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส�นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช�มือขวาประคองด�ามจับยก และใช�มือซ�ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด�านหน�าเพ่ือให�ใบเลื่อยลดตําแหน�ง
ลงมาด�านล�าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน�งลงมาด�านล�างใช�มือ
ด�านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือปNองกันไม�ให�ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให�ตรงกับตําแหน�งของใบเลื่อย 
- ข�อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน�อย 
9. เม่ือได�ตําแหน�งในการตัดแล�ว หมุนเกลียวเพ่ือทํา
การจับยึดชิ้นงานให�แน�น 
10. เป�ดสวิตซ
เครื่องเลื่อยกลแบบชักให�ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให�ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทํา
การตัดชิ้นงาน 
11. ปล�อยให�เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว�าชิ้นงาน
จะขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล�ว ให�ป�ดสวิตซ

เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล�วยกโครงเลื่อยข้ึนพร�อมกับ
ใช�แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว� 
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3. ตัดบากชิ้นงานด�วยเครื่องตัดแก�ส 
 

 
 

 
 

 
 
 

1.ตรวจสอบอุปกรณ
ท่ีใช�จนม่ันใจว�าอุปกรณ
ทุกอย�าง 
อยู�ในสภาพการใช�งานได�ดี 
2. หมุนเป�ดวาล
วถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกา
อย�างช�า ๆ สังเกตดูเข็มท่ีเกจวัดความสูง (วัดปริมาณ
แก�สภายในท�อ) ชี้อยู�ในตําแหน�งความดันสูงสุดท่ีวัดได� 
จากนั้นหมุนเกลียวเพ่ือ  เป�ดวาล
ว 
ท�อบรรจุแก�สต�อไปจนสุดเกลียว การหมุนเป�ดวาล
วจน
สุดเกลียวเพ่ือปNองกันแก�สออกซิเจนรั่วท่ีก�านวาล
ว 
ขณะปฏิบัติงาน 
3. หมุนวาล
วปรับความดันตํ่า (ความดันใช�งาน) ท่ีเกจ
วัดความดันแก�สออกซิเจน ให�ได�ขนาดตามความดัน
ตามท่ีต�องการ  
4. ใช�ประแจเป�ดวาล
วท�ออะเซทีลีนอย�างช�า  ๆ ใน
ทิศทางทวนเข็มนาฬิกาโดยหมุน เป�ด เพียง ½ รอบ 
แล�วปล�อยประแจคาไว�บนก�านวาล
วเพ่ือป�ดวาล
วได�
ในทันทีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉิน 
5. หมุนวาล
วปรับความดันตํ่า (ความดันใช�งาน) ท่ีเกจ
วัดความดันแก�สอะเซทิลีนให�ได�ขนาดตามความดัน
ตามท่ีต�องการ  
6. ปรับองศาของหัวตัดให�ทํามุม 30 องศากับชิ้นงาน 
7. ปรับความสูงของหัวตัดให�ปลายหัวตัดห�างจาก
ชิ้นงานประมาณ 10 มม. 
8. เป�ดวาล
วปรับแก�สเชื้อเพลิงท่ีหัวจ�ายแก�ส 
9. จุดเปลวไฟด�วยอุปกรณ
จุดเปลวไฟ 
10. ปรับเปลวไฟให�ปลายเปลวไฟมีปลายแตก และมี
เขม�าเล็กน�อยการเริ่มต�นปรับเปลวไฟท่ีเกิดจากแก�ส 
โดยปรับให�ขาดจากปลายทิพก�อน จากนั้นจึงลดวาล
ว
ให�เปลวไฟหดตัวกับปลายทิพ 
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11. เป�ดวาล
วปรับออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจน 
12. ปรับวาล
วออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจนโดยการ
ปรับวาล
วแก�สให�เป"นเปลวกลาง 
13. วางชิ้นงานให�ตรงกับหัวตัด 
14. อุ�นชิ้นงานให�ร�อนแดงบริเวณด�านหัวชิ้นงาน 
15. อุ�นชิ้นงานให�ร�อนแดงบริเวณด�านกลางชิ้นงาน 
16. อุ�นชิ้นงานให�ร�อนแดงบริเวณด�านท�ายชิ้นงาน 
17. ปรับความเร็วในการตัด 150 มม./นาที 
18. ปรับสวิทซ
ควบคุมทิศทางในการเดินตัด 
19. ใช�มือดันก�านในตําแหน�ง Start เดินตัด 
20. เป�ดวาล
วปรับแรงดันตัดท่ีหัวจ�ายตัดออกซิเจน 
21. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงาน 
22. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงานสุดขอบชิ้นงาน 
23. ป�ดวาล
วแรงดันตัดท่ีหัวจ�ายตัดออกซิเจน 
24. ใช�มือดันก�านกลับมาตําแหน�ง Stop เดินตัด 
25. ป�ดวาล
วออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจน 
26. ป�ดวาล
วแก�สท่ีหัวจ�ายแก�ส 
27. ป�ดวาล
วปรับความดันตํ่า (ความดันใช�งาน) ทิศทาง
ทวนเข็มนาฬิกาอย�างช�า ๆ 
28. ใช�ประแจป�ดวาล
วท�ออะเซทีลีนอย�างช�า  ๆ ใน
ทิศทางตามเข็มนาฬิกา จนสุดเกลียว 
29. ป�ดวาล
วถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกาอย�าง
ช�า ๆ  
30. ป�ดวาล
วปรับความดันสูง (ความดันในถัง) ทิศทาง
ตามเข็มนาฬิกาอย�างช�า ๆ  
31. ชิ้นงานท่ีผ�านการบากหน�างานด�วยเครื่องตัดแก�ส 
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4. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณ
 ไปท่ีโต�ะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องปNองกันอันตรายส�วนบุคคล 
3. จับเครื่องเจียระไนให�ม่ันคง พร�อมเป�ดสวิทซ
เครื่อง
เจียระไน และจียระไนลบรอยบากตัดด�วยแก�สให�เรียบ 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเป�ดเครื่อง โดยใช�
นิ้วหัวแม�มือดันสวิตซ
สีดําข้ึนด�านบน (ตําแหน�งเป�ด) 
5. เจียระไน เป�ด Root Face ให�มีขนาด 1-1.5 มม.  
6. นําชิ้นงานออกจากปากกาจับงาน 
7. เจียระไนเป�ดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวปNองกันสนิม) 
ด�าน Root Pass ให�เรียบและมีผิวมันวาว  
8. เจียระไนเป�ดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวปNองกันสนิม) 
ด�าน Cover Pass ให�เรียบและมีผิวมันวาว 
9. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล�ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา 
ไม�ขรุขระ 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม  
 

 
 

 
 
 

 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เป�ดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช�นิ้วสอดเข�าท่ีวงกลม
ด�านข�างเครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาป�ด
เครื่องเชื่อมข้ึนด�านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส�ลวดเชื่อม 
และ 2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว ประกอบด�วย 
    4.1 มอเตอร
ควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล�อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล�อขับ 
    4.3 ท�อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส�ลวดเชื่อมพร�อมล็อกล�อขับลวดเชื่อมให�แน�น 
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6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด�วยคีมอเนกประสงค
 
7. ใส�ลวดเชื่อมตรงตําแหน�งท�อนําลวดเชื่อม 
8. ให�ลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางร�องของล�อขับลูกกลิ้ง 
9. ล�อกล�อขับลวดเชื่อมด�วยตัวปรับความหนืดลวด
เชื่อม 
10. ป�ดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาป�ดลงด�านล�าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข�ากับข้ัวบวก 
 (หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข�ากับข้ัวลบ  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแก�สคาร
บอนไดออกไซด
ใส�ตรงตําแหน�ง
ท่ีฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแก�สคาร
บอนไดออกไซด
ด�วยโซ�ให�ม่ันคง 
15. ใช�เทปพันเกลียวท�อบรรจุแก�ส 
16. ประกอบอุปกรณ
วัดแรงดันแก�ส  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช�ประแจเลื่อน ขันเกลียวให�แน�นพอประมาณ 
18. สวมท�อส�งแก�สท่ีด�านหลังเครื่องเชื่อม 
19. ใช�ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก�สให�แน�น 
20. สวมท�อส�งแก�สอีกด�านท่ีอุปกรณ
ปรับแรงดันแก�ส 
21. ใช�ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก�สให�แน�น 
22. อุปกรณ
ปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ
ปรับแรงดัน
แก�ส 
25. เป�ดสวิตซ
เครื่องเชื่อมดันข้ึนด�านบนตําแหน�ง ON 
(ด�านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด�านหน�าเครื่องจะติด 
26. กดสวิตซ
เลือกโหมดเชื่อม MIG 
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27. หมุนวาล
วท่ีถังบรรจุแก�ส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
เข็มวัดแรงดันแก�สภายในท�อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาล
วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลด
แรงดันภายในแก�ส และหมุนวาล
วทิศทางตามเข็ม
นาฬิกาเพ่ือปรับเพ่ิมแรงดันภายในแก�ส 
29. หมุนวาล
วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟว
มิเตอร
 เพ่ือ
ปรับแรงดันใช�งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช�งานแก�สจะลอย
ข้ึน 
-ข�อควรระวัง อย�าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให�สิ้นเปลืองแก�ส 
30. กดสวิตซ
เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณ
การไหลของแก�ส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/
นาที) 
-ข�อควรระวัง อย�าลืมป�ดโหมด Check  Gas ก�อนทํา
การเชื่อม 
31. หมุนสวิตซ
เพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 
32. หมุนสวิตซ
เพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟNา ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 

6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
 

 
 

1. สวมชุดปNองกันอันตรายส�วนบุคคลให�ครบถ�วน 
2. จัดวางตําแหน�งของสายดิน และสายเชื่อมให�
เรียบร�อย 
3. ใช�คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให�ยาวประมาณ 10 -
n20 มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท�อนําลวด (Contact 
tip)  ถึง ปลายลวดเชื่อม เรียกว�าStick Out) 
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4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ�าระยะยื่นยาว 
ลวดเชื่อมจะเพ่ิมความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�
ค�ากระแสไฟเชื่อมลดลง ส�งผลให�รอยเชื่อมเกิดการ
หลอมละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะ
เชื่อมท่ีไม�สมบูรณ
 (Incomplete Fusion) ในทาง
กลับกัน ถ�าระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความต�านทาน
กระแสไฟเชื่อม ทําให�ค�ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส�งผล
ให�รอยเชื่อมเกิดการหลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ี
เหมาะสมควรอยู�ระหว�าง 10-20 มม. 
5. นําชิ้นงานด�านรอยบากท้ัง 2 ชิ้นมาต�อชน โดยมี
ระยะห�างระหว�างร�องบาก 2-3 มม. 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ส�วนด�านหัวชิ้นงาน และ
ส�วนด�านท�ายชิ้นงานโดยให�มีการซึมลึกไม�เกิน 2.5 มม. 
7. ใช�เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต�งรอยเชื่อมยึด เพ่ือ
เป"นด�านเริ่มต�นเชื่อม  

7. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม
แผ�นเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา  
9 มม. รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�ง 
ท�าราบ 
 

 
 
 
 
 

1. ปรับค�ากระแสไฟในการเชื่อม ค�ากระแสไฟฟNา
ประมาณ 100-120 A. ค�าแรงเคลื่อนไฟฟNาประมาณ 
18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน�งท�าราบ วางตําแหน�งของ 
Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอาร
ก ทํามุมกับชิ้นงาน 90 
องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางรอยต�อตัวที) และ
ทํามุมเชื่อม 70-85 องศา 
3. กดสวิตซ
ท่ีหัวเชื่อมค�างไว�เพ่ือให�กระแสไฟฟNาวิ่งผ�าน
ลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการอาร
กจะมีเสียง 
และแสงสว�างท่ีปลายลวดเชื่อม 
4. ชิ้นงานด�าน แนว Root Pass 
5. ใช�เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต�งหน�าผิวแนวเชื่อม 
Root Pass เพ่ือเป"นด�านเริ่มต�นเชื่อมแนว Hot Pass 
 



 171
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 
 

 
 

6. เชื่อมแนว Hot Pass ให�รักษาระยะอาร
ก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�างต�อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนว Hot Pass เสร็จแล�ว ใช�เครื่อง
เจียระไน เจียระไนตกแต�งหน�าผิวแนวเชื่อม ลวดเชื่อม 
8. เชื่อมแนว Cover Pass ให�รักษาระยะอาร
ก มุม
เชื่อม และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�าง
ต�อเนื่อง จนสิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
9. เคาะสแลกทําความสะอาดแนวเชื่อม ตรวจสอบ
คุณภาพแนวเชื่อมให�เรียบร�อยก�อนส�งครูตรวจสอบ 
10. นําชิ้นงานท่ีผ�านการเชื่อม ส�งครูตรวจสอบ 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ
 
 

 
 

1. ใช�ผ�าสะอาดเช็ดหน�ากากเชื่อมและและอุปกรณ
อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเปOPอนออกให�หมด 
2. ใช�แปรงปWดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณ
อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือปWดเศษผงโลหะ 
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ใบงานท่ี 7 
วิชา  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน(วยท่ี 4 แก�สท่ีใช�ในการเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแผ�นเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ
 
 

 
 

 

1. ป�ดวาล
วถังบรรจุแก�ส (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซ
เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล�อยแก�สท่ีค�าง
ในสายเชื่อม และอุปกรณ
วัดแรงดันแก�สท้ิงไป 
3. หมุนวาล
วปรับแรงดันภายในแก�ส (ทิศทางการหมุนทวน
เข็มนาฬิกา) และหมุนวาล
วโฟว
มิเตอร
เข�า (ทิศทางการ
หมุนตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม�วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดป�ดสวิตซ
เครื่องเชื่อมลงด�นล�าง ในตําแหน�ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ
ปรับแรงดันแก�ส 
7. ม�วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ
วางบนโต�ะให�เป"นระเบียบ
เรียบร�อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณ
ให�ครบถ�วน 
เพ่ือนําส�งคืนห�องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณ
ส�งคืนเจ�าหน�าท่ีท่ีดูแลห�อง
เครื่องมือ 
10. เจ�าหน�าท่ีห�องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืน
เครื่องมือ/อุปกรณ
 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
 

 
 
 
 
 

1. ใช�แปรงปWดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโต�ะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข�า ให�ปากของปากกาจับชิ้นงาน
เหลือห�างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช�แปรงปWดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ}นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต�อไป 
5. ใช�แปรงปWดเศษโลหะท่ีโต�ะปฏิบัติงาน 
6. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ}นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต�อไป 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 7 
วิชา  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน(วยท่ี 4 แก�สท่ีใช�ในการเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแผ�นเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าราบ 
 ชื่อนักศึกษา…………………………………...……………แผนก……………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป� ………………………………ระดับชั้น………………………..รหัสประจําตัว..................................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ(าน ไม(ผ(าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ
 
    1.2 ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 ตัดบากชิ้นงานด�วยเครื่องตัดแก�ส 
    1.4 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.5 ประกอบเครื่องเชื่อมอาร
กโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแผ�นเหล็กกล�าคาร
บอน
ขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าราบ  
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ
 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ
 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได� 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต�นและจุดสุดท�ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอาร
กบนผิวหน�าชิ้นงาน 
         2.1.3 สแลก สะเก็ดโลหะท่ีผิวชิ้นงานและรอยเชื่อม 
         2.1.4 รอยเจียระไนผิวหน�าแนวเชื่อม 
         2.1.5 รอยกัดแหว�งแนวเชื่อม 
         2.1.6 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.7 รอยขอบซ�อน 
         2.1.8 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
         2.1.9 แนวเชื่อมเต็มร�องบาก 
         2.1.10 ชิ้นงานต�อขอบเยื้อง 
         2.1.11 แนวเชื่อมซึมลึกหลอมละลายสมบูรณ
 
         2.1.12  แนวเชื่อมซึมลึกย�อย 
         2.1.13  แนวเชื่อมซึมลึกยุบเว�า 
         2.1.14  การหดตัวชิงมุม 
         2.1.15  เกล็ดแนวเชื่อมสมํ่าเสมอ 
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บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าราบ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป� ………………………………………ระดับชั้น………………….........รหัสประจําตัว........................... 
 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช� แก�ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม�ได� 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร�อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                     ผ�าน 
                    
                     ไม�ผ�าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข�อเสนอแนะ……………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………….................................................................... 
 
                                                                ผู�ประเมิน………………………………………..…………………… 
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ใบงานท่ี 8 
วิชา  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน(วยท่ี 4 แก�สท่ีใช�ในการเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแท�งเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต�อชนตําแหน�งท�าระดับ 

 

 
 
วัตถุประสงค�  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแท�งเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 18 มม.
รอยต�อชนตําแหน�งท�าระดับได�อย�างถูกต�อง 
เครื่องมือและอุปกรณ� 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงค
 1 อัน 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู� 13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
6 ถุงมือผ�า 1 คู� 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

วัสดุ   
1. เหล็กสี่เหลี่ยมจัตุรัส (แบบตัน) ขนาด 18x200 มม.   จํานวน 4 ท�อน 
คําส่ัง : จงปฏิบัติงานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแท�งเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 18 มม.
รอยต�อชนตําแหน�งท�าระดับ 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ
 
 

   
 

 
 

 
 
 
 

 

- ไปท่ีห�องเก็บเครื่องมือแล�วเขียนใบเบิกเพ่ือยืมเครื่องมือ/
อุปกรณ
ให�ครบถ�วนแล�วส�งให�กับเจ�าหน�าท่ีประจําห�อง แล�ว
รับเครื่องมือพร�อมท้ังตรวจสอบสภาพและจํานวนให�
ครบถ�วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู� 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 
6 ถุงมือผ�า 1 คู� 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงค
 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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2. ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบ
ชัก 
 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล�าคาร
บอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อยกล
แบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต�น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับขอบ
ของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได� แต�เพ่ือให�
สะดวกต�อการอ�าน ควรจะให�ตรงกับขีดสเกลหลัก เช�น 
10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เป"นต�น 
4. ขีดเส�นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต�องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้นลากเส�น
ตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช�มือขวาประคองด�ามจับยก และใช�มือซ�ายดันแขนคํ้ายัน
โครงเลื่อยไปด�านหน�าเพ่ือให�ใบเลื่อยลดตําแหน�งลงมา
ด�านล�าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน�งลงมาด�านล�างใช�มือด�านขวา
ประคองโครงเลื่อย เพ่ือปNองกันไม�ให�ใบเลื่อยกระแทกกับ
ชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให�ตรงกับตําแหน�งของใบเลื่อย 
- ข�อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครงเลื่อย
เล็กน�อย 
9. เม่ือได�ตําแหน�งในการตัดแล�ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการจับ
ยึดชิ้นงานให�แน�น 
10. เป�ดสวิตซ
เครื่องเลื่อยกลแบบชักให�ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให�ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทําการตัด
ชิ้นงาน 
11. ปล�อยให�เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว�าชิ้นงานจะขาด
ออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล�ว ให�ป�ดสวิตซ
เครื่อง
เลื่อยกลแบบชัก  แล�วยกโครงเลื่อยข้ึนพร�อมกับใช�แขนคํ้า
ยันโครงเลื่อยเอาไว� 
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3. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหิน
เจียระไนแบบมือถือ 
 

 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณ
 ไปท่ีโต�ะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องปNองกันอันตรายส�วนบุคคล 
3. จับยึดชิ้นงานให�ม่ันคง โดยให�ขอบชิ้นงานพ�นจากขอบของ
ปากกาจับชิ้นงานเล็กน�อย (5-10 มม.) 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเป�ดเครื่อง โดยใช�
นิ้วหัวแม�มือดันสวิตซ
สีดําข้ึนด�านบน (ตําแหน�งเป�ด) 
5. ทําการเจียระไนเป�ดผิวชิ้นงาน 
6. เจียระไนเป�ดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวปNองกันสนิม) ให�
เรียบและมีผิวมันวาว 

4. ตกแต�งชิ้นงานด�วยตะไบ 
 

 
 
 

1. จับยึดชิ้นงานให�ได�ศูนย
กลางของปากกา และยึดให�ม่ันคง 
โดยให�ส�วนของชิ้นงานท่ีจะถูกตะไบอยู�ใกล�ปากของปากกา
เพ่ือปNองกันการสะท�านของชิ้นงาน 
2. มือขวาจับท่ีด�ามตะไบให�ปลายด�ามตะไบอยู�ในอุ�งของสัน
หัวแม�มือ และนิ้วหัวแม�มือชี้ขนานกับด�ามแล�วกํานิ้วท้ังสี่นิ้ว  
มือซ�ายกดท่ีปลายตะไบโดยอุ�งมือส�วนท่ีค�อนมาทางข�อมือ
เป"นตัวกด ให�น้ําหนักท่ีกระทบบนตะไบมีจุดร�วมอยู�ท่ีงาน 
3. ผลักไปข�างหน�าตามแนวยาวของตะไบให�สุด แต�อย�าให�ชน
ถึงด�ามตะไบหรือด�ามตะไบชน กระแทกงาน มือขวาทํา
หน�าท่ีผลักและกด มือซ�ายกดอย�างเดียว จากนั้นเคลื่อน
ตะไบไปข�างหน�าพร�อมกับแรงกดลง ดึงกลับจะต�องไม�กด
ตะไบลง  
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5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร
กโลหะแก�ส
คลุม  
 

 
 

 
 

 
 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เป�ดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช�นิ้วสอดเข�าท่ีวงกลมด�านข�าง
เครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาป�ดเครื่องเชื่อม
ข้ึนด�านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส�ลวดเชื่อม และ 2. 
ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว ประกอบด�วย 
    4.1 มอเตอร
ควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล�อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล�อขับ 
    4.3 ท�อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส�ลวดเชื่อมพร�อมล็อกล�อขับลวดเชื่อมให�แน�น 
6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด�วยคีมอเนกประสงค
 
7. ใส�ลวดเชื่อมตรงตําแหน�งท�อนําลวดเชื่อม 
8. ให�ลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางร�องของล�อขับลูกกลิ้ง 
9. ล�อกล�อขับลวดเชื่อมด�วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ป�ดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาป�ดลงด�านล�าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข�ากับข้ัวบวก  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข�ากับข้ัวลบ  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแก�สคาร
บอนไดออกไซด
ใส�ตรงตําแหน�งท่ี
ฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแก�สคาร
บอนไดออกไซด
ด�วยโซ�ให�ม่ันคง 
15. ใช�เทปพันเกลียวท�อบรรจุแก�ส 
16. ประกอบอุปกรณ
วัดแรงดันแก�ส  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช�ประแจเลื่อน ขันเกลียวให�แน�นพอประมาณ 
18. สวมท�อส�งแก�สท่ีด�านหลังเครื่องเชื่อม 
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19. ใช�ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก�สให�แน�น 
20. สวมท�อส�งแก�สอีกด�านท่ีอุปกรณ
ปรับแรงดันแก�ส 
21. ใช�ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก�สให�แน�น 
22. อุปกรณ
ปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ
ปรับแรงดันแก�ส 
25. เป�ดสวิตซ
เครื่องเชื่อมดันข้ึนด�านบนตําแหน�ง ON 
(ด�านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด�านหน�าเครื่องจะติด 
26.  กดสวิตซ
เลือกโหมดเชื่อม MIG 
27. หมุนวาล
วท่ีถังบรรจุแก�ส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เข็ม
วัดแรงดันแก�สภายในท�อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาล
วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลดแรงดัน
ภายในแก�ส และหมุนวาล
วทิศทางตามเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับ
เพ่ิมแรงดันภายในแก�ส 
29.  หมุนวาล
วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟว
มิเตอร
 เพ่ือ
ปรับแรงดันใช�งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช�งานแก�สจะลอยข้ึน 
-ข�อควรระวัง อย�าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป เพราะ
จะทําให�สิ้นเปลืองแก�ส 
30. กดสวิตซ
เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณการ
ไหลของแก�ส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/นาที) 
-ข�อควรระวัง อย�าลืมป�ดโหมด Check  Gas ก�อนทําการ
เชื่อม 
31.  หมุนสวิตซ
เพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซ
เพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟNา ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 
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6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 

 
 

 
 

 
 
 
 

1. สวมชุดปNองกันอันตรายส�วนบุคคลให�ครบถ�วน 
2. จัดวางตําแหน�งของสายดิน และสายเชื่อมให�เรียบร�อย 
3. ใช�คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให�ยาวประมาณ 10 - 20 
มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท�อนําลวด (Contact tip)  ถึง 
ปลายลวดเชื่อม เรียกว�าStick Out) 
4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ�าระยะยื่นยาว ลวด
เชื่อมจะเพ่ิมความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค�า
กระแสไฟเชื่อมลดลง ส�งผลให�รอยเชื่อมเกิดการหลอม
ละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะเชื่อมท่ีไม�
สมบูรณ
 (Incomplete Fusion) ในทางกลับกัน ถ�าระยะยื่น
สั้น ลวดเชื่อมจะลดความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค�า
กระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส�งผลให�รอยเชื่อมเกิดการหลอม
ละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ีเหมาะสมควรอยู�ระหว�าง 10-20 
มม. 
5. วางขอบชิ้นงานสองชิ้นบนเหล็กฉาก ให�ห�างกันประมาณ 
3-4 มม. ลักษณะรอยต�อชนตําแหน�งท�าราบ (ใช�แกนลวด
เชื่อมขนาด 3.2 มม.)ดังรูป 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ท้ังส�วนหัวชิ้นงานและส�วนท�าย
ชิ้นงาน 
7. นําชิ้นงานท่ีประกอบแล�วมาเชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ตาม
รูป  
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7. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร
กโลหะแก�ส
คลุมแท�งเหล็กกล�าคาร
บอนขนาด
ความหนา 18 มม.รอยต�อชน
ตําแหน�งท�าระดับ 

 
 

 
 

 
 

 

1. ปรับค�ากระแสไฟในการเชื่อม ค�ากระแสไฟฟNาประมาณ 
100-120 A. ค�าแรงเคลื่อนไฟฟNาประมาณ 18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน�งท�าราบ 
3. วางตําแหน�งของ Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอาร
ก ทํา
มุมกับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางรอยต�อ
ชนตําแหน�งท�าระดับ) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา  
4. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�ารูปซ�ายมือ จะเห็นว�าทิศ
ทางการเคลื่อนท่ีไปข�างหน�าลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�
เกิดรอยซึมลึกเล็กน�อยและทําให�ขนาดความกว�างของรอย
เชื่อมมากกว�าการเดินถอยหลัง เทคนิคการเชื่อมแบบถอย
หลังรูปขวามือ จะเห็นว�าทิศทางการเคลื่อนท่ีแบบถอยหลัง 
ลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�เกิดรอยซึมลึกมากและทํา
ให�ขนาดความกว�างของรอยเชื่อมแคบกว�าการเชื่อมแบบ
เดินหน�า 
5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซ
ท่ีหัวเชื่อมค�างไว�เพ่ือให�
กระแสไฟฟNาวิ่งผ�านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการ
อาร
กจะมีเสียงและแสงสว�างท่ีปลายลวดเชื่อม 
6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให�รักษาระยะอาร
ก มุมเชื่อม และ
ความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�างต�อเนื่อง จนสิ้นสุด
ความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนวท่ีหนึ่งเสร็จแล�ว ใช�แปรงลวดขัดทําความ
สะอาดแนวเชื่อม 
8. ใช�เครื่องเจียรระไน เจียรตกแต�งรอยเชื่อมส�วนเกินออกให�
เรียบเสมอกัน (รอยเชื่อมนูนเป"นบางจุด ผิวด�านหน�าแนว
เชื่อมไม�สมํ่าเสมอ)   
9. ใช�แปรงลวดขัดทําความสะอาด เพ่ือขัดเอาเศษโลหะ และ
เศษฝุ}นจากใบหินเจียรระไนออก  
10. ทําการเชื่อมแนวท่ีสอง ขณะทําการเชื่อมให�รักษาระยะ
อาร
ก มุมเชื่อม และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�าง
ต�อเนื่อง จนสิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
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ใบงานท่ี 8 
วิชา  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน(วยท่ี 4 แก�สท่ีใช�ในการเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแท�งเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต�อชนตําแหน�งท�าระดับ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

11. เม่ือเชื่อมแนวท่ีสองเสร็จแล�ว ใช�แปรงลวดขัดทําความ
สะอาดแนวเชื่อม  
12. ตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม หากเชื่อมไม�เต็มร�อง 
สามารถปฏิบัติงานตามข้ันตอนท่ี 7 – 11 จนกว�าแนวเชื่อม
จะเต็มร�องชิ้นงาน 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ
 

 
 

1. ใช�ผ�าสะอาดเช็ดหน�ากากเชื่อมและและอุปกรณ
อ่ืน  ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเปOPอนออกให�หมด 
2. ใช�แปรงปWดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณ
อ่ืน  ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือปWดเศษผงโลหะ 

9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ
 

 
 

 

1. ป�ดวาล
วถังบรรจุแก�ส (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซ
เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล�อยแก�สท่ีค�างใน
สายเชื่อม และอุปกรณ
วัดแรงดันแก�สท้ิงไป 
3. หมุนวาล
วปรับแรงดันภายในแก�ส (ทิศทางการหมุนทวน
เข็มนาฬิกา) และหมุนวาล
วโฟว
มิเตอร
เข�า (ทิศทางการหมุน
ตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม�วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดป�ดสวิตซ
เครื่องเชื่อมลงด�นล�าง ในตําแหน�ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ
ปรับแรงดันแก�ส 
7. ม�วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ
วางบนโต�ะให�เป"นระเบียบ
เรียบร�อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณ
ให�ครบถ�วน เพ่ือ
นําส�งคืนห�องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณ
ส�งคืนเจ�าหน�าท่ีท่ีดูแลห�อง
เครื่องมือ 
10. เจ�าหน�าท่ีห�องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืนเครื่องมือ/
อุปกรณ
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ใบงานท่ี 8 
วิชา  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน(วยท่ี 4 แก�สท่ีใช�ในการเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแท�งเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต�อชนตําแหน�งท�าระดับ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
 

 
 

 
 

1. ใช�แปรงปWดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโต�ะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข�า ให�ปากของปากกาจับชิ้นงาน
เหลือห�างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช�แปรงปWดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ}นละอองและ
สิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไปท้ิงท่ีถัง
ขยะต�อไป 
5. ใช�แปรงปWดเศษโลหะท่ีโต�ะปฏิบัติงาน 
6. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ}นละอองและ
สิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไปท้ิงท่ีถัง
ขยะต�อไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 185

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 8 
วิชา  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน(วยท่ี 4 แก�สท่ีใช�ในการเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแท�งเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต�อชนตําแหน�งท�าระดับ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...……………แผนก……………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป� …………………………ระดับชั้น……………………...........รหัสประจําตัว.................................. 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ(าน ไม(ผ(าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ
 
    1.2 ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต�งชิ้นงานด�วยตะไบ 
    1.5 ประกอบเครื่องเชื่อมอาร
กโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 ปฏิบัติงานอาร
กโลหะแก�สคลุมแท�งเหล็กกล�าคาร
บอน 
ขนาดความหนา 18 มม.รอยต�อชนตําแหน�งท�าระดับ 
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ
 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ
 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได� 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต�นและจุดสุดท�ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอาร
กบนผิวหน�าชิ้นงาน 
         2.1.3 สแลก สะเก็ดโลหะท่ีผิวชิ้นงานและรอยเชื่อม 
         2.1.4 รอยเจียระไนผิวหน�าแนวเชื่อม 
         2.1.5 รอยกัดแหว�งแนวเชื่อม 
         2.1.6 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.7 รอยขอบซ�อน 
         2.1.8 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
         2.1.9 แนวเชื่อมเต็มร�องบาก 
         2.1.10 ชิ้นงานต�อขอบเยื้อง 
         2.1.11 แนวเชื่อมซึมลึกหลอมละลายสมบูรณ
 
         2.1.12  แนวเชื่อมซึมลึกย�อย 
         2.1.13  แนวเชื่อมซึมลึกยุบเว�า 
         2.1.14  การหดตัวชิงมุม 
         2.1.15  เกล็ดแนวเชื่อมสมํ่าเสมอ 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 8 
วิชา  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน(วยท่ี 4 แก�สท่ีใช�ในการเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร
กโลหะแก�สคลุมแท�งเหล็กกล�าคาร
บอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต�อชนตําแหน�งท�าระดับ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...…………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป� ……………………………ระดับชั้น…………………............รหัสประจําตัว............................. 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช� แก�ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม�ได� 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร�อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ�าน 
                    
                     ไม�ผ�าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข�อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………....................................................... 
 
                             
                                                                  ผู�ประเมิน……………………………………………………… 
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แบบทดสอบก(อนเรียน / หลังเรียน 
หน(วยที่ 4 แก"สที่ใชRในการเช่ือม 

คําชี้แจง 
1. แบบทดสอบปรนัยมีท้ังหมด 20 ข�อ 
2. ให�นักเรียนทําเครื่องหมาย X หน�าข�อท่ีเห็นว�าถูกต�องท่ีสุดเพียงข�อเดียวลงในกระดาษคําตอบ 
3. ส�งกระดาษคําตอบพร�อมต�นฉบับแบบทดสอบ   ห�ามนําแบบทดสอบออกนอกห�องสอบ 

1. แก�สปกคลุมจะทําหน�าท่ีปNองกันไม�ให�บ�อหลอมละลายของโลหะชิ้นงานเกิดการเปรอะเปOPอนซ่ึงมี
สาเหตุมาจาก ? 

ก. แก�สไนโตรเจนและ แก�สออกซิเจน ค. คาร
บอนไดออกไซด
และไฮโดรเจน 
ข. แก�สไนโตรเจนและไฮโดรเจน             ง. แก�สไนโตรเจนและฮีเลียม 

2. แก�สอะไรท่ีมีอยู�ในบรรยากาศ เม่ือรวมตัวกับแนวเชื่อมจะทําให�คุณสมบัติทางด�านความเหนียวและ
ความแข็งลดลง ? 

ก. แก�สออกซิเจน  ค. แก�สไนโตรเจน 
ข. แก�สไฮโดรเจน  ง. แก�สฮีเลียม 

3. คุณสมบัติสําคัญของแก�สปกคลุม คืออะไร? 
ก. การนําความร�อนแต�ไม�การถ�ายเทความร�อน 
ข. การนําความร�อนและการถ�ายเทความร�อน 
ค. การนําความร�อนเพ่ิมข้ึน แรงเคลื่อนท่ีใช��เชื่อมต�องลดลง 
ง. การนําความร�อนลดลง แรงเคลื่อนท่ีใช��เชื่อมต�องเพ่ิมข้ึน 

4. แก�สคลุมชนิดไดท่ีไม�สามารถเชื่อมอลูมิเนียม ? 
ก. แก��สคาร
บอนไดออกไซด
 (CO2 )  ค. แก�สอาร

กอน 
ข. แก�ส
ท่ีผสมด�วยออกซิเจน (O2)  ง. ถูกท้ัง ก และ ข 

5. หน�าท่ีของของแก�สปกคลุมคือข�อได ? 
ก. ช�วยในการอาร
กและการหลอมละลาย 
ข. ปNองกันสารมลทินในอากาศเข�า 
ค. ปกคลุมเปลวอาร
กและปNองกันสารมลทินในอากาศ 
ง. ปNองกันน้ําโลหะ 

6. ลักษณะของแนวเชื่อมแคบแต�มีการซึมลึกสูงเป"นแก�สชนิดได ? 
ก. แก�สฮีเลียม (Helium : He ) 
ข. แก�สคาร
บอนไดออกไซด
 (Carbon dioxide : CO2) 
ค. แก�สอาร
กอน (Argon : Ar) 
ง. แก�สอาร
กอนและแก�สออกซิเจน 
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7. แก�สชนิดไดเหมาะสําหลับการเชื่อมอะลูมิเนียม? 

ก. แก�สอาร
กอนและแก�สฮีเลียม 
ข. แก�สอาร
กอนและแก�สออกซิเจน 
ค. แก�สอาร
กอนและแก�สคาร
บอนไดออกไซด
 
ง. แก�สอาร
กอน 

8. แก�สชนิดไดท่ีได�จากการเผาแก�สธรรมชาติ น้ํามันและถ�านโค�ก ? 
ก. แก�สฮีเลียม (Helium : He)  ค. แก�สอาร
กอน (Argon : Ar) 
ข. แก�สคาร
บอนไดออกไซด
  ง. ไนโตรเจน 

9. จากรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมท่ีใช�แก�สอะไรในการปกคลุม 

 
ก. อาร
กอน    ค. ออกซิเจน 
ข. ฮีเลียม                            ง. คาร
บอนไดออกไซด
 

10. จากรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมท่ีใช�แก�สอะไรในการปกคลุม 

 
ก. อาร
กอน    ค. ออกซิเจน 
ข. ฮีเลียม    ง. คาร
บอนไดออกไซด
 

11. แก�สส�วนใหญ�ท่ีมีอยู�ปWจจุบันมักจะมีปฏิกิริยาตอบโต� จึงไม�สามารถใช�สําหรับปกคลุมการอาร
คได�
ลําพัง ยกเว�นแก�สชนิดได ? 

ก. อาร
กอน    ค. ออกซิเจน 
ข. ฮีเลียม    ง. คาร
บอนไดออกไซด
 

12 .แก�สผสมชนิดไดเหมาะสําหรับการเชื่อมโลหะนอกกลุ�มเหล็ก ทองแดง  อะลูมิเนียม นิกเกิลผสม 
ได�แก� 

ก. แก�สอาร
กอนและแก�สออกซิเจน   ค. แก�สอาร
กอนและแก�สคาร
บอนไดออกไซด
 
ข. แก�สอาร
กอนและแก�สฮีเลียม  ง. ไม�มีข�อถูก 

13. ข�อเสียของแก�สคาร
บอนไดออกไซด
คืออะไร ? 
ก. ทําให�การอาร
คท่ีรุนแรง   ค. มีประกายโลหะกระเด็นมาก 
ข.ประสิทธิภาพการหลอมของลวดเชื่อมลดลง      ง. ถูกทุกข�อ 
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14. คุณสมบัติเด�นของแก�สคลุมท่ีมีผลกระทบต�อคุณภาพรอยเชื่อมข�อไดกล�าวถูกต�อง 
ก. ฮีเลียม ให�ความร�อนเปลวอาร
คตํ่ารอยเชื่อมจะกว�าง ระยะซึมลึกต้ืน 
ข. อาร
กอนช�วยให�เปลวอาร
คกระแสเชื่อมคงท่ี ตะเข็บเชื่อมกว�าง ระยะซึมลึกมากท้ังด�านข�าง
และด�านล�าง 
ค. คาร
บอนไดออกไซด
 รอยซึมลึกแคบและ ลึก ผิวหน�าตะเข็บเชื่อมมีเกล็ดหยาบและนูนโค�ง 
ง. ออกซิเจน หยดโลหะกระจายเป"นฝอยมีกระแสเชื่อมสูงผิวตะเข็บเชื่อมเป"นเกร็ดละเอียดไม�
เกิดการอาร
ค 

15. อัตราการไหลของก�าซคลุม และระยะห�างท่ีเหมาะสมของหัวเชื่อมไม�ควรเกิน ก่ี มิลลิเมตร  
ก. 50 มิลลิเมตร     ค. 30 มิลลิเมตร 
ข. 40 มิลลิเมตร                                  ง. 20 มิลลิเมตร 

16. กระแสลมแรงมีผลต�อแก�สคลุมอย�างไร 
ก. แก�สคลุมไม�เพียงพอทําให�เกิดรูพรุนในเนื้อรอยเชื่อม     
ข. อากาศถูกดูดเข�าสู�รอยเชื่อมเกิดรูพรุนในรอยเชื่อม           
ค. ทําให�แก�สหมุนวนเป�ดโอกาสให�อากาศเข�าผสม 
ง. ถูกทุกข�อ 

17. การเลือกแก�สคลุมให�เหมาะสมกับโลหะชิ้นงานข�อไดกล�าวถูกต�อง 
ก.เหล็กกล�าคาร
บอนธรรมดา ใช�แก�สคุลมเป"นคาร
บอนไดออกไซด
หรือแก�สผสม 
ข. เหล็กกล�าเจือตํ่า ใช�ก�าซผสมอาร
กอน 65% กับคาร
บอนไดออกไซด
 35% 
ค. เหล็กกล�าไร�สนิมสามารถเชื่อมได�ดีเม่ือ ใช�ก�าซผสมอาร
กอนกับออกซิเจน 0.8-5% และ
ออกซิเจน 
ง. เชื่อมทองแดงแผ�นท่ีมีความหนาไม�เกิน 3.2 มิลลิเมตรจะใช�ฮีเลียมเป"นก�าซคลุม 

18. ข�อจํากัดในการเลือกใช�ก�าซคลุมเม่ือเชื่อมอะลูมิเนียมข�อได กล�าวถูกต�อง? 
ก. อะลูมิเนียมนําความร�อนและไฟฟNาไม�ดี 
ข. อะลูมิเนียมเปลี่ยนรูปเป"นออกไซด
ได�ช�า 
ค. ไฮโดรเจนจะละลายในบ�อหลอม 
ง. ฮีเลียม เป"นก�าซท่ีให�ความร�อนเข�าสู�งานและแรงดันอาร
กตํ่า 

19. การเชื่อมแมกนีเซียมควรใช�แก�สชนิดไร? 
ก. อาร
กอน -25%คาร
บอนไดออกไซด
 
ข. อาร
กอน -3-5 % ออกซิเจน 
ค. ฮีเลียม-อาร
กอน 
ง. อาร
กอนบริสุทธิ์ 
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20. การอาร
กดีรอยเชื่อมมีความเปOPอนน�อยใช�เชื่อมไทเทเนียมควรเลือกใช�แก�สคลุมชนิดได ? 
ก. ฮีเลียม-อาร
กอน   ค. 75% อาร
กอน - 25% คาร
บอนไดออกไซด
 
ข. 25% อาร
กอน -75% ฮีเลียม  ง. อาร
กอน 
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เฉลยแบบทดสอบก(อน / หลังเรียน 
หน(วยที่ 4 แก"สที่ใชRในการเช่ือม 

 
 

    
      
 

 
 

 
 

1. ก 6. ค 11. ง 16. ง 
2. ค 7. ก 12. ข 17. ก 
3. ข 8. ข 13. ง 18. ค 
4. ง 9. ก 14. ข 19. ค 
5. ค 10. ข 15. ก 20. ง 



หน�วยที่ 5  
ลวดเช่ือม 

 
สาระสําคัญ  

ลวดเชื่อมแบบตัน และลวดเชื่อมไส�ฟลักซ�ตามมาตรฐาน AWS (American Welding 
Society) แบ-งตามประเภทของโลหะงานเชื่อมลวดเชื่อมแต-ละประเภทยังแบ-งตามส-วนผสมทางเคมี
และลักษณะการนําไปใช�งานได�หลายชนิด ลวดเชื่อมแต-ละประเภทจะมีสัญลักษณ�ลวดเชื่อมท่ีแตกต-าง
กันตามประเภทของลวดเชื่อม โดยสัญลักษณ�จะกําหนดเป@นตัวเลขและตัวอักษร ท้ังนี้ผู�ปฏิบัติงาน
เก่ียวกับงานเชื่อมจึงมีความจําเป@นต�องอ-านสัญลักษณ�ลวดเชื่อมได� เพ่ือให�สามารถเลือกใช�งานได�อย-าง
ถูกต�อง 
 
เน้ือหา 
 1. มาตรฐานลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 

 2. ชนิดของลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 
 3. ลวดเชื่อมไส�ฟลักซ�มาตรฐาน AWS 

4. ขนาดของลวดเชื่อม 
5. อัตราการเติมลวดเชื่อม 

 
จุดประสงค�การเรียนรู" 

จุดประสงค�ท่ัวไป 
1. มีความเข�าใจมาตรฐานลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 
2. มีความเข�าใจชนิดของลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 
3. มีความเข�าใจลวดเชื่อมไส�ฟลักซ�มาตรฐาน AWS 
4. มีความรู�ขนาดของลวดเชื่อม 
5. มีความเข�าใจอัตราการเติมลวดเชื่อม 

จุดประสงค�เชิงพฤติกรรม 
1. บอกมาตรฐานลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS ได�อย-างถูกต�อง 
2. บอกชนิดของลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS ได�อย-างถูกต�อง 
3. บอกมาตรฐานลวดเชื่อมไส�ฟลักซ� ตามมาตรฐาน AWS ได�อย-างถูกต�อง 
4. บอกขนาดของลวดเชื่อมได�อย-างถูกต�อง 
5. บอกอัตราการเติมลวดเชื่อมได�อย-างถูกต�อง 
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5.1 มาตรฐานลวดเช่ือมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 
ลวดเชื่อมแบบตันเหล็กล�าคาร�บอน (Carbon Steel Electrode) ตามมาตรฐาน AWS A 

