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หลักสูตร ประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567 

รายวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  
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ปีการศึกษา 1 / 2568                                                    

 

โดย 

นายจรัญ    มนัส 

สาขาวิชา ช่างเชื่อมโลหะ 

 

 

วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน             อาชีวศึกษาจังหวัดประจวบคีรีขันธ์ 

สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา                   กระทรวงศึกษาธิการ 



 

 

 
 

หลักสูตรรายวิชา 
 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัสวิชา 2100-1004 ทฤษฎี 1 ปฏิบัติ 3 หน่วยกิต 2 

   หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ        หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง 

สาขาวิชา ช่างเชื่อมโลหะ  สาขางาน โครงสร้าง 

จุดประสงค์รายวิชา 

 1. รู้และเข้าใจเก่ียวกับหลักการ กระบวนการเชื่อมแก๊ส การเชื่อมไฟฟ้าและงานโลหะแผ่น 

 2. มีทักษะเก่ียวกับการปฏิบัติงานเชื่อมแก๊ส เชื่อมไฟฟ้าและการใช้เครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อม 

 3. มีทักษะเก่ียวกับการปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะแผ่น รูปทรงเรขาคณิตและใช้เครื่องมือ อุปกรณ์โลหะแผ่น 

 4. มีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการทำงานด้วยความละเอียด  รอบคอบ  ปลอดภัย เป็นระเบียบสะอาด ตรง

ต่อเวลา มีความซ่ือสัตย์ รับผิดชอบ และรักษาสภาพแวดล้อม 

สมรรถนะรายวิชา  

1. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเชื่อมแก๊สและการเชื่อมไฟฟ้า 

2. เชื่อมแล่นประสานและตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 

3. เชื่อมอาร์คลวดหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน 

4. เขียนรูปแผ่นภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ 

5. ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ 

คําอธิบายรายวิชา 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับหลักการเบื้องต้นของกระบวนการเชื่อมและโลหะแผ่น หลักความปลอดภัยในการ

ปฏิบัติงาน การเลือกใช้วัสดุ เครื่องมือและอุปกรณ์งานเชื่อม ท่าเชื่อม รอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อมและการแล่นประสาน  

การประกอบติดต้ังเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส การแล่นประสาน ( Brazing ) และการเชื่อมไฟฟ้า การเริ่มต้น

อาร์ก การเชื่อมเดินแนว ต่อมุม ต่อตัวที เครื่องจักรและเครื่องมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น การเขียนแบบแผ่นคลี่ การ

ถ่ายแบบ การเข้าขอบ การทำตะเข็บ การย้ำหมุด การบัดกรี ( Soldering ) การขึ้นรูปด้วยการพับ ดัด ม้วน เคาะ 

และประกอบชิ้นงาน 



 

 

 

 

 
หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 

 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

ก 
แผ่นท่ี : 1 

 

คำนำ 

                แผนการจัดการเรียนรู้วิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 2100 – 1004 จัดทำ ขึ้นเพ่ือใช้  

สำหรับการเรียนการสอนในระดับชั้นประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ ประเภท

วิชาช่างอุตสาหกรรม สาขาวิชา ช่างเชื่อมโลหะ  

               แผนการการจัดการเรียนรู้นี้แบ่งออกเป็น 5 หน่วย ประกอบด้วย ความรู้เบื้องต้น งานเชื่อมแก๊สออกซี  

อะเซทิลีน หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน ความรู้เบื้องต้นเชื่อมไฟฟ้าด้วย ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ องค์ประกอบ  

การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์การแล่นประสาน การ ตัดโลหะด้วยแก๊ส ความรู้เบื้องต้นงานโลหะแผ่น การ

ขึ้นรูปขอบงาน และตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงานโดยเรียบเรียงเนื้อหารายวิชาให้สอดคล้องกับ  

จุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะ รายวิชา และคำอธิบาย รายวิชา ตลอดจนการสร้างใบความรู้และใบงานในแต่ ละ

หน่วยการเรียน เพ่ือให้ผู้เรียนได้ศึกษาและ ฝึกปฏิบัติจนเกิดทักษะในการปฏิบัติงาน ผู้เรียบเรียงหวังเป็น อย่างยิ่งว่า 

แผนการจัดการเรียนรู้นี้จะเป็นประโยชน์สำหรับ ครูผู้สอน นักเรียนและผู้ที่สนใจทั่วไป หากมี ข้อบกพร่องประการ

ใด ผู้เรียบเรียงยินดีน้อมรับคำ ชี้แนะ ด้วยความยินดียิ่ง เพ่ือประโยชน์การปรับปรุงแก้ไข ครั้งต่อไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 
หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 

 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

ข 
แผ่นท่ี : 1 

 

 

สารบัญ 

                                                                                                      หน้า 

คำนำ                                                                                                               ก 

สารบัญ                                                                                                             ข 

บทที ่1 ความปลอดภัย 

บทท่ี 2 ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน                                                      1 

บทท่ี 3 การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์                                                                35 

บทท่ี 4 การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส                                                          70 

บทท่ี 5 การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน                                                                          114 

บทท่ี 6 งานโลหะแผ่น                                                                                            174 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 



 

ขั้นตอนการใชบ้ทเรียนโมดูล 

 

 

 

 

ท า บบทด อบก อนเรียน 

 

 

ตร    าตอบ ากใบเ ลย บบทด อบก อนเรียน 

 

 

  ก าเน ้อ าบทเรียน 

 

 

ท า บบ  ก ัด / ท าใบ   บัต  าน 

 

 

ตร    าตอบ ากใบเ ลย บบ  ก ัด  

/ ใบเ ลยใบ   บัต  าน ล ด าเน นการตามเ   อน ขที ก า นด 

 

 

 บบทด อบ 

 

 

 ร เม น ล ร้อยล  60 

 
 

 

 ม   านเก                       านเก    

 

 

ทบท นโมดูลที  ม   าน          ก าโมดูลต อ  

 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล  น้าที   

1 
   นที  : 1 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบ  าช้ี   การ
ใช้บทเรียนโมดูล  น้าที   

2 
   นที  : 1 

 
 

  าช้ี   ใช้บทเรียนโมดูล 1.1 

 

       า น น า  า รับ ู้เรียน 

 1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุดมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมดูลให้ เข้าใจ  

 2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคําแนะนําและขั้นตอนการใช้ อย่างเคร่งครัด  

 3. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคําตอบก่อนทําแบบทดสอบก่อนเรียน 

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียน เพราะจะทําให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการเรียนด้วย 