5.18-1993 
 สัญลักษณ�ลวดเชื่อม มาตรฐานลวดเชื่อมนี้ กําหนดสัญลักษณ�ลวดเชื่อมเป@นตัวเลขและตัว
อักษณ ดังนี้ 
 
ER      XX      X   -   X 

                                           ส-วนผสมของโลหะลวดเชื่อม 

                                           ลวดเส�นต�น Solid (S) หรือ  Composite (C) 

                                           ค-าความเค�นแรงดึงตํ่าสุด (ksi) คูณด�วย 1,000 = 70,000 psi 

                                           ลวดเชื่อมไฟฟ\า (E) หรือลวดเติม (R) หรือเป@นท้ังสองอย-าง (ER) 

 
 แสดงตัวอย-างสัญลักษณ�ลวดเชื่อม 

ER 70 S - 1 
ER = ลวดเชื่อมไฟฟ\า (E) หรือลวดเติม (R) หรือเป@นท้ังสองอย-าง (ER) 

              70 = ค-าความเค�นแรงดึงตํ่าสุด (ksi) คูณด�วย 1,000 = 70,000 ปอนด�ต-อ        
ตารางนิ้ว (psi) 

S = ลวดเชื่อมเส�นตัน Solid (S) 
1 = ส-วนผสมของโลหะลวดเชื่อม ดูตามตารางท่ี 5.1 
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ตารางท่ี 5.1 แสดงส-วนผสมของลวดเชื่อมเหล็กกล�าคาร�บอน 
 

ชนิดของ
ลวดเช่ือม 

ส'วนผสม(%) โดยน้ําหนัก 

คาร�บอน แมงกานีส ซิลิคอน ชัลเฟอร� 
โมลิบลินัม
ฟอสฟอรัส 

อ่ืนๆ 
แก6สปกคลุม กระแสไฟฟ7า 

แรงดึงตํ่าสุด
(ปอนด�/

ตารางนิว้) 
ER70S-1 0.07-0.19 0.9-1.4 0.3-0.5 0.035 P0.025 Ar 1-5% 

O2 
DCEP 72,000 

ER70S-2 0.06 0.9-1.4 0.4-0.7 0.035 P0.025 
Ti 0.05-0.15 
Zr 0.02-0.12 
Al 0.05-0.15 

Ar 1-5% 
O2 CO2 

DCEP 72,000 

ER70S-3 0.06-0.15 0.9-1.4 0.45-0.7 0.035 P0.025 Ar 1-5% 
O2 CO2 

  

ER70S-4 0.07-0.15 0.9-1.4 0.65-0.85 0.035 P 0.025 O2 DCEP 72,000 

ER70S-5 0.07-0.19 0.9-1.4 0.3-0.6 0.035 P 0.025 
Ar0.05-0.09 

O2 DCEP 72,000 

ER70S-6 0.07-0.15 1.4-1.85 0.8-1.15 0.035 P 0.025 O2 DCEP 72,000 
ER70S-7 0.07-0.15 1.50-2.00 0.5-0.8 0.035 P 0.025 O2 DCEP 72,000 
ER70S-1B 0.07-0.12 1.6-2.1 0.5-0.8 0.035 P 0.025 

Mo 0.4-0.6 
O2 DCEP 72,000 

ER70S-G      ไม-กําหนด ไม-กําหนด 72,000 

 
  
5.2 ชนิดของลวดเช่ือมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 

แบ-งตามลักษณะการใช�งานดังนี้ 
5.2.1 ER70S-1 ใช�เชื่อมเหล็กกล�าคาร�บอนตํ่าเหล็กกล�าคาร�บอนปานกลางผิวสะอาดเป@นลวด

เชื่อมท่ีมีซิลิคอนผสมตํ่าสุดและใช�แกgสผสมระหว-างอาร�กอนกับออกซิเจนเป@นแกgสสําหรับปกคลุม
ในขณะเชื่อม 

5.2.2 ER70S-2 เหมาะสําหรับการเชื่อมเหล็กท่ีกําจัดออกซิเจนแล�ว (Killed Steel) เหล็กท่ีมี
ออกซิเจนเจือปนตํ่า (Semi-killed Steel) และเหล็กท่ีมีออกซิเจนเจือปนสูง (Rimmed Steel) หรือ
เหล็กท่ีมีผิวสกปรกสามารถเชื่อมแบบลัดวงจรได�ทุกท-าเชื่อม 

5.2.3 ER70S-3 เป@นลวดเชื่อมเกรดท่ีนิยมใช�มากท่ีสุดปริมาณ 2 ใน 3 ของลวดเชื่อมไส�ตัน
ท้ังหมดเหมาะสําหรับการเชื่อมแนวยัดไส� (Root Pass) และสามารถเชื่อมเหล็กท่ีมีออกซิเจนเจือปน
ตํ่าแนวท่ี 2 และ 3 ได�โดยใช�ลวดเชื่อมขนาดเล็กและสามารถเชื่อมแบบลัดวงจรได�ทุกท-าเชื่อม 

5.2.4 ER70S-4 มีปริมาณซิลิคอนและแมงกานีสผสมมากกว-าชนิด ER 70S-3 เล็กน�อยแนว
เชื่อมสามารถรับแรงดึงได�สูงใช�แกgสคาร�บอนไดออกไซด�เป@นแกgสคลุมไม-เหมาะกับงานท่ีรับแรง
กระแทก 
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5.2.5 ER70S-5 เหมาะสําหรับการเชื่อมเหล็กท่ีกําจัดออกซิเจนหมดเหล็กท่ีมีออกซิเจนเจือ
ปนตํ่าและเหล็กท่ีมีออกซิเจนเจือปนสูงในการเชื่อมจะใช�กระแสไฟเชื่อมสูงสามารถเชื่อมบนผิวงานท่ี
ไม-สะอาดและเป@นสนิมได�ดีไม-เหมาะกับงานท่ีรับแรงกระแทก 

5.2.6 ER70S-6 ลวดเชื่อมชนิดนี้มีส-วนผสมของซิลิคอนและแมงกานีสอยู-มากสามารถใช�กับ
กระแสไฟสูงเหมาะกับการเชื่อมเหล็กกล�าทุกชนิดและเหล็กท่ัวไปหรือชิ้นงานท่ีสกปรกก็สามารถเชื่อม
ได�ยกเว�นเหล็กท่ีมีออกซิเจนเจือปนสูงแต-ความแข็งแรงของแนวเชื่อมจะข้ึนอยู-กับความบริสุทธิ์ของ
ชิ้นงานท่ีนํามาเชื่อมเป@นสําคัญ 

5.2.7 ER70S-7 เป@นลวดเชื่อมท่ีมีส-วนผสมของธาตุแมงกานีสสูงสุดใช�แกgสผสมระหว-าง
อาร�กอนคาร�บอนไดออกไซด�หรือคาร�บอนไดออกไซด�ลวดเชื่อมชนิดนี้ให�แนวเชื่อมท่ีแข็งแรงน�อยกว-า 
ER70S-6แต-มากกว-า ER70S-3 

5.2.8 ER70S-G เป@นลวดเชื่อมท่ีไม-จัดอยู-ในประเภทใดข้ึนอยู-กับผู�ซ้ือกับผู�ผลิตตกลงกัน 
5.2.9 ER70S-1B เป@นลวดเชื่อมท่ีมีธาตุกําจัดออกซิเจนเม่ือใช�เชื่อมเหล็กกล�าคาร�บอนตํ่าจะ

ได�แนวเชื่อมท่ีมีคุณภาพดีสามารถใช�ตรวจสอบแบบการฉายรังสี (X-Ray) ได�ใช�เชื่อมได�ทุกท-ายกเว�นท-า
ราบอาจใช�เชื่อมแนวเดียวหรือหลายแนวก็ได�ลักษณะลวดเชื่อมชนิดตันดังแสดงในรูป 

 

 
 

รูปท่ี 5.1 แสดงลวดเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม (แบบตัน) 
 
5.3 มาตรฐานลวดเช่ือมแบบไส"ฟลักซ� ตามมาตรฐาน AWS 

5.3.1 ลวดเชื่อมแบบไส�ฟลักซ�ตามมาตรฐาน AWS A 5.20 - 1979 เป@นลวดเชื่อมสําหรับ
เชื่อมเหล็กกล�าคาร�บอนซ่ึงสัญลักษณ�เป@นตัวอักษรและตัวเลขดังนี้ 

 

ER    X     X     X  -   X 
                                        แสดงลักษณะการใช�งาน 
                                        ชนิดของลวดเชื่อม 
                                        แสดงตําแหน-งท-าเชื่อม 
                                        ค-าความเค�นแรงดึงตํ่าสุดคูณด�วย 1,000 หน-วยเป@น 
                                        ปอนต�ต-อตารางนิ้ว 
                                        ลวดเชื่อมไฟฟ\าชนิดอาร�ก 
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ตารางท่ี 5.2  ตารางแสดงส-วนผสมของโลหะลวดเชื่อมเหล็กกล�าคาร�บอนชนิดไส�ฟลักซ� 
 

ส'วนผสมทางเคมี  (%โดยน้ําหนัก)a,b 

ประเภทลวดเช่ือม C P Vad S Si Ni Cr Mo Al Mn 
EXXT-1 
EXXT-4 
EXXT-5 
EXXT-6 
EXXT-7 
EXXT-8 
EXXT-11 
EXXT-G 
 

 
 
 
F 
 

 
 
 

0.04 

 
 
 

0.08 

 
 
 

0.03 

 
 
 

0.09 

 
 
 

0.50 

 
 
 

0.20 

 
 
 

0.30 

 
 
 

1.80 

 
 
 
1.75 

EXXT-GS 
EXXT-2 
EXXT-3 
EXXT-10 
 

 

ไม-กําหนดส-วนผสมข้ึนอยู-กับข�อตกลงระหว-างผู�ซ้ือและผู�ผลิต 

 
ตารางท่ี 5.3  แสดงสมบัติทางกลของเนื้อเชื่อม 
 

ประเภทลวด
เช่ือม 

แก6สคลุม ชนิด
กระแสไฟฟ7า 

ความเคSนแรง
ดึงต่ําสุด (psi) 

ความแข็งแรงจุก 
ครากต่ําสุด (psi) 

การยึดตัว
(%) 

E60T-7  
ไม-ต�อง 

DCEN 67,000 55,000 22 
E60T-8  

 
 
 

DCEN 

62,000 50,000 22 

E70T-1 CO2 72,000 60,000 22 

E70T-2 72,000 ไม-แนะนํา 

E70T-3 ไม-ต�อง 72,000 60,000 22 

E70T-4 72,000 60,000 22 

E70T-5 CO2 
หรือไม- 

72,000   

E70T-6 ไม-ต�อง DCEN 72,000 ไม-แนะนํา 
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5.4 ชนิดของลวดเช่ือมแบบไส"ฟลักซ� ตามมาตรฐาน AWS 
ลวดเชื่อมไส�ฟลักซ�จะมีสมบัติเหมือนกับชนิดท่ีมีฟลักซ�หุ�มอยู-ภายนอกผลท่ีเกิดจากฟลักซ�ท่ีอยู-

ภายในลวดเชื่อมจะเหมือนกันลวดเชื่อมชนิดด-างจะเชื่อมยากกว-าชนิดด-างหุ�มฟลักซ�ลวดเชื่อมไส�ฟลักซ�
แบ-งตามชั้นแกgสคลุมได� 3 กลุ-มดังนี้ 

1. High - Ruetile Type (Titamia) 
2. Lime - Ruetile (Titamia) 
3. High Line (Basic Type) 

แนวทางในการเลือกใช�ลวดเชื่อมแกนฟลักซ�  ท่ีแตกต-างกันท่ีรหัสท�ายมีอยู-  12  ชนิดได�แก-  T-
1- T-8,T-10-T-11, T-G  และ  T-GS 

5.4.1 ลวดเช่ือมชนิด E70T-1  
ลวดเชื่อมกลุ-มนี้กําหนดให�ใช�แกgสคาร�บอนไดออกไซด�เป@นแกgสคลุม  และแกgสผสมระหว-าง

อาร�กอนกับคาร�บอนไดออกไซด�ก็สามารถนํามาใช�ได�เพ่ือปรับปรุงสมบัติในการเชื่อม โดยเฉพาะให�
สามารถเชื่อมในตําแหน-งท-าเชื่อมท่ียาก  การลดปริมาณแกgสคาร�บอนไดออกไซด� ในแกgสผสมอาร�กอน
กับคาร�บอนไดออกไซด�จะทําให�ปริมาณแมงกานีสและซิลิคอนในเนื้อเชื่อมเพ่ิมข้ึน  ซ่ึงเป@นการ
ปรับปรุงสมบัติด�านแรงกระแทก  และให�สามารถเชื่อมได�ท้ังแนวเชื่อมเดียวและเชื่อมซ�อนแนว ลวด
เชื่อมขนาดโต กว-า 2.0 มม.ใช�สําหรับเชื่อมท-าราบและฟuลเลทท-าระดับ ส-วนลวดเชื่อมขนาดเล็กกว-า 
1.6 มม.ใช�ในการเชื่อมทุกท-าเชื่อม ลวดเชื่อมชนิดนี้ให�การถ-ายเทน้ําโลหะแบบสเปรย� เกิดสะเก็ดเชื่อม
กระเด็นน�อยมากรอยเชื่อมนูนเล็กน�อย ปริมาณสแลกปกคลุมปานกลางและปกคลุมรอยเชื่อมได�ท่ัวถึง 
ลวดเชื่อมในกลุ-มนี้ท้ังหมดมีสแลกเป@นรูไทล� 

ตารางท่ี 5.4 แสดงค-ากระแสไฟฟ\าการใช�ลวดเชื่อม ER 70T-1 
 

ขนาดความโตลวดเช่ือม (มม.) 1.2 1.4 1.6 

กระแสไฟฟ7า(แอมแปร�) 

ท-าต้ังเชื่อมลง 120 ˜ 300 150 ˜ 400 180 ˜ 450 

ท-าต้ังเชื่อมข้ึนและเหนือศรีษะ 120 ˜ 260 150 ˜ 270 180 ˜ 280 

ท-าต้ังเชื่อมลงและเหนือศรีษะ 200 ˜ 300 220 ˜ 300 250 ˜ 300 

ท-าระดับ 120 ˜ 280 150 ˜ 320 180 ˜ 350 

 
5.4.2 ลวดเช่ือมชนิด E70T-2 
ลวดเชื่อมกลุ-มนี้เป@นลวดเชื่อมท่ีสมบัติหลักเหมือนกับลวดเชื่อม T-1 มีแมงกานีสหรือซิลิคอน

หรือท้ังสองอย-างผสมอยู-สูง ออกแบบไว�สําหรับการเชื่อมแนวเดียวในท-าราบและฟuลเลทท-าระดับ  
ลวดเชื่อม ชนิดนี้มีธาตุออกซิเจนปริมาณสูง จึงทําให�สามารถเชื่อมแนวเดียวบนเหล็กท่ีมีผิวท่ีเป@นสเกล
หรือเหล็กท่ีมีออกซิเจนเจือปนสูง (Rimmed Steel) ได�ธาตุผสมของลวดเชื่อม T-2 ไม-ได�ระบุไว� ธาตุ
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ลดออกซิเจนท่ีใช�เป@นแมงกานีสซ่ึงช-วยปรับปรุงสมบัติทางกล ลวดเชื่อม T-2 สามารถใช�กับการเชื่อม
วัสดุท่ีมีสเกลจากการรีดท่ีหนามีสนิมหรือวัสดุอ่ืนอยู-บนผิวงานได�ดีกว-าการเชื่อมด�วยลวดเชื่อม T-1 
เนื้อเชื่อมมีคุณภาพผ-านการตรวจสอบ ด�วยรังสี ส-วนสมบัติการอาร�กและอัตราการเติมลวดคล�ายกับ
ลวดเชื่อม T-1 

5.4.3 ลวดเช่ือมชนิด E70T-3 
ลวดเชื่อมกลุ-มนี้เป@นลวดเชื่อมท่ีใช�แกgสคลุมในตัว ใช�กับกระแสไฟตรงลวดเชื่อมต-อข้ัวบวก 

(DCEP) และการส-งถ-ายน้ําโลหะเป@นแบบสเปรย� (Spray) สแลกได�ออกแบบให�สามารถเชื่อมด�วยความเร็ว
สูง สําหรับการเชื่อมแนวเดียว ท-าราบ ท-าระดับและเชื่อมลง โดยงานเอียงเป@นมุมไม-เกิน 20 องศา   
บนแผ-นเหล็กหนาไม-เกิน 4.8 มม. และไม-ควรนําไปเชื่อมวัสดุท่ีหนาเกินกว-า 4.8 มม. หรือการเชื่อม
ซ�อนแนว 

5.4.4 ลวดเช่ือมชนิด E70T-4 
ลวดเชื่อมชนิดนี้ใช�แกgสคลุมและกระแสไฟเชื่อมเหมือนลวดเชื่อม T-3 แต-การส-งถ-ายน้ําโลหะ   

เป@นแบบโกลบูลาร� (Globular) สแลกออกแบบให�สามารถเชื่อมด�วยอัตราการหลอมเหลวสูง ให�การ
หลอมลึกตํ่า และทําหน�าท่ีลดปริมาณของกํามะถันซ่ึงช-วยให�เนื้อเชื่อมมีความต�านทานต-อการแตกร�าว 
สามารถนําไปใช�กับงานเชื่อมแนวเดียว  หรือเชื่อมซ�อนแนวในตําแหน-งท-าราบและท-าระดับ 

5.4.5 ลวดเช่ือมชนิด E70T-5 
ลวดเชื่อมกลุ-มนี้ได�ออกแบบไว�สําหรับปกคลุมด�วยแกgสคาร�บอนไดออกไซด�หรือแกgสผสม

อาร�กอนกับแกgสคาร�บอนไดออกไซด�ซ่ึงเหมือนกับแกgสท่ีใช�สําหรับลวดเชื่อมชนิด T-1 ใช�กับการเชื่อม       
แนวเชื่อมเดียวและแนวเชื่อมซ�อนแนวในตําแหน-งท-าราบและฟuลเลทท-าระดับสมบัติของลวดเชื่อมนี้ให�
การส-งถ-ายน้ําโลหะแบบโกลบูลาร�รูปร-างรอยเชื่อมนูนเล็กน�อยสแลกบางซ่ึงอาจจะปกคลุมรอยเชื่อมได�
ไม-สมบูรณ�  ลวดเชื่อมกลุ-มนี้สแลกเป@นชนิดหินปูน ฟลูออไรด� เนื้อโลหะเชื่อมท่ีได�มีสมบัติทางด�าน
ต�านทานแรงกระแทกและการแตกร�าวได�ดี 

5.4.6 ลวดเช่ือมชนิด E70T-6 
ลวดเชื่อมกลุ-มนี้ใช�แกgสปกคลุมในตัว ใช�กับกระแสไฟตรงต-อลวดเชื่อมข้ัวบวก (DCEP) การ

ถ-ายโอนน้ําโลหะแบบสเปรย� สแลกให�สมบัติความเหนียวท่ีอุณหภูมิตํ่า ให�การหลอมลึกดี และสแลก
สามารถกําจัดออกได�ง-ายจากร-องลึก นําไปใช�กับการเชื่อมรอยเดียวและการเชื่อมซ�อนแนวในตําแหน-ง
ท-าราบและท-าระดับ 

5.4.7 ลวดเช่ือมชนิด E70T-7 
ลวดเชื่อมกลุ-มนี้ใช�แกgสปกคลุมในตัว ใช�กับกระแสไฟตรงต-อลวดเชื่อมข้ัวลบ (DCEN) ออก

แบบสแลกให�สามารถใช�กับการเชื่อมด�วยลวดเชื่อมขนาดใหญ-ในอัตราการหลอมเหลวสูงและลวดเชื่อม 
ขนาดเล็กสามารถทําการเชื่อมได�ทุกท-าเชื่อมสแลกออกแบบให�กําจัดกํามะถันในเนื้อเชื่อมอีกด�วย        
เพ่ือเพ่ิมความต�านทานต-อการแตกร�าวของเนื้อเชื่อมลวดเชื่อมชนิดนี้ใช�สําหรับการเชื่อมแนวเดียวและ
การเชื่อมซ�อนแนว 
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5.4.8 ลวดเช่ือมชนิด E70T-8 
ลวดเชื่อมกลุ-มนี้ใช�แกgสปกคลุมในตัว ใช�กับกระแสไฟตรงต-อลวดเชื่อมข้ัวลบ สแลกได�

ออกแบบให�สามารถเชื่อมได�ทุกท-าเชื่อมและให�เนื้อโลหะเชื่อมท่ีได�มีสมบัติรับแรงกระแทกดีท่ีอุณหภูมิ
ตํ่าอีกด�วย พร�อมท้ังลดปริมาณกํามะถันในเนื้อเชื่อมเพ่ือเพ่ิมความต�านทานต-อการแตกร�าว ลวดเชื่อม
ชนิดนี้ใช�สําหรับการเชื่อมแนวเดียวและเชื่อมซ�อนแนว 

5.4.9 ลวดเช่ือมชนิด E70T-9 
การใช�งานจะเหมือนกับชนิด E70T-1 แต-แนวเชื่อมจะทนต-อแรงกระแทก ต�องการแนวเชื่อม

ท่ีต�องการ X-Ray สแลกจะเป@นชนิดรูไทล� ใช�เชื่อมได�หลายแนว 

5.4.10 ลวดเช่ือมชนิด E70T-10  
ลวดเชื่อมกลุ-มนี้ใช�แกgสปกคลุมในตัว ใช�กับกระแสไฟตรงต-อลวดเชื่อมข้ัวลบ สแลกได�

ออกแบบให�ลวดเชื่อมสามารถเชื่อมด�วยความเร็วสูง ใช�สําหรับการเชื่อมรอยเชื่อมเดียวทุก ๆ ความ
หนาของวัสดุในตําแหน-งท-าราบ ท-าระดับ และท-าเชื่อมลงท่ีงานเอียงไม-เกิน 20 องศา 

 5.4.11 ลวดเช่ือมชนิด E70T-11 
 ลวดเชื่อมกลุ-มนี้ใช�แกgสคลุมในตัว ใช�กับกระแสไฟตรงต-อลวดเชื่อมข้ัวลบ และให�สเปรย�อาร�ก
ท่ีสมํ่าเสมอ สแลกออกแบบให�สามารถทําการเชื่อมได�ทุกท-าเชื่อม และเชื่อมด�วยความเร็วสูงลวดเชื่อม
นี้ใช�เป@นลวดเชื่อมเอนกประสงค�ท่ีสามารถเชื่อมแนวเดียวและเชื่อมซ�อนแนวในทุกท-าเชื่อม 

5.4.12 ลวดเช่ือมชนิด E70T-G 
ลวดเชื่อมชนิด EXXT-G เป@นลวดเชื่อมสําหรับเชื่อมซ�อนแนวท่ีใหม- รายละเอียดต-าง ๆ เช-น 

สแลก สมบัติการอาร�ก รูปร-างรอยเชื่อมและชนิดของข้ัวไฟเชื่อม ไม-ได�กําหนดไว� 

 5.4.13 ลวดเช่ือมชนิด E70T-GS 
 ลวดเชื่อมชนิด EXXT-GS เป@นลวดเชื่อมสําหรับเชื่อมรอยเชื่อมเด่ียว รายละเอียดต-าง ๆ เช-น  
สแลก สมบัติการอาร�ก รูปร-างรอยเชื่อมและชนิดของข้ัวไฟเชื่อม ไม-ได�กําหนดไว� 

 

 
 

รูปท่ี 5.2 แสดงลักษณะลวดเชื่อมไส�ฟลักซ� 
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5.5 ขนาดของลวดเช่ือม 
ลักษณะของลวดเชื่อมจะเป@นสายยาวต-อเนื่อง มีเส�นผ-านศูนย�กลางเล็กกว-าลวดเชื่อมชนิดแท-ง

ยาว ขนาดของลวดมีต้ังแต- 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6 มม. การจะเลือกใช�ต�องเลือกให�เหมาะกับความ
หนาของชิ้นงาน สิ่งท่ีต�องคํานึงถึงคือตําแหน-งท-าเชื่อม โดยท่ัวไปการเชื่อมท-าต้ังและท-าเหนือศีรษะจะ
ใช�ลวดเชื่อมอมขนาดเล็ก ลวดเชื่อมเส�นเล็กจะมีราคาแพงมากกว-าลวดเชื่อมเส�นใหญ-เม่ือเทียบกับ
น้ําหนักท่ีเท-ากัน อย-างไรก็ตามเราต�องคํานึงถึงอัตราการป\อนเนื้อโลหะบนชิ้นงานด�วย 
 
5.6 อัตราการเติมลวดเช่ือม 
 เนื่องจากกระบวนการเชื่อมแบบอาร�กโลหะแกgสคลุมนี้ จะใช�ลวดเชื่อมขนาดเล็กแต-กระแสไฟ
เชื่อมสูง โลหะชิ้นงานจึงจะหลอมเร็ว อัตราการหลอมเหลวของลวดเชื่อมจะประมาณ 40 นิ้วต-อนาที 
จนถึง 900 นิ้วต-อนาที ด�วยเหตุนี้เอง เพ่ือท่ีจะให�การเชื่อมเป@นไปอย-างต-อเนื่องและไม-เกิดการ
หยุดชะงักจึงมีการนําลวดมาทําเป@นม�วน หรือพันกันให�เป@นขดเอาไว� ม�วนลวดเชื่อมตามมาตรฐานปกติ
จะมีน้ําหนักลวดเชื่อม 1, 2, 3, หรือ 25 ปอนด� เพ่ือเป@นการลดค-าใช�จ-ายผู�ใช�มักซ้ือลวดเชื่อมเป@นม�วน
ใหญ- ซ่ึงมีน้ําหนักอยู-ท่ี 300, 700 หรือ 1,000 ปอนด� 
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วัตถุประสงค�  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแผ-นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต-อชนบากหน�างานตําแหน-งท-าระดับได�อย-างถูกต�อง 
เครื่องมือและอุปกรณ� 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู- 13 แปรงขนอ-อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู- 14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
6 ถุงมือผ�า 1 คู- 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต-อพ-วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

วัสดุ   
1. แผ-นเหล็กกล�าคาร�บอน ขนาด 100×200 มม. หนา 9 มม.  จํานวน 2 แผ-น 
 
คําส่ัง : จงปฏิบัติปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแผ-นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต-อชนบากหน�างานตําแหน-งท-าระดับ 
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1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห�องเก็บเครื่องมือแล�วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณ�ให�ครบถ�วนแล�วส-งให�กับเจ�าหน�าท่ี
ประจําห�อง แล�วรับเครื่องมือพร�อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให�ครบถ�วนตามรายการ 
 
ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแกgส

คลุม 
1 ชุด 

2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู- 
5 ถุงมือหนัง 1 คู- 
6 ถุงมือผ�า 1 คู- 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 

นิ้ว 
1 
เครื่อง 

8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
1  แปรงขนอ-อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต-อพ-วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 

เครื่อง 
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2. ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบ
ชัก 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล�าคาร�บอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อยกล
แบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต�น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับขอบ
ของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได� แต-เพ่ือให�
สะดวกต-อการอ-าน ควรจะให�ตรงกับขีดสเกลหลัก เช-น 
10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เป@นต�น 
4. ขีดเส�นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต�องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส�นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช�มือขวาประคองด�ามจับยก และใช�มือซ�ายดันแขนคํ้า
ยันโครงเลื่อยไปด�านหน�าเพ่ือให�ใบเลื่อยลดตําแหน-งลงมา
ด�านล-าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน-งลงมาด�านล-างใช�มือ
ด�านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือป\องกันไม-ให�ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให�ตรงกับตําแหน-งของใบเลื่อย 
- ข�อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครงเลื่อย
เล็กน�อย 
9. เม่ือได�ตําแหน-งในการตัดแล�ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการ
จับยึดชิ้นงานให�แน-น 
10. เปuดสวิตซ�เครื่องเลื่อยกลแบบชักให�ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให�ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทําการ
ตัดชิ้นงาน 
11. ปล-อยให�เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว-าชิ้นงานจะ
ขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล�ว ให�ปuดสวิตซ�เครื่อง
เลื่อยกลแบบชัก  แล�วยกโครงเลื่อยข้ึนพร�อมกับใช�แขนคํ้า
ยันโครงเลื่อยเอาไว� 
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3. ตัดบากชิ้นงานด�วยเครื่องตัดแกgส 
 

 
 

 
 

 
 
 

1.ตรวจสอบอุปกรณ�ท่ีใช�จนม่ันใจว-าอุปกรณ�ทุกอย-างอยู-ใน
สภาพการใช�งานได�ดี 
2. หมุนเปuดวาล�วถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกา
อย-างช�าๆ สังเกตดูเข็มท่ีเกจวัดความสูง (วัดปริมาณแกgส
ภายในท-อ) ชี้อยู-ในตําแหน-งความดันสูงสุดท่ีวัดได� จากนั้น
หมุนเกลียวเพ่ือ  เปuดวาล�ว 
ท-อบรรจุแกgสต-อไปจนสุดเกลียว การหมุนเปuดวาล�วจนสุด
เกลียวเพ่ือป\องกันแกgสออกซิเจนรั่วท่ีก�านวาล�ว  
ขณะปฏิบัติงาน 
3. หมุนวาล�วปรับความดันตํ่า (ความดันใช�งาน) ท่ีเกจวัด
ความดันแกgสออกซิเจน ให�ได�ขนาดตามความดันตามท่ีต�
องการ  
4. ใช�ประแจเปuดวาล�วท-ออะเซทีลีนอย-างช�า ๆ ในทิศทาง
ทวนเข็มนาฬิกาโดยหมุน เปuด เพียง ½ รอบ แล�วปล-อย
ประแจคาไว�บนก�านวาล�วเพ่ือปuดวาล�วได�ในทันทีท่ีเกิดเหตุ
ฉุกเฉิน 
5. หมุนวาล�วปรับความดันตํ่า (ความดันใช�งาน) ท่ีเกจวัด
ความดันแกgสอะเซทิลีนให�ได�ขนาดตามความดันตามท่ี 
ต�องการ  
6. ปรับองศาของหัวตัดให�ทํามุม 30 องศากับชิ้นงาน 
7. ปรับความสูงของหัวตัดให�ปลายหัวตัดห-างจากชิ้นงาน
ประมาณ 10 มม. 
8. เปuดวาล�วปรับแกgสเชื้อเพลิงท่ีหัวจ-ายแกgส 
9. จุดเปลวไฟด�วยอุปกรณ�จุดเปลวไฟ 
10. ปรับเปลวไฟให�ปลายเปลวไฟมีปลายแตก และมีเขม-า
เล็กน�อยการเริ่มต�นปรับเปลวไฟท่ีเกิดจากแกgส โดยปรับให�
ขาดจากปลายทิพก-อน จากนั้นจึงลดวาล�วให�เปลวไฟหด
ตัวกับปลายทิพ 
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11. เปuดวาล�วปรับออกซิเจนท่ีหัวจ-ายออกซิเจน 
12. ปรับวาล�วออกซิเจนท่ีหัวจ-ายออกซิเจนโดยการปรับ
วาล�วแกgสให�เป@นเปลวกลาง 
13. วางชิ้นงานให�ตรงกับหัวตัด 
14. อุ-นชิ้นงานให�ร�อนแดงบริเวณด�านหัวชิ้นงาน 
15. อุ-นชิ้นงานให�ร�อนแดงบริเวณด�านกลางชิ้นงาน 
16. อุ-นชิ้นงานให�ร�อนแดงบริเวณด�านท�ายชิ้นงาน 
17. ปรับความเร็วในการตัด 150 มม./นาที 
18. ปรับสวิทซ�ควบคุมทิศทางในการเดินตัด 
19. ใช�มือดันก�านในตําแหน-ง Start เดินตัด 
20. เปuดวาล�วปรับแรงดันตัดท่ีหัวจ-ายตัดออกซิเจน 
21. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงาน 
22. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงานสุดขอบชิ้นงาน 
23. ปuดวาล�วแรงดันตัดท่ีหัวจ-ายตัดออกซิเจน 
24. ใช�มือดันก�านกลับมาตําแหน-ง Stop เดินตัด 
25. ปuดวาล�วออกซิเจนท่ีหัวจ-ายออกซิเจน 
26. ปuดวาล�วแกgสท่ีหัวจ-ายแกgส 
27. ปuดวาล�วปรับความดันตํ่า (ความดันใช�งาน) ทิศทาง
ทวนเข็มนาฬิกาอย-างช�า ๆ 
28. ใช�ประแจปuดวาล�วท-ออะเซทีลีนอย-างช�า  ๆ ในทิศทาง
ตามเข็มนาฬิกา จนสุดเกลียว 
29. ปuดวาล�วถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกาอย-างช�า ๆ 
30. ปuดวาล�วปรับความดันสูง (ความดันในถัง) ทิศทางตาม
เข็มนาฬิกาอย-างช�า ๆ  
31. ชิ้นงานท่ีผ-านการบากหน�างานด�วยเครื่องตัดแกgส 
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4. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณ� ไปท่ีโตgะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องป\องกันอันตรายส-วนบุคคล 
3. จับเครื่องเจียระไนให�ม่ันคง พร�อมเปuดสวิทซ�เครื่อง
เจียระไน และจียระไนลบรอยบากตัดด�วยแกgสให�เรียบ 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเปuดเครื่อง โดยใช�
นิ้วหัวแม-มือดันสวิตซ�สีดําข้ึนด�านบน (ตําแหน-งเปuด) 
5. เจียระไน เปuด Root Face ให�มีขนาด 1-1.5 มม.  
6. นําชิ้นงานออกจากปากกาจับงาน 
7. เจียระไนเปuดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป\องกันสนิม) 
ด�าน Root Pass ให�เรียบและมีผิวมันวาว  
8. เจียระไนเปuดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป\องกันสนิม) 
ด�าน Cover Pass ให�เรียบและมีผิวมันวาว 
9. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล�ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา ไม-
ขรุขระ 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแกgส
คลุม  
 

 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เปuดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช�นิ้วสอดเข�าท่ีวงกลมด�านข�าง
เครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาปuดเครื่อง
เชื่อมข้ึนด�านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส-ลวดเชื่อม และ 
2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว ประกอบด�วย 
    4.1 มอเตอร�ควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล�อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล�อขับ 
    4.3 ท-อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส-ลวดเชื่อมพร�อมล็อกล�อขับลวดเชื่อมให�แน-น 
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6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด�วยคีมอเนกประสงค� 
7. ใส-ลวดเชื่อมตรงตําแหน-งท-อนําลวดเชื่อม 
8. ให�ลวดเชื่อมอยู-ตรงกลางร-องของล�อขับลูกกลิ้ง 
9. ลgอกล�อขับลวดเชื่อมด�วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ปuดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาปuดลงด�านล-าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข�ากับข้ัวบวก  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข�ากับข้ัวลบ  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแกgสคาร�บอนไดออกไซด�ใส-ตรงตําแหน-งท่ี
ฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแกgสคาร�บอนไดออกไซด�ด�วยโซ-ให�ม่ันคง 
15. ใช�เทปพันเกลียวท-อบรรจุแกgส 
16. ประกอบอุปกรณ�วัดแรงดันแกgส (หมุนเกลียวเข�าตาม
เข็มนาฬิกา) 
17. ใช�ประแจเลื่อน ขันเกลียวให�แน-นพอประมาณ 
18. สวมท-อส-งแกgสท่ีด�านหลังเครื่องเชื่อม 
19. ใช�ไขควงแบนขันรัดท-อส-งแกgสให�แน-น 
20. สวมท-อส-งแกgสอีกด�านท่ีอุปกรณ�ปรับแรงดันแกgส 
21. ใช�ไขควงแบนขันรัดท-อส-งแกgสให�แน-น 
22. อุปกรณ�ปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดันแกgส 
25. เปuดสวิตซ�เครื่องเชื่อมดันข้ึนด�านบนตําแหน-ง ON 
(ด�านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด�านหน�าเครื่องจะติด 
26. กดสวิตซ�เลือกโหมดเชื่อม MIG 
 



 209

ใบงานท่ี 9 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน'วยท่ี 5  ลวดเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแผ-นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต-อชนบากหน�างานตําแหน-งท-าระดับ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 

27. หมุนวาล�วท่ีถังบรรจุแกgส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เข็ม
วัดแรงดันแกgสภายในท-อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลดแรงดัน
ภายในแกgส และหมุนวาล�วทิศทางตามเข็มนาฬิกาเพ่ือ
ปรับเพ่ิมแรงดันภายในแกgส 
29. หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟว�มิเตอร� เพ่ือ
ปรับแรงดันใช�งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช�งานแกgสจะลอยข้ึน 
-ข�อควรระวัง อย-าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให�สิ้นเปลืองแกgส 
30. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณการ
ไหลของแกgส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/นาที) 
-ข�อควรระวัง อย-าลืมปuดโหมด Check  Gas ก-อนทําการ
เชื่อม 
31. หมุนสวิตซ�เพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซ�เพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟ\า ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 

6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
 

 
 

1. สวมชุดป\องกันอันตรายส-วนบุคคลให�ครบถ�วน 
2. จัดวางตําแหน-งของสายดิน และสายเชื่อมให�เรียบร�อย 
3. ใช�คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให�ยาวประมาณ 10 -n20 
มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท-อนําลวด (Contact tip)  ถึง 
ปลายลวดเชื่อม เรียกว-าStick Out) 
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4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ�าระยะยื่นยาว ลวด
เชื่อมจะเพ่ิมความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค-า
กระแสไฟเชื่อมลดลง ส-งผลให�รอยเชื่อมเกิดการหลอม
ละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะเชื่อมท่ี
ไม-สมบูรณ� (Incomplete Fusion) ในทางกลับกัน ถ�า
ระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความต�านทานกระแสไฟเชื่อม 
ทําให�ค-ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส-งผลให�รอยเชื่อมเกิดการ
หลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ีเหมาะสมควรอยู-ระหว-าง 
10-20 มม. 
5. นําชิ้นงานด�านรอยบากท้ัง 2 ชิ้นมาต-อชน โดยมี
ระยะห-างระหว-างร-องบาก 2-3 มม. 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ส-วนด�านหัวชิ้นงาน และส-วน
ด�านท�ายชิ้นงานโดยให�มีการซึมลึกไม-เกิน 2.5 มม. 
7. ใช�เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต-งรอยเชื่อมยึด เพ่ือ
เป@นด�านเริ่มต�นเชื่อม  

7. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม
แผ-นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความ
หนา 9 มม. รอยต-อชนบากหน�างาน
ตําแหน-งท-าระดับ 
 

 
 
 
 

1. ปรับค-ากระแสไฟในการเชื่อม ค-ากระแสไฟฟ\าประมาณ 
100-120 A. ค-าแรงเคลื่อนไฟฟ\าประมาณ 18-20 V.  
2. จับยึดชิ้นงานเชื่อมในตําแหน-งท-าระดับ (อยู-ในระดับ
สายตา) 
3. เชื่อมแนว Root Pass ให�วางตําแหน-งของ Nozzle บน
ชิ้นงาน ต้ังระยะอาร�ก ทํามุมกับชิ้นงาน 90 องศา (ปลาย
ลวดเชื่อมอยู-ตรงกลางรอยต-อร-องบาก) และทํามุมเชื่อม 
70-85 องศา 
4. กดสวิตซ�ท่ีหัวเชื่อมค�างไว�เพ่ือให�กระแสไฟฟ\าวิ่งผ-าน
ลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการอาร�กจะมีเสียง 
และแสงสว-างท่ีปลายลวดเชื่อม 
5. ใช�เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต-งหน�าผิวแนวเชื่อม 
Root Pass เพ่ือเป@นด�านเริ่มต�นเชื่อมแนว Hot Pass  
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6. เชื่อมแนว Hot Pass ให�รักษาระยะอาร�ก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย-างต-อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนว Hot Pass เสร็จแล�ว ใช�เครื่องเจียระไน 
เจียระไนตกแต-งหน�าผิวแนวเชื่อม  
8. เชื่อมแนว Cover Pass ให�รักษาระยะอาร�ก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย-างต-อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
9. เคาะสแลกทําความสะอาดแนวเชื่อม ตรวจสอบ
คุณภาพแนวเชื่อมให�เรียบร�อยก-อนส-งครูตรวจสอบ 
10. นําชิ้นงานท่ีผ-านการเชื่อม ส-งครูตรวจสอบ 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 

 
 

1. ใช�ผ�าสะอาดเช็ดหน�ากากเชื่อมและและอุปกรณ�อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป��อนออกให�หมด 
2. ใช�แปรงป�ดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณ�อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือป�ดเศษผงโลหะ 
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9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

 
 

 

1. ปuดวาล�วถังบรรจุแกgส (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล-อยแกgสท่ีค�าง
ในสายเชื่อม และอุปกรณ�วัดแรงดันแกgสท้ิงไป 
3. หมุนวาล�วปรับแรงดันภายในแกgส (ทิศทางการหมุน
ทวนเข็มนาฬิกา) และหมุนวาล�วโฟว�มิเตอร�เข�า (ทิศ
ทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม�วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดปuดสวิตซ�เครื่องเชื่อมลงด�นล-าง ในตําแหน-ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดันแกgส 
7. ม�วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ�วางบนโตgะให�เป@นระเบียบ
เรียบร�อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณ�ให�ครบถ�วน 
เพ่ือนําส-งคืนห�องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณ�ส-งคืนเจ�าหน�าท่ีท่ีดูแลห�อง
เครื่องมือ 
10. เจ�าหน�าท่ีห�องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืน
เครื่องมือ/อุปกรณ� 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
 

 
 
 
 
 

1. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโตgะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข�า ให�ปากของปากกาจับ
ชิ้นงานเหลือห-างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส-ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต-อไป 
5. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีโตgะปฏิบัติงาน 
6. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส-ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต-อไป 
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วัน/เดือน/ป� ………………………………ระดับชั้น…………………….....รหัสประจําตัว............................. 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ'าน ไม'ผ'าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.2 ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 ตัดบากชิ้นงานด�วยเครื่องตัดแกgส 
    1.4 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.5 ประกอบเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแผ-นเหล็กกล�าคาร�บอน
ขนาดความหนา 9 มม. รอยต-อชนบากหน�างานตําแหน-งท-าระดับ   
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได� 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต�นและจุดสุดท�ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอาร�กบนผิวหน�าชิ้นงาน 
         2.1.3 สแลก สะเก็ดโลหะท่ีผิวชิ้นงานและรอยเชื่อม 
         2.1.4 รอยเจียระไนผิวหน�าแนวเชื่อม 
         2.1.5 รอยกัดแหว-งแนวเชื่อม 
         2.1.6 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.7 รอยขอบซ�อน 
         2.1.8 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
         2.1.9 แนวเชื่อมเต็มร-องบาก 
         2.1.10 ชิ้นงานต-อขอบเยื้อง 
         2.1.11 แนวเชื่อมซึมลึกหลอมละลายสมบูรณ� 
         2.1.12  แนวเชื่อมซึมลึกย�อย 
         2.1.13  แนวเชื่อมซึมลึกยุบเว�า 
         2.1.14  การหดตัวชิงมุม 
         2.1.15  เกล็ดแนวเชื่อมสมํ่าเสมอ 

   

 



214 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 9 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน'วยท่ี 5  ลวดเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแผ-นเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต-อชนบากหน�างานตําแหน-งท-าระดับ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...……………แผนก……………………………………………………….……. 
วัน/เดือน/ป� ……………………………ระดับชั้น…………………….........รหัสประจําตัว............................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช� แก�ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม-ได� 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร�อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ-าน 
                    
                     ไม-ผ-าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข�อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………..
.…………………………………………………………………………………………......................................................
. 
                             