ตนเองและไม่เกิดความเข้าใจท่ีแท้จริง  

 4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความ ต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จํากัด เวลาเรียน และสถานท่ีเรียน            

   น ร กอบบทเรียนโมดูล ร กอบด้ ย 

1. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคําตอบ 

2. ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

3. ใบจุดประสงค์ 

4. ใบเนื้อหา 

5. ใบแบบฝึกหัด/ใบส่ังงาน/ใบปฏิบัติงาน 

6. ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

7. ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคําตอบ 

8. ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบ  าช้ี   การ
ใช้บทเรียนโมดูล  น้าที   

3 
   นที  : 2 

 

  าช้ี   ใช้บทเรียนโมดูล 1.1 

 

       า น น าในการใชบ้ทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุดมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมดูลให้เข้าใจ 

2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคําแนะนําและขั้นตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

3. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคําตอบก่อนทําแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทําให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจท่ีแท้จริง 

4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จํากัดเวลาเรียน และสถานท่ีเรียน 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนทําแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทําเฉพาะข้อท่ีผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา 

คําตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทําลงในกระดาษคําตอบ 

2. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทําแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพื้น

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

3. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

4. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

5. เมื่อศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทําแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบ  าช้ี   การ
ใช้บทเรียนโมดูล  น้าที   

4 
   นที  : 3 

 

 

  าช้ี   ใช้บทเรียนโมดูล 1.1 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต อ) 

6. เมื่อทําแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคําตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการปฏิบัติงาน 

7. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินท่ีต้ังไว้ให้ผู้เรียนทําแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทําแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

8. เมื่อผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทําแบบทตสอบหลังเรียนโดยทําลงในกระดาษคําตอบ 

9. ตรวจคําตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพื่อประเมินผลสัมฤทธิ์ของการเรียน 

10. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินท่ีกําหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวนเนื้อหา

ของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบ  าช้ี   การ
ใช้บทเรียนโมดูล  น้าที   

5 
   นที  : 4 

 

  าช้ี   ใช้บทเรียนโมดูล 1.1 

 

      ลักการ ล เ ตุ ล (Prospectus) 

 ในวงการอุตสาหกรรม ได้พยายามเน้นเรื่องการใช้เครื่องกําบังเครื่องจักร (Safety - Guarding) เพื่อให้

เกิดความปลอดภัยในขณะทํางานและได้จัดให้มีสภาพการทํางานท่ีดี เพียงเท่านี้มิได้ช่วยให้เกิดให้เกิดอุบัติเหตุ

ลดลงได้เลย ถ้าหากไม่เน้นถ้าตัวผู้ปฏิบัติงานด้วย เพราะจากสถิติของบริษัทหลายๆแห่งจะแสดงให้เห็นว่า

อันตรายท่ีเกิดขึ้นกับบุคคลนั้นส่วนมากจะเกิดจากความปลอดภัยของตัวผู้ปฏิบัติงานเอง 

 ปัญหาเรื่องการป้องกันอุบัติเหตุในโรงานเป็นปัญหาใหญ่ของเจ้าของโรงาน เพราะการเกิดอุบัติเหตุแต่

ละครั้งนอกจากจะทําให้งานผลิตหยุดชะงักแล้ว ยังจะต้องเสียค่ารักษาพยาบาลเพิ่มอีกด้วย จะจําเป็นอย่างยิ่ง

จะต้องป้องกันมิให้เกิดข้ึน หรือลดอัตราการเกินอุบัติเหตุให้น้อยท่ีสุด



 

 

 

 

 

   นที  1 

การ ร้า  บบทด อบก อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบ บบทด อบ
ก อนเรียน  น้าที   

6 
   นที  : 1 

 

 บบทด อบก อนเรียนโมดูลย อยที  1 
      

     าช้ี    :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จํานวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคําตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทําเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาท่ีใช้ในการทําแบบทดสอบ 10นาที 

 ุด ร     เช  พฤต กรรมที  1 บอก  ธีการ ้อ กันอุบัต เ ตุใน านเช  อม ก๊  ด้ถูกต้อ  

1. การเก็บรักษาท่อแก๊สท่ีใช้งาน ควรให้ห่างจากสารติดไฟหรือเช้ือเพลิงไม่น้อยกว่ากี่เมตร 

ก. 3 เมตร                                                   ข. 4 เมตร 

ค. 5 เมตร                                                   ง. 7.6 เมตร 

2. การเก็บรักษาท่อแก๊สอะเซทิลินควรแยกออกจากท่อออกซิเจนโดยมีกําแพงกัน  กําแพงควรมีความสูงอย่าง

น้อยกี่เมตร 

ก. 1 เมตร                                                   ข. 1.5  เมตร 

ค. 2 เมตร                                                   ง. 2.5 เมตร 

3. กรณีแก๊สรั่ว ส่ิงท่ีควรควบคุมหรือผู้ปฏิบัติงานต้องรีบกระทํา คือ 

ก. น้ํามันมาสาด                                         ข. นําเครื่องดับเพลิงมาฉีด 

ค. นําผ้าเปียกน้ํามาคลุมปิด                        ง. นําท่อออกจากอาคารไปท่ีระบายอากาศ 

 

 

 

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบกร ดา   าตอบ
ก อนเรียน  น้าที   

7 
   นที  : 1 

 

กร ดา   าตอบ บบทด อบก อนเรียนโมดูลย อยที  1.1 

 

ช  อ- กุล........................................................ ร ดับ................ ร ั นักเรียน/นัก  ก า..................... ... 

. 

ข้อ ก ข     

1.     

2.     

3.     

 

 

 

คะแนนเต็ม 5 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

ลงช่ือ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบเ ลย
 บบทด อบก อน

เรียน 
 น้าที   

8 
   นที  : 1 

 

เ ลย บบทด อบก อนเรียนโมดูลย อยที  6 

 

ข้อ   าตอบ 

1. ข 

2. ก 

3. ก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

   นที  2 

การร บร มเน ้อ า  ล  ร้า ใบ าน/ใบ

ก  กรรม/ บบ  ก ัด



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบ ุด ร      
 น้าที   

9 
   นที  : 1 

 

 ุด ร     เช  พฤต กรรม 

 หลังจากท่ีผู้เรียนได้ศึกษาเรื่องนี้แล้ว ผู้เรียนสามารถ 

1. บอกข้ันตอนเกี่ยวกับการเริ่มต้นอาร์กได้ถูกต้อง 

2. มีทักษะเกี่ยวกับการเริ่มต้นอาร์กได้ถูกต้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบเน ้อ า 
 น้าที   
10 