                                                                   ผู�ประเมิน……………………………………………………… 
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ใบงานท่ี 10 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน'วยท่ี 5 ลวดเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแท-งเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต-อชนตําแหน-งท-าต้ัง 

 

 
 
วัตถุประสงค�  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแท-งเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.
รอยต-อชนตําแหน-งท-าระดับได�อย-างถูกต�อง 
เครื่องมือและอุปกรณ� 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู- 13 แปรงขนอ-อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู- 14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
6 ถุงมือผ�า 1 คู- 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต-อพ-วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

 
วัสดุ   
1. เหล็กสี่เหลี่ยมจัตุรัส (แบบตัน) ขนาด 18x200 มม.   จํานวน 4 ท-อน 
คําส่ัง : จงปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแท-งเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม.
รอยต-อชนตําแหน-งท-าต้ัง 
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ใบงานท่ี 10 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน'วยท่ี 5 ลวดเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแท-งเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต-อชนตําแหน-งท-าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 

- ไปท่ีห�องเก็บเครื่องมือแล�วเขียนใบเบิกเพ่ือยืมเครื่องมือ/
อุปกรณ�ให�ครบถ�วนแล�วส-งให�กับเจ�าหน�าท่ีประจําห�อง 
แล�วรับเครื่องมือพร�อมท้ังตรวจสอบสภาพและจํานวนให�
ครบถ�วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม 1 ชุด 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู- 
5 ถุงมือหนัง 1 คู- 
6 ถุงมือผ�า 1 คู- 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ-อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต-อพ-วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 10 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน'วยท่ี 5 ลวดเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแท-งเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต-อชนตําแหน-งท-าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
 

 
 

 
 

 
 
 
 

1. นําเหล็กกล�าคาร�บอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อยกล
แบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต�น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับขอบ
ของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได� แต-เพ่ือให�
สะดวกต-อการอ-าน ควรจะให�ตรงกับขีดสเกลหลัก เช-น 
10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เป@นต�น 
4. ขีดเส�นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต�องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส�นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช�มือขวาประคองด�ามจับยก และใช�มือซ�ายดันแขนคํ้า
ยันโครงเลื่อยไปด�านหน�าเพ่ือให�ใบเลื่อยลดตําแหน-งลงมา
ด�านล-าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน-งลงมาด�านล-างใช�มือ
ด�านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือป\องกันไม-ให�ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให�ตรงกับตําแหน-งของใบเลื่อย 
- ข�อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครงเลื่อย
เล็กน�อย 
9. เม่ือได�ตําแหน-งในการตัดแล�ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการ
จับยึดชิ้นงานให�แน-น 
10. เปuดสวิตซ�เครื่องเลื่อยกลแบบชักให�ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให�ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทําการ
ตัดชิ้นงาน 
11. ปล-อยให�เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว-าชิ้นงานจะ
ขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล�ว ให�ปuดสวิตซ�เครื่อง
เลื่อยกลแบบชัก  แล�วยกโครงเลื่อยข้ึนพร�อมกับใช�แขนคํ้า
ยันโครงเลื่อยเอาไว� 
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ใบงานท่ี 10 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน'วยท่ี 5 ลวดเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแท-งเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต-อชนตําแหน-งท-าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณ� ไปท่ีโตgะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องป\องกันอันตรายส-วนบุคคล 
3. จับยึดชิ้นงานให�ม่ันคง โดยให�ขอบชิ้นงานพ�นจากขอบ
ของปากกาจับชิ้นงานเล็กน�อย (5-10 มม.) 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเปuดเครื่อง โดยใช�
นิ้วหัวแม-มือดันสวิตซ�สีดําข้ึนด�านบน (ตําแหน-งเปuด) 
5. ทําการเจียระไนเปuดผิวชิ้นงาน 
6. เจียระไนเปuดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป\องกันสนิม) ให�
เรียบและมีผิวมันวาว 

4. ตกแต-งชิ้นงานด�วยตะไบ 
 

 
 
 

1. จับยึดชิ้นงานให�ได�ศูนย�กลางของปากกา และยึดให�
ม่ันคง โดยให�ส-วนของชิ้นงานท่ีจะถูกตะไบอยู-ใกล�ปากของ
ปากกาเพ่ือป\องกันการสะท�านของชิ้นงาน 
2. มือขวาจับท่ีด�ามตะไบให�ปลายด�ามตะไบอยู-ในอุ�งของ
สันหัวแม-มือ และนิ้วหัวแม-มือชี้ขนานกับด�ามแล�วกํานิ้วท้ัง
สี่นิ้ว  มือซ�ายกดท่ีปลายตะไบโดยอุ�งมือส-วนท่ีค-อนมาทาง
ข�อมือเป@นตัวกด ให�น้ําหนักท่ีกระทบบนตะไบมีจุดร-วมอยู-
ท่ีงาน 
3. ผลักไปข�างหน�าตามแนวยาวของตะไบให�สุด แต-อย-าให�
ชนถึงด�ามตะไบหรือด�ามตะไบชน กระแทกงาน มือขวาทํา
หน�าท่ีผลักและกด มือซ�ายกดอย-างเดียว จากนั้นเคลื่อน
ตะไบไปข�างหน�าพร�อมกับแรงกดลง ดึงกลับจะต�องไม-กด
ตะไบลง  
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ใบงานท่ี 10 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน'วยท่ี 5 ลวดเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแท-งเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต-อชนตําแหน-งท-าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแกgส
คลุม  
 

 
 

 
 

 
 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เปuดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช�นิ้วสอดเข�าท่ีวงกลมด�านข�าง
เครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาปuดเครื่องเชื่อม
ข้ึนด�านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส-ลวดเชื่อม และ 
2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว ประกอบด�วย 
    4.1 มอเตอร�ควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล�อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล�อขับ 
    4.3 ท-อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส-ลวดเชื่อมพร�อมล็อกล�อขับลวดเชื่อมให�แน-น 
6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด�วยคีมอเนกประสงค� 
7. ใส-ลวดเชื่อมตรงตําแหน-งท-อนําลวดเชื่อม 
8. ให�ลวดเชื่อมอยู-ตรงกลางร-องของล�อขับลูกกลิ้ง 
9. ลgอกล�อขับลวดเชื่อมด�วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ปuดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาปuดลงด�านล-าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข�ากับข้ัวบวก 
 (หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข�ากับข้ัวลบ  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแกgสคาร�บอนไดออกไซด�ใส-ตรงตําแหน-งท่ี
ฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแกgสคาร�บอนไดออกไซด�ด�วยโซ-ให�ม่ันคง 
15. ใช�เทปพันเกลียวท-อบรรจุแกgส 
16. ประกอบอุปกรณ�วัดแรงดันแกgส  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช�ประแจเลื่อน ขันเกลียวให�แน-นพอประมาณ 
18. สวมท-อส-งแกgสท่ีด�านหลังเครื่องเชื่อม 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 
 

 

19. ใช�ไขควงแบนขันรัดท-อส-งแกgสให�แน-น 
20. สวมท-อส-งแกgสอีกด�านท่ีอุปกรณ�ปรับแรงดันแกgส 
21. ใช�ไขควงแบนขันรัดท-อส-งแกgสให�แน-น 
22. อุปกรณ�ปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดันแกgส 
25. เปuดสวิตซ�เครื่องเชื่อมดันข้ึนด�านบนตําแหน-ง ON 
(ด�านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด�านหน�าเครื่องจะติด 
26.  กดสวิตซ�เลือกโหมดเชื่อม MIG 
27. หมุนวาล�วท่ีถังบรรจุแกgส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เข็ม
วัดแรงดันแกgสภายในท-อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลดแรงดัน
ภายในแกgส และหมุนวาล�วทิศทางตามเข็มนาฬิกาเพ่ือ
ปรับเพ่ิมแรงดันภายในแกgส 
29.  หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟว�มิเตอร� เพ่ือ
ปรับแรงดันใช�งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช�งานแกgสจะลอยข้ึน 
-ข�อควรระวัง อย-าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให�สิ้นเปลืองแกgส 
30. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณการ
ไหลของแกgส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/นาที) 
-ข�อควรระวัง อย-าลืมปuดโหมด Check  Gas ก-อนทําการ
เชื่อม 
31.  หมุนสวิตซ�เพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซ�เพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟ\า ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 

 
 

 
 

 
 

1. สวมชุดป\องกันอันตรายส-วนบุคคลให�ครบถ�วน 
2. จัดวางตําแหน-งของสายดิน และสายเชื่อมให�เรียบร�อย 
3. ใช�คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให�ยาวประมาณ 10 - 20 
มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท-อนําลวด (Contact tip)  ถึง 
ปลายลวดเชื่อม เรียกว-าStick Out) 
4.   การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ�าระยะยื่นยาว 
ลวดเชื่อมจะเพ่ิมความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค-า
กระแสไฟเชื่อมลดลง ส-งผลให�รอยเชื่อมเกิดการหลอม
ละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะเชื่อมท่ี
ไม-สมบูรณ� (Incomplete Fusion) ในทางกลับกัน ถ�า
ระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความต�านทานกระแสไฟเชื่อม 
ทําให�ค-ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส-งผลให�รอยเชื่อมเกิดการ
หลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ีเหมาะสมควรอยู-ระหว-าง 
10-20 มม. 
5. วางขอบชิ้นงานสองชิ้นบนเหล็กฉาก ให�ห-างกัน
ประมาณ 3-4 มม. ลักษณะรอยต-อชนตําแหน-งท-าราบ (ใช�
แกนลวดเชื่อมขนาด 3.2 มม.)ดังรูป 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ท้ังส-วนหัวชิ้นงานและ
ส-วนท�ายชิ้นงาน 
7. นําชิ้นงานท่ีประกอบแล�วมาเชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน 
ตามรูป  
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ใบงานท่ี 10 
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หน'วยท่ี 5 ลวดเชื่อม 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

7. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม
แท-งเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 
18 มม.รอยต-อชนตําแหน-งท-าต้ัง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

1. ปรับค-ากระแสไฟในการเชื่อม ค-ากระแสไฟฟ\าประมาณ 
100-120 A. ค-าแรงเคลื่อนไฟฟ\าประมาณ 18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน-งท-าต้ัง 
3. วางตําแหน-งของ Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอาร�ก ทํา
มุมกับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู-ตรงกลาง
รอยต-อชนตําแหน-งท-าต้ัง) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา  
4. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�ารูปซ�ายมือ จะเห็นว-าทิศ
ทางการเคลื่อนท่ีไปข�างหน�าลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทํา
ให�เกิดรอยซึมลึกเล็กน�อยและทําให�ขนาดความกว�างของ
รอยเชื่อมมากกว-าการเดินถอยหลัง เทคนิคการเชื่อมแบบ
ถอยหลังรูปขวามือ จะเห็นว-าทิศทางการเคลื่อนท่ีแบบ
ถอยหลัง ลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�เกิดรอยซึมลึก
มากและทําให�ขนาดความกว�างของรอยเชื่อมแคบกว-าการ
เชื่อมแบบเดินหน�า 
5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซ�ท่ีหัวเชื่อมค�างไว�เพ่ือให�
กระแสไฟฟ\าวิ่งผ-านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิด
การอาร�กจะมีเสียงและแสงสว-างท่ีปลายลวดเชื่อม 
6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให�รักษาระยะอาร�ก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย-างต-อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนวท่ีหนึ่งเสร็จแล�ว ใช�แปรงลวดขัดทําความ
สะอาดแนวเชื่อม 
8. ใช�เครื่องเจียรระไน เจียรตกแต-งรอยเชื่อมส-วนเกินออก
ให�เรียบเสมอกัน (รอยเชื่อมนูนเป@นบางจุด ผิวด�านหน�า
แนวเชื่อมไม-สมํ่าเสมอ)   
9. ใช�แปรงลวดขัดทําความสะอาด เพ่ือขัดเอาเศษโลหะ 
และเศษฝุ�นจากใบหินเจียรระไนออก  
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10. ทําการเชื่อมแนวท่ีสอง ขณะทําการเชื่อมให�รักษา
ระยะอาร�ก มุมเชื่อม และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัว
เชื่อมอย-างต-อเนื่อง จนสิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
เชื่อม 
11. เม่ือเชื่อมแนวท่ีสองเสร็จแล�ว ใช�แปรงลวดขัดทําความ
สะอาดแนวเชื่อม  
12. ตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม หากเชื่อมไม-เต็มร-อง 
สามารถปฏิบัติงานตามข้ันตอนท่ี 7 – 11 จนกว-าแนว
เชื่อมจะเต็มร-องชิ้นงาน 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 

 
 

1. ใช�ผ�าสะอาดเช็ดหน�ากากเชื่อมและและอุปกรณ�อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป��อนออกให�หมด 
2. ใช�แปรงป�ดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณ�อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือป�ดเศษผงโลหะ 
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9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

 
 

 

1. ปuดวาล�วถังบรรจุแกgส (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล-อยแกgสท่ีค�าง
ในสายเชื่อม และอุปกรณ�วัดแรงดันแกgสท้ิงไป 
3. หมุนวาล�วปรับแรงดันภายในแกgส (ทิศทางการหมุนทวน
เข็มนาฬิกา) และหมุนวาล�วโฟว�มิเตอร�เข�า (ทิศทางการหมุน
ตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม�วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดปuดสวิตซ�เครื่องเชื่อมลงด�นล-าง ในตําแหน-ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดันแกgส 
7. ม�วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ�วางบนโตgะให�เป@นระเบียบ
เรียบร�อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณ�ให�ครบถ�วน เพ่ือ
นําส-งคืนห�องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณ�ส-งคืนเจ�าหน�าท่ีท่ีดูแลห�อง
เครื่องมือ 
10. เจ�าหน�าท่ีห�องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืนเครื่องมือ/
อุปกรณ� 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
 

 
 
 
 

1. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโตgะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข�า ให�ปากของปากกาจับชิ้นงาน
เหลือห-างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส-ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไปท้ิง
ท่ีถังขยะต-อไป 
5. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีโตgะปฏิบัติงาน 
6. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส-ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไปท้ิง
ท่ีถังขยะต-อไป 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 10 
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หน'วยท่ี 5  ลวดเชื่อม 
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 รอยต-อชนตําแหน-งท-าต้ัง 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป� …………………………ระดับชั้น…………………………...รหสัประจําตัว...................................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ'าน ไม'ผ'าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.2 ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต-งชิ้นงานด�วยตะไบ 
    1.5 ประกอบเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 ปฏิบัติงานอาร�กโลหะแกgสคลุมแท-งเหล็กกล�าคาร�บอน 
ขนาดความหนา 18 มม.รอยต-อชนตําแหน-งท-าต้ัง 
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได� 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต�นและจุดสุดท�ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอาร�กบนผิวหน�าชิ้นงาน 
         2.1.3 สแลก สะเก็ดโลหะท่ีผิวชิ้นงานและรอยเชื่อม 
         2.1.4 รอยเจียระไนผิวหน�าแนวเชื่อม 
         2.1.5 รอยกัดแหว-งแนวเชื่อม 
         2.1.6 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.7 รอยขอบซ�อน 
         2.1.8 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
         2.1.9 แนวเชื่อมเต็มร-องบาก 
         2.1.10 ชิ้นงานต-อขอบเยื้อง 
         2.1.11 แนวเชื่อมซึมลึกหลอมละลายสมบูรณ� 
         2.1.12  แนวเชื่อมซึมลึกย�อย 
         2.1.13  แนวเชื่อมซึมลึกยุบเว�า 
         2.1.14  การหดตัวชิงมุม 
         2.1.15  เกล็ดแนวเชื่อมสมํ่าเสมอ 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 10 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน'วยท่ี 5  ลวดเชื่อม 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร�กโลหะแกgสคลุมแท-งเหล็กกล�าคาร�บอนขนาดความหนา 18 มม. 
 รอยต-อชนตําแหน-งท-าต้ัง 
ชื่อนักศึกษา……………………………………………………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป� ………………………ระดับชั้น………………….......รหสัประจําตัว........................................ 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช� แก�ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม-ได� 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร�อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ-าน 
                    
                     ไม-ผ-าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข�อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………........................................................... 
 
                             
                                                                     ผู�ประเมิน……………………………………………………… 
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แบบทดสอบก'อนเรียน / หลังเรียน 
หน'วยที่ 5 ลวดเช่ือม 

คําชี้แจง 
1. แบบทดสอบปรนัยมีท้ังหมด 20 ข�อ 
2. ให�นักเรียนทําเครื่องหมาย X หน�าข�อท่ีเห็นว-าถูกต�องท่ีสุดเพียงข�อเดียวลงในกระดาษคําตอบ 
3. ส-งกระดาษคําตอบพร�อมต�นฉบับแบบทดสอบ   ห�ามนําแบบทดสอบออกนอกห�องสอบ 

1. มาตรฐานลวดเชื่อมAWS A 5.18-1993 เป@นลวดเชื่อมท่ีใช�สําหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
    ก. เหล็กล�าคาร�บอน                        ข. เหล็กล�าผสมตํ่า 
    ค. เหล็กล�ารอบสูง                          ง. อลูมิเนียม 

2. จากสัญลักษณ�ลวดเชื่อม ER 70S-1 ลวดเชื่อมให�ค-าความเค�นแรงดึงในแนวเชื่อมเท-าไร 
    ก. 7,000 ปอนด�ต-อตารางนิ้ว              ข. 70,000 ปอนด�ต-อตารางนิ้ว      
    ค. 7,000 ปอนด�ต-อตารางเซนติเมตร     ง. 70,000 ปอนด�ต-อตารางเซนติเมตร          

3. จากสัญลักษณ�ลวดเชื่อม ER 70S-1 ตัวอักษร S หมายถึงอะไร 
    ก. ลวดเชื่อมชนิดไส�ฟลักซ�                 ข. ลวดเชื่อมชนิดเส�นตัน  
    ค. ลวดเชื่อมใช�กับอลูมิเนียม              ง. ลวดเชื่อมใช�กับสเตนเลส 

4. ลวดเชื่อมชนิดใดเหมาะสําหรับเชื่อมเหล็กกล�าคาร�บอน 
    ก. ER 70S-1                                ข. ER 70S-2 
    ค. ER 70S-3                                ง. ER 70S-4 

5. ลวดเชื่อมชนิดใดท่ีสามารถใช�เชื่อมเหล็กคาร�บอนตํ่าได�ดีและสามารถใช�ตรวจสอบแบบ X-Ray ได� 
    ก. ER 70S-1                                ข. ER 70S-2 
    ค. ER 70S-3                                ง. ER 70S-1B 

6. กระบวนการเชื่อมแบบอาร�กโลหะแกgสคลุม มีอัตราการหลอมเหลวของลวดเชื่อมในข�อใด                      
    ก. 100-900 นิ้วต-อนาที                    ข. 40-900 นิ้วต-อนาที                                   
    ค. 200-500 นิ้วต-อนาที                    ง. 80-900 นิ้วต-อนาที                              

7. จากสัญลักษณ�ลวดเชื่อม E70T-1 เป@นลวดเชื่อมชนิดใด 
    ก. แบบเส�นตัน                              ข. แบบไส�ฟลักซ� 
    ค. ชนิดลวดเติม                             ง. แบบไม-สิ้นเปลือง                              

8. เม่ือใช�ลวดเชื่อม E70T-1 เชื่อมชิ้นงานต�องใช�แกgสชนิดใดเป@นแกgสปกคลุม 
    ก. คาร�บอนไดออกไซด�                     ข. อาร�กอน                                   
    ค. ออกซิเจน                                 ง. ฮีเลียม               
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9. ลวดเชื่อม E70T-3 การถ-ายโอนน้ําโลหะเป@นแบบใด 
    ก. Short Arc Welding                   ข. Spary Arc Welding 
    ค. Pulse Transfeer                        ง. Globular Arc 

10. ลวดเชื่อม E70T-6 การถ-ายโอนน้ําโลหะเป@นแบบใด 
    ก. Short Arc Welding                   ข. Spary Arc Welding 
    ค. Pulse Transfeer                        ง. Globular Arc 

11. ข�อใดเป@นขนาดเส�นผ-านศูนย�กลางลวดเชื่อมแบบตัน  
    ก. 1.0, 1.6, 2.4, 2.6, 3.2 มม.           ข. 1.2 1.6, 2.0, 2.4, 3.2 มม.   
    ค. 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6 มม.           ง. 1.6, 1.8, 2.4, 2.6, 3.4 มม. 

12. การเลือกขนาดลวดเชื่อมท่ีใช�งานต�องพิจารณาตามข�อใด 
     ก. ชนิดของวัสดุ                             ข. ส-วนผสมทางเคมี 
     ค. ชนิดของลวดเชื่อม                       ง. ความหนาของชิ้นงาน                  

13. ม�วนลวดเชื่อมตามมาตรฐานปกติจะมีน้ําหนักลวดเชื่อมก่ีปอนด� 
     ก. 1, 2, 3, 10, 25 ปอนด�             ข. 1, 5, 15, 20, 25 ปอนด� 
     ค. 1, 3, 5, 10, 25 ปอนด�             ง. 1, 7, 9, 19, 25 ปอนด� 

14. การเชื่อมด�วยลวดเชื่อมเส�นตันต�องใช�แกgสชนิดใดเป@นแกgสปกคลุม 
     ก. คาร�บอนไดออกไซด�                     ข. อาร�กอน                                   
     ค. ออกซิเจน                                 ง. ฮีเลียม             

15. มาตรฐาน AWS A 5.20-1979 เป@นลวดเชื่อมท่ีใช�สําหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
     ก. เหล็กล�าคาร�บอน                        ข. เหล็กล�าผสมตํ่า 
     ค. เหล็กล�ารอบสูง                          ง. อลูมิเนียม 

16. ลวดเชื่อมชนิดใดไม-จําเป@นต�องใช�แกgสปกคลุม 
     ก. E70T-1                                   ข. E70T-2  
     ค. E70T-3                                   ง. E70T-5  

17. ข�อใดไม-ใช-ชนิดของลวดเชื่อมไส�ฟลักซ� 
     ก. High-Rutile ( Titamia )               ข. Lime-Rutile ( Titamia ) 
     ค. High Line ( Basic Type )             ง. Basic-Rutile ( Titamia ) 
 
 



 229

18. ลวดเชื่อมไส�ฟลักซ�ชนิดใดท่ีเชื่อมยากท่ีสุด 
     ก. ลวดเชื่อมชนิดกรด                       ข. ลวดเชื่อมชนิดด-าง 
     ค. ลวดเชื่อมชนิดกรด                       ง. ลวดเชื่อมชนิดด-างหุ�มฟลักซ� 
 
19. ลวดเชื่อมไส�ฟลักซ�ชนิดใดท่ีใช�สําหรับเชื่อมทับแนวได�ดี 
     ก. E70T-1                                    ข. E70T-G 
     ค. E70T-11                                   ง. E70T-GS 

20. ตามมาตรฐานลวดเชื่อมแบบตัน ลวดเชื่อมชนิดใดท่ีไม-กําหนดแกgสปกคลุม     
     ก. E70S-G                                    ข. E70S-3 
     ค. E70S-6                                    ง. E70S-1B 
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เฉลยแบบทดสอบก'อน / หลังเรียน 
หน'วยที่ 5 ลวดเช่ือม 

 
 

    
      
 

 
 

 
 

 
 
 

1. ก 6. ข 11. ค 16. ค 
2. ข 7. ข 12. ง 17. ง 
3. ข 8. ก 13. ก 18. ข 
4. ก 9. ข 14. ก 19. ข 
5. ง 10. ข 15. ก 20. ก 



หน�วยที่ 6  
การถ�ายโอนนํ้าโลหะ 

 
สาระสําคัญ 

การถ�ายโอนน้ําโลหะ หมายถึง การท่ีโลหะลวดเชื่อมหลอมเป�นหยดและหลุดออกจากปลาย
ลวดเชื่อมผ�านการอาร!กเข#าสู�บ�อหลอมละลายบนโลหะชิ้นงาน ซ่ึงการถ�ายโอนให#ได#หยดของโลหะจะ
เกิดจากแรงท่ีกระทําต�อหยดโลหะท่ีปลายลวดเชื่อม โดยปฏิกิริยารวมกันระหว�างแรงและส�วนผสมทาง
เคมีของลวดเชื่อม ชนิดของแก/สคลุม กระแสเชื่อม แรงดันเชื่อม และขนาดของลวดเชื่อม โดยแรงท่ี
กระทําต�อหยดโลหะ เช�น แรงตึงผิว (Surface Tension) พลาสมาอาร!ก (Plasma Arc) ความเร็ว 
(Velocity) แรงโน#มถ�วง (Gravity) แรงแม�เหล็กไฟฟJา (Electro Magnetic Force) และพลังงานจลน! 
(Kinetic Energy) จะเป�นตัวกําหนดลักษณะการถ�ายโอนน้ําโลหะท่ีแตกต�างกันออกไป ทําให#เกิด
รูปแบบการถ�ายโอนน้ําโลหะลักษณะต�างๆ 
 
เน้ือหา   

1. การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
2. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) 
3. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ� (Globular Arc Transfer) 
4. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
5. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบพัลล! (Pulsed Arc Transfer) 
 

จุดประสงค การเรียนรู" 
จุดประสงค�ท่ัวไป มีความรู#ความเข#าใจเก่ียวกับ 
1. การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
2. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) 
3. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ� (Globular Arc Transfer) 
4. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
5. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบพัลล! (Pulsed Arc Transfer) 

จุดประสงค�เชิงพฤติกรรม 
1. บอกความหมายของการถ�ายโอนน้ําโลหะได#อย�างถูกต#อง 
2. บอกหลักการถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) ได#อย�างถูกต#อง 
3. บอกหลักการถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ� (Globular Arc Transfer) ได#อย�างถูกต#อง 
4. บอกหลักการถ�ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) ได#อย�างถูกต#อง 
5. บอกหลักการถ�ายโอนน้ําโลหะแบบพัลล! (Pulsed Arc Transfer)ได#อย�างถูกต#อง 
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6.1 การถ�ายโอนนํ้าโลหะ 
กระบวนการเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมเป�นกระบวนการเชื่อมแบบสิ้นเปลืองลวดเชื่อม โดยท่ี

ลวดเชื่อมจะหลอมเหลวลงในแนวเชื่อม ซ่ึงตัวปJอนลวดเชื่อมจะดึงลวดเชื่อมออกจากม#วนผ�านไปตาม
สายเชื่อมและจะไปถึงจุดสุดท#ายท่ีปลายหัวเชื่อม ความร#อนจาการอาร!กจะหลอมละลายผิวชิ้นงาน
และปลายลวดเชื่อมเป�นหยดโลหะ ถ�ายโอนผ�านการอาร!กเข#าสู�บ�อหลอมเหลวเพ่ือเติมเข#าสู�รอยเชื่อม 
ขณะเดียวกันแก/สคลุมรอยเชื่อมโดยการไหลผ�านทางหัวฉีดพุ�งออกมาปกคลุมรอบบริเวณการอาร!ก
เพ่ือปJองกันการเสียหายของรอยเชื่อมจากบรรยากาศรอบนอกท่ีจะเข#ามาทําปฏิกิริยากับน้ําโลหะท่ี
กําลังหลอมเหลว การอาร!กจะเกิดข้ึนต�อเนื่องตลอดเวลาปฏิบัติการเชื่อมเพราะใช#ลวดเชื่อมสิ้นเปลือง
และปJองกันลวดเชื่อมเป�นไปอย�างอัตโนมัติ ส�วนการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมใช#มือหรือกลไกแล#วแต�จะเป�น
วิธีการเชื่อมก่ึงอัตโนมัติหรืออัตโนมัติ 

การถ�ายโอนน้ําโลหะ (Metal transfer) หมายถึง การท่ีลวดเชื่อมหลอมเหลวเป�นหยดหลุด
ออกจากปลายลวดเชื่อมผ�านการอาร!กเข#าสู�บ�อหลอมเหลวบนโลหะงานหรือรอยเชื่อมในแบบลักษณะ
ต�าง ๆ การถ�ายโอนน้ําโลหะ แบ�งออกได#เป�น 4 แบบ คือ  

1) การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer)    
2) การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ� (Globular Transfer)  
3) การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
4) การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบพัลส! (Pulsed Arc Transfer)  

การส�งถ�ายน้ําโลหะจะเกิดข้ึนแบบใดข้ึนอยู�กับขนาดลวดเชื่อม ชนิดของแก/สคลุม แรง
เคลื่อนท่ีในการอาร!ก และกระแสไฟท่ีใช#เชื่อม ถ#าลวดเชื่อมมีขนาดเล็ก 0.8-1.2 มม. และแก/สคลุมเป�น
คาร!บอนไดออกไซด! การถ�ายโอนน้ําโลหะจะเป�นแบบลัดวงจร หรือเรียกอีกชื่อว�า fine wire welding 
เชื่อมได#ทุกตําแหน�งท�าเชื่อม แต�ถ#าลวดขนาดใหญ� 1.6 มม. และแก/สคลุมเป�นชนิดเดียวกับแบบ
ลัดวงจรการถ�ายโอนน้ําโลหะจะเป�นแบบหยดขนาดใหญ� มีปริมาณความร#อนจากการอาร!กสูง และ
ประกายโลหะแตกกระเด็นมาก ยากต�อการควบคุมจังหวะการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมจึงเหมาะกับการเชื่อม
แนวราบเท�านั้น ขณะเดียวกันต#องเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมเร็วมากและงานเชื่อมจะบิดงอมาก ถ#าใช#แก/สผสม
ระหว�างอาร!กอนกับคาร!บอนไดออกไซด! ผิวตะเข็บเชื่อมท่ีได#จะเรียบสนิท 

การใช#แก/สผสมทําให#กระบวนการถ�ายโอนน้ําโลหะเปลี่ยนเป�นแบบละอองหรือแบบพ�น ซ่ึง
สามารถใช#กับลวดเชื่อมขนาดใหญ�กว�าแบบลัดวงจรได# หากเป�นแก/สผสมอาร!กอน 95% ออกซิเจน 
5% หรือ 98-2 และ 99-1 จะเป�นการถ�ายโอนโลหะแบบละออง ผิวตะเข็บเชื่อมจะเรียบละเอียดมาก
จึงทําให#เป�นท่ีนิยมอย�างมาก  

6.2 การถ�ายโอนนํ้าโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) 
 โลหะท่ีถ�ายโอนจะกลายเป�นเม็ดเล็กถ�ายเทจากประหลาดลวดเชื่อมสู�ชิ้นงานด#วยแรง 
Electromagnetic ซ่ึงจะมีเสียงดังแซ� ๆ การท่ีลวดเชื่อมหลอมเหลวเป�นเม็ดเล็ก ๆ เนื่องจากการถ�าย
โอนนี้ใช#กระแสไฟฟJาละแรงเคลื่อนสูงกว�าชนิดอ่ืน ๆ ปลายลวดเชื่อมและชิ้นงานไม�สัมผัสกันเลย 
เพราะความร#อนสูงทําให#ลวดเชื่อมหลอมเหลวทันที การถ�ายโอนแบบนี้จึงเรียบ จะได#แนวเชื่อมท่ีไม�
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สวยมากนักมีเม็ดโลหะกระเด็นค�อนข#างมากเหมาะสําหรับการเชื่อมงานท่ีหนาแก/สปกคลุมนิยมใช#
คาร!บอนไดออกไซด! 
 

 
รูปท่ี 6.1 แสดงลักษณะการถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละอองหรือแบบพ�น (Spray Arc Transfer) 

 

การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละอองหรือแบบพ�น อาจแบ�งได#เป�น 2 ชนิด คือ ชนิดแรกใช#กระแส
แรงเคลื่อนไฟฟJาสูงใช#แก/สอาร!กอนหรือแก/สอาร!กอนผสมแก/สออกซิเจนเป�นแก/สปกคลุม น้ําโลหะท่ีส�ง
ถ�ายจากปลายลวดเชื่อมจะเป�นแบบเม็ดโลหะจะถูกพ�นออกมาเป�นขนาดเล็กและละเอียดเป�นฝอย 
ชนิดท่ี 2 ใช#แก/สคาร!บอนไดออกไซด!หรือแก/สอาร!กอนผสมกับแก/สคาร!บอนไดออกไซด!เป�นแก/สปก
คลุม ใช#กระแสไฟตํ่ากว�าชนิดแรกจึงทําให#น้ําโลหะท่ีจะส�งถ�ายจากปลายลวดเชื่อมหลอมรวมตัวกันเป�น
ก#อนโตซ่ึงโตกว�าเส#นผ�านศูนย!ของลวดเชื่อมแล#วหยดสู�แนวเชื่อมทําให#แนวเชื่อมไม�เรียบเสมอซึมลึกต้ืน
และกว#าง เม็ดโลหะกระเด็นมาก เหมาะกับงานท่ีหนาซ่ึงเรียกการถ�ายแบบนี้ว�าแบบหยด 

 
6.3 การถ�ายโอนนํ้าโลหะแบบหยดขนาดใหญ� (Globular Arc Transfer) 
 การถ�ายโอนแบบหยดขนาดใหญ�จะเริ่มเม่ือปลายลวดเชื่อมถูกหลอมเหลวให#เป�นหยดโลหะ 
จากนั้นจะเกิดการก�อตัวเพ่ิมขนาดใหญ�ข้ึนกว�าเส#นผ�านศูนย!กลางลวดเชื่อมประมาณ 1.5 - 2 เท�า ก�อน
จะหลุดจากปลายของลวดเชื่อมแล#วถ�ายโอนผ�านการอาร!กสู�บ�อหลอมละลายด#วยแรงโน#มถ�วงและแรง
ตึงผิว ซ่ึงจะทําให#อัตราการเติมเนื้อโลหะมากและมีความร#อนสูงกว�าการถ�ายโอนโลหะแบบลัดวงจร 
กระแสและแรงดันเชื่อมท่ีทําให#เกิดการถ�ายโอนแบบหยดขนาดใหญ�จะมีค�าตํ่า แต�ก็จะอยู�ในช�วงท่ีสูง
กว�าการถ�ายโอนแบบลัดวงจร คือ กระแสจะไม�เกินระดับของกระแสช�วงเปลี่ยน (Transition Current) 
ดังนั้น พฤติกรรมการถ�ายโอนโลหะแบบนี้ จึงอยู�ระหว�างการถ�ายโอนแบบลัดวงจรและแบบละออง  
แต�ไม�ใช�วิธีการถ�ายท้ังสองแบบ  
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ลักษณะการถ�ายโอนเป�นการผสมกันระหว�างแบบลัดวงจรและแบบละอองแต�มีขนาดใหญ�
กว�าแบบละออง อัตราการถ�ายโอนโลหะต�อวินาทีท่ีกระแสตํ่าจะมีเพียง 2-3 หยดเท�านั้น ขณะท่ีหยด
โลหะขนาดเล็กจํานวนมากถูกถ�ายโอนไปแล#วตอนท่ีกระแสเพ่ิมข้ึน เม่ือหยดโลหะมีขนาดใหญ�พอแล#ว
ก็แยกตัวออกจากปลายลวด ถ�ายโอนผ�านการอาร!กลงสู�บ�อหลอมเหลวหยดโลหะจะมีรูปร�างไม�
สมํ่าเสมอกันและเคลื่อนท่ีหมุนรอบตัวเอง เนื่องจากแรงทางกายภาพของการอาร!ก (Physical Force) 
จึงเป�นอีกสาเหตุหนึ่งท่ีทําให#หยดโลหะนี้กลมไม�เสมอกัน โดยหยดท่ีมีขนาดใหญ�กว�าจะไปแตะกับบ�อ
หลอมทําให#เกิดการลัดวงจร การถ�ายโอนโลหะแบบหยดสู�บ�อหลอมเหลวจะใช#แรงโน#มถ�วงมากกว�า
แรงท่ีเกิดจากการอาร!ก ดังนั้น กระบวนการถ�ายโอนแบบนี้จึงเหมาะกับงานท่ีไม�ต#องการงานเชื่อม
คุณภาพสูง มีขอบเขตการใช#งานจํากัด เพราะปริมาณความร#อนเข#างานตํ่า เชื่อมได#ดีกับงานใน
แนวราบและแนวระดับ ใช#กระแสและแรงดันเชื่อมสูงกว�าการถ�ายโอนแบบลัดวงจร 

 

 
รูปท่ี 6.2 แสดงลักษณะการถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ� (Globular Arc Transfer) 
 

6.4 การถ�ายโอนนํ้าโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
ใช#สําหรับลวดเชื่อมท่ีมีขนาดเส#นผ�านศูนย!กลางประมาณ 0.6 ถึง 1.2 มม. บางครั้งเรียกว�า  

Dip Transfer ใช#แรงเคลื่อนและกระแสไฟฟJาตํ่า แนวเชื่อมท่ีได#จะเย็นตัวเร็วแนวเชื่อมมีขนาดเล็ก 
ความเร็วในการถ�ายโอนประมาณ 20-200 ครั้งต�อวินาที การถ�ายโอนน้ําโลหะจะเกิดข้ึนในขณะท่ี
ปลายของลวดเชื่อมสัมผัสบ�อหลอมเหลว  
 ข#อดีของการถ�ายโอนแบบลัดวงจร 
 1) สามารถเชื่อมโลหะบางๆ ได#ทุกตําแหน�งท�าเชื่อม  
 2) สามารถเชื่อมโลหะหนาๆ ได#ในตําแหน�งท�าต้ังและท�าเหนือศีรษะ 
 3) เชื่อมรอยต�อชิ้นงานท่ีมีระยะห�างมากได# 
 4) ชิ้นงานเชื่อมจะเสียรูปทรงน#อย 
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รูปท่ี 6.3 แสดงลักษณะการถ�ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
 

6.5 การถ�ายโอนนํ้าโลหะแบบพัลล  (Pulsed Arc Transfer) 
 การถ�ายโอนแบบนี้เป�นการถ�ายโอนอีกลักษณะหนึ่งของ Spray Arc ซ่ึงเป�นการรวมข#อดีของ 
Short Arc และ Spray Arc เข#าด#วยกัน จะได#กระแสเชื่อมท่ีอยู�ในช�วงสูงและตํ่า กระแสช�วงตํ่าเป�น
กระแสท่ีรักษาการอาร!กท่ีเกิดข้ึน เหมาะสําหรับโลหะบางโดยเฉพาะอะลูมิเนียมเหล็กกล#าไร#สนิม  
และยังสามารถควบคุมการบิดงอได# การเชื่อมแบบนี้เครื่องเชื่อมต#องออกแบบเป�นพิเศษ 
 

 
 

รูปท่ี 6.4 แสดงลักษณะการถ�ายโอนน้ําโลหะแบบพัลล! (Pulsed Arc Transfer) 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

Pulsed Arc 

Transfer 
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ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 

 

 
 

วัตถุประสงค�  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ังได#อย�างถูกต#อง 
เครื่องมือและอุปกรณ� 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงค! 1 อัน 
2 หน#ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู� 13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 14 เทปพันเกลียว 1 ม#วน 
6 ถุงมือผ#า 1 คู� 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

  
วัสดุ   
1. แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอน ขนาด 100×200 มม. ขนาดหนา 9 มม. จํานวน 2 แผ�น 
 
คําส่ัง : จงปฏิบัติปฏิบัติงานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 



 237

ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ! 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห#องเก็บเครื่องมือแล#วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณ!ให#ครบถ#วนแล#วส�งให#กับเจ#าหน#าท่ี
ประจําห#อง แล#วรับเครื่องมือพร#อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให#ครบถ#วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 ชุด 
2 หน#ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
  เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู� 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 
6 ถุงมือผ#า 1 คู� 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงค! 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม#วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด#วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล#าคาร!บอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อย
กลแบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต#น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได# แต�
เพ่ือให#สะดวกต�อการอ�าน ควรจะให#ตรงกับขีดสเกล
หลัก เช�น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เป�นต#น 
4. ขีดเส#นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต#องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส#นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช#มือขวาประคองด#ามจับยก และใช#มือซ#ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด#านหน#าเพ่ือให#ใบเลื่อยลดตําแหน�ง
ลงมาด#านล�าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน�งลงมาด#านล�างใช#มือ
ด#านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือปJองกันไม�ให#ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให#ตรงกับตําแหน�งของใบเลื่อย 
- ข#อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน#อย 
9. เม่ือได#ตําแหน�งในการตัดแล#ว หมุนเกลียวเพ่ือทํา
การจับยึดชิ้นงานให#แน�น 
10. เปuดสวิตซ!เครื่องเลื่อยกลแบบชักให#ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให#ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทํา
การตัดชิ้นงาน 
11. ปล�อยให#เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว�าชิ้นงาน
จะขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล#ว ให#ปuดสวิตซ!
เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล#วยกโครงเลื่อยข้ึนพร#อมกับ
ใช#แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว# 
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ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. ตัดบากชิ้นงานด#วยเครื่องตัดแก/ส 
 

 
 

 
 

 
 
 

1.ตรวจสอบอุปกรณ!ท่ีใช#จนม่ันใจว�าอุปกรณ!ทุกอย�าง 
อยู�ในสภาพการใช#งานได#ดี 
2. หมุนเปuดวาล!วถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกา
อย�างช#าๆ สังเกตดูเข็มท่ีเกจวัดความสูง (วัดปริมาณ
แก/สภายในท�อ) ชี้อยู�ในตําแหน�งความดันสูงสุดท่ีวัดได# 
จากนั้นหมุนเกลียวเพ่ือ  เปuดวาล!ว 
ท�อบรรจุแก/สต�อไปจนสุดเกลียว การหมุนเปuดวาล!วจน
สุดเกลียวเพ่ือปJองกันแก/สออกซิเจนรั่วท่ีก#านวาล!ว 
ขณะปฏิบัติงาน 
3. หมุนวาล!วปรับความดันตํ่า (ความดันใช#งาน) ท่ีเกจ
วัดความดันแก/สออกซิเจน ให#ได#ขนาดตามความดัน
ตามท่ีต#องการ  
4. ใช#ประแจเปuดวาล!วท�ออะเซทีลีนอย�างช#า ๆ ใน
ทิศทางทวนเข็มนาฬิกาโดยหมุน เปuด เพียง ½ รอบ  
แล#วปล�อยประแจคาไว#บนก#านวาล!วเพ่ือปuดวาล!วได#
ในทันทีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉิน 
5. หมุนวาล!วปรับความดันตํ่า (ความดันใช#งาน) ท่ีเกจ
วัดความดันแก/สอะเซทิลีนให#ได#ขนาดตามความดัน
ตามท่ีต#องการ  
6. ปรับองศาของหัวตัดให#ทํามุม 30 องศากับชิ้นงาน 
7. ปรับความสูงของหัวตัดให#ปลายหัวตัดห�างจาก
ชิ้นงานประมาณ 10 มม. 
8. เปuดวาล!วปรับแก/สเชื้อเพลิงท่ีหัวจ�ายแก/ส 
9. จุดเปลวไฟด#วยอุปกรณ!จุดเปลวไฟ 
10. ปรับเปลวไฟให#ปลายเปลวไฟมีปลายแตก และมี
เขม�าเล็กน#อยการเริ่มต#นปรับเปลวไฟท่ีเกิดจากแก/ส 
โดยปรับให#ขาดจากปลายทิพก�อน จากนั้นจึงลดวาล!ว
ให#เปลวไฟหดตัวกับปลายทิพ 
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ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 
 

 

11. เปuดวาล!วปรับออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจน 
12. ปรับวาล!วออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจนโดยการ
ปรับวาล!วแก/สให#เป�นเปลวกลาง 
13. วางชิ้นงานให#ตรงกับหัวตัด 
14. อุ�นชิ้นงานให#ร#อนแดงบริเวณด#านหัวชิ้นงาน 
15. อุ�นชิ้นงานให#ร#อนแดงบริเวณด#านกลางชิ้นงาน 
16. อุ�นชิ้นงานให#ร#อนแดงบริเวณด#านท#ายชิ้นงาน 
17. ปรับความเร็วในการตัด 150 มม./นาที 
18. ปรับสวิทซ!ควบคุมทิศทางในการเดินตัด 
19. ใช#มือดันก#านในตําแหน�ง Start เดินตัด 
20. เปuดวาล!วปรับแรงดันตัดท่ีหัวจ�ายตัดออกซิเจน 
21. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงาน 
22. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงานสุดขอบชิ้นงาน 
23. ปuดวาล!วแรงดันตัดท่ีหัวจ�ายตัดออกซิเจน 
24. ใช#มือดันก#านกลับมาตําแหน�ง Stop เดินตัด 
25. ปuดวาล!วออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจน 
26. ปuดวาล!วแก/สท่ีหัวจ�ายแก/ส 
27. ปuดวาล!วปรับความดันตํ่า (ความดันใช#งาน) ทิศทาง
ทวนเข็มนาฬิกาอย�างช#า ๆ 
28. ใช#ประแจปuดวาล!วท�ออะเซทีลีนอย�างช#า  ๆ ใน
ทิศทางตามเข็มนาฬิกา จนสุดเกลียว 
29. ปuดวาล!วถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกาอย�าง
ช#า ๆ  
30. ปuดวาล!วปรับความดันสูง (ความดันในถัง) ทิศทาง
ตามเข็มนาฬิกาอย�างช#า ๆ  
31. ชิ้นงานท่ีผ�านการบากหน#างานด#วยเครื่องตัดแก/ส 
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ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

4. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด#วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณ! ไปท่ีโต/ะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องปJองกันอันตรายส�วนบุคคล 
3. จับเครื่องเจียระไนให#ม่ันคง พร#อมเปuดสวิทซ!เครื่อง
เจียระไน และจียระไนลบรอยบากตัดด#วยแก/สให#เรียบ 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเปuดเครื่อง โดยใช#
นิ้วหัวแม�มือดันสวิตซ!สีดําข้ึนด#านบน (ตําแหน�งเปuด) 
5. เจียระไน เปuด Root Face ให#มีขนาด 1-1.5 มม.  
6. นําชิ้นงานออกจากปากกาจับงาน 
7. เจียระไนเปuดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวปJองกันสนิม) 
ด#าน Root Pass ให#เรียบและมีผิวมันวาว  
8. เจียระไนเปuดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวปJองกันสนิม) 
ด#าน Cover Pass ให#เรียบและมีผิวมันวาว 
9. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล#ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา 
ไม�ขรุขระ 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม  
 

 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เปuดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช#นิ้วสอดเข#าท่ีวงกลม
ด#านข#างเครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาปuด
เครื่องเชื่อมข้ึนด#านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส�ลวดเชื่อม 
และ 2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล#อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล#อขับเด่ียว ประกอบด#วย 
    4.1 มอเตอร!ควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล#อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล#อขับ 
    4.3 ท�อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส�ลวดเชื่อมพร#อมล็อกล#อขับลวดเชื่อมให#แน�น 
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ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 
 

 
 

6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด#วยคีมอเนกประสงค! 
7.  ใส�ลวดเชื่อมตรงตําแหน�งท�อนําลวดเชื่อม 
8. ให#ลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางร�องของล#อขับลูกกลิ้ง 
9. ล/อกล#อขับลวดเชื่อมด#วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ปuดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาปuดลงด#านล�าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข#ากับข้ัวบวก  
(หมุนเกลียวเข#าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข#ากับข้ัวลบ 
 (หมุนเกลียวเข#าตามเข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแก/สคาร!บอนไดออกไซด!ใส�ตรงตําแหน�ง
ท่ีฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแก/สคาร!บอนไดออกไซด!ด#วยโซ�ให#ม่ันคง 
15. ใช#เทปพันเกลียวท�อบรรจุแก/ส 
16. ประกอบอุปกรณ!วัดแรงดันแก/ส  
(หมุนเกลียวเข#าตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช#ประแจเลื่อน ขันเกลียวให#แน�นพอประมาณ 
18. สวมท�อส�งแก/สท่ีด#านหลังเครื่องเชื่อม 
19. ใช#ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก/สให#แน�น 
20. สวมท�อส�งแก/สอีกด#านท่ีอุปกรณ!ปรับแรงดันแก/ส 
21. ใช#ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก/สให#แน�น 
22. อุปกรณ!ปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร#อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร#อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ!ปรับแรงดันแก/ส 
25. เปuดสวิตซ!เครื่องเชื่อมดันข้ึนด#านบนตําแหน�ง ON 
(ด#านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด#านหน#าเครื่องจะติด 
26. กดสวิตซ!เลือกโหมดเชื่อม MIG 
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ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 

27. หมุนวาล!วท่ีถังบรรจุแก/ส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
เข็มวัดแรงดันแก/สภายในท�อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาล!วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลด
แรงดันภายในแก/ส และหมุนวาล!วทิศทางตามเข็ม
นาฬิกาเพ่ือปรับเพ่ิมแรงดันภายในแก/ส 
29.  หมุนวาล!วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟว!มิเตอร! เพ่ือ
ปรับแรงดันใช#งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช#งานแก/สจะลอย
ข้ึน 
-ข#อควรระวัง อย�าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให#สิ้นเปลืองแก/ส 
30. กดสวิตซ!เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณ
การไหลของแก/ส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/
นาที) 
-ข#อควรระวัง อย�าลืมปuดโหมด Check  Gas ก�อนทําการ
เชื่อม 
31.  หมุนสวิตซ!เพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซ!เพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟJา ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 

6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
 

 
 

1. สวมชุดปJองกันอันตรายส�วนบุคคลให#ครบถ#วน 
2. จัดวางตําแหน�งของสายดิน และสายเชื่อมให#
เรียบร#อย 
3. ใช#คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให#ยาวประมาณ 10 -
n20 มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท�อนําลวด (Contact 
tip)  ถึง ปลายลวดเชื่อม เรียกว�าStick Out) 
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ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 

4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ#าระยะยื่นยาว 
ลวดเชื่อมจะเพ่ิมความต#านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให#ค�า
กระแสไฟเชื่อมลดลง ส�งผลให#รอยเชื่อมเกิดการหลอม
ละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะเชื่อมท่ี
ไม�สมบูรณ! (Incomplete Fusion) ในทางกลับกัน ถ#า
ระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความต#านทานกระแสไฟ
เชื่อม ทําให#ค�ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส�งผลให#รอยเชื่อม
เกิดการหลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ีเหมาะสมควรอยู�
ระหว�าง 10-20 มม. 
5. นําชิ้นงานด#านรอยบากท้ัง 2 ชิ้นมาต�อชน โดยมี
ระยะห�างระหว�างร�องบาก 2-3 มม. 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให#ติดกัน ส�วนด#านหัวชิ้นงาน และ
ส�วนด#านท#ายชิ้นงานโดยให#มีการซึมลึกไม�เกิน 2.5 มม. 
7. ใช#เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต�งรอยเชื่อมยึด เพ่ือ
เป�นด#านเริ่มต#นเชื่อม  

7. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม
แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 
9 มม. รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�ง
ท�าต้ัง 

 
 
 
 
 

1. ปรับค�ากระแสไฟในการเชื่อม ค�ากระแสไฟฟJา
ประมาณ 100-120 A. ค�าแรงเคลื่อนไฟฟJาประมาณ 
18-20 V.  
2. จับยึดชิ้นงานเชื่อมในตําแหน�งท�าต้ัง (อยู�ในระดับ
สายตา) 
3. เชื่อมแนว Root Pass ให#วางตําแหน�งของ Nozzle 
บนชิ้นงาน ต้ังระยะอาร!ก ทํามุมกับชิ้นงาน 90 องศา 
(ปลายลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางรอยต�อร�องบาก) และทํามุม
เชื่อม 70-85 องศา 
4. กดสวิตซ!ท่ีหัวเชื่อมค#างไว#เพ่ือให#กระแสไฟฟJาวิ่งผ�าน
ลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการอาร!กจะมีเสียง 
และแสงสว�างท่ีปลายลวดเชื่อม 
5. ใช#เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต�งหน#าผิวแนวเชื่อม 
Root Pass เพ่ือเป�นด#านเริ่มต#นเชื่อมแนว Hot Pass  
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ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 
 

 
 

6. เชื่อมแนว Hot Pass ให#รักษาระยะอาร!ก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�างต�อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนว Hot Pass เสร็จแล#ว ใช#เครื่องเจียระไน 
เจียระไนตกแต�งหน#าผิวแนวเชื่อม  
8. เชื่อมแนว Cover Pass ให#รักษาระยะอาร!ก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�างต�อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
9. เคาะสแลกทําความสะอาดแนวเชื่อม ตรวจสอบ
คุณภาพแนวเชื่อมให#เรียบร#อยก�อนส�งครูตรวจสอบ 
10. นําชิ้นงานท่ีผ�านการเชื่อม ส�งครูตรวจสอบ 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ! 
 

 
 

1. ใช#ผ#าสะอาดเช็ดหน#ากากเชื่อมและและอุปกรณ!อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป~�อนออกให#หมด 
2. ใช#แปรงป�ดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณ!อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือป�ดเศษผงโลหะ 
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ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6 การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ! 
 

 
 

 

1. ปuดวาล!วถังบรรจุแก/ส (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซ!เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล�อยแก/สท่ีค#าง
ในสายเชื่อม และอุปกรณ!วัดแรงดันแก/สท้ิงไป 
3. หมุนวาล!วปรับแรงดันภายในแก/ส (ทิศทางการหมุนทวน
เข็มนาฬิกา) และหมุนวาล!วโฟว!มิเตอร!เข#า (ทิศทางการหมุน
ตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม#วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดปuดสวิตซ!เครื่องเชื่อมลงด#นล�าง ในตําแหน�ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ!ปรับแรงดันแก/ส 
7. ม#วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ!วางบนโต/ะให#เป�นระเบียบ
เรียบร#อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณ!ให#ครบถ#วน เพ่ือ
นําส�งคืนห#องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณ!ส�งคืนเจ#าหน#าท่ีท่ีดูแลห#อง
เครื่องมือ 
10. เจ#าหน#าท่ีห#องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืนเครื่องมือ/
อุปกรณ! 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
 

 
 
 
 
 

1. ใช#แปรงป�ดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโต/ะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข#า ให#ปากของปากกาจับชิ้นงาน
เหลือห�างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช#แปรงป�ดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช#ไม#กวาดดอกหญ#ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล#วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต�อไป 
5. ใช#แปรงป�ดเศษโลหะท่ีโต/ะปฏิบัติงาน 
6. ใช#ไม#กวาดดอกหญ#ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล#วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต�อไป 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6  การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป� …………………………ระดับชั้น…………………..........รหัสประจําตัว........................................ 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ&าน ไม&ผ&าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ! 
    1.2 ตัดชิ้นงานด#วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 ตัดบากชิ้นงานด#วยเครื่องตัดแก/ส 
    1.4 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด#วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.5 ประกอบเครื่องเชื่อมอาร!กโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาด 
         ความหนา 9 มม. รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ! 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ! 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได# 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต#นและจุดสุดท#ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอาร!กบนผิวหน#าชิ้นงาน 
         2.1.3 สแลก สะเก็ดโลหะท่ีผิวชิ้นงานและรอยเชื่อม 
         2.1.4 รอยเจียระไนผิวหน#าแนวเชื่อม 
         2.1.5 รอยกัดแหว�งแนวเชื่อม 
         2.1.6 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.7 รอยขอบซ#อน 
         2.1.8 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
         2.1.9 แนวเชื่อมเต็มร�องบาก 
         2.1.10 ชิ้นงานต�อขอบเยื้อง 
         2.1.11 แนวเชื่อมซึมลึกหลอมละลายสมบูรณ! 
         2.1.12  แนวเชื่อมซึมลึกย#อย 
         2.1.13  แนวเชื่อมซึมลึกยุบเว#า 
         2.1.14  การหดตัวชิงมุม 
         2.1.15  เกล็ดแนวเชื่อมสมํ่าเสมอ 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 11 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6  การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุมแผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน#างานตําแหน�งท�าต้ัง 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป� ………………………………ระดับชั้น………………………...รหสัประจําตัว................................. 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช# แก#ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม�ได# 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร#อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ�าน 
                    
                     ไม�ผ�าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข#อเสนอแนะ……………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………................................................................... 
 
                             
                                                                     ผู#ประเมิน……………………………………………………… 
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ใบงานท่ี 12 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6  การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ 

 

 
 

วัตถุประสงค�  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบได#อย�างถูกต#อง 
เครื่องมือและอุปกรณ� 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงค! 1 อัน 
2 หน#ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู� 13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 14 เทปพันเกลียว 1 ม#วน 
6 ถุงมือผ#า 1 คู� 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

 
วัสดุ   
1. แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอน ขนาด 100x200 มม. จํานวน 2 แผ�น 
 
คําส่ัง : จงปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ 
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ใบงานท่ี 12 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6  การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ! 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห#องเก็บเครื่องมือแล#วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณ!ให#ครบถ#วนแล#วส�งให#กับเจ#าหน#าท่ี
ประจําห#อง แล#วรับเครื่องมือพร#อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให#ครบถ#วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 ชุด 
2 หน#ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู� 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 
6 ถุงมือผ#า 1 คู� 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงค! 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม#วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 12 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6  การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด#วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล#าคาร!บอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อย
กลแบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต#น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได# แต�
เพ่ือให#สะดวกต�อการอ�าน ควรจะให#ตรงกับขีดสเกล
หลัก เช�น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เป�นต#น 
4. ขีดเส#นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต#องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส#นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช#มือขวาประคองด#ามจับยก และใช#มือซ#ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด#านหน#าเพ่ือให#ใบเลื่อยลดตําแหน�ง
ลงมาด#านล�าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน�งลงมาด#านล�างใช#มือ
ด#านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือปJองกันไม�ให#ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให#ตรงกับตําแหน�งของใบเลื่อย 
- ข#อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน#อย 
9. เม่ือได#ตําแหน�งในการตัดแล#ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการ
จับยึดชิ้นงานให#แน�น 
10. เปuดสวิตซ!เครื่องเลื่อยกลแบบชักให#ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให#ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทํา
การตัดชิ้นงาน 
11. ปล�อยให#เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว�าชิ้นงาน
จะขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล#ว ให#ปuดสวิตซ!
เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล#วยกโครงเลื่อยข้ึนพร#อมกับ
ใช#แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว# 
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ใบงานท่ี 12 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6  การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด#วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณ! ไปท่ีโต/ะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องปJองกันอันตรายส�วนบุคคล 
3. จับยึดชิ้นงานให#ม่ันคง โดยให#ขอบชิ้นงานพ#นจาก
ขอบของปากกาจับชิ้นงานเล็กน#อย (5-10 มม.) 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเปuดเครื่อง โดยใช#
นิ้วหัวแม�มือดันสวิตซ!สีดําข้ึนด#านบน (ตําแหน�งเปuด) 
5. ทําการเจียระไนเปuดผิวชิ้นงาน 
6. เจียระไนเปuดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวปJองกันสนิม) 
ให#เรียบและมีผิวมันวาว 
7. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล#ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา 
ไม�ขรุขระ 

4. ตกแต�งชิ้นงานด#วยตะไบ 
 

 
 
 

1. จับยึดชิ้นงานให#ได#ศูนย!กลางของปากกา และยึดให#
ม่ันคง โดยให#ส�วนของชิ้นงานท่ีจะถูกตะไบอยู�ใกล#ปาก
ของปากกาเพ่ือปJองกันการสะท#านของชิ้นงาน 
2. มือขวาจับท่ีด#ามตะไบให#ปลายด#ามตะไบอยู�ในอุ#ง
ของสันหัวแม�มือ และนิ้วหัวแม�มือชี้ขนานกับด#ามแล#ว
กํานิ้วท้ังสี่นิ้ว  มือซ#ายกดท่ีปลายตะไบโดยอุ#งมือส�วนท่ี
ค�อนมาทางข#อมือเป�นตัวกด ให#น้ําหนักท่ีกระทบบน
ตะไบมีจุดร�วมอยู�ท่ีงาน 
3. ผลักไปข#างหน#าตามแนวยาวของตะไบให#สุด แต�อย�า
ให#ชนถึงด#ามตะไบหรือด#ามตะไบชน กระแทกงาน มือ
ขวาทําหน#าท่ีผลักและกด มือซ#ายกดอย�างเดียว จากนั้น
เคลื่อนตะไบไปข#างหน#าพร#อมกับแรงกดลง ดึงกลับ
จะต#องไม�กดตะไบลง  
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม  
 

 
 

 
 

 
 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เปuดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช#นิ้วสอดเข#าท่ีวงกลม
ด#านข#างเครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาปuด
เครื่องเชื่อมข้ึนด#านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส�ลวดเชื่อม 
และ 2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล#อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล#อขับเด่ียว ประกอบด#วย 
    4.1 มอเตอร!ควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล#อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล#อขับ 
    4.3 ท�อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส�ลวดเชื่อมพร#อมล็อกล#อขับลวดเชื่อมให#แน�น 
6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด#วยคีมอเนกประสงค! 
7. ใส�ลวดเชื่อมตรงตําแหน�งท�อนําลวดเชื่อม 
8. ให#ลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางร�องของล#อขับลูกกลิ้ง 
9. ล/อกล#อขับลวดเชื่อมด#วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ปuดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาปuดลงด#านล�าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข#ากับข้ัวบวก  
(หมุนเกลียวเข#าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข#ากับข้ัวลบ  
(หมุนเกลียวเข#าตามเข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแก/สคาร!บอนไดออกไซด!ใส�ตรงตําแหน�ง
ท่ีฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแก/สคาร!บอนไดออกไซด!ด#วยโซ�ให#ม่ันคง 
15. ใช#เทปพันเกลียวท�อบรรจุแก/ส 
16. ประกอบอุปกรณ!วัดแรงดันแก/ส  
(หมุนเกลียวเข#าตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช#ประแจเลื่อน ขันเกลียวให#แน�นพอประมาณ 
18. สวมท�อส�งแก/สท่ีด#านหลังเครื่องเชื่อม 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 
 

 

19. ใช#ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก/สให#แน�น 
20. สวมท�อส�งแก/สอีกด#านท่ีอุปกรณ!ปรับแรงดันแก/ส 
21. ใช#ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก/สให#แน�น 
22. อุปกรณ!ปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร#อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร#อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ!ปรับแรงดัน
แก/ส 
25. เปuดสวิตซ!เครื่องเชื่อมดันข้ึนด#านบนตําแหน�ง ON 
(ด#านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด#านหน#าเครื่องจะติด 
26. กดสวิตซ!เลือกโหมดเชื่อม MIG 
27. หมุนวาล!วท่ีถังบรรจุแก/ส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
เข็มวัดแรงดันแก/สภายในท�อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาล!วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลด
แรงดันภายในแก/ส และหมุนวาล!วทิศทางตามเข็ม
นาฬิกาเพ่ือปรับเพ่ิมแรงดันภายในแก/ส 
29. หมุนวาล!วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟว!มิเตอร! เพ่ือ
ปรับแรงดันใช#งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช#งานแก/สจะลอย
ข้ึน 
-ข#อควรระวัง อย�าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให#สิ้นเปลืองแก/ส 
30. กดสวิตซ!เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณ
การไหลของแก/ส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/
นาที) 
-ข#อควรระวัง อย�าลืมปuดโหมด Check  Gas ก�อนทํา
การเชื่อม 
31. หมุนสวิตซ!เพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซ!เพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟJา ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 

 
 

 

1. สวมชุดปJองกันอันตรายส�วนบุคคลให#ครบถ#วน 
2. จัดวางตําแหน�งของสายดิน และสายเชื่อมให#
เรียบร#อย 
3. ใช#คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให#ยาวประมาณ 10 -
n20 มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท�อนําลวด (Contact 
tip)  ถึง ปลายลวดเชื่อม เรียกว�าStick Out) 
4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ#าระยะยื่นยาว 
ลวดเชื่อมจะเพ่ิมความต#านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให#
ค�ากระแสไฟเชื่อมลดลง ส�งผลให#รอยเชื่อมเกิดการ
หลอมละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะ
เชื่อมท่ีไม�สมบูรณ! (Incomplete Fusion) ในทาง
กลับกัน ถ#าระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความต#านทาน
กระแสไฟเชื่อม ทําให#ค�ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส�งผล
ให#รอยเชื่อมเกิดการหลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ี
เหมาะสมควรอยู�ระหว�าง 10-20 มม. 
5. วางชิ้นงานซ#อนกัน ลักษณะรอยต�อตัวที ดังรูป 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให#ติดกัน ส�วนด#านหัวชิ้นงาน 
7. เชื่อมยึดชิ้นงานให#ติดกัน ส�วนด#านท#ายชิ้นงาน 

7. ปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire      
แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 
มม. รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ 
 

 
 
 

1. ปรับค�ากระแสไฟในการเชื่อม ค�ากระแสไฟฟJา
ประมาณ 100-120 A. ค�าแรงเคลื่อนไฟฟJาประมาณ 
18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน�งท�าราบ 
3. วางตําแหน�งของ Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอาร!ก 
ทํามุมกับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู�ตรง
กลางรอยต�อตัวที) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา  
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ใบงานท่ี 12 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6  การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 
 

 

4. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน#ารูปซ#ายมือ จะเห็นว�าทิศทางการ
เคลื่อนท่ีไปข#างหน#าลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให#เกิดรอยซึมลึก
เล็กน#อยและทําให#ขนาดความกว#างของรอยเชื่อมมากกว�าการเดินถอย
หลัง เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลังรูปขวามือ จะเห็นว�าทิศทางการ
เคลื่อนท่ีแบบถอยหลัง ลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให#เกิดรอยซึมลึก
มากและทําให#ขนาดความกว#างของรอยเชื่อมแคบกว�าการเชื่อมแบบ
เดินหน#า 
5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซ!ท่ีหัวเชื่อมค#างไว#เพ่ือให#กระแสไฟฟJา
วิ่งผ�านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการอาร!กจะมีเสียงและแสง
สว�างท่ีปลายลวดเชื่อม 
6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให#รักษาระยะอาร!ก มุมเชื่อม และความเร็ว
ในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�างต�อเนื่อง จนสิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนวท่ีหนึ่งเสร็จแล#ว ใช#ค#อนเคาะสแล็กแนวเชื่อมออกให#
หมด จากนั้นเชื่อมแนวท่ี 2 และ 3 ในลําดับต�อไปจนสิ้นสุดการเชื่อม 
- ข#อควรระวัง ทําความสะอาดแนวเชื่อมด#วยแปรงลวด ก�อนทําการ
เชื่อมในแนวถัดไปเสมอ  
8. ใช#แปรงลวดขัดทําความสะอาดแนวเชื่อม และเคาะเม็ดโลหะท่ีเกาะ
ตามผิวชิ้นงานออกให#หมด ก�อนทําการเชื่อมแนวท่ี 2 และ 3 ในลําดับ
ต�อไปจนสิ้นสุดการเชื่อม 
- ข#อควรระวัง ทําความสะอาดแนวเชื่อมด#วยแปรงลวด ก�อนทําการ
เชื่อมในแนวถัดไปเสมอ 
9. เม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม ให#วางหัวเชื่อมไว#ท่ีโต/ะปฏิบัติงานเชื่อม แล#วนํา
ชิ้นงานท่ีเชื่อมแล#วออกมาตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม 
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ใบงานท่ี 12 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6  การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ! 
 

 
 

1. ใช#ผ#าสะอาดเช็ดหน#ากากเชื่อมและและอุปกรณ!อ่ืน 
ๆ ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป~�อนออกให#หมด 
2. ใช#แปรงป�ดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณ!อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือป�ดเศษผงโลหะ 
 
 

9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ! 
 

 
 

 

1. ปuดวาล!วถังบรรจุแก/ส (ทิศทางการหมุนตามเข็ม
นาฬิกา)  
2. กดสวิตซ!เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล�อยแก/สท่ี
ค#างในสายเชื่อม และอุปกรณ!วัดแรงดันแก/สท้ิงไป 
3. หมุนวาล!วปรับแรงดันภายในแก/ส (ทิศทางการหมุน
ทวนเข็มนาฬิกา) และหมุนวาล!วโฟว!มิเตอร!เข#า (ทิศ
ทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม#วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดปuดสวิตซ!เครื่องเชื่อมลงด#นล�าง ในตําแหน�ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ!ปรับแรงดันแก/ส 
7. ม#วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ!วางบนโต/ะให#เป�นระเบียบ
เรียบร#อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณ!ให#ครบถ#วน 
เพ่ือนําส�งคืนห#องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณ!ส�งคืนเจ#าหน#าท่ีท่ีดูแลห#อง
เครื่องมือ 
10. เจ#าหน#าท่ีห#องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืน
เครื่องมือ/อุปกรณ! 
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ใบงานท่ี 12 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6  การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
 

 
 
 
 
 

1. ใช#แปรงป�ดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโต/ะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข#า ให#ปากของปากกาจับ
ชิ้นงานเหลือห�างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช#แปรงป�ดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช#ไม#กวาดดอกหญ#ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�น
ละอองและสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จ
แล#วนําไปท้ิงท่ีถังขยะต�อไป 
5. ใช#แปรงป�ดเศษโลหะท่ีโต/ะปฏิบัติงาน 
6. ใช#ไม#กวาดดอกหญ#ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�น
ละอองและสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จ
แล#วนําไปท้ิงท่ีถังขยะต�อไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 259

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 12 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6  การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...……………แผนก……………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป� ……………………………ระดับชั้น…………………........รหัสประจําตัว.................................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ&าน ไม&ผ&าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ! 
    1.2 ตัดชิ้นงานด#วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด#วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต�งชิ้นงานด#วยตะไบ 
    1.5 ประกอบเครื่องเชื่อมอาร!กโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอน    
         ขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ   
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ! 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ! 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได# 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต#นและจุดสุดท#ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอาร!กบนผิวหน#าชิ้นงาน 
         2.1.3 รอยเจียระไนผิวหน#าแนวเชื่อม 
         2.1.4 สแลกจมท่ีผิว 
         2.1.5 รอยกัดแหว�งแนวเชื่อม 
         2.1.6 การหดตัวชิงมุม 
         2.1.7 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.8 รอยขอบซ#อน 
         2.1.9 ขนาดขาแนวเชื่อม (Z) 
         2.1.10 ขนาดโทรดแนวเชื่อม (a) 
         2.1.11 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 12 
วิชา  งานเชื่อมอาร!กโลหะแก/สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน&วยท่ี 6  การถ�ายโอนน้ําโลหะ 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล#าคาร!บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าราบ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป� ……………………………ระดับชั้น……………………...รหัสประจําตัว........................................ 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช# แก#ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม�ได# 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร#อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ�าน 
                    
                     ไม�ผ�าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข#อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………….......................................................... 
 
                             
                                                                    ผู#ประเมิน……………………………………………………… 
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แบบทดสอบก&อนเรียน / หลังเรียน 
หน&วยที่ 6 การถ&ายโอนนํ้าโลหะ 

คําชี้แจง 
1. แบบทดสอบปรนัยมีท้ังหมด 10 ข#อ 
2. ให#นักเรียนทําเครื่องหมาย X หน#าข#อท่ีเห็นว�าถูกต#องท่ีสุดเพียงข#อเดียวลงในกระดาษคําตอบ 
3. ส�งกระดาษคําตอบพร#อมต#นฉบับแบบทดสอบ ห#ามนําแบบทดสอบออกนอกห#องสอบ 

1. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) จะได#แนวเชื่อมลักษณะใด  
      ก. แนวเชื่อมท่ีไม�สวยมากนัก เพราะมีเม็ดโลหะกระเด็นค�อนข#างมาก 
      ข. แนวเชื่อมท่ีสวยมาก เพราะมีเม็ดโลหะกระเด็นค�อนน#อย 

ค. แนวเชื่อมท่ีไม�สวยมาก เพราะมีเม็ดโลหะกระเด็นน#อย 
      ง. แนวเชื่อมท่ีสวยมาก เพราะมีเม็ดโลหะกระเด็นมาก 

2. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) เหมาะสมกับงานลักษณะใด 
      ก. เหมาะสําหรับการเชื่อมงานท่ีบาง 
 ข. เหมาะสําหรับการเชื่อมงานท่ีหนา 
      ค. เหมาะสําหรับการเชื่อมงานท่ีไม�บางมาก 

ง. เหมาะสําหรับการเชื่อมงานท่ีไม�หนามาก  

3. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) นิยมใช#แก/สคลุมชนิดใด 
      ก. แก/สฮีเลียม 

ข. แก/สอาร!กอน 
      ค. แก/สออกซิเจน 

ง. แก/สคาร!บอนไดออกไซด! 

4. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบใด ท่ีนําการถ�ายโอนน้ําโลหะแบบ Short Arc และ Spray Arc เข#า 
     ด#วยกัน 

ก. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดเล็ก  
ข. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ� 
ค. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง 
ง. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบพ�น 

5. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ� (Globular Arc Transfer) เหมาะสมกับงานลักษณะใด 
ก. เหมาะสําหรับโลหะบาง โดยเฉพาะอะลูมิเนียมเหล็กกล#าไร#สนิม 
ข. เหมาะสําหรับโลหะหนา โดยเฉพาะอะลูมิเนียมเหล็กกล#า 
ค. เหมาะสําหรับโลหะบาง โดยเฉพาะเหล็กกล#าไร#สนิม 
ง. เหมาะสําหรับโลหะหนา โดยเฉพาะอะลูมิเนียม 
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6. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบใด ใช#สําหรับลวดเชื่อมท่ีเรียกว�า  Dip Transfer 
ก. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยด  
ข. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง 
ค. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร  
ง. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบพัลล! 

7. ข#อใดไม�เป�นข#อดีการถ�ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
ก. สามารถเชื่อมโลหะบางๆ ได#ทุกตําแหน�งท�าเชื่อม  
ข. สามารถเชื่อมโลหะหนาๆ ได#ทุกตําแหน�งท�าเชื่อม 
ค. เชื่อมรอยต�อชิ้นงานท่ีมีระยะห�างมากได# 
ง. ชิ้นงานเชื่อมจะเสียรูปทรง 

8. การถ�ายโอนแบบใดเป�นการรวมข#อดีของ Short Arc และ Spray Arc เข#าด#วยกัน 
ก. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ� 
ข. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง 
ค. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร  
ง. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบพัลล! 

9. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบใดเหมาะสําหรับเชื่อมโลหะบางๆ ได#ทุกตําแหน�งท�าเชื่อมและสามารถ
เชื่อมรอยต�อชิ้นงานท่ีมีระยะห�างมากได# 

ก. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ� 
ข. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง 
ค. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร  
ง. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบพัลล! 

10. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบใดเหมาะกับงานเชื่อมท่ีไม�ต#องการงานคุณภาพสูง มีขอบเขตการใช#งาน
จํากัด เพราะปริมาณความร#อนเข#างานตํ่า  

ก. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ� 
ข. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบละออง 
ค. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร  
ง. การถ�ายโอนน้ําโลหะแบบพัลล! 
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เฉลยแบบทดสอบก&อน/หลังเรียน 
หน&วยที่ 6 การถ&ายโอนนํ้าโลหะ 

 
ข8อท่ี ข8อท่ีถูก 

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

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



หน�วยที่ 7  
การออกแบบรอยต�อในงานเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุม 

สาระสําคัญ 

รอยต�อในงานเชื่อม คือ รูปแบบการเตรียมชิ้นงานเชื่อม 2 ชิ้น เพ่ือนํามาเชื่อมต�อกันให�มี
ความคงทนแข็งแรง ง�ายต�อการเชื่อมและให�เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

เน้ือหา   
1. ชนิดรอยต�อในงานเชื่อม 
2. รอยต�อฐานเป-ดและรอยต�อฐานป-ด 
3. แบบรอยต�อชน 

  4. แบบรอยต�อเกย 
  5. แบบรอยต�อมุม 

  6. แบบรอยต�อขอบ 
  7. แบบรอยต�อตัวที 
  8. ส�วนต�าง ๆ ของชิ้นงานเชื่อมต�อชนบากร�อง 
  9. ส�วนต�าง ๆ ของแนวเชื่อมฟ-ลเล็ท 

จุดประสงค�การเรียนรู( 
จุดประสงค
ท่ัวไปมีความรู� ความเข�าใจเก่ียวกับ 
1. ชนิดรอยต�อในงานเชื่อม 
2. รอยต�อฐานเป-ดและรอยต�อฐานป-ด 
3. แบบรอยต�อชน 
4. แบบรอยต�อเกย 
5. แบบรอยต�อมุม 
6. แบบรอยต�อขอบ 
7. แบบรอยต�อตัวที 
8. ส�วนต�าง ๆ ของชิ้นงานเชื่อมต�อชนบากร�อง 
9. ส�วนต�าง ๆ ของแนวเชื่อมฟ-ลเล็ท 

จุดประสงค
เชิงพฤติกรรม 
1. บอกชนิดรอยต�อในงานเชื่อมได�อย�างถูกต�อง 
2. บอกลักษณะรอยต�อฐานเป-ดและรอยต�อฐานป-ด 
3. บอกลักษณะรอยต�อชนได�อย�างถูกต�อง 
4. บอกลักษณะรอยต�อเกยได�อย�างถูกต�อง 
5. บอกลักษณะรอยต�อมุมได�อย�างถูกต�อง 
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6. บอกลักษณะรอยต�อขอบได�อย�างถูกต�อง 
7. บอกลักษณะรอยต�อตัวทีได�อย�างถูกต�อง 
8. บอกส�วนต�าง ๆ ของชิ้นงานเชื่อมต�อชนบากร�องได�อย�างถูกต�อง 
9. บอกส�วนต�าง ๆ ของแนวเชื่อมฟ-ลเล็ทได�อย�างถูกต�อง 
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การออกแบบรอยต�อในงานเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
การเชื่อมโลหะ (Metal Welding) คือวิธีประสานโลหะสองชิ้นหรือมากกว�าให�ติดกันโดยใช�

ความร�อนหลอมละลาย หรือใช�ท้ังความร�อนและแรงกดอัดให�ติดกัน การเชื่อมงานให�ติดกันอย�าง
ถูกต�อง รอยต�อจะต�องมีความแข็งแรงเท�ากับ หรือมากกว�าชิ้นงานท่ีนํามาเชื่อม ชิ้นงานท่ีหนาน�อยกว�า 
4 มม. สามารถเชื่อมต�อกันได�เลย แต�หากความหนามากกว�า 4 มม. ข้ึนไปต�องบากร�องเพ่ือให�เกิดการ
ซึมลึกและได�เนื้อรอยเชื่อมมากพอท่ีจะทําให�เกิดความแข็งแรงขณะเชื่อม 

7.1 ชนิดรอยต�อในงานเช่ือม (Type of joint) 
 รอยต�องานเชื่อม (Welding of joint) หมายถึง การนําปลายชิ้นงานสองชิ้นมาต�อเข�าด�วยกัน
ซ่ึงสามารถใช�วิธีการต�อได�มากมายเพ่ือทําให�รอยต�อเกิดความแข็งแรงและมีประสิทธิภาพ ชิ้นงาน    
แต�ละชนิดท่ีนํามาเชื่อมต�อเข�าด�วยกันจะมีรอยต�อท่ีมีลักษณะแตกต�างกันออกไป ข้ึนอยู�กับรูปร�าง
ลักษณะของงานและการนําไปใช� 

 การเชื่อมโลหะ ไม�ว�าจะเชื่อมด�วยแกNสหรือไฟฟOา การเชื่อมท่ีดีและถูกต�อง ช�างเชื่อมต�อง
ปฏิบัติตามแบบท่ีได�กําหนดเอาไว� ไม�ได�เชื่อมงานตามความพอใจของตนเอง ดังนั้น จึงต�องมีการ
กําหนดรูปแบบรอยต�องานเชื่อมให�เปQนมาตรฐานเพ่ือให�การทํางานเปQนไปตามแบบท่ีกําหนดไว� รวมท้ัง
การเลือกใช�ตําแหน�งท�าเชื่อม ซ่ึงจะบ�งบอกถึงความยากง�ายของการเชื่อมในครั้งนั้นด�วย ช�างเชื่อมท่ี
สามารถเชื่อมงานในตําแหน�งท�าราบได�ดีไม�ได�หมายความว�าช�างเชื่อมคนนั้นจะสามารถเชื่อมงานใน
ตําแหน�งท�าเชื่อมอ่ืนๆได� หากไม�ได�ผ�านการฝTกซ�อมหรือทดสอบการเชื่อมในท�านั้นๆมาแล�วเปQนอย�างดี 
การออกแบบรอยต�องานเชื่อมเพ่ือเชื่อมชิ้นงานเข�าด�วยกัน ให�เกิดความแข็งแรงตามลักษณะชิ้นงาน
และความหนารอยต�อพ้ืนฐานในงานเชื่อมมีอยู� 5 แบบ ดังแสดงในรูปท่ี 7.1 
 

 
 

รูปท่ี 7.1 แสดงชนิดของรอยต�อพ้ืนฐานในงานเชื่อม 
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7.2 รอยต�อฐานเป:ดและรอยต�อฐานป:ด (Open and Close Roots Joint) 
 7.2.1 รอยต!อฐานเป%ด หมายถึง การเว�นช�องว�างระหว�างขอบของรอยต�อชิ้นงานท่ีจะเชื่อม    
จะใช�เม่ือต�องการเชื่อมรอยต�อชนให�มีความแข็งแรง เชื่อมให�เกิดการซึมลึกและเพ่ือให�แน�ใจว�าด�านหลัง
รอยเชื่อมต�อยึดติดกันดี ดังแสดงในรูปท่ี 7.2 

 

 
 

รูปท่ี 7.2 แสดงลักษณะของรอยต�อฐานเป-ด 
 

  7.2.2 รอยต!อฐานป%ด หมายถึง รอยต�อท่ีไม�เว�นช�องห�างของขอบชิ้นงาน รอยต�อท่ีจะทําการ
เชื่อมโดยนําขอบชิ้นงานท้ังสองมาต�อกันจนชิดสนิทแล�วจึงทําการเชื่อม ดังแสดงในรูปท่ี 7.3 
 

           
 

 
 

รูปท่ี 7.3 แสดงลักษณะของรอยต�อฐานป-ด 
 

7.3 รอยต�อชน (Butt joints)  
 เปQนรอยต�อท่ีใช�กันมาก โดยนําชิ้นงานสองชิ้นมาวางให�ปลายหรือขอบชิ้นงานชนกัน จะเว�น
ช�องให�ห�างกันหรือไม� ข้ึนอยู�กับการออกแบบรอยต�อชิ้นงานนั้นๆ โดยพิจารณาถึงความหนาชิ้นงานนั้น
ด�วย ชิ้นงานมีความหนาตํ่ากว�า 3/16 นิ้ว (4.7 มม.) จะต�อชนโดยไม�ต�องบากขอบงาน ชิ้นงานท่ีมี
ความหนา 3/8 นิ้ว (9.5 มม.) หรือมากกว�าแต�ไม�เกิน 3/4 นิ้ว (19.05 มม.) ต�องบากชิ้นงานเปQนรูปตัว
วีด�านเดียว (Single-V butt joint) ดังแสดงในรูปท่ี 7.4 
 

 
 

รูปท่ี 7.4 แสดงลักษณะของรอยต�อชนแบบต�าง ๆ 
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 ส�วนชิ้นงานท่ีมีความหนามากกว�า 3/4 นิ้ว (19.05 มม.) และนําไปใช�กับงานท่ีมีลักษณะรับ
แรงมากๆ ต�องเชื่อมท้ังสองด�านของชิ้นงานโดยบากเปQนรูปตัววีท้ังสองด�าน (Double-V butt joint) 
การบากหน�างานเปQนรูปตัวยูด�านเดียว (Single-U butt joint) ใช�กับชิ้นงานท่ีต�องการคุณภาพการ
เชื่อมสูง ชิ้นงานหนา ½ - ¾ นิ้ว (12.7 – 19.05 มม.) ส�วนการบากขอบชิ้นงานเปQนรูปตัวยูสองด�าน 
(Double-U butt joint) ใช�สําหรับชิ้นงานท่ีมีความหนา 3/4 นิ้ว (19.05 มม.) ข้ึนไป ทําให�รอยต�อ
ของชิ้นงานมีความแข็งแรงเพ่ิมมากข้ึน ดังแสดงในรูปท่ี 7.5 
 

 
 

รูปท่ี 7.5 แสดงชนิดรอยต�อชนบากขอบงานรูปร�างต�างๆ 
 

  รอยต!อชนจัตุรัสป%ด (Closed Square Butt Joint) 
  การเชื่อมรอยต�อชนจัตุรัสป-ด เปQนการเชื่อมท่ีสามารถทําได�หลายอย�าง การเตรียมรอยต�อง�าย
เสียค�าใช�จ�ายน�อย โดยนําขอบของชิ้นงานมาชนกันเท�านั้น การเชื่อมให�เกิดการซึมลึกตลอดแนว
เกิดข้ึนได�ยาก การเชื่อมเพียงด�านเดียวอาจจะไม�หลอมละลายชิ้นงานให�ติดกันตลอด ดังแสดงในรูปท่ี 
7.6 การเชื่อมสองด�านจะทําให�แผ�นโลหะยึดติดกันและเกิดความแข็งแรงมากกว�า 
 

 
 

รูปท่ี 7.6 แสดงลักษณะรอยต�อชนจัตุรัสป-ด 
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7.4 รอยต�อเกย (Lap joint)  
 การเชื่อมต�อเกย หมายถึง การนําชิ้นงานท้ังสองชิ้นท่ีจะเชื่อมเข�าด�วยกันมาวางซ�อน ให�ปลาย
ขอบชิ้นงานชิ้นหนึ่งวางทับอยู�บนผิวหน�าของชิ้นงานอีกชิ้นหนึ่งแล�วทําการเชื่อม ณ บริเวณขอบของ
ชิ้นงานชิ้นหนึ่งกับผิวหน�าชิ้นงานอีกชิ้นหนึ่ง ซ่ึงจะได�แนวเชื่อมท่ีมีลักษณะฟ-ลเล็ท (Fillet Weld) โดย
ขนาดความกว�างของปลายขอบชิ้นงานท้ังสองด�านท่ีเกยกันไม�ควรน�อยกว�า 3 เท�าความหนาของแผ�น
ชิ้นงานท่ีเชื่อมนั้น ดังแสดงในรูปท่ี 7.7 
 

    
 
 

รูปท่ี 7.7 แสดงลักษณะการต�อเกยเชื่อมด�านเดียว และการต�อเกยเชื่อมสองด�าน 
 
7.5 รอยต�อมุม (Corner Joint)  
 รอยต�อมุม คือรอยต�อท่ีเกิดจากการนําขอบชิ้นงานท้ังสองชิ้นมาวางต�อทํามุมต้ังฉากกันและกัน 
ขอบงานอาจวางมุมชนมุมแล�วเชื่อมซ่ึงเรียกว�าเรียกว�า เชื่อมเต็มมุม (Full open corner weld) ดัง
แสดงในรูปท่ี 7.8 หรืออาจนําชิ้นงานมาวางซ�อนเกยกันครึ่งต�อครึ่ง เรียกว�า เชื่อมครึ่งมุม (Half open 
corner weld) 
 

            
 

รูปท่ี 7.8 แสดงลักษณะแนวเชื่อม รอยต�อเชื่อมต�อมุมแบบเชื่อมเต็มมุม 
 
7.6 รอยต�อขอบ (Edge Joint)  
 การเชื่อมรอยต�อขอบ คือการนําขอบชิ้นงานท้ังสองชิ้นมาต�อเข�าด�วยกัน โดยใช�ปลายของ
ชิ้นงานท้ังสองชิ้นเสมอกันและขนานกันตลอดแนว เปQนรอยต�อท่ีนิยมใช�เชื่อมกับงานบางๆมีความหนา
ไม�เกิน ¼ นิ้ว (6.35 มม.) โดยไม�ต�องเติมลวดเชื่อมโดยเฉพาะในการเชื่อมแกNสซ่ึงสามารถทําการเชื่อม
ได�ง�ายกว�ารอยต�อชนิดอ่ืนๆสะดวกและประหยัดค�าใช�จ�าย นิยมใช�กับรอยต�อชิ้นงานท่ีไม�รับแรงมากนัก 
ดังแสดงในรูปท่ี 7.9 
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รูปท่ี 7.9 แสดงลักษณะแนวเชื่อมในรอยเชื่อมต�อขอบ 
 
7.7 รอยต�อตัวที (Tee-Joint)  
 การเชื่อมต�อตัวที หมายถึง การนําชิ้นงานท้ังสองชิ้นมาเชื่อมต�อกันโดยวางชิ้นงานชิ้นหนึ่งให�
ต้ังฉากอยู�บนชิ้นงานอีกชิ้นหนึ่งซ่ึงมีลักษณะคล�ายกับตัว T ซ่ึงบางครั้งหากชิ้นงานมีความหนามากและ
ต�องการความแข็งแรงของรอยต�ออาจต�องทําการบากหน�าชิ้นงานท่ีนํามาวางต้ังฉาก การเชื่อมรอยต�อ
ตัวทีลักษณะของแนวเชื่อมจะเปQนฟ-ลแล็ท (Fillet) การเชื่อมต�อตัวทีเปQนรอยต�อท่ีนิยมใช�กันมาก   
หากชิ้นงานไม�หนามากหรือไม�ต�องการความแข็งแรงมากนักจะเชื่อมเพียงแนวเดียว (Single pass) แต�
หากต�องการความแข็งแรงเพ่ิมข้ึนให�เชื่อมหลายแนวซ�อนกัน (Multiple pass) หรือเชื่อมท้ังสองด�าน 
ดังแสดงในรูปท่ี 7.10 
 