   นที  : 1 

  าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊   

1. ถ้าเป็นการเช่ือมในห้อง ควรต้องคํานึงถึง คือ ห้องนั้นมีการระบายอากาศพอเพียงหรือไม่ ถ้ามีควัน

ท่ีเกิดจากการเช่ือมต้องมีอากาศบริสุทธิ์หรือการหายใจสะดวก โดยท่ัวไปพื้นท่ีของห้องท่ีเพียงพอต่อการระบาย

อากาศจะมีพื้นท่ี 10,000 ลูกบาศก์ฟุต หรือ 283 ลูกบาศก์เมตร ต่อช่างเช่ือม 1 คน ในขณะเดียวกันห้องนัน้

จะต้องมีความสูง 16 ฟุต หรือ 4.9 เมตร 

2. กรณีเช่ือมในโรงงานอาจจะมีขนาดเล็กและขนาดใหญ่ก็ตาม พื้นท่ีท่ีจะทําต้องมีการระบายอากาศท่ี

ดี ควรให้มีพื้นท่ี  2,000 ลูกบาศก์ฟุต (56 m3)  ต่อช่างเช่ือม 1 คน และต้องมีการระบายอากาศ จะต้องทําให้

อากาศภายในบริเวณเช่ือมดีขึ้น 

3. จําเป็นต้องระบายอากาศอยู่เสมอเมื่อทําการเช่ือมโลหะบางประเภท เช่น สังกะสี ตะกั่ว เบริลเลียม 

แคดเมียม  ทองแดง หรือโลหะท่ีเช่ือมแล้วเกิดควันพิษ ซึ่งอาจจะทําให้เกิดอันตรายต่อร่างกายได้ 

4. การเก็บรักษาท่อแก๊ส หรือการนําท่อแก๊สมาใช้งาน ควรใช้โซ่คล้องแล้วยึดติดกับผนัง เพื่อไม่ให้ท่อ

ล้มอาจจะเกิดอุบัติเหตุขึ้นได้ 

 

       5.  การเก็บรักษาท่อแก๊สและการใช้งาน  ควรห่างจากสารติดไฟไม่น้อยกว่า 25 ฟุต  

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบเน ้อ า 
 น้าที   
11 

   นที  : 2 

6.  การเก็บรักษาท่อแก๊ส และท่อออกซิเจน  ควรแยกออกจากกัน โดยมีกําแพงกั้นกลาง และกําแพง

ควรมีความสูงอย่างน้อย 5 ฟุต หรือ 1.5 เมตร 

 

7.  ห้องท่ีใช้เก็บแก๊สอะเซทิลีนต้องมีช่องระบายอากาศและท่ีประตูต้องมีคําเตือน ห้ามนําเช้ือเพลิง

หรือไฟเข้าใกล้ 

 

8.  การเคล่ือนย้ายท่อแก๊สต้องสวมฝาครอบป้องกันวาล์วทุกครั้ง เพื่อป้องกันไม่ให้วาล์วถูกกระแทกจน

แตกหักหรือบิ่น เมื่อเดินทางด้วยรถบรรทุก 



 

 

 

 

    นที  3 

การ ร้า  บบทด อบ ลั เรียน  บบโมดูล



 

 

 บบทด อบ ลั เรียนโมดูลย อยที  1 

      

  าช้ี    :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จํานวน 3 ข้อ 

                 2. ใหเลือกคําตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทําเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาท่ีใช้ในการทําแบบทดสอบ 10นาที 

 ุด ร     เช  พฤต กรรมที  1 บอก  ธีการ ้อ กันอุบัต เ ตุใน านเช  อม ก๊  ด้ถูกต้อ  

1. การเก็บรักษาท่อแก๊สท่ีใช้งาน ควรให้ห่างจากสารติดไฟหรือเช้ือเพลิงไม่น้อยกว่ากี่เมตร 

ก. 3 เมตร                                                   ข. 4 เมตร 

ค. 5 เมตร                                                   ง. 7.6 เมตร 

2. การเก็บรักษาท่อแก๊สอะเซทิลินควรแยกออกจากท่อออกซิเจนโดยมีกําแพงกัน  กําแพงควรมีความสูงอย่าง

น้อยกี่เมตร 

ก. 1 เมตร                                                   ข. 1.5  เมตร 

ค. 2 เมตร                                                   ง. 2.5 เมตร 

3. กรณีแก๊สรั่ว ส่ิงท่ีควรควบคุมหรือผู้ปฏิบัติงานต้องรีบกระทํา คือ 

ก. น้ํามันมาสาด                                         ข. นําเครื่องดับเพลิงมาฉีด 

ค. นําผ้าเปียกน้ํามาคลุมปิด                        ง. นําท่อออกจากอาคารไปท่ีระบายอากาศ 

 

 

 

 

 

 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบ บบทด อบ
 ลั เรียน  น้าที   

22 
   นที  : 1 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบกร ดา   าตอบ
 ลั เรียน  น้าที   

23 
   นที  : 1 

 

กร ดา   าตอบ บบทด อบก อนเรียนโมดูลย อยที  5.6 

 

ช  อ- กุล........................................................ ร ดับ................ ร ั นักเรียน/นัก  ก า..................... ... 

. 

ข้อ ก ข     

1.     

2.     

3.     

4.     

5.     

 

คะแนนเต็ม 5 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

ลงช่ือ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 1 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ก๊  

ใบเ ลย
 บบทด อบ ล ั

เรียน 
 น้าที   
24 

   นที  : 1 

 

เ ลย บบทด อบ ลั เรียนโมดูลย อยที  5.6 

 

ข้อ   าตอบ 

1.  

2.  

3.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล  น้าที   

1 
   นที  : 1 

 

ขั้นตอนการใชบ้ทเรียนโมดูล 

 

 

 

ท า บบทด อบก อนเรียน 

 

 

ตร    าตอบ ากใบเ ลย บบทด อบก อนเรียน 

 

 

  ก าเน ้อ าบทเรียน 

 

 

ท า บบ  ก ัด / ท าใบ   บัต  าน 

 

 

ตร    าตอบ ากใบเ ลย บบ  ก ัด  

/ ใบเ ลยใบ   บัต  าน ล ด าเน นการตามเ   อน ขที ก า นด 

 

 

 บบทด อบ 

 

 

 ร เม น ล ร้อยล  60 

 
 

 

 ม   านเก                       านเก    

 

 

ทบท นโมดูลที  ม   าน          ก าโมดูลต อ  



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบ  าช้ี   การ
ใช้บทเรียนโมดูล  น้าที   

2 
   นที  : 1 

 
 

  าช้ี   ใช้บทเรียนโมดูล 1.1 

 

       า น น า  า รับ ู้เรียน 

 1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุดมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมดูลให้ เข้าใจ  

 2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคําแนะนําและขั้นตอนการใช้ อย่างเคร่งครัด  

 3. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคําตอบก่อนทําแบบทดสอบก่อนเรียน 

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียน เพราะจะทําให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการเรียนด้วย 

ตนเองและไม่เกิดความเข้าใจท่ีแท้จริง  

 4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความ ต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จํากัด เวลาเรียน และสถานท่ีเรียน            

   น ร กอบบทเรียนโมดูล ร กอบด้ ย 

9. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคําตอบ 

10.ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

11.ใบจุดประสงค์ 

12.ใบเนื้อหา 

13.ใบแบบฝึกหัด/ใบส่ังงาน/ใบปฏิบัติงาน 

14.ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

15.ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคําตอบ 

16.ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบ  าช้ี   การ
ใช้บทเรียนโมดูล  น้าที   

3 
   นที  : 2 

 

  าช้ี   ใช้บทเรียนโมดูล 1.1 

 

       า น น าในการใชบ้ทเรียนโมดูล 

5. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุดมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมดูลให้เข้าใจ 

6. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคําแนะนําและขั้นตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

7. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคําตอบก่อนทําแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทําให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจท่ีแท้จริง 

8. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จํากัดเวลาเรียน และสถานท่ีเรียน 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

11. ให้ผู้เรียนทําแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทําเฉพาะข้อท่ีผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา 

คําตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทําลงในกระดาษคําตอบ 

12. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทําแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพื้น

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

13. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

14. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

15. เมื่อศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทําแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบ  าช้ี   การ
ใช้บทเรียนโมดูล  น้าที   

4 
   นที  : 3 

 

 

  าช้ี   ใช้บทเรียนโมดูล 1.1 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต อ) 

16. เมื่อทําแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคําตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการปฏิบัติงาน 

17. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินท่ีต้ังไว้ให้ผู้เรียนทําแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทําแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

18. เมื่อผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทําแบบทตสอบหลังเรียนโดยทําลงในกระดาษคําตอบ 

19. ตรวจคําตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพื่อประเมินผลสัมฤทธิ์ของการเรียน 

20. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินท่ีกําหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวนเนื้อหา

ของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบ  าช้ี   การ
ใช้บทเรียนโมดูล  น้าที   

5 
   นที  : 4 

 

  าช้ี   ใช้บทเรียนโมดูล 1.1 

 

      ลักการ ล เ ตุ ล (Prospectus) 

 ในวงการอุตสาหกรรม ได้พยายามเน้นเรื่องการใช้เครื่องกําบังเครื่องจักร (Safety - Guarding) เพื่อให้

เกิดความปลอดภัยในขณะทํางานและได้จัดให้มีสภาพการทํางานท่ีดี เพียงเท่านี้มิได้ช่วยให้เกิดให้เกิดอุบัติเหตุ

ลดลงได้เลย ถ้าหากไม่เน้นถ้าตัวผู้ปฏิบัติงานด้วย เพราะจากสถิติของบริษัทหลายๆแห่งจะแสดงให้เห็นว่า

อันตรายท่ีเกิดขึ้นกับบุคคลนั้นส่วนมากจะเกิดจากความปลอดภัยของตัวผู้ปฏิบัติงานเอง 

 ปัญหาเรื่องการป้องกันอุบัติเหตุในโรงานเป็นปัญหาใหญ่ของเจ้าของโรงาน เพราะการเกิดอุบัติเหตุแต่

ละครั้งนอกจากจะทําให้งานผลิตหยุดชะงักแล้ว ยังจะต้องเสียค่ารักษาพยาบาลเพิ่มอีกด้วย จะจําเป็นอย่างยิ่ง

จะต้องป้องกันมิให้เกิดข้ึน หรือลดอัตราการเกินอุบัติเหตุให้น้อยท่ีสุด



 

 

 

 

 

   นที  1 

การ ร้า  บบทด อบก อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบ บบทด อบ
ก อนเรียน  น้าที   

6 
   นที  : 1 

 

 บบทด อบก อนเรียนโมดูลย อยที  1 
      

     าช้ี    :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จํานวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคําตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทําเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาท่ีใช้ในการทําแบบทดสอบ 10นาที 

 ุด ร     เช  พฤต กรรมที  1 บอก  ธีการ ้อ กันอุบัต เ ตุใน านเช  อม ฟฟ้า ด้ถูกต้อ  

1. ระยะการมองท่ีปลอดภัยในการเช่ือมไฟฟ้าคือข้อใด 

ก.  40 ฟุต                                                   ข.  50 ฟุต 

ค.  30 ฟุต                                                   ง.  20ฟุต 

2. การมองการเช่ือมไฟฟ้าด้วยตาเปล่าจะมีผลต่อตาอย่างไร 

ก. เคืองตา                                                   ข. เจ็บตา 

ค. ระคายตา                                                ง. ถูกทุกข้อ 

3. การปฏิบัติงานท่ัวไปส่ิงท่ีผู้ปฏิบัติงานต้องคํานึงถึงเสมอ คือ 

ก. การใช้เครื่องมือทีถูกต้อง                      ข. ความปลอดภัย 

ค. การประหยัดวัสดุ                                  ง. เวลาในการทํางาน 

 

 

 

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบกร ดา   าตอบ
ก อนเรียน  น้าที   

7 
   นที  : 1 

 

กร ดา   าตอบ บบทด อบก อนเรียนโมดูลย อยที  1.1 

 

ช  อ- กุล........................................................ ร ดับ................ ร ั นักเรียน/นัก  ก า..................... ... 

. 

ข้อ ก ข     

1.     

2.     

3.     