 
 

รูปท่ี 7.10 แสดงลักษณะแนวเชื่อมในรอยเชื่อมต�อตัวที 
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7.8 ส�วนต�าง ๆ ของช้ินงานเช่ือมต�อชนบากร�อง (Groove Weld) 

 
รูปท่ี 7.10 แสดงชื่อส�วนต�างๆของชิ้นงานเชื่อมต�อชนบากร�อง (Groove Weld) 

 หมายเลข 1  Root opening (RO) ระยะห�างระหว�างรอยต�อของชิ้นงานท้ังสองท่ีฐานชิ้นงาน  
 หมายเลข 2  Root face (RF) ความหนาผิวหน�าของรอยต�อชิ้นงานคู�ขนานส�วนตรงท่ี Root  
 หมายเลข 3  Groove face (GF) ผิวหน�าเอียงมุมบากต�อชิ้นงานท้ังสอง  
 หมายเลข 4  Bevel angle (BA) มุมบากร�องรอยต�อชิ้นงานด�านเดียว  
 หมายเลข 5  Bevel angle (GA) คือ มุมรวมบากร�องรอยต�อของชิ้นงานท้ังสอง 
 หมายเลข 6  Size of weld (S) คือ ขนาดของแนวเชื่อม (รวมท้ังส�วนท่ีละลายลึกเข�าไปใน
เนื้อชิ้นงานเชื่อม) 
 หมายเลข 7  Plate thickness (T) คือ ความหนาของชิ้นงานเชื่อม  
 

7.9 ส�วนต�างๆของแนวเช่ือมฟ:ลเล็ท (Fillet Weld) 

 
รูปท่ี 7.11 แสดงชื่อส�วนต�างๆของแนวเชื่อมฟ-ลเล็ท (Fillet Weld) 

 หมายเลข 1  Throat of a fillet weld (ระยะลึกของแนวเชื่อมหรือคอรอยเชื่อมหรือระยะ
โทรด คือระยะสิ้นสุดจาก Root ถึงผิวหน�าของแนวเชื่อม 
 หมายเลข 2  Leg of a fillet weld (ความยาวขาแนวเชื่อม) คือ ระยะจาก Root ถึง Toe 
 หมายเลข 3  Root of a weld (ฐานแนวเชื่อม)คือระยะท่ีกินลึกท่ีสุดของแนวเชื่อมฟ-ลเล็ท 
(Fillet) 
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 หมายเลข 4  Toe of a weld (ขอบแนวเชื่อม) คือ รอยต�อระหว�างผิวหน�ารอยเชื่อมกับ
ชิ้นงานเชื่อม  
 หมายเลข 5  Face of weld (หน�ารอยเชื่อม) คือ ผิวหน�ารอยเชื่อมด�านทําการเชื่อม 
 หมายเลข 6  Depth of Fusion คือ ระยะหลอมละลายท่ีกินลึกเข�าไปในเนื้อชิ้นงานเชื่อม 
 หมายเลข 7   Size of weld (ขนาดแนวเชื่อม) คือ ระยะขาของแนวเชื่อมฟ-ลเล็ท 
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ใบงานท่ี 13 
วิชา  งานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 7 การออกแบบรอยต�อในงานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าระดับ 

 

 
 
วัตถุประสงค
 
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าระดับได�อย�างถูกต�อง 
เครื่องมือและอุปกรณ
 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงคv 1 อัน 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู� 13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
6 ถุงมือผ�า 1 คู� 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

 
วัสดุ   
1. แผ�นเหล็กกล�าคารvบอน ขนาด 100x200 มม. หนา 9 มม. จํานวน 2 แผ�น 
 
คําส่ัง : จงปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าระดับ 



275 
 

ใบงานท่ี 13 
วิชา  งานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 7 การออกแบบรอยต�อในงานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าระดับ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณv 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห�องเก็บเครื่องมือแล�วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณvให�ครบถ�วนแล�วส�งให�กับเจ�าหน�าท่ี
ประจําห�อง แล�วรับเครื่องมือพร�อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให�ครบถ�วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 ชุด 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู� 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 
6 ถุงมือผ�า 1 คู� 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงคv 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 13 
วิชา  งานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 7 การออกแบบรอยต�อในงานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าระดับ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล�าคารvบอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อย
กลแบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต�น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได� แต�
เพ่ือให�สะดวกต�อการอ�าน ควรจะให�ตรงกับขีดสเกล
หลัก เช�น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เปQนต�น 
4. ขีดเส�นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต�องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส�นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช�มือขวาประคองด�ามจับยก และใช�มือซ�ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด�านหน�าเพ่ือให�ใบเลื่อยลดตําแหน�ง
ลงมาด�านล�าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน�งลงมาด�านล�างใช�มือ
ด�านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือปOองกันไม�ให�ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให�ตรงกับตําแหน�งของใบเลื่อย 
- ข�อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน�อย 
9. เม่ือได�ตําแหน�งในการตัดแล�ว หมุนเกลียวเพ่ือทํา
การจับยึดชิ้นงานให�แน�น 
10. เป-ดสวิตซvเครื่องเลื่อยกลแบบชักให�ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให�ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทํา
การตัดชิ้นงาน 
11. ปล�อยให�เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว�าชิ้นงาน
จะขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล�ว ให�ป-ดสวิตซv
เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล�วยกโครงเลื่อยข้ึนพร�อมกับ
ใช�แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว� 
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ใบงานท่ี 13 
วิชา  งานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 7 การออกแบบรอยต�อในงานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าระดับ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณv ไปท่ีโตNะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องปOองกันอันตรายส�วนบุคคล 
3. จับยึดชิ้นงานให�ม่ันคง โดยให�ขอบชิ้นงานพ�นจาก
ขอบของปากกาจับชิ้นงานเล็กน�อย (5-10 มม.) 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเป-ดเครื่อง โดยใช�
นิ้วหัวแม�มือดันสวิตซvสีดําข้ึนด�านบน (ตําแหน�งเป-ด) 
5. ทําการเจียระไนเป-ดผิวชิ้นงาน 
6. เจียระไนเป-ดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวปOองกันสนิม) 
ให�เรียบและมีผิวมันวาว 
7. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล�ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา 
ไม�ขรุขระ 

4. ตกแต�งชิ้นงานด�วยตะไบ 
 

 
 
 

1. จับยึดชิ้นงานให�ได�ศูนยvกลางของปากกา และยึดให�
ม่ันคง โดยให�ส�วนของชิ้นงานท่ีจะถูกตะไบอยู�ใกล�ปาก
ของปากกาเพ่ือปOองกันการสะท�านของชิ้นงาน 
2. มือขวาจับท่ีด�ามตะไบให�ปลายด�ามตะไบอยู�ในอุ�ง
ของสันหัวแม�มือ และนิ้วหัวแม�มือชี้ขนานกับด�ามแล�ว
กํานิ้วท้ังสี่นิ้ว  มือซ�ายกดท่ีปลายตะไบโดยอุ�งมือส�วนท่ี
ค�อนมาทางข�อมือเปQนตัวกด ให�น้ําหนักท่ีกระทบบน
ตะไบมีจุดร�วมอยู�ท่ีงาน 
3. ผลักไปข�างหน�าตามแนวยาวของตะไบให�สุด แต�อย�า
ให�ชนถึงด�ามตะไบหรือด�ามตะไบชน กระแทกงาน มือ
ขวาทําหน�าท่ีผลักและกด มือซ�ายกดอย�างเดียว 
จากนั้นเคลื่อนตะไบไปข�างหน�าพร�อมกับแรงกดลง ดึง
กลับจะต�องไม�กดตะไบลง  
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ใบงานท่ี 13 
วิชา  งานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 7 การออกแบบรอยต�อในงานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 
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 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าระดับ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม  
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เป-ดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช�นิ้วสอดเข�าท่ีวงกลม
ด�านข�างเครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาป-ด
เครื่องเชื่อมข้ึนด�านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส�ลวดเชื่อม 
และ 2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว ประกอบด�วย 
    4.1 มอเตอรvควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล�อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล�อขับ 
    4.3 ท�อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส�ลวดเชื่อมพร�อมล็อกล�อขับลวดเชื่อมให�แน�น 
6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด�วยคีม
อเนกประสงคv 
7. ใส�ลวดเชื่อมตรงตําแหน�งท�อนําลวดเชื่อม 
8. ให�ลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางร�องของล�อขับลูกกลิ้ง 
9. ลNอกล�อขับลวดเชื่อมด�วยตัวปรับความหนืดลวด
เชื่อม 
10. ป-ดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาป-ดลงด�านล�าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข�ากับข้ัวบวก (หมุนเกลียว
เข�าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข�ากับข้ัวลบ (หมุนเกลียวเข�าตาม
เข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแกNสคารvบอนไดออกไซดvใส�ตรง
ตําแหน�งท่ีฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแกNสคารvบอนไดออกไซดvด�วยโซ�ให�
ม่ันคง 
15. ใช�เทปพันเกลียวท�อบรรจุแกNส 
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16. ประกอบอุปกรณvวัดแรงดันแกNส (หมุนเกลียวเข�าตาม
เข็มนาฬิกา) 
17. ใช�ประแจเลื่อน ขันเกลียวให�แน�นพอประมาณ 
18. สวมท�อส�งแกNสท่ีด�านหลังเครื่องเชื่อม 
19. ใช�ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแกNสให�แน�น 
20. สวมท�อส�งแกNสอีกด�านท่ีอุปกรณvปรับแรงดันแกNส 
21. ใช�ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแกNสให�แน�น 
22. อุปกรณvปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณvปรับแรงดันแกNส 
25. เป-ดสวิตซvเครื่องเชื่อมดันข้ึนด�านบนตําแหน�ง ON 
(ด�านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด�านหน�าเครื่องจะติด 
26. กดสวิตซvเลือกโหมดเชื่อม MIG 
27. หมุนวาลvวท่ีถังบรรจุแกNส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เข็ม
วัดแรงดันแกNสภายในท�อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาลvวทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลดแรงดัน
ภายในแกNส และหมุนวาลvวทิศทางตามเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับ
เพ่ิมแรงดันภายในแกNส 
29. หมุนวาลvวทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟวvมิเตอรv เพ่ือปรับ
แรงดันใช�งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช�งานแกNสจะลอยข้ึน 
-ข�อควรระวัง อย�าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให�สิ้นเปลืองแกNส 
30. กดสวิตซvเลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณการ
ไหลของแกNส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/นาที) 
-ข�อควรระวัง อย�าลืมป-ดโหมด Check  Gas ก�อนทําการ
เชื่อม 
31. หมุนสวิตซvเพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซvเพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟOา ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 
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6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
 

 
 

 

1. สวมชุดปOองกันอันตรายส�วนบุคคลให�ครบถ�วน 
2. จัดวางตําแหน�งของสายดิน และสายเชื่อมให�เรียบร�อย 
3. ใช�คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให�ยาวประมาณ 10 -n20 
มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท�อนําลวด (Contact tip)  ถึง 
ปลายลวดเชื่อม เรียกว�าStick Out) 
4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ�าระยะยื่นยาว ลวด
เชื่อมจะเพ่ิมความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค�ากระแสไฟ
เชื่อมลดลง ส�งผลให�รอยเชื่อมเกิดการหลอมละลายลดลง 
และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะเชื่อมท่ีไม�สมบูรณv 
(Incomplete Fusion) ในทางกลับกัน ถ�าระยะยื่นสั้น ลวด
เชื่อมจะลดความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค�ากระแสไฟ
เชื่อมเพ่ิมข้ึน ส�งผลให�รอยเชื่อมเกิดการหลอมละลายสูงข้ึน 
ระยะยื่นท่ีเหมาะสมควรอยู�ระหว�าง 10-20 มม. 
5. วางชิ้นงานซ�อนกัน ลักษณะรอยต�อตัวที ดังรูป 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ส�วนด�านหัวชิ้นงาน 
7. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ส�วนด�านท�ายชิ้นงาน 

7. ปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core 
Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาด
ความหนา 9 มม. รอยต�อตัวทีตํา
แหน�งท�าระดับ 
 

 

 
 

1. ปรับค�ากระแสไฟในการเชื่อม ค�ากระแสไฟฟOาประมาณ 
100-120 A. ค�าแรงเคลื่อนไฟฟOาประมาณ 18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน�งท�าระดับ 
3. วางตําแหน�งของ Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอารvก ทํามุม
กับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางรอยต�อตัว
ที) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา  
4. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�ารูปซ�ายมือ จะเห็นว�าทิศ
ทางการเคลื่อนท่ีไปข�างหน�าลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�
เกิดรอยซึมลึกเล็กน�อยและทําให�ขนาดความกว�างของรอย
เชื่อมมากกว�าการเดินถอยหลัง เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง
รูปขวามือ จะเห็นว�าทิศทางการเคลื่อนท่ีแบบถอยหลัง 
ลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�เกิดรอยซึมลึกมากและทําให�
ขนาดความกว�างของรอยเชื่อมแคบกว�าการเชื่อมแบบเดินหน�า 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 
 

 
 

5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซvท่ีหัวเชื่อมค�างไว�เพ่ือให�
กระแสไฟฟOาวิ่งผ�านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการ
อารvกจะมีเสียงและแสงสว�างท่ีปลายลวดเชื่อม 
6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให�รักษาระยะอารvก มุมเชื่อม และ
ความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�างต�อเนื่อง จนสิ้นสุด
ความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนวท่ีหนึ่งเสร็จแล�ว ใช�ค�อนเคาะสแล็กแนวเชื่อม
ออกให�หมด จากนั้นเชื่อมแนวท่ี 2 และ 3 ในลําดับต�อไปจน
สิ้นสุดการเชื่อม 
- ข�อควรระวัง ทําความสะอาดแนวเชื่อมด�วยแปรงลวด ก�อน
ทําการเชื่อมในแนวถัดไปเสมอ  
8. ใช�แปรงลวดขัดทําความสะอาดแนวเชื่อม และเคาะเม็ด
โลหะท่ีเกาะตามผิวชิ้นงานออกให�หมด ก�อนทําการเชื่อมแนว
ท่ี 2 และ 3 ในลําดับต�อไปจนสิ้นสุดการเชื่อม 
- ข�อควรระวัง ทําความสะอาดแนวเชื่อมด�วยแปรงลวด ก�อน
ทําการเชื่อมในแนวถัดไปเสมอ 
9. เม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม ให�วางหัวเชื่อมไว�ท่ีโตNะปฏิบัติงาน
เชื่อม แล�วนําชิ้นงานท่ีเชื่อมแล�วออกมาตรวจสอบคุณภาพ
รอยเชื่อม 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/
อุปกรณv 

 

1. ใช�ผ�าสะอาดเช็ดหน�ากากเชื่อมและและอุปกรณvอ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป��อนออกให�หมด 
2. ใช�แปรงป�ดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณvอ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือป�ดเศษผงโลหะ 
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9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณv 
 

 
 

 

1. ป-ดวาลvวถังบรรจุแกNส (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซvเลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล�อยแกNสท่ีค�างใน
สายเชื่อม และอุปกรณvวัดแรงดันแกNสท้ิงไป 
3. หมุนวาลvวปรับแรงดันภายในแกNส (ทิศทางการหมุนทวน
เข็มนาฬิกา) และหมุนวาลvวโฟวvมิเตอรvเข�า (ทิศทางการหมุน
ตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม�วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดป-ดสวิตซvเครื่องเชื่อมลงด�นล�าง ในตําแหน�ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณvปรับแรงดันแกNส 
7. ม�วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณvวางบนโตNะให�เปQนระเบียบเรียบร�อย 
จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณvให�ครบถ�วน เพ่ือนําส�งคืน
ห�องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณvส�งคืนเจ�าหน�าท่ีท่ีดูแลห�อง
เครื่องมือ 
10. เจ�าหน�าท่ีห�องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืนเครื่องมือ/
อุปกรณv 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ี
ปฏิบัติงาน 
 

 
 
 
 

1. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโตNะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข�า ให�ปากของปากกาจับชิ้นงาน
เหลือห�างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละอองและ
สิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไปท้ิงท่ีถัง
ขยะต�อไป 
5. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีโตNะปฏิบัติงาน 
6. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละอองและ
สิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไปท้ิงท่ีถัง
ขยะต�อไป 
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จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ!าน ไม!ผ!าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณv 
    1.2 ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต�งชิ้นงานด�วยตะไบ 
    1.5 ประกอบเครื่องเชื่อมอารvกโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอน     
         ขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าระดับ    
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณv 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณv 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได� 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต�นและจุดสุดท�ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอารvกบนผิวหน�าชิ้นงาน 
         2.1.3 รอยเจียระไนผิวหน�าแนวเชื่อม 
         2.1.4 สแลกจมท่ีผิว 
         2.1.5 รอยกัดแหว�งแนวเชื่อม 
         2.1.6 การหดตัวชิงมุม 
         2.1.7 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.8 รอยขอบซ�อน 
         2.1.9 ขนาดขาแนวเชื่อม (Z) 
         2.1.10 ขนาดโทรดแนวเชื่อม (a) 
         2.1.11 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 13 
วิชา  งานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 7 การออกแบบรอยต�อในงานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าระดับ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป� ……………………………ระดับชั้น…………………………....รหัสประจําตัว................................. 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช� แก�ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม�ได� 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร�อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ�าน 
                    
                     ไม�ผ�าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข�อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………......................................................... 
 
                             
                                                                  ผู�ประเมิน……………………………………………………… 
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ใบงานท่ี 14 
วิชา  งานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 7  การออกแบบรอยต�อในงานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าต้ัง 

 

 
 
วัตถุประสงค
 
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าต้ังได�อย�างถูกต�อง 
เครื่องมือและอุปกรณ
 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงคv 1 อัน 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู� 13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
6 ถุงมือผ�า 1 คู� 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

 
วัสดุ   
1. แผ�นเหล็กกล�าคารvบอน ขนาด 100x200 มม. ขนาดหนา 9 มม. จํานวน 2 แผ�น 
 
คําส่ัง : จงปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าต้ัง 
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ใบงานท่ี 14 
วิชา  งานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 7 การออกแบบรอยต�อในงานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 
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 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณv 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห�องเก็บเครื่องมือแล�วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณvให�ครบถ�วนแล�วส�งให�กับเจ�าหน�าท่ี
ประจําห�อง แล�วรับเครื่องมือพร�อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให�ครบถ�วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 ชุด 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู� 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 
6 ถุงมือผ�า 1 คู� 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงคv 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล�าคารvบอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อย
กลแบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต�น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได� แต�
เพ่ือให�สะดวกต�อการอ�าน ควรจะให�ตรงกับขีดสเกล
หลัก เช�น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เปQนต�น 
4. ขีดเส�นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต�องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส�นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช�มือขวาประคองด�ามจับยก และใช�มือซ�ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด�านหน�าเพ่ือให�ใบเลื่อยลดตําแหน�ง
ลงมาด�านล�าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน�งลงมาด�านล�างใช�มือ
ด�านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือปOองกันไม�ให�ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให�ตรงกับตําแหน�งของใบเลื่อย 
- ข�อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน�อย 
9. เม่ือได�ตําแหน�งในการตัดแล�ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการ
จับยึดชิ้นงานให�แน�น 
10. เป-ดสวิตซvเครื่องเลื่อยกลแบบชักให�ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให�ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทํา
การตัดชิ้นงาน 
11. ปล�อยให�เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว�าชิ้นงาน
จะขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล�ว ให�ป-ดสวิตซv
เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล�วยกโครงเลื่อยข้ึนพร�อมกับ
ใช�แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว� 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณv ไปท่ีโตNะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องปOองกันอันตรายส�วนบุคคล 
3. จับยึดชิ้นงานให�ม่ันคง โดยให�ขอบชิ้นงานพ�นจาก
ขอบของปากกาจับชิ้นงานเล็กน�อย (5-10 มม.) 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเป-ดเครื่อง โดยใช�
นิ้วหัวแม�มือดันสวิตซvสีดําข้ึนด�านบน (ตําแหน�งเป-ด) 
5. ทําการเจียระไนเป-ดผิวชิ้นงาน 
6. เจียระไนเป-ดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวปOองกันสนิม) 
ให�เรียบและมีผิวมันวาว 
7. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล�ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา 
ไม�ขรุขระ 

4. ตกแต�งชิ้นงานด�วยตะไบ 
 

 
 
 
 

1. จับยึดชิ้นงานให�ได�ศูนยvกลางของปากกา และยึดให�
ม่ันคง โดยให�ส�วนของชิ้นงานท่ีจะถูกตะไบอยู�ใกล�ปาก
ของปากกาเพ่ือปOองกันการสะท�านของชิ้นงาน 
2. มือขวาจับท่ีด�ามตะไบให�ปลายด�ามตะไบอยู�ในอุ�ง
ของสันหัวแม�มือ และนิ้วหัวแม�มือชี้ขนานกับด�ามแล�ว
กํานิ้วท้ังสี่นิ้ว  มือซ�ายกดท่ีปลายตะไบโดยอุ�งมือส�วนท่ี
ค�อนมาทางข�อมือเปQนตัวกด ให�น้ําหนักท่ีกระทบบน
ตะไบมีจุดร�วมอยู�ท่ีงาน 
3. ผลักไปข�างหน�าตามแนวยาวของตะไบให�สุด แต�อย�า
ให�ชนถึงด�ามตะไบหรือด�ามตะไบชน กระแทกงาน มือ
ขวาทําหน�าท่ีผลักและกด มือซ�ายกดอย�างเดียว จากนั้น
เคลื่อนตะไบไปข�างหน�าพร�อมกับแรงกดลง ดึงกลับ
จะต�องไม�กดตะไบลง  
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5. เตรียมเครื่องเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม  
 

 
 

 
 

 
 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เป-ดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช�นิ้วสอดเข�าท่ีวงกลม
ด�านข�างเครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาป-ด
เครื่องเชื่อมข้ึนด�านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส�ลวดเชื่อม 
และ 2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว ประกอบด�วย 
    4.1 มอเตอรvควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล�อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล�อขับ 
    4.3 ท�อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส�ลวดเชื่อมพร�อมล็อกล�อขับลวดเชื่อมให�แน�น 
6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด�วยคีมอเนกประสงคv 
7.  ใส�ลวดเชื่อมตรงตําแหน�งท�อนําลวดเชื่อม 
8. ให�ลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางร�องของล�อขับลูกกลิ้ง 
9. ลNอกล�อขับลวดเชื่อมด�วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ป-ดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาป-ดลงด�านล�าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข�ากับข้ัวบวก 
 (หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข�ากับข้ัวลบ 
 (หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแกNสคารvบอนไดออกไซดvใส�ตรงตําแหน�ง
ท่ีฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแกNสคารvบอนไดออกไซดvด�วยโซ�ให�ม่ันคง 
15. ใช�เทปพันเกลียวท�อบรรจุแกNส 
16. ประกอบอุปกรณvวัดแรงดันแกNส  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช�ประแจเลื่อน ขันเกลียวให�แน�นพอประมาณ 
18. สวมท�อส�งแกNสท่ีด�านหลังเครื่องเชื่อม 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 

19. ใช�ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแกNสให�แน�น 
20. สวมท�อส�งแกNสอีกด�านท่ีอุปกรณvปรับแรงดันแกNส 
21. ใช�ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแกNสให�แน�น 
22. อุปกรณvปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณvปรับแรงดัน
แกNส 
25. เป-ดสวิตซvเครื่องเชื่อมดันข้ึนด�านบนตําแหน�ง ON 
(ด�านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด�านหน�าเครื่องจะติด 
26.  กดสวิตซvเลือกโหมดเชื่อม MIG 
27. หมุนวาลvวท่ีถังบรรจุแกNส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
เข็มวัดแรงดันแกNสภายในท�อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาลvวทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลด
แรงดันภายในแกNส และหมุนวาลvวทิศทางตามเข็ม
นาฬิกาเพ่ือปรับเพ่ิมแรงดันภายในแกNส 
29. หมุนวาลvวทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟวvมิเตอรv เพ่ือ
ปรับแรงดันใช�งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช�งานแกNสจะลอย
ข้ึน 
-ข�อควรระวัง อย�าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให�สิ้นเปลืองแกNส 
30. กดสวิตซvเลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณ
การไหลของแกNส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/
นาที) 
-ข�อควรระวัง อย�าลืมป-ดโหมด Check  Gas ก�อนทํา
การเชื่อม 
31. หมุนสวิตซvเพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซvเพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟOา ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 



291 
 

ใบงานท่ี 14 
วิชา  งานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
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6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
 

 
 

 

1. สวมชุดปOองกันอันตรายส�วนบุคคลให�ครบถ�วน 
2. จัดวางตําแหน�งของสายดิน และสายเชื่อมให�เรียบร�อย 
3. ใช�คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให�ยาวประมาณ 10 -n20 
มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท�อนําลวด (Contact tip)  ถึง 
ปลายลวดเชื่อม เรียกว�าStick Out) 
4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ�าระยะยื่นยาว ลวด
เชื่อมจะเพ่ิมความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค�ากระแสไฟ
เชื่อมลดลง ส�งผลให�รอยเชื่อมเกิดการหลอมละลายลดลง 
และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะเชื่อมท่ีไม�สมบูรณv 
(Incomplete Fusion) ในทางกลับกัน ถ�าระยะยื่นสั้น ลวด
เชื่อมจะลดความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�ค�ากระแสไฟ
เชื่อมเพ่ิมข้ึน ส�งผลให�รอยเชื่อมเกิดการหลอมละลายสูงข้ึน 
ระยะยื่นท่ีเหมาะสมควรอยู�ระหว�าง 10-20 มม. 
5. วางชิ้นงานซ�อนกัน ลักษณะรอยต�อตัวที ดังรูป 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ส�วนด�านหัวชิ้นงาน 
7. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ส�วนด�านท�ายชิ้นงาน  

7. ปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core 
Wire      แผ�นเหล็กกล�าคารvบอน
ขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อตัว
ทีตําแหน�งท�าต้ัง 

 

 

1. ปรับค�ากระแสไฟในการเชื่อม ค�ากระแสไฟฟOาประมาณ 
100-120 A. ค�าแรงเคลื่อนไฟฟOาประมาณ 18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน�งท�าระดับ 
3. วางตําแหน�งของ Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอารvก ทํามุม
กับชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางรอยต�อตัว
ที) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา  
4. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�ารูปซ�ายมือ จะเห็นว�าทิศ
ทางการเคลื่อนท่ีไปข�างหน�าลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�
เกิดรอยซึมลึกเล็กน�อยและทําให�ขนาดความกว�างของรอย
เชื่อมมากกว�าการเดินถอยหลัง เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง
รูปขวามือ จะเห็นว�าทิศทางการเคลื่อนท่ีแบบถอยหลัง 
ลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�เกิดรอยซึมลึกมากและทําให�
ขนาดความกว�างของรอยเชื่อมแคบกว�าการเชื่อมแบบเดินหน�า 
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5. ทําการเชื่อม โดยการกดสวิตซvท่ีหัวเชื่อมค�างไว�เพ่ือให�
กระแสไฟฟOาวิ่งผ�านลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการ
อารvกจะมีเสียงและแสงสว�างท่ีปลายลวดเชื่อม 
6. ขณะทําการเชื่อมเชื่อมให�รักษาระยะอารvก มุมเชื่อม และ
ความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�างต�อเนื่อง จนสิ้นสุด
ความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนวท่ีหนึ่งเสร็จแล�ว ใช�ค�อนเคาะสแล็กแนวเชื่อม
ออกให�หมด จากนั้นเชื่อมแนวท่ี 2 และ 3 ในลําดับต�อไปจน
สิ้นสุดการเชื่อม 
- ข�อควรระวัง ทําความสะอาดแนวเชื่อมด�วยแปรงลวด ก�อน
ทําการเชื่อมในแนวถัดไปเสมอ  
8. ใช�แปรงลวดขัดทําความสะอาดแนวเชื่อม และเคาะเม็ด
โลหะท่ีเกาะตามผิวชิ้นงานออกให�หมด ก�อนทําการเชื่อมแนว
ท่ี 2 และ 3 ในลําดับต�อไปจนสิ้นสุดการเชื่อม 
- ข�อควรระวัง ทําความสะอาดแนวเชื่อมด�วยแปรงลวด ก�อน
ทําการเชื่อมในแนวถัดไปเสมอ 
9. เม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม ให�วางหัวเชื่อมไว�ท่ีโตNะปฏิบัติงาน
เชื่อม แล�วนําชิ้นงานท่ีเชื่อมแล�วออกมาตรวจสอบคุณภาพ
รอยเชื่อม 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/
อุปกรณv 
 

 
 

1. ใช�ผ�าสะอาดเช็ดหน�ากากเชื่อมและและอุปกรณvอ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป��อนออกให�หมด 
2. ใช�แปรงป�ดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณvอ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือป�ดเศษผงโลหะ 
 
 

9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณv 
 

 
 

 

1. ป-ดวาลvวถังบรรจุแกNส (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซvเลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล�อยแกNสท่ีค�างใน
สายเชื่อม และอุปกรณvวัดแรงดันแกNสท้ิงไป 
3. หมุนวาลvวปรับแรงดันภายในแกNส (ทิศทางการหมุนทวน
เข็มนาฬิกา) และหมุนวาลvวโฟวvมิเตอรvเข�า (ทิศทางการหมุน
ตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม�วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดป-ดสวิตซvเครื่องเชื่อมลงด�นล�าง ในตําแหน�ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณvปรับแรงดันแกNส 
7. ม�วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณvวางบนโตNะให�เปQนระเบียบเรียบร�อย 
จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณvให�ครบถ�วน เพ่ือนําส�งคืน
ห�องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณvส�งคืนเจ�าหน�าท่ีท่ีดูแลห�อง
เครื่องมือ 
10. เจ�าหน�าท่ีห�องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืนเครื่องมือ/
อุปกรณv 
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หน!วยท่ี 7 การออกแบบรอยต�อในงานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ี
ปฏิบัติงาน 

 
 
 
 
 

1. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโตNะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข�า ให�ปากของปากกาจับชิ้นงาน
เหลือห�างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละอองและ
สิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไปท้ิงท่ีถัง
ขยะต�อไป 
5. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีโตNะปฏิบัติงาน 
6. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละอองและ
สิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไปท้ิงท่ีถัง
ขยะต�อไป 
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 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าต้ัง 
ชื่อนักศึกษา……………………………………….……………แผนก………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป� …………………………ระดับชั้น……………….............รหัสประจําตัว................................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ!าน ไม!ผ!าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณv 
    1.2 ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต�งชิ้นงานด�วยตะไบ 
    1.5 ประกอบเครื่องเชื่อมอารvกโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอน    
         ขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าต้ัง    
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณv 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณv 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได� 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต�นและจุดสุดท�ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอารvกบนผิวหน�าชิ้นงาน 
         2.1.3 รอยเจียระไนผิวหน�าแนวเชื่อม 
         2.1.4 สแลกจมท่ีผิว 
         2.1.5 รอยกัดแหว�งแนวเชื่อม 
         2.1.6 การหดตัวชิงมุม 
         2.1.7 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.8 รอยขอบซ�อน 
         2.1.9 ขนาดขาแนวเชื่อม (Z) 
         2.1.10 ขนาดโทรดแนวเชื่อม (a) 
         2.1.11 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 14 
วิชา  งานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 7  การออกแบบรอยต�อในงานเชื่อมอารvกโลหะแกNสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารvบอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อตัวทีตําแหน�งท�าต้ัง 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป� ………………………ระดับชั้น…………….............รหสัประจําตัว............................................. 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช� แก�ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม�ได� 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร�อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ�าน 
                    
                     ไม�ผ�าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข�อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………........................................................... 
 
                             
                                                                   ผู�ประเมิน……………………………………………………… 
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แบบทดสอบก!อนเรียน / หลังเรียน 
หน!วยที่ 7 การออกแบบรอยต!อในงานเช่ือมอาร
กโลหะแกRสคลุม 

คําชี้แจง 
1. แบบทดสอบปรนัยมีท้ังหมด 25 ข�อ 
2. ให�นักเรียนทําเครื่องหมาย X หน�าข�อท่ีเห็นว�าถูกต�องท่ีสุดเพียงข�อเดียวลงในกระดาษคําตอบ 
3. ส�งกระดาษคําตอบพร�อมต�นฉบับแบบทดสอบ   ห�ามนําแบบทดสอบออกนอกห�องสอบ 

1. การบากร�องชิ้นงานจะต�องมีขนาดความหนาเท�าใด 
     ก. 4 มม.                                             ข. 5 มม.  
     ค. 6 มม.                                             ง. 10 มม. 

2. รอยต�อในงานเชื่อมโลหะ (Welding Joint) มีความหมายตรงกับข�อใด 
      ก. การเชื่อมท่ีแนวเชื่อมถูกแรงดึงดูดของโลกทําให�เกิดรอยแหว�งข�างขอบ 
      ข. ระยะห�างท่ีเว�นไว�เพ่ือให�ลวดเชื่อมอารvกหลอมละลายท่ีก�นรอยต�อ 
      ค. ลักษณะการวางชิ้นงานให�อยู�ในตําแหน�งท่ีเชื่อมได�ง�าย 
      ง. การนําปลายชิ้นงาน 2 ชิ้นต�อเข�าด�วยกัน 

3. เพราะเหตุใดจึงต�องมีการออกแบบรอยต�อในงานเชื่อม 
 ก. เพ่ือให�เกิดความสวยงาม ราคาสูง              ข. เพ่ือให�เกิดผลการเชื่อมท่ีถูกต�อง 
      ค. เพ่ือให�รอยต�อเกิดความแข็งแรง                ง. ถูกท้ังข�อ ข. และข�อ ค. 

4. รอยต�อพ้ืนฐานในงานเชื่อม (Welding Joint) มีอยู�ก่ีแบบ 
      ก. 6 แบบ                                             ข. 5 แบบ 
      ค. 4 แบบ                                             ง. 2 แบบ 

5. รอยต�อแบบใดท่ีนิยมใช�ในงานเชื่อมมากท่ีสุด 
     ก. รอยต�อตัวที                                        ข. รอยต�อขอบ 
      ค. รอยต�อมุม                                          ง. รอยต�อชน 

6. จากภาพคือรอยต�อแบบใด 

 
 ก. Corner Joint                                      ข. Edge Joint 
 ค. Butt Joint                                          ง. Lap Joint 
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7. รอยต�อฐานเป-ด (Open Roots Joint) หมายถึงข�อใด 
 ก. การนําปลายชิ้นงานมาต�อชนกันแล�วเชื่อม ข. การเว�นช�องว�างระหว�างขอบของรอยต�อ 
 ค. การนําขอบงานสองชิ้นทับกันแล�วเชื่อม        ง. การนําชิ้นงานสองชิ้นมาวางต้ังฉากกัน 

8. จากภาพ เปQนการบากร�องหน�างานแบบใด  

  
 ก. บากตัว J สองด�าน                                 ข. บากตัว V สองด�าน 
 ค. บากตัว Y ด�านเดียว                                ง. บากตัว V ด�านเดียว 

9. รอยต�อดังภาพ คือข�อใด 

  
       ก. รอยต�อขอ                    ข. รอยต�อตัวที 
  ค. รอยต�อชน                                           ง. รอยต�อมุม  
10. รอยต�อขอบ (Edge Joint) นิยมใช�เชื่อมต�อกับชิ้นงานท่ีมีลักษณะอย�างไร 
 ก. รอยต�องานเชื่อมแกNสไม�เติมลวดเชื่อม          ข. ชิ้นงานหนาไม�เกิน ¼ นิ้ว (6.35 มม.) 
 ค. ชิ้นงานท่ีไม�ต�องรับแรงมาก                        ง. ถูกข�อ ข. ค. และ 

11. ชิ้นงานดังภาพ คือการเชื่อมรอยต�อแบบใด  

 
      ก. รอยต�อตัวที                                          ข. รอยต�อขอบ 
 ค. รอยต�อเกย                                           ง. รอยต�อมุม 
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12. การเชื่อมต�อดังภาพ เปQนรอยต�อแบบใด 

           

      ก. รอยต�อตัวที                                          ข. รอยต�อขอบ 
 ค. รอยต�อเกย                                           ง. รอยต�อมุม 

13. รอยต�อชิ้นงานท่ีมีความหนามากกว�า 9 มม. แต�ไม�เกิน 19 มม. ควรบากขอบงานแบบใด 
 ก. บากตัว J สองด�าน                                  ข. บากตัว V สองด�าน 
 ค. บากตัว V ด�านเดียว                                ง. บากตัว U 

14. รอยต�องานเชื่อมแบบใดไม�ต�องบากขอบงาน 
 ก. ชิ้นงานหนาน�อยกว�า 5/16 นิ้ว (4.7 มม.)     ข. ชิ้นงานหนาต้ังแต� 10 มม. ข้ันไป 
 ค. ชิ้นงานหน�ามากกว�า 9 มม.                      ง. ชิ้นงานหนาน�อยกว�า 8 มม. 

15. จากภาพคือรอยต�อชนิดใด  

                                      

 ก. รอยต�อมุม (Corner Joint)                       ข. รอยต�อขอบ (Edge Joint) 
 ค. รอยต�อตัวที (Tee Joint)                         ง. รอยต�อชน (Butt Joint) 

16.  จากภาพ เปQนแนวเชื่อมใด 

 
     ก. แนวเชื่อมชนบากตัววดี�านเดียว                 ข. แนวเชื่อมชนไม�บากหน�างาน 
 ค. แนวเชื่อมขอบ                                     ง. แนวเชื่อมเกย 

17. จากภาพข�อใดเปQนรอยต�อมุม (Conner Joint) 

 ก.                                ข.    

 ค.                     ง.     
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18. รอยต�อตัวที (Tee Joint) แนวเชื่อมมีลักษณะท่ีเรียกชื่อว�าอย�างไร 
 ก. แนวเชื่อมตะเข็บ                                 ข. แนวเชื่อมฟ-ลเล็ท 
 ค. แนวเชื่อมขอบ                                    ง. แนวเชื่อมจุด 

19. แนวเชื่อมดังภาพ เรียกว�า 

 
 ก. แนวเชื่อมฟ-ลเล็ท                                 ข. แนวเชื่อมต�อตัวที 
 ค. แนวเชื่อมต�อเกย                                  ง. แนวเชื่อมต�อชน 

จากรูปใช�ตอบคําถามข�อท่ี 20-23 
 

 
 

20. จากรูปหมายเลข 1 หมายถึงอะไร 
     ก. Root opening (RO) ระยะห�างระหว�างรอยต�อของชิ้นงานท้ังสองท่ีฐานชิ้นงาน  
     ข. Root face (RF) ความหนาผิวหน�าของรอยต�อชิ้นงานคู�ขนานส�วนตรงท่ี Root  
     ค. Groove face (GF) ผิวหน�าเอียงมุมบากต�อชิ้นงานท้ังสอง  
     ง. Bevel angle (BA) มุมบากร�องรอยต�อชิ้นงานด�านเดียว  

21. จากรูปหมายเลข 2 หมายถึงอะไร 
     ก. Root opening (RO) ระยะห�างระหว�างรอยต�อของชิ้นงานท้ังสองท่ีฐานชิ้นงาน  
     ข. Root face (RF) ความหนาผิวหน�าของรอยต�อชิ้นงานคู�ขนานส�วนตรงท่ี Root  
     ค. Groove face (GF) ผิวหน�าเอียงมุมบากต�อชิ้นงานท้ังสอง  
     ง. Bevel angle (BA) มุมบากร�องรอยต�อชิ้นงานด�านเดียว 

22. จากรูปหมายเลข 3 หมายถึงอะไร 
     ก. Root opening (RO) ระยะห�างระหว�างรอยต�อของชิ้นงานท้ังสองท่ีฐานชิ้นงาน  
     ข. Root face (RF) ความหนาผิวหน�าของรอยต�อชิ้นงานคู�ขนานส�วนตรงท่ี Root  
     ค. Groove face (GF) ผิวหน�าเอียงมุมบากต�อชิ้นงานท้ังสอง  
     ง. Bevel angle (BA) มุมบากร�องรอยต�อชิ้นงานด�านเดียว 
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23. จากรูปหมายเลข 4 หมายถึงอะไร 
     ก. Root opening (RO) ระยะห�างระหว�างรอยต�อของชิ้นงานท้ังสองท่ีฐานชิ้นงาน  
     ข. Root face (RF) ความหนาผิวหน�าของรอยต�อชิ้นงานคู�ขนานส�วนตรงท่ี Root  
     ค. Groove face (GF) ผิวหน�าเอียงมุมบากต�อชิ้นงานท้ังสอง  
     ง. Bevel angle (BA) มุมบากร�องรอยต�อชิ้นงานด�านเดียว 
จากรูปใช�ตอบคําถามข�อท่ี 24-25 

  
24. จากรูปหมายเลข 5 หมายถึงอะไร 
     ก. Toe of a weld (ขอบแนวเชื่อม) คือรอยต�อระหว�างผิวหน�ารอยเชื่อมกับชิ้นงานเชื่อม  
     ข.  Face of weld (หน�ารอยเชื่อม) คือผิวหน�ารอยเชื่อมด�านทําการเชื่อม 
     ค.  Depth of Fusion คือระยะหลอมละลายท่ีกินลึกเข�าไปในเนื้อชิ้นงานเชื่อม 
     ง.  Size of weld (ขนาดแนวเชื่อม) คือระยะขาของแนวเชื่อมฟ-ลเล็ท 

25. จากรูปหมายเลข 6 หมายถึงอะไร 
     ก. Toe of a weld (ขอบแนวเชื่อม) คือรอยต�อระหว�างผิวหน�ารอยเชื่อมกับชิ้นงานเชื่อม  
     ข.  Face of weld (หน�ารอยเชื่อม) คือผิวหน�ารอยเชื่อมด�านทําการเชื่อม 
     ค.  Depth of Fusion คือระยะหลอมละลายท่ีกินลึกเข�าไปในเนื้อชิ้นงานเชื่อม 
     ง.  Size of weld (ขนาดแนวเชื่อม) คือระยะขาของแนวเชื่อมฟ-ลเล็ท 
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เฉลยแบบทดสอบก!อนเรียน/หลังเรียน 
หน!วยท่ี 7 การออกแบบรอยต!อในงานเช่ือมอาร
กโลหะแกRสคลุม 

 
ขUอท่ี ขUอท่ีถูก ขUอท่ี ขUอท่ีถูก 

1 ก 14 ก 
2 ง 15 ค 
3 ง 16 ข 
4 ข 17 ข 
5 ง 18 ข 
6 ค 19 ก 
7 ข 20 ก 
8 ง 21 ข 
9 ง 22 ค 
10 ง 23 ง 
11 ข 24 ข 
12 ค 25 ค 
13 ค   

 
 
 
 



หน�วยที่ 8  
จุดบกพร�องในงานเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุม 

สาระสําคัญ 

จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม คือ จุดบกพร�องของวัสดุท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม ซ่ึงสามารถเกิดข้ึนได(ท้ังบนผิวรอยเชื่อม และใต(ผิวรอยเชื่อม 
แต�ก็มีวิธีการแก(ไขหรือป/องกันไม�ให(เกิดจุดบกพร�องในงานเชื่อมได( 
 
เน้ือหา   

1. การแตกร(าว 
2. ลักษณะของรอยแตกร(าว 
3. ชนิดรอยแตกร(าวจากงานเชื่อม   
4. การหลอมละลายไม�สมบูรณ� 
5. การซึมลึกไม�สมบูรณ� 
6. รูพรุน   
7. สารมลทินฝ<งใน 
8. รอยกัดขอบ 
9. รอยพอกเกย 
10. รอยเชื่อมไม�เต็ม 
11. เชื่อมทะลุ 
12. รอยขีดอาร�ก 
13. เม็ดน้ําโลหะกระเด็น 
14. ไส(ยุบ 
15. งานสูงตํ่า 
16. แนวเชื่อมนูนเกินไป 
17. โทรดไม�เพียงพอ (Insufficient Throat) และขาแนวเชื่อมไม�พอ 

จุดประสงค�การเรียนรู( 
จุดประสงค
ท่ัวไป มีความรู(ความเข(าใจเก่ียวกับ รอยบกพร�องท่ีเกิดกับงานเชื่อม เช�น 
1. การแตกร(าว 
2. ลักษณะของรอยแตกร(าว 
3. ชนิดรอยแตกร(าวจากงานเชื่อม   
4. การหลอมละลายไม�สมบูรณ� 
5. การซึมลึกไม�สมบูรณ� 
6. รูพรุน   
7. สารมลทินฝ<งใน 
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8. รอยกัดขอบ 
9. รอยพอกเกย 
10. รอยเชื่อมไม�เต็ม 
11. เชื่อมทะลุ 
12. รอยขีดอาร�ก 
13. เม็ดน้ําโลหะกระเด็น 
14. ไส(ยุบ 
15. งานสูงตํ่า 
16. แนวเชื่อมนูนเกินไป 
17. โทรดไม�เพียงพอ (Insufficient Throat) และขาแนวเชื่อมไม�พอ 

จุดประสงค
เชิงพฤติกรรม 
1. บอกสาเหตุของการแตกร(าวได(อย�างถูกต(อง 
2. บอกลักษณะของรอยแตกร(าวได(อย�างถูกต(อง 
3. บอกชนิดรอยแตกร(าวจากงานเชื่อมได(อย�างถูกต(อง 
4. บอกลักษณะการหลอมละลายไม�สมบูรณ�ได(อย�างถูกต(อง 
5. บอกลักษณะการซึมลึกไม�สมบูรณ�ได(อย�างถูกต(อง 
6. บอกลักษณะรูพรุนได(อย�างถูกต(อง 
7. บอกลักษณะสารมลทินฝ<งในได(อย�างถูกต(อง 
8. บอกลักษณะรอยกัดขอบได(อย�างถูกต(อง 
9. บอกลักษณะรอยเชื่อมรอยพอกเกยได(อย�างถูกต(อง 
10. บอกลักษณะรอยเชื่อมไม�เต็มได(อย�างถูกต(อง 
11. บอกลักษณะรอยเชื่อมทะลุได(อย�างถูกต(อง 
12. บอกลักษณะรอยขีดอาร�กได(อย�างถูกต(อง 
13. บอกลักษณะเม็ดน้ําโลหะกระเด็นได(อย�างถูกต(อง 
14. บอกลักษณะไส(ยุบได(อย�างถูกต(อง 
15. บอกลักษณะงานสูงตํ่าได(อย�างถูกต(อง 
16. บอกลักษณะแนวเชื่อมนูนเกินไปได(อย�างถูกต(อง 
17. บอกลักษณะโทรดไม�เพียงพอ (Insufficient Throat) และขาแนวเชื่อมไม�พอได(อย�างถูกต(อง 

 
 
 
 



305 
 

8.1 การแตกร(าว (Cracking) 
 8.1.1 องค
ประกอบท่ีมีผลต!อการเกิดการแตกร$าวในงานเช่ือม  
  1. ส�วนผสมของโลหะงาน 
  2. อัตราการให(ความร(อนขณะเชื่อม 
  3. อุณหภูมิสูงสุดท่ีให(ขณะเชื่อม 
  4. ระยะเวลาท่ีให(ความร(อน 
  5. อัตราการเย็นตัว 
  6. การแทรกตัวของไฮโดรเจน 

 8.1.2 สาเหตุท่ัวไปในการเกิดรอยแตกร$าว 
  1. มีความเค(นเกิดข้ึนเฉพาะท่ีสูงกว�าค�าความแข็งแรงสูงสุดของวัสดุงาน 

2. มีความเค(นตกค(างสูง เนื่องจากเตรียมชิ้นงานไม�ถูกต(อง 
3. โลหะงานมีความเปราะและอัตราการเย็นตัวเร็วเกินไป 
4. ขณะเชื่อมมีไฮโดรเจนแทรกตัวเข(าไปในรอยเชื่อม 

 

 
รูปท่ี 8.1 แสดงการเกิดรอยแตกร(าว 

 

 8.1.3 วิธีการป.องกัน 
 1. ลดความร(อนในการเชื่อมและลดความหนาของรอยเชื่อมหรือเปลี่ยนโลหะงาน 

2. อุ�นงานก�อนและหลังการเชื่อม 
3. ใช(ลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนตํ่าหรือใช(แก�สปกคลุม 

 

 
 

รูปท่ี 8.2 แสดงวิธีป/องกันการเกิดรอยแตกร(าว 
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8.2 ลักษณะของรอยแตกร(าว 
 8.2.1 รอยร$าวตามยาว (Longitudinal Crack) เปTนรอยร(าวท่ีขนานไปกับรอยเชื่อม 
 

 
 

รูปท่ี 8.3 แสดงการเกิดรอยแตกร(าวตามยาว (Longitudinal Crack) 
 
 8.2.2 รอยร$าวตามขวาง (Transverse Crack) เปTนรอยร(าวท่ีตั้งฉากกับรอยเชื่อม 
 

 
 

รูปท่ี 8.4 แสดงการเกิดรอยแตกร(าวตามขวาง (Transverse Crack)   
 

 8.2.3 รอยร$าวท่ีบ!อหลอมละลาย  (Crater Crack)  เปTนรอยร(าวท่ีเกิดข้ึนบริเวณบ�อหลอม
ละลายสุดท(ายของรอยเชื่อม 
 

 
 

รูปท่ี 8.5 แสดงการเกิดรอยแตกร(าวท่ีบ�อหลอมละลาย (Crater Crack) 
 

8.3 ชนิดรอยแตกร(าวจากงานเช่ือม (Crack) 
 8.3.1 การแตกร$าวร$อน (Solidification Crack / Hot Cracking) 
  1. ตําแหน�งท่ีเกิด ในเนื้อเชื่อม และมักจะเกิดตามยาวในเนื้อเชื่อม 
  2. สาเหตุการเกิด 

- เกิดความเค(นขณะเชื่อม 
- ธาตุผสมจําพวก ฟอสฟอรัส (P) และกํามะถัน (S) แข็งตัวช(ากว�าช(ากว�าธาตุอ่ืนทําให(

เกิดรอยแยกข้ึนตามขอบเกรนเนื้อเชื่อม 
- โลหะงานมีส�วนผสมคาร�บอนมากกว�า 0.3 % การแก(ไข 
- เลือกกระบวนการเชื่อมให(อัตราการหลอมละลายตํ่า เช�น  
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  3. การเชื่อมมิก/แม็ก (MIG/MAG) 
- เลือกลวดเชื่อมท่ีมีส�วนผสมของคาร�บอนตํ่า แมงกานีสสูง 
- ทําความสะอาดชิ้นงานให(ปราศจากคราบน้ํามันและความชื้น 
- เติมแอ�งปลายสุด (Crater) ให(เต็ม  

 

 
 

รูปท่ี 8.6 แสดงการเกิดการแตกร(าวร(อน (Solidification Crack/Hot Cracking) 
 

 8.3.2 การแตกร$าวเย็น (Hydrogen Crack / Cold Cracking) 
  1. ตําแหน�งท่ีเกิด 

- เกิดบริเวณ HAZ ตามแนวเกรนหยาบขนานไปกับแนวเชื่อมเช�น Toe Crack  
(แนวเชื่อมนูนมาก) Uderbead 

- แตกทันที หรือ ใน 48 ชม. Uderbead Toe Crack   
 

         
 

รูปท่ี 8.7 แสดงการเกิดการแตกร(าวเย็น (Hydrogen Crack/Cold Cracking) 
 

  2. สาเหตุการเกิด 
- การแพร�ซึมของไฮโดรเจนรวมตัวกับแนวเชื่อมขณะหลอมละลาย 
- เกิดความเค(นตกค(าง 
- Heat Input สูงเกินไป 

  3. การแก(ไข 
- เลือกลวดเชื่อมไฮโดรเจนตํ่า 
- ให(ความร(อนก�อนเชื่อม (Preheat) 

      - ควบคุมอุณหภูมิระหว�างชั้นแนวเชื่อม 
  - ให(ความร(อนหลังเชื่อม (PWHT) เพ่ือลดความเค(นตกค(าง 
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8.3.3 การแตกร$าวขณะให$ความร$อนหลังการเช่ือม (Reheating Crack) 
 1. ตําแหน�งท่ีเกิด 

- อาจเกิดกับ Low alloy steel ท่ีมีส�วนผสมของธาตุ Cr, Mo, V 
- มีลักษณะแตกเปราะตามขอบเกรน  

 

 
 

รูปท่ี 8.8  แสดงการเกิดการแตกร(าวขณะให(ความร(อนหลังการเชื่อม (Reheating Crack) 

  2. สาเหตุการเกิด 
- เกิด Hydrogen crack  
- การตกผลึกของคาร�บอน 
- เกิดจุดรวมความเค(นตกค(างสูง 
- ความร(อนตกค(างสูง กรณีแนวเชื่อมใหญ� 

 3. การแก(ไข 
- root pass เชื่อมให(มีขนาดเล็ก 
- ออกแบบงานให(กระจายความร(อนได(อิสระ 
- เลือกใช(ลวดเชื่อมท่ีเหมาะสม (มีความเค(นตกค(างน(อย) 

 
 8.3.4 การแตกร$าวแบบฉีกขาด (Lamellar Tearing)  
  1. ตําแหน�งท่ีเกิด 

- เกิดในแนวหนา (short tranverse section) ของแผ�นเหล็กใต(แนวเชื่อมท่ีขอบของ 
HAZ  โดยเฉพาะแนวเชื่อมฟrลเล็ท (มักเกิดกับเหล็กรีด)  

 

          
 

รูปท่ี 8.9 แสดงการเกิดการแตกร(าวแบบฉีกขาด (Lamellar Tearing) 
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  2. สาเหตุการเกิด 
-  โลหะงานไม�สะอาด มีสารมลทินฝ<งในเปTนแนวยาว   
-  งานหนาเกิดการหดตัวในแนวขวางกับพ้ืนท่ี 
-  ออกแบบรอยต�อไม�เหมาะสมให(เหล็กรับความเค(นสูงในแนวหนา 
-  แนวเชื่อมใหญ�ทําให(มีความเค(นตกค(างสูง 

  3. การแก(ไข 
- เลือกใช(เหล็กท่ีสะอาด และเลือกลวดเชื่อมไฮโดรเจนตํ่า 
- อุ�นงานก�อนเชื่อม-อบหลังการเชื่อม 
- ลดขนาดของรอยเชื่อมให(เล็กลง 
- เชื่อมรองพ้ืนด(วยลวดเชื่อมมีความแข็งแรงตํ่ากว�าโลหะงาน   

 
8.4 การหลอมละลายไม�สมบูรณ� (Incompleate of Fusion or Lake of fusion joint) 
  เปTนรอยบกพร�องท่ีเกิดจากการหลอมละลายไม�ติดกันสมบูรณ�ระหว�างรอยเชื่อม หรือระหว�าง
รอยเชื่อมกับโลหะงาน 
 

 

 
 

รูปท่ี 8.10 แสดงลักษณะการหลอมละลายไม�สมบูรณ�  
(Incompleate of Fusion or Lake of fusion joint) 

 

  1. สาเหตุการเกิด Incompleate of Fusion 
      -  กระแสไฟเชื่อมตํ่า 

    -  เตรียมรอยต�อไม�ถูกต(อง 
   -  การให(ความร(อนไม�เท�ากันขณะเชื่อม 

     -  มีออกไซด�หรือสแลกท่ีผิวหน(ารอยต�อ 
     -  ออกแบบแนวเชื่อมไม�ดี    
     -  มุมลวดเชื่อมไม�ถูกต(อง 
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2. วิธีการป/องกันการเกิด (Incompleate of Fusion) 
- เพ่ิมกระแสไฟในการเชื่อมให(เหมาะสม (5-10 แอมปv) 
- กําจัดคราบสกปรกท่ีชิ้นงาน 
- เตรียมรอยต�อให(ถูกต(อง 
- ควบคุมระยะอาร�กให(เหมาะสม 
- ปรับมุมลวดเชื่อมให(ถูกต(องและเหมาะสม 

 

8.5 การซึมลึกไม�สมบูรณ� (Incomplete Penetration) 
1. ตําแหน�งท่ีเกิด 

- ฐาน (Root Opening) แคบเกินไปหรือผิวหน(าฐาน (Root  Face) หนาเกินไป 
- กระแสไฟเชื่อมตํ่าเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
- ตําแหน�งของลวดเชื่อมไม�ถูกต(อง 

 

 
 

รูปท่ี 8.11 แสดงลักษณะการซึมลึกไม�สมบูรณ�(Incomplete penetration) 
 

2. การป/องกันการเกิด (Incomplete penetration) 
- เตรียมร�องรอยต�อให(กว(างข้ึน 
- เพ่ิมกระแสไฟเชื่อม (5-10 แอมปv) 
- ปรับความเร็วในการเชื่อมให(ช(าลง 
- วางตําแหน�งลวดเชื่อมให(อยู�ตรงกลางของฐาน (Root) 

 
8.6 รูพรุน (Porosity) 
 8.6.1 สาเหตุการเกิด Porosity 

- เนื้อโลหะเชื่อมมีอัตราการแข็งตัวเร็ว 
- ผิวหน(าร�องรอยต�อชิ้นงานสกปรก 
- ลวดเชื่อมมีความชื้น 
- แก�สออกซิเจน ไฮโดรเจนและไนโตรเจนแทรกตัวเข(าไปในรอยเชื่อม 

 



311 
 

 
 

รูปท่ี 8.12  แสดงลักษณะการเกิดรูพรุน (Porosity) 

 8.6.2 วิธีการป.องกัน Porosity 
- อุ�นงานก�อนทําการเชื่อมและเพ่ิมกระแสไฟเชื่อม 

- เตรียมร�องรอยต�อให(สะอาด 
- ใช(แก�สปกคลุมเพ่ือลดแก�สออกซิเจนและไฮโดรเจน 
- ใช(ลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนตํ่า 
- ควรอบลวดเชื่อมก�อนนําไปใช(งาน 

 

 8.6.3 ลักษณะของรูพรุนแบ!งตามลักษณะการเรียงตัว ได(ดังนี้ 
1. แบบกระจาย (Uniformly Scattered Porosity) 
2. แบบรวมกลุ�ม (ClusteredPorosity) 
3. แบบตามแนวยาว (Linear Porosity) 
4. แบบโพรง (Piping or wormhole Porosity) 
 

 
 

รูปท่ี 8.13 แสดงลักษณะของรูพรุนแบ�งตามลักษณะการเรียงตัว 
 

  1. แบบกระจาย (Uniformly Scattered Porosity) มักจะกระจายตัวอยู�ท่ัวไป ท้ังภายใน
และภายนอกอาจเกิดจากเทคนิคการเชื่อมหรือวัสดุไม�ถูกต(องหรือการเตรียมรอยต�อไม�เหมาะสม  
  วิธีป/องกันคือ ปล�อยให(ชิ้นงานเย็นตัวช(า ๆ อาจจะทําให(แก�สหนีออกจากแนวเชื่อมได(ทัน  
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รูปท่ี 8.14 แสดงลักษณะของรูพรุนแบบกระจาย (Uniformly Scattered Porosity) 
 

  2. แบบรวมกลุ!ม (Clustered porosity) 
- จะเกิดบริเวณร�องของรอยบากเปTนส�วนใหญ�  
- จะเกิดตอนเริ่มต(นหรือรอยต�อของการเชื่อมแบบอาร�ก 

-  
 

 
 

รูปท่ี 8.15 แสดงลักษณะของรูพรุนแบบรวมกลุ�ม (Clustered porosity) 
 

       3. แบบแนวยาว (Linear porosity) มักเกิดข้ึนบริเวณใกล(รากของแนวเชื่อม ซ่ึงเกิดจาก
ความสกปรกของรอยต�อ 

 

 
 

รูปท่ี 8.16 แสดงลักษณะของรูพรุนแบบแนวยาว (Linear porosity) 
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 4. แบบโพรง (Piping or wormhole porosity) มีลักษณะรูปร�างเปTนโพรงยาวส�วนใหญ�
เกิดบริเวณแนวเชื่อมแบบฟrลเลทซ่ึงอาจจะทะลุข้ึนมาบนผิวหน(าภายใต(แนวเชื่อมก็ได( พบมากใน
กรรมวิธีการเชื่อมแบบ Electroslag 

 

 
 

รูปท่ี 8.17 แสดงลักษณะของรูพรุนแบบโพรง (Piping or wormhole porosity) 
 
8.7 สารมลทินฝSงใน (Inclusion) 
 

 
 

รูปท่ี 8.18 แสดงลักษณะของสารมลทินฝ<งใน (Inclusion) 
 

 8.7.1 สแลกฝ\งใน (Slag Inclusion)   
 

 
 

รูปท่ี 8.19 แสดงลักษณะของสแลกฝ<งใน (Slag Inclusion)   
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1. สาเหตุการเกิด  
- กระแสไฟตํ่า 
- ขนาดของลวดเชื่อมไม�เหมาะสม  
- เดินลวดเชื่อมเร็ว 
- เคาะสแลกรอยเชื่อมออกไม�หมด ก�อนเชื่อมทับแนว 
- ร�องรอยต�อแคบเกินไป 

  2. วิธีการป/องกัน 
- ปรับกระแสไฟเชื่อมให(สูงข้ึน ประมาณ 5-10 แอมปv 
- เลือกใช(ขนาดลวดเชื่อมให(เหมาะสม 
- เดินลวดเชื่อมให(ช(าลง  
- เคาะสแลกออกให(หมด ก�อนเชื่อมทับ 
- เตรียมร�องรอยต�อให(กว(างข้ึน 

 

 8.8 รอยกัดขอบ (Undercut) 
  รอยกัดขอบเปTนรอยบากท่ีอันตรายเพราะจะเปTนแหล�งรวมความเค(น (Stress concentrator)  

 

    
 

รูปท่ี 8.20 แสดงลักษณะของรอยกัดขอบ (Undercut) 
 

  1. สาเหตุการเกิด 
- ใช(กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป                       
- ความเร็วในการเชื่อมเร็วเกินไป 
- ช�างเชื่อมขาดความชํานาญ                           
- ระยะอาร�กห�างเกินไป 
- มุมเอียงลวดเชื่อมมากเกินไป 

  2. วิธีการป/องกัน 
- ปรับลดกระแสไฟเชื่อมและความเร็วในการเชื่อมให(เหมาะสม 

- เลือกใช(ลวดเชื่อมท่ีมีขนาดเหมาะสมกับความหนาของชิ้นงาน 

- ปรับระยะอาร�กให(เหมาะสม  โดยเท�ากับขนาดเส(นผ�านศูนย�กลางของลวดเชื่อม 
- ปรับมุมเอียงลวดเชื่อมให(ถูกต(อง 
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8.9 รอยพอกเกย (Overlap) 
  เปTนส�วนของรอยเชื่อมพอกเกยออกมาจากแนวเชื่อมโดยท่ีไม�หลอมละลาย อาจจะเกิดท่ี
ด(านหน(าหรือด(านรากของแนวเชื่อม 
  รอยพอกเกยเปTนจุดบกพร�องท่ีผิวหน(าและเปTนรอยบาก (Notch)ท่ีจะทําให(เกิดการรวม 
ความเค(น 

 

 
รูปท่ี 8.21 แสดงลักษณะของรอยพอกเกย (Overlap) 

 

  สาเหตุเกิดจาก 
- การควบคุมการเชื่อมไม�ดี  
- เลือกลวดเชื่อมไม�ถูกต(อง  
- ผิวหน(าของวัสดุมีออกไซด� 

 

8.10 รอยเช่ือมไม�เต็ม (Underfill) 
บริเวณท่ีเกิดด(านหน(าหรือด(านรากแนวเชื่อม 
 

 
 

รูปท่ี 8.22 แสดงลักษณะของรอยเชื่อมไม�เต็ม (Underfill) 
 

สาเหตุเกิดจาก  
- ช�างเชื่อมไม�เติมให(เต็ม  
- เชื่อมไม�ถูกต(องตามแผนการ 
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8.11 เช่ือมทะล ุ(Burn Through) 
 

 
 

รูปท่ี 8.23 แสดงลักษณะรอยเชื่อมทะลุ (Burn Through) 
 

          สาเหตุการเกิด Burn Through 
- Root Pass บางเกินไป สําหรับการเชื่อมด(านเดียว 
- เจียรล(างด(านหลังมากเกินไปหรือเชื่อมแบคก้ิง (Backing Weld) บางเกินไปสําหรับ

เชื่อม 2 ด(าน 
- ซึมลึกมากเกินไป  
- การอาร�กรุนแรงเกินไป (Heat Input สูง) 

 
8.12 รอยขีดอาร�ก (Arc Strikes) 
  เปTนรอยบกพร�องท่ีเกิดได(ทุกท่ีไม�ว�าท่ีแนวเชื่อม Heat Affected Zone (HAZ) หรือเนื้อวัสดุ
เกิดจากการอาร�กท่ีผิวงาน ซ่ึงไม�ว�าจะต้ังใจหรือไม�ต้ังใจ ทําให(เกิดการหลอมละลายและเย็นตัวอย�าง
รวดเร็วปกติจะไม�สามารถยอมรับได( เนื่องจากอาจเกิด Crack ในข้ันตอนการเย็นตัวหรือเกิดเม่ืออยู�ใน
สภาวะท่ีเหมาะต�อการเกิด Fatigue 
 

 
 

รูปท่ี 8.24 แสดงลักษณะรอยขีดอาร�ก(Arc Strikes) 
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8.13 เม็ดนํ้าโลหะกระเดน็ (Spatter) 
 

  เปTนโลหะหลอมเหลวท่ีกระเด็นออกมาจากบริเวณท่ีทําการเชื่อมแล(วจับตัวเปTนเม็ดเกาะติด
บนผิวงานใกล(กับแนวเชื่อม ปกติไม�ถือว�าเปTนรอยบกพร�องท่ีสําคัญ เว(นแต�จะไปรบกวนการทํางานใน
ข้ันตอน ต�อไป โดยเฉพาะการทํา NDT และการทําสี รวมถึงความเหมาะสมในการใช(งาน 

 

 
 

รูปท่ี 8.25 แสดงลักษณะเม็ดน้ําโลหะกระเด็น (Spatter) 
 
8.14 แนวเช่ือมรากยุบตัว (Root Concave ,Suck Back) 
         สาเหตุการเกิด 

- Root Gap (Root Opening) มากเกินไป 
- เติมลวดเชื่อมลงในแนวเชื่อมน(อยเกินไป 
- ความเร็วในการเดินลวดเร็ว 
- ช�างเชื่อมฝ~มือไม�ดี 

 

 
 

รูปท่ี 8.26 แสดงลักษณะไส(ยุบ (Root Concave ,Suck Back) 
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8.15 งานสูงต่ํา (Misalignment, High-Low, Mismatch) 
สาเหตุเกิดจาก 

- เกิดจากการประกอบงานไม�ดี 
- ทําให(ขอบไม�เสมอกัน (Misalignment) 
- ขนาดของชิ้นงานไม�เท�ากัน (ความหนา) 
 

 
 

รูปท่ี 8.27 แสดงลักษณะงานสูงตํ่า (Misalignment, High-Low, Mismatch) 
 

8.16 แนวเช่ือมนูนเกินไป (Excessive Rainforcement) 
สาเหตุการเกิด 
- ความเร็วในการเดินลวดช(าไม�สมดุลกับอัตราหลอมละลายของลวดเชื่อม 

 

 
 

รูปท่ี 8.28 แสดงลักษณะแนวเชื่อมนูนเกินไป(Excessive Rainforcement) 
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8.17 โทรดไม�เพียงพอ (Insufficient Throat) ขาแนวเช่ือมไม�พอ (Insufficient Leg) 
   เปTนลักษณะผิวหน(าของและขาของรอยเชื่อมฟrลเล็ทตํ่ากว�ามาตรฐานกําหนด 
  1. สาเหตุเกิดจากช�างเชื่อม และอัตราการเติมลวดไม�พอ 
 

 

 
 

รูปท่ี 8.29 แสดงลักษณะของโทรดไม�เพียงพอ (Insufficient Throat) 
      ขาแนวเชื่อมไม�พอ (Insufficient Leg) 
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ใบงานท่ี 15 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 8 จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน(างานตําแหน�งท�าราบ 

 

 
 

วัตถุประสงค
  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อชนบากหน(างานตําแหน�งท�าราบได(อย�างถูกต(อง 
เครื่องมือและอุปกรณ
 

1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
2 หน(ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู� 13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 14 เทปพันเกลียว 1 ม(วน 
6 ถุงมือผ(า 1 คู� 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 

  หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

วัสดุ   
1. แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอน ขนาด 100x200 มม. จํานวน 2 แผ�น 
คําส่ัง : จงปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อชนบากหน(างานตําแหน�งท�าราบ 
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ใบงานท่ี 15 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 8 จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
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 รอยต�อชนบากหน(างานตําแหน�งท�าราบ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห(องเก็บเครื่องมือแล(วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณ�ให(ครบถ(วนแล(วส�งให(กับเจ(าหน(าท่ี
ประจําห(อง แล(วรับเครื่องมือพร(อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให(ครบถ(วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 
2 หน(ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู� 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 
6 ถุงมือผ(า 1 คู� 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม(วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 15 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด(วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล(าคาร�บอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อย
กลแบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต(น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได( แต�
เพ่ือให(สะดวกต�อการอ�าน ควรจะให(ตรงกับขีดสเกล
หลัก เช�น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เปTนต(น 
4. ขีดเส(นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต(องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส(นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช(มือขวาประคองด(ามจับยก และใช(มือซ(ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด(านหน(าเพ่ือให(ใบเลื่อยลดตําแหน�ง
ลงมาด(านล�าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน�งลงมาด(านล�างใช(มือ
ด(านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือป/องกันไม�ให(ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให(ตรงกับตําแหน�งของใบเลื่อย 
- ข(อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน(อย 
9. เม่ือได(ตําแหน�งในการตัดแล(ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการ
จับยึดชิ้นงานให(แน�น 
10. เปrดสวิตซ�เครื่องเลื่อยกลแบบชักให(ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให(ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทํา
การตัดชิ้นงาน 
11. ปล�อยให(เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว�าชิ้นงาน
จะขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล(ว ให(ปrดสวิตซ�
เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล(วยกโครงเลื่อยข้ึนพร(อมกับ
ใช(แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว( 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. ตัดบากชิ้นงานด(วยเครื่องตัดแก�ส 
 

 
 

 
 

 
 
 

1.ตรวจสอบอุปกรณ�ท่ีใช(จนม่ันใจว�าอุปกรณ�ทุกอย�างอยู�
ในสภาพการใช(งานได(ดี 
2. หมุนเปrดวาล�วถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกา
อย�างช(าๆ สังเกตดูเข็มท่ีเกจวัดความสูง (วัดปริมาณ
แก�สภายในท�อ) ชี้อยู�ในตําแหน�งความดันสูงสุดท่ีวัดได( 
จากนั้นหมุนเกลียวเพ่ือ  เปrดวาล�ว 
ท�อบรรจุแก�สต�อไปจนสุดเกลียว การหมุนเปrดวาล�วจน
สุดเกลียวเพ่ือป/องกันแก�สออกซิเจนรั่วท่ีก(านวาล�ว ขณะ
ปฏิบัติงาน 
3. หมุนวาล�วปรับความดันตํ่า (ความดันใช(งาน) ท่ีเกจ
วัดความดันแก�สออกซิเจน ให(ได(ขนาดตามความดัน
ตามท่ีต(องการ  
4. ใช(ประแจเปrดวาล�วท�ออะเซทีลีนอย�างช(า ๆ ใน
ทิศทางทวนเข็มนาฬิกาโดยหมุน เปrด เพียง ½ รอบ แล(
วปล�อยประแจคาไว(บนก(านวาล�วเพ่ือปrดวาล�วได(
ในทันทีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉิน 
5. หมุนวาล�วปรับความดันตํ่า (ความดันใช(งาน) ท่ีเกจ
วัดความดันแก�สอะเซทิลีนให(ได(ขนาดตามความดัน
ตามท่ีต(องการ  
6. ปรับองศาของหัวตัดให(ทํามุม 30 องศากับชิ้นงาน 
7. ปรับความสูงของหัวตัดให(ปลายหัวตัดห�างจาก
ชิ้นงานประมาณ 10 มม. 
8. เปrดวาล�วปรับแก�สเชื้อเพลิงท่ีหัวจ�ายแก�ส 
9. จุดเปลวไฟด(วยอุปกรณ�จุดเปลวไฟ 
10. ปรับเปลวไฟให(ปลายเปลวไฟมีปลายแตก และมี
เขม�าเล็กน(อยการเริ่มต(นปรับเปลวไฟท่ีเกิดจากแก�ส 
โดยปรับให(ขาดจากปลายทิพก�อน จากนั้นจึงลดวาล�ว
ให(เปลวไฟหดตัวกับปลายทิพ 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 
 

 

11. เปrดวาล�วปรับออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจน 
12. ปรับวาล�วออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจนโดยการ
ปรับวาล�วแก�สให(เปTนเปลวกลาง 
13. วางชิ้นงานให(ตรงกับหัวตัด 
14. อุ�นชิ้นงานให(ร(อนแดงบริเวณด(านหัวชิ้นงาน 
15. อุ�นชิ้นงานให(ร(อนแดงบริเวณด(านกลางชิ้นงาน 
16. อุ�นชิ้นงานให(ร(อนแดงบริเวณด(านท(ายชิ้นงาน 
17. ปรับความเร็วในการตัด 150 มม./นาที 
18. ปรับสวิทซ�ควบคุมทิศทางในการเดินตัด 
19. ใช(มือดันก(านในตําแหน�ง Start เดินตัด 
20. เปrดวาล�วปรับแรงดันตัดท่ีหัวจ�ายตัดออกซิเจน 
21. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงาน 
22. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงานสุดขอบชิ้นงาน 
23. ปrดวาล�วแรงดันตัดท่ีหัวจ�ายตัดออกซิเจน 
24. ใช(มือดันก(านกลับมาตําแหน�ง Stop เดินตัด 
25. ปrดวาล�วออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจน 
26. ปrดวาล�วแก�สท่ีหัวจ�ายแก�ส 
27. ปrดวาล�วปรับความดันตํ่า (ความดันใช(งาน) ทิศทาง
ทวนเข็มนาฬิกาอย�างช(า ๆ 
28. ใช(ประแจปrดวาล�วท�ออะเซทีลีนอย�างช(า  ๆ ใน
ทิศทางตามเข็มนาฬิกา จนสุดเกลียว 
29. ปrดวาล�วถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกาอย�าง
ช(า ๆ  
30. ปrดวาล�วปรับความดันสูง (ความดันในถัง) ทิศทาง
ตามเข็มนาฬิกาอย�างช(า ๆ  
31. ชิ้นงานท่ีผ�านการบากหน(างานด(วยเครื่องตัดแก�ส 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

4. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด(วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณ� ไปท่ีโต�ะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องป/องกันอันตรายส�วนบุคคล 
3. จับเครื่องเจียระไนให(ม่ันคง พร(อมเปrดสวิทซ�เครื่อง
เจียระไน และจียระไนลบรอยบากตัดด(วยแก�สให(เรียบ 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเปrดเครื่อง โดยใช(
นิ้วหัวแม�มือดันสวิตซ�สีดําข้ึนด(านบน (ตําแหน�งเปrด) 
5. เจียระไน เปrด Root Face ให(มีขนาด 1-1.5 มม.  
6. นําชิ้นงานออกจากปากกาจับงาน 
7. เจียระไนเปrดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป/องกันสนิม) 
ด(าน Root Pass ให(เรียบและมีผิวมันวาว  
8. เจียระไนเปrดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป/องกันสนิม) 
ด(าน Cover Pass ให(เรียบและมีผิวมันวาว 
9. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล(ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา 
ไม�ขรุขระ 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม  
 

 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เปrดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช(นิ้วสอดเข(าท่ีวงกลม
ด(านข(างเครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาปrด
เครื่องเชื่อมข้ึนด(านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส�ลวดเชื่อม 
และ 2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล(อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล(อขับเด่ียว ประกอบด(วย 
    4.1 มอเตอร�ควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล(อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล(อขับ 
    4.3 ท�อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส�ลวดเชื่อมพร(อมล็อกล(อขับลวดเชื่อมให(แน�น 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 
 

 
 

6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด(วยคีมอเนกประสงค� 
7.  ใส�ลวดเชื่อมตรงตําแหน�งท�อนําลวดเชื่อม 
8. ให(ลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางร�องของล(อขับลูกกลิ้ง 
9. ล�อกล(อขับลวดเชื่อมด(วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ปrดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาปrดลงด(านล�าง 
11.  ประกอบชุดสายเชื่อมเข(ากับข้ัวบวก (หมุนเกลียว
เข(าตามเข็มนาฬิกา) 
12.  ประกอบสายดินเข(ากับข้ัวลบ (หมุนเกลียวเข(าตาม
เข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแก�สคาร�บอนไดออกไซด�ใส�ตรงตําแหน�ง
ท่ีฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแก�สคาร�บอนไดออกไซด�ด(วยโซ�ให(ม่ันคง 
15.  ใช(เทปพันเกลียวท�อบรรจุแก�ส 
16. ประกอบอุปกรณ�วัดแรงดันแก�ส (หมุนเกลียวเข(า
ตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช(ประแจเลื่อน ขันเกลียวให(แน�นพอประมาณ 
18. สวมท�อส�งแก�สท่ีด(านหลังเครื่องเชื่อม 
19. ใช(ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก�สให(แน�น 
20. สวมท�อส�งแก�สอีกด(านท่ีอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
21. ใช(ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก�สให(แน�น 
22. อุปกรณ�ปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร(อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร(อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดัน
แก�ส 
25. เปrดสวิตซ�เครื่องเชื่อมดันข้ึนด(านบนตําแหน�ง ON 
(ด(านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด(านหน(าเครื่องจะติด 
26.  กดสวิตซ�เลือกโหมดเชื่อม MIG 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 

27. หมุนวาล�วท่ีถังบรรจุแก�ส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
เข็มวัดแรงดันแก�สภายในท�อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลด
แรงดันภายในแก�ส และหมุนวาล�วทิศทางตามเข็ม
นาฬิกาเพ่ือปรับเพ่ิมแรงดันภายในแก�ส 
29.  หมุนวาล�วทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟว�มิเตอร� 
เพ่ือปรับแรงดันใช(งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช(งานแก�สจะ
ลอยข้ึน 
-ข(อควรระวัง อย�าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให(สิ้นเปลืองแก�ส 
30. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณ
การไหลของแก�ส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/
นาที) 
-ข(อควรระวัง อย�าลืมปrดโหมด Check  Gas ก�อนทํา
การเชื่อม 
31.  หมุนสวิตซ�เพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 
32. หมุนสวิตซ�เพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟ/า ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 

6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
 

 
 

1. สวมชุดป/องกันอันตรายส�วนบุคคลให(ครบถ(วน 
2. จัดวางตําแหน�งของสายดิน และสายเชื่อมให(
เรียบร(อย 
3. ใช(คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให(ยาวประมาณ 10 -
n20 มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท�อนําลวด (Contact 
tip)  ถึง ปลายลวดเชื่อม เรียกว�าStick Out) 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 

4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ(าระยะยื่นยาว 
ลวดเชื่อมจะเพ่ิมความต(านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให(
ค�ากระแสไฟเชื่อมลดลง ส�งผลให(รอยเชื่อมเกิดการ
หลอมละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะ
เชื่อมท่ีไม�สมบูรณ� (Incomplete Fusion) ในทาง
กลับกัน ถ(าระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความต(านทาน
กระแสไฟเชื่อม ทําให(ค�ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส�งผล
ให(รอยเชื่อมเกิดการหลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ี
เหมาะสมควรอยู�ระหว�าง 10-20 มม. 
5. นําชิ้นงานด(านรอยบากท้ัง 2 ชิ้นมาต�อชน โดยมี
ระยะห�างระหว�างร�องบาก 2-3 มม. 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให(ติดกัน ส�วนด(านหัวชิ้นงาน และ
ส�วนด(านท(ายชิ้นงานโดยให(มีการซึมลึกไม�เกิน 2.5 มม. 
7. ใช(เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต�งรอยเชื่อมยึด เพ่ือ
เปTนด(านเริ่มต(นเชื่อม  

7. ปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire      
แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 
มม. รอยต�อชนบากหน(างานตําแหน�งท�า
ราบ 

 
 

 
 
 

1. ปรับค�ากระแสไฟในการเชื่อม ค�ากระแสไฟฟ/า
ประมาณ 100-120 A. ค�าแรงเคลื่อนไฟฟ/าประมาณ 
18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน�งท�าราบ วางตําแหน�งของ 
Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอาร�ก ทํามุมกับชิ้นงาน 90 
องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางรอยต�อตัวที) และ
ทํามุมเชื่อม 70-85 องศา 
3. กดสวิตซ�ท่ีหัวเชื่อมค(างไว(เพ่ือให(กระแสไฟฟ/าวิ่งผ�าน
ลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการอาร�กจะมีเสียง 
และแสงสว�างท่ีปลายลวดเชื่อม 
4. ชิ้นงานด(าน แนว Root Pass 
5. ใช(เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต�งหน(าผิวแนวเชื่อม 
Root Pass เพ่ือเปTนด(านเริ่มต(นเชื่อมแนว Hot Pass 
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6. เชื่อมแนว Hot Pass ให(รักษาระยะอาร�ก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�างต�อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนว Hot Pass เสร็จแล(ว ใช(เครื่อง
เจียระไน เจียระไนตกแต�งหน(าผิวแนวเชื่อม ลวดเชื่อม 
8. เชื่อมแนว Cover Pass ให(รักษาระยะอาร�ก มุม
เชื่อม และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�าง
ต�อเนื่อง จนสิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
9. เคาะสแลกทําความสะอาดแนวเชื่อม ตรวจสอบ
คุณภาพแนวเชื่อมให(เรียบร(อยก�อนส�งครูตรวจสอบ 
10. นําชิ้นงานท่ีผ�านการเชื่อม ส�งครูตรวจสอบ 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 

 
 

1. ใช(ผ(าสะอาดเช็ดหน(ากากเชื่อมและและอุปกรณ�อ่ืน 
ๆ ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป��อนออกให(หมด 
2. ใช(แปรงป<ดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณ�อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือป<ดเศษผงโลหะ 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

 
 

 

1. ปrดวาล�วถังบรรจุแก�ส (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล�อยแก�สท่ีค(าง
ในสายเชื่อม และอุปกรณ�วัดแรงดันแก�สท้ิงไป 
3. หมุนวาล�วปรับแรงดันภายในแก�ส (ทิศทางการหมุนทวน
เข็มนาฬิกา) และหมุนวาล�วโฟว�มิเตอร�เข(า (ทิศทางการหมุน
ตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม(วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดปrดสวิตซ�เครื่องเชื่อมลงด(นล�าง ในตําแหน�ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
7. ม(วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ�วางบนโต�ะให(เปTนระเบียบ
เรียบร(อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณ�ให(ครบถ(วน เพ่ือ
นําส�งคืนห(องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณ�ส�งคืนเจ(าหน(าท่ีท่ีดูแลห(อง
เครื่องมือ 
10. เจ(าหน(าท่ีห(องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืนเครื่องมือ/
อุปกรณ� 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 

 
 
 
 
 

1. ใช(แปรงป<ดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโต�ะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข(า ให(ปากของปากกาจับชิ้นงาน
เหลือห�างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช(แปรงป<ดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช(ไม(กวาดดอกหญ(ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล(วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต�อไป 
5. ใช(แปรงป<ดเศษโลหะท่ีโต�ะปฏิบัติงาน 
6. ใช(ไม(กวาดดอกหญ(ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละออง
และสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล(วนําไป
ท้ิงท่ีถังขยะต�อไป 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 15 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 8 จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน(างานตําแหน�งท�าราบ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป~ …………………………ระดับชั้น………………...............รหสัประจําตัว...................................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ!าน ไม!ผ!าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.2 ตัดชิ้นงานด(วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด(วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต�งชิ้นงานด(วยตะไบ 
    1.5 ประกอบเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�
บอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบากหน(างานตํา
แหน�งท�าราบ    
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได( 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต(นและจุดสุดท(ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอาร�กบนผิวหน(าชิ้นงาน 
         2.1.3 รอยเจียระไนผิวหน(าแนวเชื่อม 
         2.1.4 สแลกจมท่ีผิว 
         2.1.5 รอยกัดแหว�งแนวเชื่อม 
         2.1.6 การหดตัวชิงมุม 
         2.1.7 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.8 รอยขอบซ(อน 
         2.1.9 ขนาดขาแนวเชื่อม (Z) 
         2.1.10 ขนาดโทรดแนวเชื่อม (a) 
         2.1.11 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 15 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 8 จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม.  
 รอยต�อชนบากหน(างานตําแหน�งท�าราบ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป~ ……………………………ระดับชั้น…………………...............รหัสประจําตัว............................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน 

หมายเหตุ
ดีมาก ดี พอใช( แก(ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม�ได( 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร(อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ�าน 
                    
                     ไม�ผ�าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข(อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………............................................................. 
 