 

 

 

คะแนนเต็ม 5 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

ลงช่ือ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบเ ลย
 บบทด อบก อน

เรียน 
 น้าที   

8 
   นที  : 1 

 

เ ลย บบทด อบก อนเรียนโมดูลย อยที  6 

 

ข้อ   าตอบ 

1. ข 

2. ก 

3. ก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

   นที  2 

การร บร มเน ้อ า  ล  ร้า ใบ าน/ใบ

ก  กรรม/ บบ  ก ัด



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบ ุด ร      
 น้าที   

9 
   นที  : 1 

 

 ุด ร     เช  พฤต กรรม 

 หลังจากท่ีผู้เรียนได้ศึกษาเรื่องนี้แล้ว ผู้เรียนสามารถ 

3. บอกข้ันตอนเกี่ยวกับการเริ่มต้นอาร์กได้ถูกต้อง 

4. มีทักษะเกี่ยวกับการเริ่มต้นอาร์กได้ถูกต้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบเน ้อ า 
 น้าที   
10 

   นที  : 1 

  าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟ้า 

1.  ก่อนเช่ือมผู้เช่ือมต้องเตรียมเครื่องมือท่ีจําเป็นต้องใช้ในงานเช่ือม  เช่น  คีมจับงานร้อน   

ค้อนเคาะสแลก  แปรงลวด  และอุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากการเช่ือม  เช่น  ถุงมือ  เส้ือหนัง  สนับแข้ง  

ปลอกแขน  หน้ากากพร้อมด้วยเลนส์ป้องกันแสง  และภายในห้องเช่ือมต้องมีม่านป้องกันแสง มีท่อดูดควันท่ี

ใช้งานได้ 

 

 

 

2.  ไม่ควรนําขากางเกงใส่ไว้ในรองเท้า หรือสวมนาฬิกาขณะเช่ือม เพราะสเก็ตเช่ือมหรือสแลก อาจ

กระเด็นเข้าไปในรองเท้า  หรือติดอยู่ท่ีนาฬิกาข้อมือได้ 

3.  เมื่อมีการเพิ่มหรือลดกระแสไฟ  ควรจะหยุดเช่ือมก่อนเสมอ 

4.  แคลมป์  (Clamp)  จับสายดินต้องแน่น  และขนาดของสายเช่ือมต้องเหมาะสมกับกระแสไฟ 

มิฉะนั้นสายเช่ือมจะร้อนและลุกติดไฟในท่ีสุด 

5.  อย่าเช่ือมงานกลางสายฝนหรือบนพื้นท่ีนองไปด้วยน้ํา  เพราะกระแสไฟฟ้าอาจลัดวงจรเป็น

อันตรายกับผู้เช่ือมได้



 

 

 

   นที  3 

การ ร้า  บบทด อบ ลั เรียน  บบโมดูล



 

 

 บบทด อบ ลั เรียนโมดูลย อยที  1 

      

  าช้ี    :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จํานวน 3 ข้อ 

                 2. ใหเลือกคําตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทําเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาท่ีใช้ในการทําแบบทดสอบ 10นาที 

 ุด ร     เช  พฤต กรรมที  1 บอก  ธีการ ้อ กันอุบัต เ ตุใน านเช  อม ฟฟ้า ด้ถูกต้อ  

1. ระยะการมองท่ีปลอดภัยในการเช่ือมไฟฟ้าคือข้อใด 

ก.  40 ฟุต                                                   ข.  50 ฟุต 

ค.  30 ฟุต                                                   ง.  20ฟุต 

2. การมองการเช่ือมไฟฟ้าด้วยตาเปล่าจะมีผลต่อตาอย่างไร 

ก. เคืองตา                                                   ข. เจ็บตา 

ค. ระคายตา                                                ง. ถูกทุกข้อ 

3. การปฏิบัติงานท่ัวไปส่ิงท่ีผู้ปฏิบัติงานต้องคํานึงถึงเสมอ คือ 

ก. การใช้เครื่องมือทีถูกต้อง                      ข. ความปลอดภัย 

ค. การประหยัดวัสดุ                                  ง. เวลาในการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบ บบทด อบ
 ลั เรียน  น้าที   

22 
   นที  : 1 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบกร ดา   าตอบ
 ลั เรียน  น้าที   

23 
   นที  : 1 

 

กร ดา   าตอบ บบทด อบก อนเรียนโมดูลย อยที  5.6 

 

ช  อ- กุล........................................................ ร ดับ................ ร ั นักเรียน/นัก  ก า..................... ... 

. 

ข้อ ก ข     

1.     

2.     

3.     

 

 

 

คะแนนเต็ม 5 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

ลงช่ือ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 

 



 

 

 ลัก ูตร :  ร กา นียบัตร  ชาชีพ 
ราย  ชา :  านเช  อม ล โล     นเบ อ้ ต้น 
โมดูลที  1 :   าม ลอดภัย 
โมดูลย อย 2 :   าม ลอดภัยใน านเช  อม ฟฟา้ 

ใบเ ลย
 บบทด อบ ล ั

เรียน 
 น้าที   
24 

   นที  : 1 

 

เ ลย บบทด อบ ลั เรียนโมดูลย อยที  5.6 

 

ข้อ   าตอบ 

1.  

2.  

3.  



 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

1 
แผ่นท่ี : 1 

 

ข้ันตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

 

 

 

ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ศ กษาเนื้อหาบทเรียน 

 

 

ท าแบบ  กหัด / ท าใบป ิบัติงาน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบ  กหัด  

/ ใบเ ลยใบป ิบัติงานและด าเนินการตามเงื่อน ขที่ก าหนด 

 

 

แบบทดสอบ 

 

 

ประเมินผล ร้อยละ 60 

 
 

 

 ม่ผ่านเกณ                    ผ่านเกณ   

 

 

ทบทวนโมดูลที่ ม่ผ่าน        ศ กษาโมดูลต่อ ป



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

2 
แผ่นท่ี : 1 

 
 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 2.1 

 

      ำแนะนำสำหรับผู้เรียน 

บทเรียนโมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อมเป็นบทเรียนโมดูลที่ผลิตขึ้นมาเพ่ือเป็นสื่อประกอบการเรียนการ

สอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น ซ่ึงเป็นหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ โดยแบ่งเนื้อหาบทเรียน

ออกเป็นหัวข้อย่อย ประกอบด้วย  ตำแหน่งงานเชื่อม 

ส่วนประกอบบทเรียนโมดูลประกอบด้วย 

1. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

2. ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

3. ใบจุดประสงค์ 

4. ใบเนื้อหา 

5. ใบแบบฝึกหัด/ใบสั่งงาน/ใบปฏิบัติงาน 

6. ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

7. ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

8. ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

3 
แผ่นท่ี : 2 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 2.1 

 

      ำแนะนำในการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุตมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมตูลให้เข้าใจ 

2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคำแนะนำและขั้นตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

3. ผู้เรียนต้องมีความซ่ือสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคำตอบก่อนทำแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทำให้ผู้ เรียนขาดความม่ันใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจที่แท้จริง 

4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จำกัดเวลาเรียน และสถานที่เรียน 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทำเฉพาะข้อที่ผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา  

คำตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

2. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทำแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพ้ืน

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

3. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

4. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

5. เม่ือศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทำแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

4 
แผ่นท่ี : 3 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 2.1 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต่อ) 

6. เม่ือทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการปฏิบัติงาน  

7. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินที่ต้ังไว้ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