                             
                                                                     ผู(ประเมิน……………………………………………………… 
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ใบงานท่ี 16 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 8 จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก

หน(างานตําแหน�งท�าระดับ 
 

 
 

วัตถุประสงค
  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อชนบากหน(างานตําแหน�งท�าระดับได(อย�างถูกต(อง 
เครื่องมือและอุปกรณ
 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
2 หน(ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู� 13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 14 เทปพันเกลียว 1 ม(วน 
6 ถุงมือผ(า 1 คู� 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

 

วัสดุ   
1. แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอน ขนาด 100x200 มม. จํานวน 2 แผ�น 
 

คําส่ัง : จงปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อชนบากหน(างานตําแหน�งท�าระดับ 

200mm 

10
0 

m
m
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ใบงานท่ี 16 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 8 จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก

หน(างานตําแหน�งท�าระดับ 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ภาพประกอบ คําอธิบาย 
1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห(องเก็บเครื่องมือแล(วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณ�ให(ครบถ(วนแล(วส�งให(กับเจ(าหน(าท่ี
ประจําห(อง แล(วรับเครื่องมือพร(อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให(ครบถ(วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 ชุด 
2 หน(ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู� 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 
6 ถุงมือผ(า 1 คู� 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงค� 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม(วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 16 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 8 จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก

หน(างานตําแหน�งท�าระดับ 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ภาพประกอบ คําอธิบาย 
2. ตัดชิ้นงานด(วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล(าคาร�บอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อย
กลแบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต(น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได( แต�
เพ่ือให(สะดวกต�อการอ�าน ควรจะให(ตรงกับขีดสเกล
หลัก เช�น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เปTนต(น 
4. ขีดเส(นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต(องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส(นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช(มือขวาประคองด(ามจับยก และใช(มือซ(ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด(านหน(าเพ่ือให(ใบเลื่อยลดตําแหน�ง
ลงมาด(านล�าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน�งลงมาด(านล�างใช(มือ
ด(านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือป/องกันไม�ให(ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให(ตรงกับตําแหน�งของใบเลื่อย 
- ข(อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน(อย 
9. เม่ือได(ตําแหน�งในการตัดแล(ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการ
จับยึดชิ้นงานให(แน�น 
10. เปrดสวิตซ�เครื่องเลื่อยกลแบบชักให(ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให(ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทํา
การตัดชิ้นงาน 
11. ปล�อยให(เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว�าชิ้นงาน
จะขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล(ว ให(ปrดสวิตซ�
เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล(วยกโครงเลื่อยข้ึนพร(อมกับ
ใช(แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว( 
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ใบงานท่ี 16 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 8 จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก

หน(างานตําแหน�งท�าระดับ 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ภาพประกอบ คําอธิบาย 
3. ตัดบากชิ้นงานด(วยเครื่องตัดแก�ส 
 

 
 

 
 

 
 
 

1.ตรวจสอบอุปกรณ�ท่ีใช(จนม่ันใจว�าอุปกรณ�ทุกอย�างอยู�
ในสภาพการใช(งานได(ดี 
2. หมุนเปrดวาล�วถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกา
อย�างช(าๆ สังเกตดูเข็มท่ีเกจวัดความสูง (วัดปริมาณ
แก�สภายในท�อ) ชี้อยู�ในตําแหน�งความดันสูงสุดท่ีวัดได( 
จากนั้นหมุนเกลียวเพ่ือ  เปrดวาล�ว 
ท�อบรรจุแก�สต�อไปจนสุดเกลียว การหมุนเปrดวาล�วจน
สุดเกลียวเพ่ือป/องกันแก�สออกซิเจนรั่วท่ีก(านวาล�ว ขณะ
ปฏิบัติงาน 
3. หมุนวาล�วปรับความดันตํ่า (ความดันใช(งาน) ท่ีเกจ
วัดความดันแก�สออกซิเจน ให(ได(ขนาดตามความดัน
ตามท่ีต(องการ  
4. ใช(ประแจเปrดวาล�วท�ออะเซทีลีนอย�างช(า ๆ ใน
ทิศทางทวนเข็มนาฬิกาโดยหมุน เปrด เพียง ½ รอบ 
 แล(วปล�อยประแจคาไว(บนก(านวาล�วเพ่ือปrดวาล�วได(
ในทันทีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉิน 
5. หมุนวาล�วปรับความดันตํ่า (ความดันใช(งาน) ท่ีเกจ
วัดความดันแก�สอะเซทิลีนให(ได(ขนาดตามความดัน
ตามท่ีต(องการ  
6. ปรับองศาของหัวตัดให(ทํามุม 30 องศากับชิ้นงาน 
7. ปรับความสูงของหัวตัดให(ปลายหัวตัดห�างจาก
ชิ้นงานประมาณ 10 มม. 
8. เปrดวาล�วปรับแก�สเชื้อเพลิงท่ีหัวจ�ายแก�ส 
9. จุดเปลวไฟด(วยอุปกรณ�จุดเปลวไฟ 
10. ปรับเปลวไฟให(ปลายเปลวไฟมีปลายแตก และมี
เขม�าเล็กน(อยการเริ่มต(นปรับเปลวไฟท่ีเกิดจากแก�ส 
โดยปรับให(ขาดจากปลายทิพก�อน จากนั้นจึงลดวาล�ว
ให(เปลวไฟหดตัวกับปลายทิพ 
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หน(างานตําแหน�งท�าระดับ 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ภาพประกอบ คําอธิบาย 
 

 
 

 
 

 

11. เปrดวาล�วปรับออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจน 
12. ปรับวาล�วออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจนโดยการ
ปรับวาล�วแก�สให(เปTนเปลวกลาง 
13. วางชิ้นงานให(ตรงกับหัวตัด 
14. อุ�นชิ้นงานให(ร(อนแดงบริเวณด(านหัวชิ้นงาน 
15. อุ�นชิ้นงานให(ร(อนแดงบริเวณด(านกลางชิ้นงาน 
16. อุ�นชิ้นงานให(ร(อนแดงบริเวณด(านท(ายชิ้นงาน 
17. ปรับความเร็วในการตัด 150 มม./นาที 
18. ปรับสวิทซ�ควบคุมทิศทางในการเดินตัด 
19. ใช(มือดันก(านในตําแหน�ง Start เดินตัด 
20. เปrดวาล�วปรับแรงดันตัดท่ีหัวจ�ายตัดออกซิเจน 
21. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงาน 
22. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงานสุดขอบชิ้นงาน 
23. ปrดวาล�วแรงดันตัดท่ีหัวจ�ายตัดออกซิเจน 
24. ใช(มือดันก(านกลับมาตําแหน�ง Stop เดินตัด 
25. ปrดวาล�วออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจน 
26. ปrดวาล�วแก�สท่ีหัวจ�ายแก�ส 
27. ปrดวาล�วปรับความดันตํ่า (ความดันใช(งาน) ทิศทาง
ทวนเข็มนาฬิกาอย�างช(า ๆ 
28. ใช(ประแจปrดวาล�วท�ออะเซทีลีนอย�างช(า  ๆ ใน
ทิศทางตามเข็มนาฬิกา จนสุดเกลียว 
29. ปrดวาล�วถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกาอย�าง
ช(า ๆ  
30. ปrดวาล�วปรับความดันสูง (ความดันในถัง) ทิศทาง
ตามเข็มนาฬิกาอย�างช(า ๆ  
31. ชิ้นงานท่ีผ�านการบากหน(างานด(วยเครื่องตัดแก�ส 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 
4. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด(วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณ� ไปท่ีโต�ะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องป/องกันอันตรายส�วนบุคคล 
3. จับเครื่องเจียระไนให(ม่ันคง พร(อมเปrดสวิทซ�เครื่อง
เจียระไน และจียระไนลบรอยบากตัดด(วยแก�สให(เรียบ 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเปrดเครื่อง โดยใช(
นิ้วหัวแม�มือดันสวิตซ�สีดําข้ึนด(านบน (ตําแหน�งเปrด) 
5. เจียระไน เปrด Root Face ให(มีขนาด 1-1.5 มม.  
6. นําชิ้นงานออกจากปากกาจับงาน 
7. เจียระไนเปrดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป/องกันสนิม) 
ด(าน Root Pass ให(เรียบและมีผิวมันวาว  
8. เจียระไนเปrดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป/องกันสนิม) 
ด(าน Cover Pass ให(เรียบและมีผิวมันวาว 
9. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล(ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา 
ไม�ขรุขระ 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม  
 

 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เปrดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช(นิ้วสอดเข(าท่ีวงกลม
ด(านข(างเครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาปrด
เครื่องเชื่อมข้ึนด(านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส�ลวดเชื่อม 
และ 2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล(อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล(อขับเด่ียว ประกอบด(วย 
    4.1 มอเตอร�ควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล(อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล(อขับ 
    4.3 ท�อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส�ลวดเชื่อมพร(อมล็อกล(อขับลวดเชื่อมให(แน�น 
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ภาพประกอบ คําอธิบาย 
 

 
 

 
 

 
 

6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด(วยคีมอเนกประสงค� 
7.  ใส�ลวดเชื่อมตรงตําแหน�งท�อนําลวดเชื่อม 
8. ให(ลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางร�องของล(อขับลูกกลิ้ง 
9. ล�อกล(อขับลวดเชื่อมด(วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ปrดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาปrดลงด(านล�าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข(ากับข้ัวบวก (หมุนเกลียว
เข(าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข(ากับข้ัวลบ (หมุนเกลียวเข(าตาม
เข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแก�สคาร�บอนไดออกไซด�ใส�ตรงตําแหน�ง
ท่ีฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแก�สคาร�บอนไดออกไซด�ด(วยโซ�ให(ม่ันคง 
15. ใช(เทปพันเกลียวท�อบรรจุแก�ส 
16. ประกอบอุปกรณ�วัดแรงดันแก�ส (หมุนเกลียวเข(า
ตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช(ประแจเลื่อน ขันเกลียวให(แน�นพอประมาณ 
18. สวมท�อส�งแก�สท่ีด(านหลังเครื่องเชื่อม 
19. ใช(ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก�สให(แน�น 
20. สวมท�อส�งแก�สอีกด(านท่ีอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
21. ใช(ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแก�สให(แน�น 
22. อุปกรณ�ปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร(อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร(อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดัน
แก�ส 
25. เปrดสวิตซ�เครื่องเชื่อมดันข้ึนด(านบนตําแหน�ง ON 
(ด(านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด(านหน(าเครื่องจะติด 
26. กดสวิตซ�เลือกโหมดเชื่อม MIG 
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หน(างานตําแหน�งท�าระดับ 
6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
 

 
 

 
 

 
 

1. สวมชุดป/องกันอันตรายส�วนบุคคลให(ครบถ(วน 
2. จัดวางตําแหน�งของสายดิน และสายเชื่อมให(
เรียบร(อย 
3. ใช(คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให(ยาวประมาณ 10 -
n20 มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท�อนําลวด (Contact 
tip)  ถึง ปลายลวดเชื่อม เรียกว�าStick Out) 
4.  การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ(าระยะยื่นยาว 
ลวดเชื่อมจะเพ่ิมความต(านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให(
ค�ากระแสไฟเชื่อมลดลง ส�งผลให(รอยเชื่อมเกิดการ
หลอมละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะ
เชื่อมท่ีไม�สมบูรณ� (Incomplete Fusion) ในทาง
กลับกัน ถ(าระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความต(านทาน
กระแสไฟเชื่อม ทําให(ค�ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส�งผล
ให(รอยเชื่อมเกิดการหลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ี
เหมาะสมควรอยู�ระหว�าง 10-20 มม. 
5. นําชิ้นงานด(านรอยบากท้ัง 2 ชิ้นมาต�อชน โดยมี
ระยะห�างระหว�างร�องบาก 2-3 มม. 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให(ติดกัน ส�วนด(านหัวชิ้นงาน และ
ส�วนด(านท(ายชิ้นงานโดยให(มีการซึมลึกไม�เกิน 2.5 มม. 
7. ใช(เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต�งรอยเชื่อมยึด เพ่ือ
เปTนด(านเริ่มต(นเชื่อม  

7. ปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire      
แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 
มม. รอยต�อชนบากหน(างานตําแหน�งท�า
ระดับ 
 

 

1. ปรับค�ากระแสไฟในการเชื่อม ค�ากระแสไฟฟ/า
ประมาณ 100-120 A. ค�าแรงเคลื่อนไฟฟ/าประมาณ 
18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน�งท�าระดับ วางตําแหน�ง
ของ Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอาร�ก ทํามุมกับ
ชิ้นงาน 90 องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางรอยต�อ
ตัวที) และทํามุมเชื่อม 70-85 องศา 
3. กดสวิตซ�ท่ีหัวเชื่อมค(างไว(เพ่ือให(กระแสไฟฟ/าวิ่งผ�าน
ลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการอาร�กจะมีเสียง 
และแสงสว�างท่ีปลายลวดเชื่อม 
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หน(างานตําแหน�งท�าระดับ 

 
 

 
 

 
 

4. ชิ้นงานด(าน แนว Root Pass 
5. ใช(เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต�งหน(าผิวแนวเชื่อม 
Root Pass เพ่ือเปTนด(านเริ่มต(นเชื่อมแนว Hot Pass 
6. เชื่อมแนว Hot Pass ให(รักษาระยะอาร�ก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�างต�อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนว Hot Pass เสร็จแล(ว ใช(เครื่อง
เจียระไน เจียระไนตกแต�งหน(าผิวแนวเชื่อม ลวดเชื่อม 
8. เชื่อมแนว Cover Pass ให(รักษาระยะอาร�ก มุม
เชื่อม และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�าง
ต�อเนื่อง จนสิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
9. เคาะสแลกทําความสะอาดแนวเชื่อม ตรวจสอบ
คุณภาพแนวเชื่อมให(เรียบร(อยก�อนส�งครูตรวจสอบ 
10. นําชิ้นงานท่ีผ�านการเชื่อม ส�งครูตรวจสอบ 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 

 

1. ใช(ผ(าสะอาดเช็ดหน(ากากเชื่อมและและอุปกรณ�อ่ืน 
ๆ ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป��อนออกให(หมด 
2. ใช(แปรงป<ดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณ�อ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือป<ดเศษผงโลหะ 
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ใบงานท่ี 16 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 8 จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก

หน(างานตําแหน�งท�าระดับ 
9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
 

 
 
 

 

1. ปrดวาล�วถังบรรจุแก�ส (ทิศทางการหมุนตามเข็ม
นาฬิกา)  
2. กดสวิตซ�เลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล�อยแก�สท่ี
ค(างในสายเชื่อม และอุปกรณ�วัดแรงดันแก�สท้ิงไป 
3. หมุนวาล�วปรับแรงดันภายในแก�ส (ทิศทางการหมุน
ทวนเข็มนาฬิกา) และหมุนวาล�วโฟว�มิเตอร�เข(า (ทิศ
ทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม(วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดปrดสวิตซ�เครื่องเชื่อมลงด(นล�าง ในตําแหน�ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณ�ปรับแรงดันแก�ส 
7. ม(วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ�วางบนโต�ะให(เปTนระเบียบ
เรียบร(อย จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณ�ให(ครบถ(วน 
เพ่ือนําส�งคืนห(องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณ�ส�งคืนเจ(าหน(าท่ีท่ีดูแลห(อง
เครื่องมือ 
10. เจ(าหน(าท่ีห(องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืน
เครื่องมือ/อุปกรณ� 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 

 
 
 
 
 

1. ใช(แปรงป<ดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโต�ะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข(า ให(ปากของปากกาจับ
ชิ้นงานเหลือห�างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช(แปรงป<ดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช(ไม(กวาดดอกหญ(ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�น
ละอองและสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จ
แล(วนําไปท้ิงท่ีถังขยะต�อไป 
5. ใช(แปรงป<ดเศษโลหะท่ีโต�ะปฏิบัติงาน 
6. ใช(ไม(กวาดดอกหญ(ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�น
ละอองและสิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จ
แล(วนําไปท้ิงท่ีถังขยะต�อไป 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 16 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 8 จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก

หน(างานตําแหน�งท�าระดับ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป~ ……………………………ระดับชั้น………………………....รหัสประจําตัว...................................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ!าน ไม!ผ!าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.2 ตัดชิ้นงานด(วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด(วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต�งชิ้นงานด(วยตะไบ 
    1.5 ประกอบเครื่องเชื่อมอาร�กโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�
บอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบากหน(างานตํา
แหน�งท�าระดับ    
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณ� 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได( 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต(นและจุดสุดท(ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอาร�กบนผิวหน(าชิ้นงาน 
         2.1.3 รอยเจียระไนผิวหน(าแนวเชื่อม 
         2.1.4 สแลกจมท่ีผิว 
         2.1.5 รอยกัดแหว�งแนวเชื่อม 
         2.1.6 การหดตัวชิงมุม 
         2.1.7 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.8 รอยขอบซ(อน 
         2.1.9 ขนาดขาแนวเชื่อม (Z) 
         2.1.10 ขนาดโทรดแนวเชื่อม (a) 
         2.1.11 ขนาดความนูนแนวเชื่อม 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 16 
วิชา  งานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน!วยท่ี 8 จุดบกพร�องในงานเชื่อมอาร�กโลหะแก�สคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล(าคาร�บอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก

หน(างานตําแหน�งท�าระดับ 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป~ …………………………………ระดับชั้น…………….....รหัสประจําตัว........................................ 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช( แก(ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม�ได( 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร(อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ�าน 
                    
                     ไม�ผ�าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข(อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………............................................................ 
 
                             
                                                                ผู(ประเมิน…………………………………………………………. 
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แบบทดสอบก!อนเรียน / หลังเรียน 
หน!วยที่ 8 จุดบกพร!องในงานเช่ือมอาร
กโลหะแกcสคลุม 

คําชี้แจง 
1. แบบทดสอบปรนัยมีท้ังหมด 20 ข(อ 
2. ให(นักเรียนทําเครื่องหมาย × หน(าข(อท่ีเห็นว�าถูกต(องท่ีสุดเพียงข(อเดียวลงในกระดาษคําตอบ 
3. ส�งกระดาษคําตอบพร(อมต(นฉบับแบบทดสอบ   ห(ามนําแบบทดสอบออกนอกห(องสอบ 

1. องค�ประกอบท่ีมีผลต�อการเกิดการแตกร(าวในงานเชื่อม 
  ก. ส�วนผสมของโลหะงาน 
 ข. อัตราการเย็นตัว 
 ค. การแทรกตัวของไฮโดรเจน 
 ง. ถูกทุกข(อ 

2.ลักษณะของรอยแตกร(าวในข(อใดกล�าวถูกต(อง 
ก. รอยร(าวตามยาว (Longitudinal  Crack) 
ข. รอยร(าวตามขวาง  (Transverse  Crack) 
ค. รอยร(าวตามแนว (Linear Crack) 
ง. ข(อ ก และ ข ถูกต(อง 

3. ชนิดรอยแตกร(าวจากงานเชื่อม  (Crack) คือข(อใด 
ก. รอยร(าวตามยาว (Longitudinal  Crack) 
ข. รอยร(าวตามขวาง  (Transverse  Crack) 
ค. รอยแตกร(าวร(อน (Hot Crack) 
ง. ข(อ ก และ ข ถูกต(อง 

4. ข(อใดกล�าวถึงสาเหตุการเกิดการซึมลึกไม�สมบูรณ� (Incomplete Penetration) 
ก. กระแสไฟเชื่อมตํ่าเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
ข. ลวดเชื่อมมีความชื้น 
ค. คาะสแลกรอยเชื่อมออกไม�หมด ก�อนเชื่อมทับแนว 
ง. ใช(กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   

5. ข(อใด ไม!ใช! สาเหตุท่ีทําให(เกิดรูพรุนภายในแนวเชื่อม 
ก. ส�วนผสมของลวดท่ีเติมไม�เหมาะสมกับโลหะงาน 
ข. เนื้อของโลหะท่ีเชื่อมไม�สะอาด 
ค. กระแสไฟท่ีใช(ในการเชื่อม 
ง. แก�สภายในแนวเชื่อมหรือวัสดุท่ีโลหะงานไม�สามารถวิ่งออกมาข(างนอกได( 
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6. จากรูปเปTนจุดบกพร�องชนิดใด? 

 
 ก. จุดบกพร�องการไม�หลอมเหลวรวมตัวกัน   

ข. จุดบกพร�องฟองอากาศแบบกระจัดกระจาย 
ค. จุดบกพร�องฟองอากาศเกิดเปTนกลุ�มในเนื้อเชื่อม  
ง. จุดบกพร�องสารฝ<งในเนื้อเชื่อม 

7. ข(อใดกล�าวได(ถูกต(องการเกิดสารมลทินในแนวเชื่อม 
ก. กระแสไฟเชื่อมตํ่าเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
ข. ลวดเชื่อมมีความชื้น 
ค. คาะสแลกรอยเชื่อมออกไม�หมด ก�อนเชื่อมทับแนว 
ง. ใช(กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   

8. เกิดจากการใช(กระแสไฟมากเกินไปบริเวณรอยต�อระหว�างแนวเชื่อมจะเกิดผลอย�างไร 
ก. รอยเกย(Overlap) ข. รอยแยกชั้น(Laminations) 
ค. รอยเชื่อมไม�เต็ม (Under Fill) ง. รอยแหว�งขอบแนว (Undercut) 

9. จากรูปเปTนจุดบกพร�องชนิดใด? 

 
 ก. จุดบกพร�องแนวเชื่อมเปTนรอยยุบ 

ข. จุดบกพร�องการกัดขอบด(านผิวหน(าแนวเชื่อม 
 ค. จุดบกพร�องออกไซด�ฝ<งในแนวเชื่อม  

ง. จุดบกพร�องฟองอากาศแบบกระจัดกระจายในเนื้อเชื่อม 

10. รอยเชื่อมออกมาจากแนวเชื่อมโดยท่ีไม�หลอมเหลวคือประเภทรอยบกพร�องแบบใด 
ก. รอยเกย(Overlap) ข. รอยแยกชั้น(Laminations) 
ค. รอยเชื่อมไม�เต็ม (Under Fill) ง. รอยแหว�งขอบแนว (Undercut) 

 
 



347 
 

11. ข(อใดกล�าวถึงสาเหตุการเกิดรอยเชื่อมทะลุ ได(อย�างถูกต(อง 
        ก. การอาร�กรุนแรงเกินไป 
        ข. กระแสไฟท่ีใช(เชื่อมสูง 
        ค. Root Pass บางเกินไป 
        ง. ถูกทุกข(อ 

12. ข(อใดกล�าวรอยขีดอาร�กได(ถูกต(อง 
         ก. เกิดจากการอาร�กท่ีผิวงาน 
         ข. เกิดจากการอาร�กท่ีเบ้ียว 
         ค. เกิดจากการอาร�กท่ีแนวเชื่อม 
        ง.เกิดจากการอาร�กท่ีแนวเชื่อมเอียง 

13. ข(อใดกล�าวถึงการเกิดน้ําโลหะกระเด็น ได(ถูกต(อง 
        ก. เปTนเม็ดเกาะติดบนผิวงานใกล( 
        ข. การเชื่อมแล(วจับตัวเปTนเม็ด 
        ค. เม็ดน้ําโลหะเกาะติดบนผิวงานใกล(กับแนวเชื่อม 
        ง. ถูกทุกข(อ 
14. จากรูปเปTนจุดบกพร�องชนิดใด? 
 

 
ก. จุดบกพร�องฟองอากาศแบบกระจัดกระจายในเนื้อเชื่อม 
ข. จุดบกพร�องทังสเตนฝ<งในเนื้อเชื่อม 
ค. จุดบกพร�องออกไซด�ฝ<งในแนวเชื่อม 
ง. จุดบกพร�องแนวเชื่อมเปTนรอยยุบ 

 
15.ข(อใดกล�าวได(ถูกต(องถึงสาเหตุ งานสูงตํ่าในการเชื่อม 
          ก. การประกอบชิ้นงานก�อนการเชื่อม 
          ข. การออกแบบรอยต�อทําการเชื่อม 
          ค. การใช(เครื่องมือเชื่อมทําการเชื่อม 
          ง. ถูกทุกข(อ 
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16. แนวเชื่อมนูนเกินไป(Excessive Rainforcement)เกิดสาเหตุใด 
        ก. ความเร็วในการเดินลวดช(าไม�สมดุลกับอัตราหลอมละลายของลวดเชื่อม  
       ข. เกิดจากความเร็วในการเดินลวดเชื่อมช(าเกินไป 
       ค. ขนาดของลวดเชื่อมไม�เหมาะสม 
        ง. เดินลวดเชื่อมเร็ว 

17. โทรดไม�เพียงพอ (Insufficient Throat) เกิดจากสาเหตุใด 
ก. เกิดจากความเร็วในการเดินลวดเชื่อมช(าเกินไป 
ข. เกิดจากช�างเชื่อม และอัตราการเติมลวดไม�พอ 
ค. เกิดจากช�างเชื่อมเติมลวดน(อยเกินไป 
ง. ขนาดของลวดเชื่อมไม�เหมาะสม 
 

18. ขาแนวเชื่อมไม�พอ (Insufficient Leg) เกิดจากสาเหตใด 
ก. เกิดจากความเร็วในการเดินลวดเชื่อมช(าเกินไป 
ข. เกิดจากช�างเชื่อม และอัตราการเติมลวดไม�พอ 
ค. เกิดจากช�างเชื่อมเติมลวดน(อยเกินไป 
ง. ขนาดของลวดเชื่อมไม�เหมาะสม 

 

19.เกณฑ�การยอมรับข(อบกพร�องของงานเชื่อม ไม�อนุญาตให(มีข(อบกพร�องประเภทใด 
       ก. แนวนูน (Convexity) 
       ข. รอยแหว�งขอบแนว (Undercut) 
       ค. รูพรุน (Porosity) 
       ง. รอยแตก (Crack) 
 

20. ข(อใดหมายถึงจุดบกพร�องท่ีเกินมาตรฐานการยอมรับในงานเชื่อมโลหะ 
        ก. Defected    ข.  Discontinuities 
        ค. Rejected    ง.  Accepted 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 



349 
 

เฉลยแบบทดสอบก!อนเรียน/หลังเรียน 
หน!วยที่ 8 จุดบกพร!องในงานเช่ือมอาร
กโลหะแกcสคลุม 

 
ข$อท่ี ข$อท่ีถูก ข$อท่ี ข$อท่ีถูก 

1 ง 11 ง 
2 ง 12 ก 
3 ค 13 ค 
4 ก 14 ง 
5 ก 15 ก 
6 ค 16 ก 
7 ค 17 ข 
8 ง 18 ข 
9 ข 19 ง 
10 ก 20 ก 

 
 
 
 
 



หน�วยที่ 9  
เทคนิคการเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุม 

สาระสําคัญ 
เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�าแนวเชื่อมกับลวดเชื่อมจะทํามุมน�อยกว�า 90 องศาและมีทิศ

ทางการเคลื่อนท่ีไปข�างหน�าลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�เกิดรอยซึมลึกเล็กน�อยและทําให�ขนาด
ความกว�างของรอยเชื่อมมากกว�าการเดินถอยหลังและสามารถทําการเชื่อมได�เร็วกว�าการเชื่อมแบบ
ถอยหลังเหมาะสําหรับการเชื่อมชิ้นงานท่ีมีความหนาน�อยแต�เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลังแนวเชื่อม
กับลวดเชื่อมจะทํามุมมากกว�า 90 องศาและมีทิศทางการเคลื่อนท่ีแบบถอยหลังลักษณะการเชื่อม
แบบนี้จะทําให�เกิดรอยซึมลึกมากและทําให�ขนาดความกว�างของรอยเชื่อมแคบกว�าการเชื่อมแบบ
เดินหน�าเหมาะสําหรับการเชื่อมโลหะท่ีมีความหนามากและสามารถทําการเชื่อมได�ช�ากว�าเชื่อมแบบ
เดินหน�า 
 
เน้ือหา   

1. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�า (Forehand Welding) 
2. เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) 

 3. ข�อเปรียบเทียบของเทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�า (Forehand Welding) และ 
แบบถอยหลัง (Backhand Welding) 

 4. ส�วนท่ียื่นของลวดเชื่อม (Extension) 
 5. เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 1F 

 6. เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 2F 

 7. เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 3F 

 8. เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 1G 

 9. เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 2G 

 10. เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 3G 
 
จุดประสงค�การเรียนรู& 

จุดประสงค
ท่ัวไป มีความรู�มีความเข�าใจเก่ียวกับ 
1. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�า (Forehand Welding) 
2. เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) 
3. ข�อเปรียบเทียบของเทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�า (Forehand Welding) และแบบ 
 ถอยหลัง (Backhand Welding) 
4. ส�วนท่ียื่นของลวดเชื่อม (Extension) 
5. เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 1F 
6. เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 2F 
7. เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 3F 
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8. เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 1G 
9. เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 2G 
10.  เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 3G 

จุดประสงค
เชิงพฤติกรรม 
1. บอกเทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�า (Forehand Welding) ได�อย�างถูกต�อง 
2. บอกเทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) ได�อย�างถูกต�อง 
3. บอกข�อแตกต�างของเทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�า (Forehand Welding) และแบบ 

ถอยหลัง (Backhand Welding) ได�อย�างถูกต�อง 
4. บอกส�วนท่ียื่นของลวดเชื่อม (Extension)ได�อย�างถูกต�อง 
5. บอกเทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 1F ได�อย�างถูกต�อง 
6. บอกเทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 2F ได�อย�างถูกต�อง 
7. บอกเทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 3F ได�อย�างถูกต�อง 
8. บอกเทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 1G ได�อย�างถูกต�อง 
9. บอกเทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 2G ได�อย�างถูกต�อง 
10. บอกเทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมท�าเชื่อม 3G ได�อย�างถูกต�อง 
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9.1 เทคนิคการเช่ือมแบบเดินหน&า (Forehand Welding) 
 เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�า (Forehand Welding) แนวเชื่อมกับลวดเชื่อมจะทํามุมน�อย
กว�า 90 องศา และมีทิศทางการเคลื่อนท่ีไปข�างหน�า เทคนิคการเชื่อมแบบนี้ จะให�แนวเชื่อมท่ีกว�าง 
แต�มีการหลอมลึกน�อยกว�าการเชื่อมแบบเดินแนวเชื่อมถอยหลัง ซ่ึงเหมาะสําหรับการเชื่อมชิ้นงานท่ีมี
ความหนาน�อย 

 

รูปท่ี 9.1 แสดงลักษณะการเดินแนวเชื่อมแบบเดินหน�า (Forehand Welding) 
 

9.2 เทคนิคการเช่ือมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) 
 เทคนิคการเดินแนวเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) แนวเชื่อมกับลวดเชื่อมจะทํา
มุมมากกว�า 90 องศา และมีทิศทางการเคลื่อนท่ีแบบถอยหลัง เทคนิคการเชื่อมแบบนี้จะให�แนวเชื่อม
ท่ีแคบ แต�มีการหลอมลึกสูง ซ่ึงเหมาะสําหรับการเชื่อมโลหะท่ีมีความหนามาก 

 
รูปท่ี 9.2 แสดงลักษณะการเดินแนวเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) 

 
 
 
 

ทิศทางการเช่ือม 

เทคนิคการเช่ือมแบบเดินหน'า (Forehand Welding) 

ทิศทางการเช่ือม 

เทคนิคการเดินแนวเช่ือมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) 
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9.3 ข&อเปรียบเทียบของเทคนิคการเช่ือมแบบเดินหน&า (Forehand Welding)  
และแบบถอยหลัง (Backhand Welding) 

การปรับต้ังมุมหัวเชื่อมกับชิ้นงานในการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุมทิศทางการเชื่อมและการ
ปรับต้ังมุมหัวเชื่อมมีความสําคัญกับผลของการเชื่อมเปTนอย�างมากการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 
สามารถทําการเชื่อมได�ทุกทิศทางไม�ว�าจะเชื่อมแบบเดินหน�าหรือถอยหลังเชื่อมข้ึนหรือเชื่อมลงแต�ผล
ของการเชื่อมจะแตกต�างกันดังแสดงในรูปท่ี 9.3 

 

 
รูปท่ี 9.3 แสดงลักษณะการต้ังมุมหัวเชื่อมในการเชื่อมแบบเดินหน�าและถอยหลัง 

 
ตารางท่ี 9.1 แสดงข�อเปรียบเทียบของเทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�าและถอยหลัง 
 

ตําแหน>งของหัวเช่ือม การเช่ือมเดินหน'า หัวเช่ือมตั้งตรง การเช่ือมถอยหลัง 
การหลอมลึก ต้ืน ปานกลาง ลึก 
การเชื่อมแนวราก ดีเยี่ยม ปานกลาง แย� 
การอารKกเสถียร แย� ปานกลาง ดีเยี่ยม 
การเกิดสะเก็ดเชื่อม มาก ปานกลาง น�อย 
ความกว�างแนวเชื่อม กว�าง ปานกลาง แคบ 

 
 เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน�าแนวเชื่อมกับลวดเชื่อมจะทํามุมน�อยกว�า 90 องศาและมีทิศ
ทางการเคลื่อนท่ีไปข�างหน�าลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�เกิดรอยซึมลึกเล็กน�อยและทําให�ขนาด
ความกว�างของรอยเชื่อมมากกว�าการเดินถอยหลังและสามารถทําการเชื่อมได�เร็วกว�าการเชื่อมแบบ
ถอยหลังแต�เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลังแนวเชื่อมกับลวดเชื่อมจะทํามุมมากกว�า 90 องศาและมีทิศ
ทางการเคลื่อนท่ีแบบถอยหลังลักษณะการเชื่อมแบบนี้จะทําให�เกิดรอยซึมลึกมากและทําให�ขนาด
ความกว�างของรอยเชื่อมแคบกว�าการเชื่อมแบบเดินหน�าและสามารถทําการเชื่อมได�ช�ากว�าเชื่อมแบบ
เดินหน�า 
 

ทิศทางการเช่ือม ทิศทางการเช่ือม 

เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน'า (Forehand Welding)       เทคนิคการเดินแนวเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) 
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9.4 ส�วนที่ยื่นของลวดเช่ือม (Stick out) 
Stick out คือ ความยาวของลวดเชื่อมท่ียาวเกินจากขอบของหัวฉีดแกLส (gas nozzle) และ

contact tube  ดังรูป บริเวณนี้เปTนส�วนท่ีเกิดการอุ�น (preheating)  ลวดเชื่อม Stick out เรียกอีก
อย�างได�ว�าระยะยื่นของลวดเชื่อม (electrode extension)  เปTนตัวควบคุมขนาดของรอยเชื่อม  ท้ังนี้
เพราะความยาวของ Stick out มีผลต�ออัตราการหลอมตัว (burn off rate) ของลวดเชื่อม Stick out 
มีผลต�อการซึมลึกของรอยเชื่อม โดยส�งผลกระทบไปยังค�ากระแสไฟฟ̂าท่ีใช�เชื่อม เม่ือค�ากระแส
เปลี่ยนไปการซึมลึกของรอยเชื่อมก็เปลี่ยนไปด�วย ถ�าความยาวของ Stick out เพ่ิมข้ึนการอุ�นลวด
เชื่อมก็เพ่ิมข้ึนแต�กระแสไฟฟ̂าท่ีใช�เชื่อมจะทําให�การซึมลึกของรอยเชื่อมลดลงด�วย 

ค�า Stick out  มีค�าได�ตั้งแต� 3.2 มม. (1/8 นิ้ว) ถึง 32 มม. (11/4 นิ้ว) 
ค�า Stick out  สั้นใช�กับลวดเชื่อมขนาด 1.2 - 3.2 มม. ในงานท่ีต�องการกระแสไฟฟ̂าค�าตํ่า ๆ  
ค�า Stick out  6.4 - 12.8 มม. ใช�กับงานท่ีต�องการลักษณะการเริ่มจุดประกายไฟเชื่อม

เฉพาะอย�าง  
ค�า Stick out ยาว 25.4 - 32 มม. ใช�กับลวดเชื่อมขนาด  2 มม. และ 2.4 มม. ในงานท่ีต�องการ

กระแสสูง เช�น ในการเชื่อมด�วยลวดเชื่อมแบบมีฟลักซKเปTนไส�กลาง (fluxes – cored wire) 
 

 
รูปท่ี 9.4 แสดงชื่อท่ีใช�เรียกพ้ืนท่ีระหว�างหัวฉีดแกLสกับชิ้นงานท่ีจะนํามาเชื่อม 

 
9.5 เทคนิคการเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุมท�าเช่ือม 1F 

 
รูปท่ี 9.5 แสดงชิ้นงานเชื่อมตําแน�งท�าเชื่อม 1F 

คอนแทกท
ทิวท
 

ค>าระยะอาร
กเฉล่ีย 
ระยะห>างระหว>างปลายหัวฉีดแกDสกับช้ินงาน 

ค>าสติกเอาท
จริง 

หัวฉีดแกDส 
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 การเชื่อมตําแน�งท�าเชื่อม 1F ชิ้นงานจะเอียงประมาณ 45 องศากับพ้ืน มุมของหัวทิพกระทํา
กับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 65-70 องศา และมุมหัวทิพกระทํากับชิ้นงาน 45 องศา ผู�ปฏิบัติงาน
ต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับขนาดของชิ้นงาน และใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมเข�ามาช�วย
เพ่ือไม�ให�แนวนูนมากเกินไป 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.6 การเชื่อมท�าราบ (Flat Welding) 1F 
 
9.6 เทคนิคการเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุมท�าเช่ือม 2F 

 
รูปท่ี 9.7 แสดงชิ้นงานเชื่อมตําแน�งท�าเชื่อม 2F 

 

 การเชื่อมตําแน�งท�าเชื่อม 2F มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 65-70 
องศา และมุมหัวทิพกระทํากับชิ้นงาน 45 องศา ผู�ปฏิบัติงานต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับ
ขนาดของชิ้นงาน และใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมเข�ามาช�วยเพ่ือไม�ให�แนวนูนมากเกินไป 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.8 การเชื่อมท�าขนานนอน (Horizontal Welding) 2F 

45˚ 
bh˚ 

45˚ 

65˚-70˚ 

65˚-70˚ 

45˚ 
bh˚ 



 357

9.7 เทคนิคการเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุมท�าเช่ือม 3F 
 

 
 

รูปท่ี 9.9 แสดงชิ้นงานเชื่อมท�าต้ัง (Vertical Welding) 3F 
 
 การเชื่อมตําแน�งท�าเชื่อม 3F เปTนการเชื่อมท�าต้ัง มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม 
ประมาณ 70-80 องศา และมุมหัวทิพกระทํากับชิ้นงาน 45 องศา เพ่ือช�วยให�แรงอารKกดันน้ําโลหะ
ไม�ให�ไหลย�อยลงตกลงมาด�านล�าง และขณะเคลื่อนลวดเชื่อมต�องใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมและใช�
ระยะอารKกสั้น ๆ โดยการส�ายลวดไปทางซ�ายและหยุดชั่วขณะ แล�วส�ายไปทางขวาและหยุดชั่วขณะ
เช�นกัน เหตุผลในการหยุดชั่วขณะจะช�วยไม�ให�แนวเชื่อมมีลักษณะนูนสูงและเปTนการเติมขอบแนว
เชื่อมให�เต็มและป̂องกันไม�ให�เกิดข�อบกพร�องในแนวเชื่อม และช�วยป̂องกันไม�ให�น้ําโลหะไหลย�อยอีก
ด�วย รวมท้ังผู�ปฏิบัติงานต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับขนาดของชิ้นงาน 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.10 การเชื่อมท�าต้ัง (Vertical Welding) 3F 
 
 
 

70˚-80˚ 

45
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9.8 เทคนิคการเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุมท�าเช่ือม 1G 

 
รูปท่ี 9.11 แสดงชิ้นงานเชื่อมต�อชนบากร�องวีท�าราบ (Groove Welding) 1G 

 

 9.8.1 กําหนดให�มุมบากร�องวี ในการเชื่อมตําแหน�งท�าเชื่อม 1G เปTนการเชื่อมงานต�อชนบาก
ร�องวีท�าราบ กําหนดให�มุมบากร�องวี รวม 60 องศา, Root face1-1.5 มม. ,Root opening 2-3 มม. 

 
รูปท่ี 9.12  แสดงมุมรวมร�องบาก, Root face, Root opening ของรอยต�อชนบากร�องวีท�าราบ 

(Groove Welding) 1G 
 

9.8.2 การเชื่อมแนวยัดไส� (Root pass)  
มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 80-85 องศา และมุมหัวทิพกระทํากับ

ชิ้นงาน 90 องศาและการส�ายลวดเชื่อมใช�แบบตวัด (Whipping) ซ่ึงเปTนกลวิธีท่ีสามารถควบคุมบ�อ
หลอมละลายได�ดี จังหวะท่ีตวัดปลายลวดเชื่อมออกไปทางด�านหน�าของบ�อหลอมละลายในทิศทาง
เชื่อมจะช�วยให�บ�อหลอมละลายเย็นตัว และต�องดึงปลายลวดเชื่อมกลับมาเติมท่ีด�านหน�าของบ�อหลอม
ละลายก�อนท่ีจะแข็งตัวระยะในการวัดปลายลวดเชื่อมออกไปข�างหน�านั้น จะต�องไม�เกิน1 เท�าของ
ขนาดเส�นผ�านศูนยKกลางของลวดเชื่อม ถ�าระยะดังกล�าวยาวเกินไปทําให�บ�อหลอมละลายขาดแกLสคลุม 
และเปTนเหตุให�เกิดข�อบกพร�องในแนวเชื่อมได�ง�ายสําหรับรอยต�อท่ีมีระยะช�องรอยต�อกว�าง ให�ส�ายลวด
เชื่อมแบบยู ซ่ึงให�การหลอมละลายของลวดเชื่อมกับชิ้นงานได�ดีและควบคุม Key hole ให�คงท่ีรวมท้ัง
ผู�ปฏิบัติงานต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับขนาดของชิ้นงาน 
 

 

 

 

รูปท่ี 9.13 ตําแหน�งมุมลวดเชื่อมแนวยัดไส� (Root pass) ของรอยต�อชนบากร�องวีท�าราบ 
(Groove Welding) 1G 

90˚ 80-85˚ 
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9.8.3 การเชื่อมแนวเติม (Hot pass) 
มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 80-85 องศา และมุมหัวทิพกระทํากับ

ชิ้นงาน 90 องศาและการส�ายลวดเชื่อมใช�แบบครึ่งวงกลม ซ่ึงเปTนกลวิธีท่ีสามารถควบคุมบ�อหลอม
ละลายได�ดี และขณะเคลื่อนลวดเชื่อมต�องใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมและใช�ระยะอารKกสั้น ๆ โดย
การส�ายลวดไปทางซ�ายและหยุดชั่วขณะ แล�วส�ายไปทางขวาและหยุดชั่วขณะเช�นกัน เหตุผลในการ
หยุดชั่วขณะจะช�วยไม�ให�แนวเชื่อมมีลักษณะนูนสูงและเปTนการเติมขอบแนวเชื่อมให�เต็มและป̂องกัน
ไม�ให�เกิดข�อบกพร�องในแนวเชื่อม รวมท้ังผู�ปฏิบัติงานต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับขนาดของ
ชิ้นงาน 
 

 

 

 

รูปท่ี 9.14 ตําแหน�งมุมลวดเชื่อมแนวเติม (Hot pass) ของรอยต�อชนบากร�องวีท�าราบ 
(Groove Welding) 1G 

 
9.8.4 การเชื่อมแนวเติม (Cover pass) 
มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 80-85 องศา และมุมหัวทิพกระทํากับ

ชิ้นงาน 90 องศาและการส�ายลวดเชื่อมใช�แบบครึ่งวงกลม ซ่ึงเปTนกลวิธีท่ีสามารถควบคุมบ�อหลอม
ละลายได�ดี และขณะเคลื่อนลวดเชื่อมต�องใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมและใช�ระยะอารKกสั้น ๆ โดย
การส�ายลวดไปทางซ�ายและหยุดชั่วขณะ แล�วส�ายไปทางขวาและหยุดชั่วขณะเช�นกัน เหตุผลในการ
หยุดชั่วขณะจะช�วยไม�ให�แนวเชื่อมมีลักษณะนูนสูงและเปTนการเติมขอบแนวเชื่อมให�เต็มและป̂องกัน
ไม�ให�เกิดข�อบกพร�องในแนวเชื่อม รวมท้ังผู�ปฏิบัติงานต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับขนาดของ
ชิ้นงาน 
 
 

 

 

 

รูปท่ี 9.15 ตําแหน�งมุมลวดเชื่อมแนวปกคลุม (Cover pass) ของรอยต�อชนบากร�องวีท�าราบ 
(Groove Welding) 1G 

 
 
 
 

80-85˚ 90˚ 

80-85˚ 90˚ 
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9.9 เทคนิคการเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุมท�าเช่ือม 2G 

 
รูปท่ี 9.16 แสดงชิ้นงานเชื่อมรอยต�อชนบากร�องวีท�าขนานนอน (Groove Welding) 2G 

 
9.9.1 งานต�อชนบากร�องวีท�าขนานนอน ในการเชื่อมตําแหน�งท�าเชื่อม 2G เปTนการเชื่อมงาน

ต�อชนบากร�องวีท�าขนานนอน กําหนดให�มุมบากร�องวี รวม 60 องศา, Root face1-1.5 มม. ,Root 
opening 2-3 มม.  