8. เม่ือผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทำแบบทตสอบหลังเรียนโดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

9. ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพ่ือประเมินผลสัมฤทธ์ิของการเรียน 

10. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวนเนื้อหา

ของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

5 
แผ่นท่ี : 4 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 2.1 

 

หลักการและเหตุผล (Prospectus) 

การที่ให้ได้งานเชื่อมที่มีคุณภาพนั้น จำเป็นต้องอาศัยเทคนิคและองค์ประกอบต่างๆหลา ยอย่าง  

โดยเฉพาะการเชื่อมที่ควบคุมด้วยมือ ช่างเชื่อมจะต้องมีการควบคุมแอ่งหลอมละลายมีคุณลั กษณะเฉพา ะ

บุคคลแล้ว จะต้องมีการฝึกฝนพอสมควร เพ่ือให้เกิดทักษะแล้วความชำนาญจะศึกษาจากตำราคู้มือ โดยไม่ได้

ลงมือปฏิบัติแล้ว ก็ไม่สามารถเป็นช่างเชื่อมที่มีฝีมือได้ 

 ุดมุ่งหมาย (Objective) 

 เม่ือผู้เรียนได้ศึกษาและทดสอบผ่านบทเรียนโมดูลย่อยนี้แล้ว ผู้เรียนจะมีความรู้ในเรื่องความรู้เก่ียวกับ

การเชื่อมไฟฟ้า 

 วามรู้พ้ืนฐาน (Prerequisites) 

ในการเรียนบทเรียนของโมดูลนี้ให้ได้ผลดีนั้น ผู้เรียนจำเป็นต้องมีความรู้พ้ืนฐานเก่ียวกับความรู้เก่ียวกับการ

เชื่อมไฟฟ้า



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 1 

การสร้างแบบทดสอบก่อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าท่ี  

7 
แผ่นท่ี : 1 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยท่ี 2.1 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1 หลักการเชื่อมไฟฟ้า 
คำส่ัง จงเลือกคำตอบท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงคำตอบเดียว  

1. ท่าเช่ือมในตำแหน่งใดท่ีเช่ือมได้ง่ายท่ีสุด  

1. ท่าต้ังเช่ือมข้ึน  2. ท่าต้ังเช่ือมลง   3. ท่าระดับ  4. ท่าราบ 

2. ท่าเช่ือมในตำแหน่งใดท่ีเช่ือมได้ยากท่ีสุด  

1. ท่าต้ังเช่ือมข้ึน  2. ท่าต้ังเช่ือมลง   3. ท่าระดับ  4. ท่าเหนือศีรษะ 

3. รอยต่อตัวทีควรเช่ือมด้วยแนวเช่ือมใด  

1. แนวเช่ือมมุม   2. บากวีด้านเดียว   3. บากวีสองด้าน     4. บากยูด้านเดียว 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบกระดาษ ำตอบ
ก่อนเรียน หน้าท่ี  

8 
แผ่นท่ี : 3 

 

กระดาษ ำตอบแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยท่ี 2.1 

 

 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ กษา..................... ... 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

 

คะแนนเต็ม 3 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบเ ลย
แบบทดสอบก่อน

เรียน 
หน้าท่ี  

9 
แผ่นท่ี : 4 

 

เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยท่ี 2.1 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 4 

2. 4 

3. 1 

  

  



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 2 

การรวบรวมเนื้อหา และสร้างใบงาน/ใบ

กิ กรรม/แบบ  กหัด



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบ ุดประสง   
หน้าท่ี  
11 

แผ่นท่ี : 1 

 

 ุดประสง  เชิงพฤติกรรม 

1. อธิบายหลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้ 

2. บอกหน้าที่ของหลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

ท่าเชื่อมพ้ืนฐานในงานเชื่อม (Welding Position) 

            ในงานเชื่อมไม่ว่าจะเป็นเชื่อมแก๊ส หรือเชื่อมไฟฟ้า ท่าเชื่อมที่สามารถทำการเชื่อมได้ง่ายและมี

ประสิทธิภาพมากที่สุด นั่นคือ การเชื่อมท่าราบ แต่สภาวะจริงในการปฏิบัติงานไม่สามารถเลือกท่าเชื่อมที่ถนัด

ได้ ซ่ึงขึ้นอยู่กับสภาพของงานที่ทำอยู่ สำหรับท่าเชื่อมหรือตำแหน่งของการเชื่อมทั้งเชื่อมแก๊ส และเชื่อมไฟฟ้า

นั้น พอจะแบ่งลักษณะได้ดังนี้ 

1.ท่าราบ ใช้สัญลักษณ์ F (FLAT POSITION) เป็นการเชื่อม ชิ้นงานที่วางอยู่ในระนาบเดียวกันกับพ้ืน

ราบซ่ึงไม่ มีปัญหาเรื่องแรงดึงดูดของโลก จึงเป็นท่าเชื่อมที่เชื่อมง่ายกว่าท่าเชื่อม อ่ืน ๆ 

 

ท่าเชื่อมท่าราบ 

2.ท่าขนานนอน  ใช้สัญลักษณ์  H (horizontal  position) หรือท่าระดับเป็นการเชื่อมชิ้นงานที่วาง

อยู่ในแนวระดับ ซ่ึงขนานกับแนวระนาบ ในการเชื่อมท่าเชื่อมนี้นั้น แรงดึงดูดของโลกจะมีผลต่อ การเชื่อม ทำ

ให้เกิดข้อบกพร่อง คือ รอยแหว่ง (Undercut )ขอบด้านบนของรอยเชื่อม  

 

ท่าเชื่อมท่าขนานนอน 

 

 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบเน้ือหา 
หน้าท่ี  
12 

แผ่นท่ี : 1 



 
 

 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบเน้ือหา หน้าท่ี  
13 

แผ่นท่ี : 2 

 

3.ท่าต้ังใช้สัญลักษณ์  V (vertical position) เป็นการเชื่อมชิ้นงานที่วางอยู่ในแนวด่ิง ซ่ึงต้ังฉากกับ

แนวระดับ ในการ เชื่อมท่านี้นั้นแรงดึงดูดของโลก จะมีผลต่อการเชื่อมเช่นกัน ตามทิศทางของ การเชื่อม 

 

 

ท่าเชื่อมท่าต้ัง 

 

4.ท่าเหนือศีรษะ  ใช้สัญลักษณ์  OH (overhead position) เป็นการเชื่อมชิ้นงานที่วางอยู่ในแนว

ระนาบ ในระดับ เหนือศีรษะของผู้เชื่อม ในการเชื่อมท่านี้นั้น แรงดึงดูดของโลก มีผลต่อการเชื่อมเป็นอย่าง