 
รูปท่ี 9.17  แสดงมุมรวมร�องบาก, Root face, Root opening ของรอยต�อชนบากร�องวี 

ท�าขนานนอน (Groove Welding) 2G 
 

9.9.2 การเชื่อมแนวยัดไส� (Root pass)  
มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 80-85 องศา และมุมหัวทิพกระทํากับ

ชิ้นงาน 5-10 องศาและการส�ายลวดเชื่อมใช�แบบตวัด (Whipping) ซ่ึงเปTนกลวิธีท่ีสามารถควบคุมบ�อ
หลอมละลายได�ดี จังหวะท่ีตวัดปลายลวดเชื่อมออกไปทางด�านหน�าของบ�อหลอมละลายในทิศทาง
เชื่อมจะช�วยให�บ�อหลอมละลายเย็นตัว และต�องดึงปลายลวดเชื่อมกลับมาเติมท่ีด�านหน�าของบ�อหลอม
ละลายก�อนท่ีจะแข็งตัวระยะในการตวัดปลายลวดเชื่อมออกไปข�างหน�านั้น จะต�องไม�เกิน 1 เท�าของ
ขนาดเส�นผ�านศูนยKกลางของลวดเชื่อม ถ�าระยะดังกล�าวยาวเกินไปทําให�บ�อหลอมละลายขาดแกLสคลุม 
และเปTนเหตุให�เกิดข�อบกพร�องในแนวเชื่อมได�ง�ายสําหรับรอยต�อท่ีมีระยะช�องรอยต�อกว�าง ให�ส�ายลวด
เชื่อมแบบยู ซ่ึงให�การหลอมละลายของลวดเชื่อมกับชิ้นงานได�ดี และควบคุม Key hole ให�คงท่ี 
รวมท้ังผู�ปฏิบัติงานต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับขนาดของชิ้นงาน 
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รูปท่ี 9.18 ตําแหน�งมุมลวดเชื่อมแนวยัดไส� (Root pass) ของรอยต�อชนบากร�องวีท�าขนานนอน 
 (Groove Welding) 2G 

9.9.3 การเชื่อมแนวเติม (Hot pass)  

มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 80-85 องศา และมุมหัวทิพกระทํากับ
ชิ้นงาน 90 องศาและการส�ายลวดเชื่อมใช�แบบครึ่งวงกลม ซ่ึงเปTนกลวิธีท่ีสามารถควบคุมบ�อหลอม
ละลายได�ดี และขณะเคลื่อนลวดเชื่อมต�องใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมและใช�ระยะอารKกสั้น ๆ โดย
การส�ายลวดไปขอบด�านบนและหยุดชั่วขณะ แล�วส�ายไปขอบด�านล�าง เหตุผลในการหยุดชั่วขณะจะ
ช�วยไม�ให�แนวเชื่อมมีลักษณะนูนสูงและเปTนการเติมขอบแนวเชื่อมให�เต็มและป̂องกันไม�ให�เกิด
ข�อบกพร�องในแนวเชื่อม รวมท้ังผู�ปฏิบัติงานต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับขนาดของชิ้นงาน 
 
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 9.19 ตําแหน�งมุมลวดเชื่อมแนวเติม (Hot pass) ของรอยต�อชนบากร�องวีท�าขนานนอน 
 (Groove Welding) 2G 

 
 
 
 
 

80-85˚ 

80-85˚ 
90˚ 

5-10˚ 

90˚ 
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9.9.4 การเชื่อมแนวปกคลุม แนวท่ี 1 (Cover pass) 
มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 80-85 องศา และมุมหัวทิพกระทํากับ

ชิ้นงาน 5-10 องศาและการส�ายลวดเชื่อมใช�แบบตัว Wซ่ึงเปTนกลวิธีท่ีสามารถควบคุมบ�อหลอมละลาย
ได�ดี และขณะเคลื่อนลวดเชื่อมต�องใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมและใช�ระยะอารKกสั้น ๆ โดยการส�าย
ลวดไปก่ึงกลางแนว Hot pass ด�านบนและหยุดชั่วขณะ แล�วส�ายไปขอบงานด�านล�าง เหตุผลในการ
หยุดชั่วขณะจะช�วยไม�ให�แนวเชื่อมมีลักษณะนูนสูงและเปTนการเติมขอบแนวเชื่อมให�เต็มและป̂องกัน
ไม�ให�เกิดข�อบกพร�องในแนวเชื่อม รวมท้ังผู�ปฏิบัติงานต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับขนาดของ
ชิ้นงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.20 ตําแหน�งมุมลวดเชื่อมแนวปกคลุม แนวท่ี 1 (Cover pass) ของรอยต�อชนบากร�องวี 
  ท�าขนานนอน (Groove Welding) 2G 

 

9.9.5 การเชื่อมแนวปกคลุม แนวท่ี 2 (Cover pass) 
มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 80-85 องศา และมุมหัวทิพกระทํากับ

ชิ้นงาน 5-10 องศาและการส�ายลวดเชื่อมใช�แบบตัว W ซ่ึงเปTนกลวิธีท่ีสามารถควบคุมบ�อหลอม
ละลายได�ดี และขณะเคลื่อนลวดเชื่อมต�องใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมและใช�ระยะอารKกสั้น ๆ โดย
การส�ายลวดไปขอบงานด�านบนและหยุดชั่วขณะ แล�วส�ายไปก่ึงกลางแนวเชื่อม Cover pass แนวท่ี 1
เหตุผลในการหยุดชั่วขณะจะช�วยไม�ให�แนวเชื่อมมีลักษณะนูนสูงและเปTนการเติมขอบแนวเชื่อมให�เต็ม
และป̂องกันไม�ให�เกิดข�อบกพร�องในแนวเชื่อม รวมท้ังผู�ปฏิบัติงานต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสม
กับขนาดของชิ้นงาน 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.21 ตําแหน�งมุมลวดเชื่อมแนวปกคลุม แนวท่ี 2 (Cover pass) ของรอยต�อชนบากร�องวี 
        ท�าขนานนอน (Groove Welding) 2G 

80-85˚ 

5-10˚ 

90˚ 

5-10˚ 

90˚ 

80-85˚ 
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9.10 เทคนิคการเช่ือมอาร�กโลหะแก�สคลุมท�าเช่ือม 3G 

 

 
 

รูปท่ี 9.22 แสดงชิ้นงานเชื่อมรอยต�อชนบากร�องวีท�าต้ัง (Groove Welding) 3G 
 

9.10.1 งานรอยต�อชนบากร�องวีท�าต้ัง.การเชื่อมตําแหน�งท�าเชื่อม 3G เปTนการเชื่อมงาน
รอยต�อชนบากร�องวีท�าต้ัง กําหนดให�มุมบากร�องวี รวม 60 องศา, Root face1-1.5 มม. ,Root 
opening 2-3 มม.  

 
รูปท่ี 9.23 แสดงมุมรวมร�องบาก, Root face, Root opening ของรอยต�อชนบากร�องวีท�าต้ัง 

(Groove Welding) 3 

9.10.2 การเชื่อมแนวยัดไส� (Root pass) 
มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 5-10องศา และมุมหัวทิพกระทํากับ

ชิ้นงาน 90 องศาและการส�ายลวดเชื่อมใช�แบบตวัด (Whipping) ซ่ึงเปTนกลวิธีท่ีสามารถควบคุมบ�อ
หลอมละลายได�ดี จังหวะท่ีตวัดปลายลวดเชื่อมออกไปทางด�านหน�าของบ�อหลอมละลายในทิศทาง
เชื่อมจะช�วยให�บ�อหลอมละลายเย็นตัว และต�องดึงปลายลวดเชื่อมกลับมาเติมท่ีด�านหน�าของบ�อหลอม
ละลายก�อนท่ีจะแข็งตัว ระยะในการตวัดปลายลวดเชื่อมออกไปข�างหน�านั้น จะต�องไม�เกิน 1 เท�าของ
ขนาดเส�นผ�านศูนยKกลางของลวดเชื่อม ถ�าระยะดังกล�าวยาวเกินไปทําให�บ�อหลอมละลายขาดแกLสคลุม 
และเปTนเหตุให�เกิดข�อบกพร�องในแนวเชื่อมได�ง�าย สําหรับรอยต�อท่ีมีระยะช�องรอยต�อกว�าง ให�ส�าย
ลวดเชื่อมแบบยู ซ่ึงให�การหลอมละลายของลวดเชื่อมกับชิ้นงานได�ดี และควบคุม Key hole ให�คงท่ี
รวมท้ังผู�ปฏิบัติงานต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับขนาดของชิ้นงาน 
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รูปท่ี 9.24  ตําแหน�งมุมลวดเชื่อมแนวเติม (Hot pass) ของรอยต�อชนบากร�องวีท�าต้ัง 
(Groove Welding) 3G 

9.10.3 การเชื่อมแนวเติม (Hot pass) 
มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 5-10 องศา และมุมหัวทิพกระทํากับ

ชิ้นงาน 90 องศาและการส�ายลวดเชื่อมใช�แบบครึ่งวงกลม ซ่ึงเปTนกลวิธีท่ีสามารถควบคุมบ�อหลอม
ละลายได�ดี และขณะเคลื่อนลวดเชื่อมต�องใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมและใช�ระยะอารKกสั้น ๆ โดย
การส�ายลวดไปทางซ�ายและหยุดชั่วขณะ แล�วส�ายไปทางขวาและหยุดชั่วขณะเช�นกัน เหตุผลในการ
หยุดชั่วขณะจะช�วยไม�ให�แนวเชื่อมมีลักษณะนูนสูงและเปTนการเติมขอบแนวเชื่อมให�เต็มและป̂องกัน
ไม�ให�เกิดข�อบกพร�องในแนวเชื่อม รวมท้ังผู�ปฏิบัติงานต�องปรับกระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับขนาดของ
ชิ้นงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.25 ตําแหน�งมุมลวดเชื่อมแนวเติม (Hot pass) ของรอยต�อชนบากร�องวีท�าต้ัง 
   (Groove Welding) 3G 

9.10.4 การเชื่อมแนวเติม (Cover pass) 
มุมของหัวทิพกระทํากับทิศทางการเชื่อม ประมาณ 5-10 องศา และมุมหัวทิพกระทํากับ

ชิ้นงาน 90 องศาและการส�ายลวดเชื่อมใช�แบบซิกแซก ซ่ึงเปTนกลวิธีท่ีสามารถควบคุมบ�อหลอมละลาย
ได�ดี และขณะเคลื่อนลวดเชื่อมต�องใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมและใช�ระยะอารKกสั้น ๆ โดยการส�าย

90˚ 
5-10˚ 

5-10˚ 

90˚ 
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ลวดไปทางซ�ายให�ถึงขอบรอยบากและหยุดชั่วขณะ แล�วส�ายไปทางขวาให�ถึงขอบรอยบากและหยุด
ชั่วขณะเช�นกัน เหตุผลในการหยุดชั่วขณะจะช�วยไม�ให�แนวเชื่อมมีลักษณะนูนสูงและเปTนการเติมขอบ
แนวเชื่อมให�เต็มและป̂องกันไม�ให�เกิดข�อบกพร�องในแนวเชื่อม รวมท้ังผู�ปฏิบัติงานต�องปรับ
กระแสไฟฟ̂าให�เหมาะสมกับขนาดของชิ้นงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.26 ตําแหน�งมุมลวดเชื่อมแนวปกคุลม (Cover pass) ของรอยต�อชนบากร�องวีท�าต้ัง 
 (Groove Welding) 3G 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5-10˚ 
90˚ 
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ใบงานท่ี 17 
วิชา  งานเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน>วยท่ี 9 เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารKบอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก
 หน�างานตําแหน�งท�าต้ัง 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
วัตถุประสงค
  
นักเรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารKบอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าต้ังได�อย�างถูกต�อง 
เครื่องมือและอุปกรณ
 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 1 ชุด 10 คีมอเนกประสงคK 1 อัน 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 11 แปรงลวด  1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 12 ชุดไขควง 1 ชุด 
4 ปอกแขน 1 คู� 13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
6 ถุงมือผ�า 1 คู� 15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 

วัสดุ   
1. แผ�นเหล็กกล�าคารKบอน ขนาด 100×200 มม. หนา 9 มม. จํานวน 2 แผ�น 
 

คําส่ัง : จงปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารKบอนขนาดความหนา 9 มม. 
รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าต้ัง 
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ใบงานท่ี 17 
วิชา  งานเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน>วยท่ี 9 เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารKบอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก
 หน�างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

1. เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณK 
 

   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

- ไปท่ีห�องเก็บเครื่องมือแล�วเขียนใบเบิกเพ่ือยืม
เครื่องมือ/อุปกรณKให�ครบถ�วนแล�วส�งให�กับเจ�าหน�าท่ี
ประจําห�อง แล�วรับเครื่องมือพร�อมท้ังตรวจสอบสภาพ
และจํานวนให�ครบถ�วนตามรายการ 
 

ท่ี รายการ จํานวน 
1 ชุดเครื่องเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 1 ชุด 
2 หน�ากากเชื่อมแบบสวมศีรษะ 1 อัน 
3 เอ๊ียมหนัง 1 อัน 
4 ปอกแขน 1 คู� 
5 ถุงมือหนัง 1 คู� 
6 ถุงมือผ�า 1 คู� 
7 หินเจียรระไนแบบมือถือขนาด 4 นิ้ว 1 เครื่อง 
8 ตะไปแบนขนาด 12 นิ้ว 1 อัน 
9 ประแจเลื่อน  1 อัน 
10 คีมอเนกประสงคK 1 อัน 
11 แปรงลวด  1 อัน 
12 ชุดไขควง 1 ชุด 
13 แปรงขนอ�อนขนาด 4 นิ้ว 1 อัน 
14 เทปพันเกลียว 1 ม�วน 
15 บรรทัดเหล็ก 1 อัน 
16 ปลั๊กต�อพ�วง 1 อัน 
17 เครื่องเลื่อยกลแบบชัก 1 เครื่อง 
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ใบงานท่ี 17 
วิชา  งานเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน>วยท่ี 9 เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารKบอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก
 หน�างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

2. ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 

 
 

 
 

 
 
 

1. นําเหล็กกล�าคารKบอนมาวางลงบนฐานเครื่องเลื่อย
กลแบบชัก 
2. วางบรรทัดเหล็กลงบนชิ้นงาน 
3. วางจุดเริ่มต�น (Reference Point) ท่ีจะวัดตรงกับ
ขอบของบรรทัดเหล็ก หรือตรงกับขีดสเกลหนึ่งก็ได� แต�
เพ่ือให�สะดวกต�อการอ�าน ควรจะให�ตรงกับขีดสเกล
หลัก เช�น 10,20 มิลลิเมตร หรือ 1,2 นิ้ว เปTนต�น 
4. ขีดเส�นเพ่ือกําหนดขนาดตามความยาวท่ีต�องการ 
5. วางขอบฉากเหล็กลงตรงกลางหัวลูกศร จากนั้น
ลากเส�นตรงตามรอยขอบของบรรทัดเหล็ก 
6. ใช�มือขวาประคองด�ามจับยก และใช�มือซ�ายดันแขน
คํ้ายันโครงเลื่อยไปด�านหน�าเพ่ือให�ใบเลื่อยลดตําแหน�ง
ลงมาด�านล�าง 
7. ขณะท่ีโครงเลื่อยลดตําแหน�งลงมาด�านล�างใช�มือ
ด�านขวาประคองโครงเลื่อย เพ่ือป̂องกันไม�ให�ใบเลื่อย
กระแทกกับชิ้นงาน 
8. เลื่อนชิ้นงานให�ตรงกับตําแหน�งของใบเลื่อย 
- ข�อควรระวัง ขณะทําการเลื่อนชิ้นงานควรยกโครง
เลื่อยเล็กน�อย 
9. เม่ือได�ตําแหน�งในการตัดแล�ว หมุนเกลียวเพ่ือทําการ
จับยึดชิ้นงานให�แน�น 
10. เปtดสวิตซKเครื่องเลื่อยกลแบบชักให�ทํางาน จากนั้น
ประคองโครงเลื่อยให�ลดระดับลงมาท่ีชิ้นงานเพ่ือทํา
การตัดชิ้นงาน 
11. ปล�อยให�เครื่องทํางานตามปกติ รอจนกว�าชิ้นงาน
จะขาดออกจากกัน 
12. เม่ือตัดชิ้นงานขาดออกจากกันแล�ว ให�ปtดสวิตซK
เครื่องเลื่อยกลแบบชัก  แล�วยกโครงเลื่อยข้ึนพร�อมกับ
ใช�แขนคํ้ายันโครงเลื่อยเอาไว� 
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ใบงานท่ี 17 
วิชา  งานเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน>วยท่ี 9 เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารKบอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก
 หน�างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

3. ตัดบากชิ้นงานด�วยเครื่องตัดแกLส 
 

 
 

 
 

 
 
 

1.ตรวจสอบอุปกรณKท่ีใช�จนม่ันใจว�าอุปกรณKทุกอย�างอยู�
ในสภาพการใช�งานได�ดี 
2. หมุนเปtดวาลKวถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกา
อย�างช�าๆ สังเกตดูเข็มท่ีเกจวัดความสูง (วัดปริมาณ
แกLสภายในท�อ) ชี้อยู�ในตําแหน�งความดันสูงสุดท่ีวัดได� 
จากนั้นหมุนเกลียวเพ่ือ  เปtดวาลKว 
ท�อบรรจุแกLสต�อไปจนสุดเกลียว การหมุนเปtดวาลKวจน
สุดเกลียวเพ่ือป^องกันแกLสออกซิเจนรั่วท่ีก�านวาลKว ขณะ
ปฏิบัติงาน 
3. หมุนวาลKวปรับความดันตํ่า (ความดันใช�งาน) ท่ีเกจ
วัดความดันแกLสออกซิเจน ให�ได�ขนาดตามความดัน
ตามท่ีต�องการ  
4. ใช�ประแจเปtดวาลKวท�ออะเซทีลีนอย�างช�า ๆ ใน
ทิศทางทวนเข็มนาฬิกาโดยหมุน เปtด เพียง ½ รอบ แล�
วปล�อยประแจคาไว�บนก�านวาลKวเพ่ือปtดวาลKวได�
ในทันทีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉิน 
5. หมุนวาลKวปรับความดันตํ่า (ความดันใช�งาน) ท่ีเกจ
วัดความดันแกLสอะเซทิลีนให�ได�ขนาดตามความดัน
ตามท่ีต�องการ  
6. ปรับองศาของหัวตัดให�ทํามุม 30 องศากับชิ้นงาน 
7. ปรับความสูงของหัวตัดให�ปลายหัวตัดห�างจาก
ชิ้นงานประมาณ 10 มม. 
8. เปtดวาลKวปรับแกLสเชื้อเพลิงท่ีหัวจ�ายแกLส 
9. จุดเปลวไฟด�วยอุปกรณKจุดเปลวไฟ 
10. ปรับเปลวไฟให�ปลายเปลวไฟมีปลายแตก และมี
เขม�าเล็กน�อยการเริ่มต�นปรับเปลวไฟท่ีเกิดจากแกLส 
โดยปรับให�ขาดจากปลายทิพก�อน จากนั้นจึงลดวาลKว
ให�เปลวไฟหดตัวกับปลายทิพ 
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ใบงานท่ี 17 
วิชา  งานเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน>วยท่ี 9 เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารKบอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก
 หน�างานตําแหน�งท�าต้ัง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพประกอบ คําอธิบาย 

 

 
 

 
 

 

11. เปtดวาลKวปรับออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจน 
12. ปรับวาลKวออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจนโดยการ
ปรับวาลKวแกLสให�เปTนเปลวกลาง 
13. วางชิ้นงานให�ตรงกับหัวตัด 
14. อุ�นชิ้นงานให�ร�อนแดงบริเวณด�านหัวชิ้นงาน 
15. อุ�นชิ้นงานให�ร�อนแดงบริเวณด�านกลางชิ้นงาน 
16. อุ�นชิ้นงานให�ร�อนแดงบริเวณด�านท�ายชิ้นงาน 
17. ปรับความเร็วในการตัด 150 มม./นาที 
18. ปรับสวิทซKควบคุมทิศทางในการเดินตัด 
19. ใช�มือดันก�านในตําแหน�ง Start เดินตัด 
20. เปtดวาลKวปรับแรงดันตัดท่ีหัวจ�ายตัดออกซิเจน 
21. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงาน 
22. เครื่องเดินตัดบากชิ้นงานสุดขอบชิ้นงาน 
23. ปtดวาลKวแรงดันตัดท่ีหัวจ�ายตัดออกซิเจน 
24. ใช�มือดันก�านกลับมาตําแหน�ง Stop เดินตัด 
25. ปtดวาลKวออกซิเจนท่ีหัวจ�ายออกซิเจน 
26. ปtดวาลKวแกLสท่ีหัวจ�ายแกLส 
27. ปtดวาลKวปรับความดันตํ่า (ความดันใช�งาน) ทิศทาง
ทวนเข็มนาฬิกาอย�างช�า ๆ 
28. ใช�ประแจปtดวาลKวท�ออะเซทีลีนอย�างช�า  ๆ ใน
ทิศทางตามเข็มนาฬิกา จนสุดเกลียว 
29. ปtดวาลKวถังออกซิเจนทิศทางทวนเข็มนาฬิกาอย�าง
ช�า ๆ  
30. ปtดวาลKวปรับความดันสูง (ความดันในถัง) ทิศทาง
ตามเข็มนาฬิกาอย�างช�า ๆ  
31. ชิ้นงานท่ีผ�านการบากหน�างานด�วยเครื่องตัดแกLส 
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4. เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไน
แบบมือถือ 
 

 
 

 
 

1. นําวัสดุ อุปกรณK ไปท่ีโตLะปากกาจับชิ้นงาน 
2. สวมเครื่องป̂องกันอันตรายส�วนบุคคล 
3. จับเครื่องเจียระไนให�ม่ันคง พร�อมเปtดสวิทซKเครื่อง
เจียระไน และจียระไนลบรอยบากตัดด�วยแกLสให�เรียบ 
4. เสียบปลั๊กเครื่องเครื่องระไน และเปtดเครื่อง โดยใช�
นิ้วหัวแม�มือดันสวิตซKสีดําข้ึนด�านบน (ตําแหน�งเปtด) 
5. เจียระไน เปtด Root Face ให�มีขนาด 1-1.5 มม.  
6. นําชิ้นงานออกจากปากกาจับงาน 
7. เจียระไนเปtดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป̂องกันสนิม) 
ด�าน Root Pass ให�เรียบและมีผิวมันวาว  
8. เจียระไนเปtดผิวชิ้นงาน (สารเคลือบผิวป̂องกันสนิม) 
ด�าน Cover Pass ให�เรียบและมีผิวมันวาว 
9. ชิ้นงานท่ีเจียรระไนเสร็จแล�ว จะมีผิวเรียบ สีขาวเงา 
ไม�ขรุขระ 

5. เตรียมเครื่องเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม  
 

 
 
 

1. วางเครื่องเชื่อมบนชุดเคลื่อนท่ี 
2. เปtดฝาเครื่องเชื่อม โดยใช�นิ้วสอดเข�าท่ีวงกลม
ด�านข�างเครื่องเชื่อมท้ังสองวง จากนั้นออกแรงดึงฝาปtด
เครื่องเชื่อมข้ึนด�านบน 
3. ภายในเครื่องเชื่อม จะมีท่ีสําหรับ 1. ใส�ลวดเชื่อม 
และ 2. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว 
4. ชุดขับลวดเชื่อมแบบล�อขับเด่ียว ประกอบด�วย 
    4.1 มอเตอรKควบคุมความเร็ว 
    4.2 ล�อขับลวดเชื่อมจํานวน 2 ล�อขับ 
    4.3 ท�อนําลวดเชื่อม 
    4.4 ตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
5. ใส�ลวดเชื่อมพร�อมล็อกล�อขับลวดเชื่อมให�แน�น 
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6. ตัดปลายลวดเชื่อมท่ีหักงอออกด�วยคีมอเนกประสงคK 
7.  ใส�ลวดเชื่อมตรงตําแหน�งท�อนําลวดเชื่อม 
8. ให�ลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางร�องของล�อขับลูกกลิ้ง 
9. ลLอกล�อขับลวดเชื่อมด�วยตัวปรับความหนืดลวดเชื่อม 
10. ปtดฝาเครื่องเชื่อม โดยกดฝาปtดลงด�านล�าง 
11. ประกอบชุดสายเชื่อมเข�ากับข้ัวบวก 
 (หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
12. ประกอบสายดินเข�ากับข้ัวลบ  
(หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
13. ยกถังบรรจุแกLสคารKบอนไดออกไซดKใส�ตรงตําแหน�ง
ท่ีฐานรองเครื่อง 
14. รัดถังบรรจุแกLสคารKบอนไดออกไซดKด�วยโซ�ให�ม่ันคง 
15. ใช�เทปพันเกลียวท�อบรรจุแกLส 
16. ประกอบอุปกรณKวัดแรงดันแกLส 
 (หมุนเกลียวเข�าตามเข็มนาฬิกา) 
17. ใช�ประแจเลื่อน ขันเกลียวให�แน�นพอประมาณ 
18. สวมท�อส�งแกLสท่ีด�านหลังเครื่องเชื่อม 
19. ใช�ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแกLสให�แน�น 
20. สวมท�อส�งแกLสอีกด�านท่ีอุปกรณKปรับแรงดันแกLส 
21. ใช�ไขควงแบนขันรัดท�อส�งแกLสให�แน�น 
22. อุปกรณKปรับแรงดันท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
23. เครื่องเชื่อมท่ีประกอบเสร็จเรียบร�อย 
24. เสียบปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณKปรับแรงดัน
แกLส 
25. เปtดสวิตซKเครื่องเชื่อมดันข้ึนด�านบนตําแหน�ง ON 
(ด�านหลังเครื่องเชื่อม) ไฟสีเขียวด�านหน�าเครื่องจะติด 
26.  กดสวิตซKเลือกโหมดเชื่อม MIG 
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27. หมุนวาลKวท่ีถังบรรจุแกLส ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
เข็มวัดแรงดันแกLสภายในท�อจะหมุนข้ึน 
28. หมุนวาลKวทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพ่ือปรับลด
แรงดันภายในแกLส และหมุนวาลKวทิศทางตามเข็ม
นาฬิกาเพ่ือปรับเพ่ิมแรงดันภายในแกLส 
29. หมุนวาลKวทิศทางทวนเข็มนาฬิกาท่ีโฟวKมิเตอรK เพ่ือ
ปรับแรงดันใช�งาน ลูกบอลวัดแรงดันใช�งานแกLสจะลอย
ข้ึน 
-ข�อควรระวัง อย�าหมุนปรับออกสิ้นเปลืองมากเกินไป 
เพราะจะทําให�สิ้นเปลืองแกLส 
30. กดสวิตซKเลือกโหมด Check  Gas เพ่ือวัดปริมาณ
การไหลของแกLส (ปริมาณท่ีเหมาะสมคือ 10 -15 ลิตร/
นาที) 
-ข�อควรระวัง อย�าลืมปtดโหมด Check  Gas ก�อนทํา
การเชื่อม 
31. หมุนสวิตซKเพ่ิมกระแสไฟ ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
32. หมุนสวิตซKเพ่ิมแรงเคลื่อนไฟฟ̂า ในทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา 

6. ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
 

 
 

1. สวมชุดป̂องกันอันตรายส�วนบุคคลให�ครบถ�วน 
2. จัดวางตําแหน�งของสายดิน และสายเชื่อมให�
เรียบร�อย 
3. ใช�คีมตัดปลายลวดเชื่อมออก ให�ยาวประมาณ 10 -
n20 มม. (ระยะยื่นลวดเชื่อมจากท�อนําลวด (Contact 
tip)  ถึง ปลายลวดเชื่อม เรียกว�าStick Out) 
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4. การกําหนดระยะยื่น (Stick Out) ถ�าระยะยื่นยาว 
ลวดเชื่อมจะเพ่ิมความต�านทานกระแสไฟเชื่อม ทําให�
ค�ากระแสไฟเชื่อมลดลง ส�งผลให�รอยเชื่อมเกิดการ
หลอมละลายลดลง และเกิดการหลอมละลายเนื้อโลหะ
เชื่อมท่ีไม�สมบูรณK (Incomplete Fusion) ในทาง
กลับกัน ถ�าระยะยื่นสั้น ลวดเชื่อมจะลดความต�านทาน
กระแสไฟเชื่อม ทําให�ค�ากระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึน ส�งผล
ให�รอยเชื่อมเกิดการหลอมละลายสูงข้ึน ระยะยื่นท่ี
เหมาะสมควรอยู�ระหว�าง 10-20 มม. 
5. นําชิ้นงานด�านรอยบากท้ัง 2 ชิ้นมาต�อชน โดยมี
ระยะห�างระหว�างร�องบาก 2-3 มม. 
6. เชื่อมยึดชิ้นงานให�ติดกัน ส�วนด�านหัวชิ้นงาน และ
ส�วนด�านท�ายชิ้นงานโดยให�มีการซึมลึกไม�เกิน 2.5 มม. 
7. ใช�เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต�งรอยเชื่อมยึด เพ่ือ
เปTนด�านเริ่มต�นเชื่อม  

7. ปฏิบัติงานเชื่อม Flux Core Wire      
แผ�นเหล็กกล�าคารKบอนขนาดความหนา 9 
มม. รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�า
ต้ัง 
 

 
 
 
 

1. ปรับค�ากระแสไฟในการเชื่อม ค�ากระแสไฟฟ̂า
ประมาณ 100-120 A. ค�าแรงเคลื่อนไฟฟ̂าประมาณ 
18-20 V.  
2. วางชิ้นงานเชื่อมในตําแหน�งท�าต่ัง วางตําแหน�งของ 
Nozzle บนชิ้นงาน ต้ังระยะอารKก ทํามุมกับชิ้นงาน 90 
องศา (ปลายลวดเชื่อมอยู�ตรงกลางรอยต�อตัวที) และ
ทํามุมเชื่อม 70-85 องศา 
3. กดสวิตซKท่ีหัวเชื่อมค�างไว�เพ่ือให�กระแสไฟฟ̂าวิ่งผ�าน
ลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน บริเวณท่ีเกิดการอารKกจะมีเสียง 
และแสงสว�างท่ีปลายลวดเชื่อม 
4. ชิ้นงานด�าน แนว Root Pass 
5. ใช�เครื่องเจียระไน เจียระไนตกแต�งหน�าผิวแนวเชื่อม 
Root Pass เพ่ือเปTนด�านเริ่มต�นเชื่อมแนว Hot Pass 
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6. เชื่อมแนว Hot Pass ให�รักษาระยะอารKก มุมเชื่อม 
และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�างต�อเนื่อง จน
สิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
7. เม่ือเชื่อมแนว Hot Pass เสร็จแล�ว ใช�เครื่อง
เจียระไน เจียระไนตกแต�งหน�าผิวแนวเชื่อม ลวดเชื่อม 
8. เชื่อมแนว Cover Pass ให�รักษาระยะอารKก มุม
เชื่อม และความเร็วในการเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมอย�าง
ต�อเนื่อง จนสิ้นสุดความยาวแนวเชื่อม 
9. เคาะสแลกทําความสะอาดแนวเชื่อม ตรวจสอบ
คุณภาพแนวเชื่อมให�เรียบร�อยก�อนส�งครูตรวจสอบ 
10. นําชิ้นงานท่ีผ�านการเชื่อม ส�งครูตรวจสอบ 

8. ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณK 

 
 

1. ใช�ผ�าสะอาดเช็ดหน�ากากเชื่อมและและอุปกรณKอ่ืน 
ๆ ท้ังหมด เพ่ือเศษคราบท่ีเปรอะเป~�อนออกให�หมด 
2. ใช�แปรงป�ดทําความสะอาดตะไบและอุปกรณKอ่ืน ๆ 
ท้ังหมด เพ่ือป�ดเศษผงโลหะ 
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9. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณK 
 

 
 

 

1. ปtดวาลKวถังบรรจุแกLส (ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา)  
2. กดสวิตซKเลือกโหมด Check  Gas เพ่ือปล�อยแกLสท่ีค�างใน
สายเชื่อม และอุปกรณKวัดแรงดันแกLสท้ิงไป 
3. หมุนวาลKวปรับแรงดันภายในแกLส (ทิศทางการหมุนทวน
เข็มนาฬิกา) และหมุนวาลKวโฟวKมิเตอรKเข�า (ทิศทางการหมุน
ตามเข็มนาฬิกา) 
4. ม�วนเก็บสายเชื่อม และสายดิน 
5. กดปtดสวิตซKเครื่องเชื่อมลงด�นล�าง ในตําแหน�ง OFF 
6. ถอดปลั๊กเครื่องเชื่อม และอุปกรณKปรับแรงดันแกLส 
7. ม�วนเก็บสายหินเจียระไน 
8. เก็บเครื่องมือ/อุปกรณKวางบนโตLะให�เปTนระเบียบเรียบร�อย 
จากนั้นตรวจสอบเครื่อง/อุปกรณKให�ครบถ�วน เพ่ือนําส�งคืน
ห�องเครื่องมือ 
9. นําเครื่องมือและอุปกรณKส�งคืนเจ�าหน�าท่ีท่ีดูแลห�อง
เครื่องมือ 
10. เจ�าหน�าท่ีห�องเครื่องมือตรวจสอบรายการคืนเครื่องมือ/
อุปกรณK 

10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ี
ปฏิบัติงาน 
 

 
 
 
 

1. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีปากกาจับชิ้นงาน และโตLะ
ปฏิบัติงาน 
2. หมุนปากกาจับชิ้นงานเข�า ให�ปากของปากกาจับชิ้นงาน
เหลือห�างกันประมาณ 10 - 20 มม. 
3. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะลงท่ีตักขยะ 
4. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละอองและ
สิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไปท้ิงท่ีถัง
ขยะต�อไป 
5. ใช�แปรงป�ดเศษโลหะท่ีโตLะปฏิบัติงาน 
6. ใช�ไม�กวาดดอกหญ�ากวาดพ้ืนเพ่ือกวาดเศษฝุ�นละอองและ
สิ่งสกปรกท่ีพ้ืน โดยกวาดใส�ท่ีตักขยะ เสร็จแล�วนําไปท้ิงท่ีถัง
ขยะต�อไป 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 17 
วิชา  งานเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน>วยท่ี 9 เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารKบอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก
 หน�างานตําแหน�งท�าต้ัง 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...………………แผนก……………………………………………………………… 
วัน/เดือน/ป� ……………………………ระดับชั้น……………...............รหสัประจําตัว....................................... 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ผ>าน ไม>ผ>าน 

1. ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
    1.1 เตรียมเครื่องมือ/อุปกรณK 
    1.2 ตัดชิ้นงานด�วยเครื่องเลื่อยกลแบบชัก 
    1.3 เตรียมชิ้นงานเชื่อมด�วยหินเจียระไนแบบมือถือ 
    1.4 ตกแต�งชิ้นงานด�วยตะไบ 
    1.5 ประกอบเครื่องเชื่อมอารKกโลหะแก็สคลุม 
    1.6 ประกอบชิ้นงานเชื่อม 
    1.7 งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารKบอน
ขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบากหน�างานตําแหน�งท�าต้ัง    
    1.8 ทําความสะอาดเครื่องมือ/อุปกรณK 
    1.9 เก็บเครื่องมือ/อุปกรณK 
    1.10. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน                                                 
2. คุณภาพของผลงาน 
    2.1 วัดได� 
         2.1.1 บริเวณจุดเริ่มต�นและจุดสุดท�ายแนวเชื่อม 
         2.1.2 รอยขีดอารKกบนผิวหน�าชิ้นงาน 
         2.1.3 รอยเจียระไนผิวหน�าแนวเชื่อม 
         2.1.4 สแลกจมท่ีผิว 
         2.1.5 รอยกัดแหว�งแนวเชื่อม 
         2.1.6 การหดตัวชิงมุม 
         2.1.7 รูพรุนแนวเชื่อม 
         2.1.8 รอยขอบซ�อน 
         2.1.9 ขนาดขาแนวเชื่อม (Z) 
         2.1.10 ขนาดโทรดแนวเชื่อม (a) 
         2.1.11 ขนาดความนูนแนวเชื่อม   
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานท่ี 17 
วิชา  งานเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
หน>วยท่ี 9 เทคนิคการเชื่อมอารKกโลหะแกLสคลุม 
ช่ืองาน  งานเชื่อม Flux Core Wire แผ�นเหล็กกล�าคารKบอนขนาดความหนา 9 มม. รอยต�อชนบาก
 หน�างานตําแหน�งท�าต้ัง 
ชื่อนักศึกษา…………………………………...……………แผนก……………………………………………………………. 
วัน/เดือน/ป� …………………………ระดับชั้น……………...............รหัสประจําตัว........................................ 

 

จุดประเมิน 
ผลการประเมิน  

หมายเหตุ 
ดีมาก ดี พอใช� แก�ไข 

2. คุณภาพผลงาน 
    2.1 วัดไม�ได� 
         - ความสวยงาม 
         - ความเรียบร�อย 
         - ความประณีต 
 
3. เจตคติ (กิจนิสัยฯ) ในการทํางาน 
   - ความรับผิดชอบ 
   - ความสะอาด 
   - ความปลอดภัย 
 
 
 
 

     

   
เริ่มปฏิบัติงานเวลา……….น. เสร็จเวลา………..น.        รวมเวลาปฏิบัติงาน……….ชั่วโมง………..นาที 
สรุปผลการประเมิน 
                  
                     ผ�าน 
                    
                     ไม�ผ�าน เนื่องจาก……………………………………………………………….. 
 
ข�อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………............................................................. 
 
                             
                                                                   ผู�ประเมิน……………………………………………………… 
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แบบทดสอบก>อนเรียน / หลังเรียน 
หน>วยที่ 9 เทคนิคการเช่ือมอาร
กโลหะแกDสคลุม 

คําชี้แจง 
1. แบบทดสอบปรนัยมีท้ังหมด 20 ข�อ 
2. ให�นักเรียนทําเครื่องหมาย X หน�าข�อท่ีเห็นว�าถูกต�องท่ีสุดเพียงข�อเดียวลงในกระดาษคําตอบ 
3. ส�งกระดาษคําตอบพร�อมต�นฉบับแบบทดสอบ   ห�ามนําแบบทดสอบออกนอกห�องสอบ 

1. การเดินแนวเชื่อมแบบเดินหน�า (Forehand Welding) จะได�แนวเชื่อมเปTนลักษณะใด 
ก. แนวเชื่อมแคบ แต�มีการหลอมลึกสูง 
ข. แนวเชื่อมกว�าง แต�มีการหลอมลึกสูง 
ค. แนวเชื่อมแคบ แต�มีการหลอมลึกน�อยกว�า 
ง. แนวเชื่อมกว�าง แต�มีการหลอมลึกน�อยกว�า 

2. การเดินแนวเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) จะได�แนวเชื่อมเปTนลัษณะใด 
ก. แนวเชื่อมแคบ แต�มีการหลอมลึกสูง 
ข. แนวเชื่อมกว�าง แต�มีการหลอมลึกสูง 
ค. แนวเชื่อมกว�าง แต�มีการหลอมลึกน�อยกว�า 
ง. แนวเชื่อมแคบ แต�มีการหลอมลึกน�อยกว�า 

3. การต้ังมุมลวดเชื่อมขณะเดินลวดเชื่อมควรต้ังมุมก่ีองศากับทิศทางการเชื่อม 
ก. 90 องศา 
ข. 80-85 องศา 
ค. 65-70 องศา 
ง. 10-20 องศา 

4. เทคนิคการเชื่อมแบบใดจะเกิดสะเก็ดเชื่อม ( Spatter)มากท่ีสุด 
ก. การเชื่อมแบบถอยหลัง 
ข. การเชื่อมแบบเดินหน�า 
ค. การเชื่อมแบบต้ังตรง 
ง. การเชื่อมแบบจุด 

5. ถ�าต�องการแนวเชื่อม Root pass ให�มีการหลอมลึกท่ีดีควรใช�เทคนิคการเชื่อมแบบใด 
ก. การเชื่อมแบบถอยหลัง 
ข. การเชื่อมแบบเดินหน�า 
ค. การเชื่อมแบบต้ังตรง 
ง. การเชื่อมแบบจุด 
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6. Stick out หมายถึงอะไร  
ก. ความยาวของลวดเชื่อมท่ียาวเกินจากขอบของหัวฉีดแกLส (gas nozzle) และ contact tube 
ข. ความยาวของลวดเชื่อมท่ียาวเกินจากขอบของหัวฉีดแกLส (gas nozzle)  
ค. ความยาวของลวดเชื่อมท่ียาวเกินจากขอบของ contact tube 
ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  

7. Electrode extensionหมายถึงอะไร 
ก. ความยาวของลวดเชื่อมท่ียาวเกินจากขอบของหัวฉีดแกLส (gas nozzle) และ contact tube 
ข. ความยาวของลวดเชื่อมท่ียาวเกินจากขอบของหัวฉีดแกLส (gas nozzle)  
ค. ความยาวของลวดเชื่อมท่ียาวเกินจากขอบของ contact tube 
ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  

8. ค�า stick out  มีค�าได�ตั้งแต�ก่ีมม. 
ก. 1.2 -3.2 มม. 
ข. 3.2 -32 มม. 
ค. 5.2 -32 มม. 
ง. 10 -32 มม. 

9. ค�า stick out สั้น ใช�กับลวดเชื่อมขนาดก่ีมม. 
ก. 1.2 -3.2 มม. 
ข. 3.2 -32 มม. 
ค. 5.2 -32 มม. 
ง. 10 -32 มม. 

10. การเชื่อมตําแน�งท�าเชื่อม 1F ชิ้นงานจะเอียงทํามุมก่ีองศากับชิ้นงาน 
ก. 45 องศา 
ข. 90 องศา 
ค. 65-70 องศา 
ง. 80-85 องศา  

11. การเชื่อมตําแน�งท�าเชื่อม 2F มุมหัวทิพกระทํากับชิ้นงานก่ีองศา  
ก. 45 องศา 
ข. 90 องศา 
ค. 65-70 องศา 
ง. 80-85 องศา  
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12. ข�อใดเปTนเทคนิคการเชื่อมตําแน�งท�าเชื่อม 3F 
ก. ส�ายซ�าย ขวา 
ข. เดินหน�าและถอยหลัง 
ค. เดินข้ึนบนและลงล�าง 
ง. ส�ายซ�าย ขวาและแช�ขอบ 

13. การเชื่อมตําแหน�งท�าเชื่อม 1G, 2G, 3G มีมุมรวมบากร�องวีก่ีองศา 
ก. 45 องศา 
ข. 60 องศา 
ค. 90 องศา 
ง. 120 องศา  

14. การเชื่อมต�อชนบากร�องวีใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมแบบใด 
ก. แบบตวัด  
ข. แบบวงกลม 
ค. แบบซิกแซก 
ง. แบบครึ่งวงกลม 

15. Key hole คืออะไร 
ก. ช�องห�างรอยต�อ 
ข. บ�อหลอมละลาย 
ค. ความสูงแนวเชื่อมยัดไส� 
ง. รูท่ีเกิดข้ึนหน�าบ�อหลอมละลาย 

16. รอยต�อชนบากร�องวี ( Groove  Welding)กําหนดให�มี Root faceก่ีมม. 
ก. 0.5-1 มม. 
ข. 1-1.5 มม. 
ค. 2-2.5 มม. 
ง. 3-2.5 มม. 

17. แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต�อชนบากร�องวีท�าราบใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมแบบใด 
ก. แบบตวัด  
ข. แบบวงกลม 
ค. แบบซิกแซก 
ง. แบบครึ่งวงกลม 
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18. แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต�อชนบากร�องวีท�าขนานนอนใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อม
แบบใด 
ก. แบบตวัด  
ข. แบบวงกลม 
ค. แบบซิกแซก 
ง. แบบครึ่งวงกลม 

19. แนวเชื่อมแนวเติม (Cover pass) รอยต�อชนบากร�องวีท�าต้ังใช�เทคนิคการส�ายลวดเชื่อมแบบใด 
ก. แบบตวัด  
ข. แบบวงกลม 
ค. แบบซิกแซก 
ง. แบบครึ่งวงกลม 

20. ข�อใดเปTนเทคนิคในการส�ายลวดเชื่อมเพ่ือป̂องกันการเกิดรอยกัดขอบข�างแนวเชื่อม 
ก. ส�ายช�าๆ 
ข. ส�ายซ�าย ส�ายขวา 
ค. ส�ายซ�ายแช�ขอบ ส�ายขวาแช�ขอบ 
ง. ส�ายซ�ายแช�ขอบ ผ�านกลาง ส�ายขวาแช�ขอบ 
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เฉลยแบบทดสอบก>อนเรียน / หลังเรียน 
หน>วยที่ 9 เทคนิคการเช่ือมอาร
กโลหะแกDสคลุม 

 
ข'อท่ี ข'อท่ีถูก ข'อท่ี ข'อท่ีถูก 

1 ง 11 ก 
2 ก 12 ง 
3 ง 13 ข 
4 ข 14 ก 
5 ข 15 ง 
6 ก 16 ข 
7 ง 17 ง 
8 ข 18 ง 
9 ก 19 ค 
10 ก 20 ง 
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บรรณานุกรม 
ภาษาไทย 
จรูญ  พรมสุทธิ์ และ อํานาจ  ทองแสน. กระบวนการเช่ือมตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ

ช้ันสูงพุทธศักราช 2540 ของกรมอาชีวศึกษา. กรุงเทพฯ : หจก. สํานักพิมพ เอมพันธ  
จํากัด.  2540. 

มานะศิษฏ  พิมพ สาร.  คู,มือการเช่ือมมิกแม็ก. กรุงเทพ : บริษัทซีเอ็ดยูเคชั่นจํากัด, 2545. 
ประทีป ระงับทุกข . กระบวนการเช่ือม. กรุงเทพฯ : สํานักพิมพ เอมพันธ จํากัด, 2556 
ประทีป ระงับทุกข . งานเช่ือมและโลหะแผ,นเบ้ืองต1น. กรุงเทพฯ : สํานักพิมพ เอมพันธ จํากัด, 2556 
วิทยา  ทองขาว.  งานเช่ือมไฟฟ3า.  กรุงเทพฯ : โรงพิมพ  ซีเอ็ดยูเคชั่น จํากัด (มหาชน),  2538 
นริศ  ศรีเมฆ. งานผลิตภัณฑ5และโลหะแผ,น 1. กรุงเทพฯ : สํานักพิมพ เอมพันธ  จํากัด, 2546. 
โสภณ  เสือพันธ . ความปลอดภัยในงานอุตสาหกรรม.  กรุงเทพฯ : สํานักพิมพ เอมพันธ  จํากัด, 
2540. 
ฉัตรทอง ใสแสง. งานเช่ือมและโลหะแผ,นเบ้ืองต1น. กรุงเทพฯ : บริษัท พัฒนาคุณภาพวิชาการ จํากัด
, 2559 
ทรงวุฒิ เสมาคํา. งานเช่ือมและโลหะแผ,นเบ้ืองต1น. กรุงเทพฯ : สํานักพิมพ ศูนย สAงเสริมวิชาการ, 
2556 
เธียรชัย  บุณยะกุล, อําพล ซ่ือตรง. งานเช่ือมและโลหะแผ,น. กรุงเทพฯ : สํานักพิมพ ศูนย สAงเสริม
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