มาก      ทั้งข้อบกพร่องในรอยเชื่อมและอันตรายจากสะเก็ดไฟโลหะที่หลอมละลาย  และความร้อนจากเปลว

ไฟที่สะท้อนกลับ 

 

ท่าเชื่อมท่าเหนือศรีษะ 

 



 
 

 

 

 
 
 
 

 

 

 

 

ส่วนที่ 3 

การสร้างแบบทดสอบหลังเรียน แบบโมดูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าท่ี 

15 
แผ่นท่ี : 1 

 

แบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยท่ี 3.1 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1 หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
คำส่ัง จงเลือกคำตอบท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงคำตอบเดียว  

1. ท่าเช่ือมในตำแหน่งใดท่ีเช่ือมได้ง่ายท่ีสุด  

1. ท่าต้ังเช่ือมข้ึน  2. ท่าต้ังเช่ือมลง   3. ท่าระดับ  4. ท่าราบ 

2. ท่าเช่ือมในตำแหน่งใดท่ีเช่ือมได้ยากท่ีสุด  

1. ท่าต้ังเช่ือมข้ึน  2. ท่าต้ังเช่ือมลง   3. ท่าระดับ  4. ท่าเหนือศีรษะ 

3. รอยต่อตัวทีควรเช่ือมด้วยแนวเช่ือมใด  

1. แนวเช่ือมมุม   2. บากวีด้านเดียว   3. บากวีสองด้าน     4. บากยูด้านเดียว 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบกระดาษ ำตอบ
หลังเรียน หน้าท่ี  

16 
แผ่นท่ี : 2 

 

กระดาษ ำตอบแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยท่ี 3.1 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ กษา..................... .... 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

5.     

 

 

คะแนนเต็ม 5 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.1 : ตำแหน่งงานเชื่อม 

ใบเ ลย
แบบทดสอบหลัง

เรียน 
หน้าท่ี  
17 

แผ่นท่ี : 3 

 

เ ลยแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยท่ี 3.1 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 4 

2. 4 

3. 1 

  

  

 

 

 

 



 
 

 

 

ข้ันตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

 

 

 

ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ศ กษาเนื้อหาบทเรียน 

 

 

ท าแบบ  กหัด / ท าใบป ิบัติงาน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบ  กหัด  

/ ใบเ ลยใบป ิบัติงานและด าเนินการตามเงื่อน ขที่ก าหนด 

 

 

แบบทดสอบ 

 

 

ประเมินผล ร้อยละ 60 

 
 

 

 ม่ผ่านเกณ                    ผ่านเกณ   

 

 

ทบทวนโมดูลที่ ม่ผ่าน        ศ กษาโมดูลต่อ ป

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

18 
แผ่นท่ี : 1 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

19 
แผ่นท่ี : 1 

 
 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 2.2 

  

     ำแนะนำสำหรับผู้เรียน 

บทเรียนโมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน ประกอบการเรียนการสอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่น

เบื้องต้น ซ่ึงเป็นประกาศนียบัตรวิชาชีพ โดยแบ่งเนื้อหา ลักษณะการต่อช้ินงานต่างๆ 

ส่วนประกอบบทเรียนโมดูลประกอบด้วย 

1. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

2. ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

3. ใบจุดประสงค์ 

4. ใบเนื้อหา 

5. ใบแบบฝึกหัด/ใบสั่งงาน/ใบปฏิบัติงาน 

6. ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

7. ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

8. ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

20 
แผ่นท่ี : 2 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 2.2 

      ำแนะนำในการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุตมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมตูลให้เข้าใจ 

2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคำแนะนำและขั้นตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

3. ผู้เรียนต้องมีความซ่ือสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคำตอบก่อนทำแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทำให้ผู้ เรียนขาดความม่ันใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจที่แท้จริง 

4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จำกัดเวลาเรียน และสถานที่เรียน 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทำเฉพาะข้อที่ผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา  

คำตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

2. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทำแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพ้ืน

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

3. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

4. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

5. เม่ือศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทำแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

21 
แผ่นท่ี : 3 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 3.2     

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต่อ) 

1. เม่ือทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการ

ปฏิบัติงาน 

2. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินที่ต้ังไว้ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

3. เม่ือผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทำแบบทตสอบหลังเรียนโดยทำลงใน 

กระดาษคำตอบ 

4. ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพ่ือประเมินผลสัมฤทธ์ิของการเรียน 

5. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวน

เนื้อหาของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าท่ี  

22 
แผ่นท่ี : 4 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 2.2 

     หลักการและเหตุผล (Prospectus) 

การที่ให้ได้งานเชื่อมที่มีคุณภาพนั้น จำเป็นต้องอาศัยเทคนิคและองค์ประกอบต่างๆหลา ยอย่าง  

โดยเฉพาะการเชื่อมที่ควบคุมด้วยมือ ช่างเชื่อมจะต้องมีการควบคุมแอ่งหลอมละลายมีคุณลั กษณะเฉพา ะ

บุคคลแล้ว จะต้องมีการฝึกฝนพอสมควร เพ่ือให้เกิดทักษะแล้วความชำนาญจะศึกษาจากตำราคู้มือ โดยไม่ได้

ลงมือปฏิบัติแล้ว ก็ไม่สามารถเป็นช่างเชื่อมที่มีฝีมือได้ 

 

 ุดมุ่งหมาย (Objective) 

 เม่ือผู้เรียนได้ศึกษาและทดสอบผ่านบทเรียนโมดูลย่อยนี้แล้ว ผู้เรียนจะมีควา มรู้ ใน เรื่ อง  

ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

 วามรู้พ้ืนฐาน (Prerequisites) 

ในการเรียนบทเรียนของโมดูลนี้ให้ได้ผลดีนั้น ผู้เรียนจำเป็นต้องมีความรู้พ้ืนฐานเก่ียวกับลักษณะการ

ต่อชิ้นงาน



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 1 

การสร้างแบบทดสอบก่อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าท่ี  

24 
แผ่นท่ี : 1 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยท่ี 2.2 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จำนวน 1 ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 3 นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1   เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม 

4. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด 

1. 1G (PA)  2. 2G (PC)  3. 3G-up (PF)  4. 3G-down (PG) 

5. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

1. 1G (PA)  2. 2G (PC)  3. 5G-up (PH)  4. 3G-down (PG) 

 

6. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

  1. 6G-up (H-L045)  2. 5G-up (PH)   3. 3G-up (PF)     4. 2G (PC) 

                       

7. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

1. 6G-up (H-L045)  2. 5F-up (PH)  3. 5G-up (PH)  4. 2G (PC) 

 

8. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

1. 1F (PA)  2. 2F (PB)  3. 4F (PD)  4. 3F-down (PF) 
 

9. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

1. 1F (PA)  2. 2F (PB)  3. 3F-up (PF)  4. 4F (PD) 

 

10. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

1. 1G (PA)  2. 2FR (PB)  3. 3G-up (PF)  4. 3F-down (PG) 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบกระดาษ ำตอบ
ก่อนเรียน หน้าท่ี  

25 
แผ่นท่ี : 2 

 

กระดาษ ำตอบแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยท่ี 2.2 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ กษา........................ 

. 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.   
 
 

 

5.     

6.     

7.     

 

 

คะแนนเต็ม 7 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบเ ลยแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าท่ี  

26 
แผ่นท่ี : 3 

 

เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยท่ี 2.2 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 2 

2. 1 

3. 2 

4. 2 

5. 1 

6. 3 

7. 2 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 2 

การรวบรวมเนื้อหา และสร้างใบงาน/ใบ

กิ กรรม/แบบ  กหัด



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบ ุดประสง   
หน้าท่ี  
28 

แผ่นท่ี : 1 

 

 ุดประสง  เชิงพฤติกรรม 

1. บอกลักษณะการต่อชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบเน้ือหา 
หน้าท่ี  
29 

แผ่นท่ี : 1 

1.รอยต่อชน (Butt Joint) เป็นการนำขอบงานทั้งสองชิ้นสองชิ้นมาวางให้ขอบชนกัน ซ้ึงจะมีการ

เว้นช่องว่างหรือไม่นั้น ขึ้นอยู่กับความหนาของงาน 

 

ก.ลักษณะรอยต่อชน                   ข.ลักษณะแนวเชื่อมในรอยต่อชน 

ลักษณะรอยต่อชนและลักษณะแนวเชื่อมในแนวต่อชน 

 

2.รอยต่อเกย (Lap Joint)ลักษณะการต่อเป็นการนำชิ้นงานสองชิ้นงานซ้อนเกยกันซ่ึงมีข้อดีคือไม่

ต้องเสียเวลาในการเตรียมงานมากการต่อเกยที่ดีนั้น   ควรให้ชิ้นงานทั้งสองชิ้นงานซ้อนกันแนบสนิทตลอด

ความยาว 

                  

ก.ลักษณะรอยต่อเกย                               ข .ลักษณะแนวเชื่อมต่อเกย 

ลักษณะรอยต่อเกยและลักษณะแนวเชื่อมต่อเกย 

 
 
 



 
 

 

 
 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบเน้ือหา 
หน้าท่ี  
30 

แผ่นท่ี : 2 

 

1. รอยต่อขอบ (Edge Joint)โดยทั่วไปออกแบบสำหรับงานเชื่อมโลหะที่บางๆ  และไม่นิยมเติมลวด
เชื่อม การต่องานลักษณะนี้สามารถกระทำได้ง่ายรวดเร็วและประหยัดค่าใช้จ่ายได้มาก 

 

               ก.ลักษณะรอยต่อขอบ                ข.ลักษณะแนวเชื่อมและรอยต่อขอบ 

ลักษณะรอยต่อขอบแนวเชื่อมและรอยต่อขอบอีกลักษณะหนึ่ง 

4.รอยต่อมุม (Cornor Joint) การต่อมุมนี้มีลักษณะการต่อคล้าย ๆ กับการเชื่อมรอยต่อตัวทีแต่

แตกต่างกันตรงรอยต่อมุมนั้นวางต้ังฉากกันบริเวณของขอบชิ้นงานทั้งสอง  การเชื่อมต่อมุมนี้สามารถเชื่อมได้

ทั้งรอยต่อมุมภายในและรอยต่อมุมภายนอก 

 

         ก.ลักษณะรอยต่อมุม            ข.ลักษณะแนวเชื่อมและรอยต่อมุม 

รูปที่ 2.8   ลักษณะรอยต่อมุมและลักษณะแนวเชื่อมต่อมุม 

 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบเน้ือหา 
หน้าท่ี  
31 

 
5.รอยต่อตัวที (T-Joint) ชิ้นงานต้ังฉากกันบนความกว้างของงานอีกแผ่นหนึ่งการต่อลักษณะนี้จะต้องมีการ

เติมลวดเชื่อมเพ่ือให้ชิ้นงานเกิดความแข็งแรงจึงนิยมใช้กันมากในการเชื่อมประกอบโครงสร้างของการสร้าง

อาคาร  

 

        

          ก.ลักษณะรอยต่อตัวที          ข.ลักษณะแนวเชื่อมและรอยต่อตัวที 

ลักษณะรอยต่อตัวทีและลักษณะแนวเชื่อมต่อตัวที 

 

การบากร่องรอยต่อ 

             ในการเชื่อมงาน แนวเชื่อมจะต้องมีความแข็งแรงเท่ากับหรือมากกว่าชิ้นงานที่นำมาเชื่อม แนวเชื่อม

จะต้องมีการหลอมละลายตลอดความหนาของงาน ถ้าชิ้นงานไม่หนามากนัก ก็สามารถเชื่อมได้ทันที แต่ถ้า

ชิ้นงานมีความหนาเกินกว่า 3 มิลลิเมตรขึ้นไป จะต้องมีการบากร่องชิ้นงาน เพ่ือเกิดการซึมลึกและได้ เนื้อร อย

เชื่อมที่มากพอที่จะทำให้เกิดความแข็งแรง ซ่ึงการออกแบบการบากร่องนี้ จะทำการบากร่องแบบใดนั้นขึ้นอยู่

กับความหนาของชิ้นงานเป็นหลัก 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบเน้ือหา 
หน้าท่ี  
32 

แผ่นท่ี : 4 

 

 

การบากร่องรอยต่อ 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 3 

การสร้างแบบทดสอบหลังเรียน แบบโมดูล



 
 

 

แบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยท่ี 2.2 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จำนวน 1 ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 3 นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1   เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม 

4. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด 

1. 1G (PA)  2. 2G (PC)  3. 3G-up (PF)  4. 3G-down (PG) 

5. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

1. 1G (PA)  2. 2G (PC)  3. 5G-up (PH)  4. 3G-down (PG) 

 

6. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

  1. 6G-up (H-L045)  2. 5G-up (PH)   3. 3G-up (PF)     4. 2G (PC) 

                       

7. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

1. 6G-up (H-L045)  2. 5F-up (PH)  3. 5G-up (PH)  4. 2G (PC) 

 

8. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

1. 1F (PA)  2. 2F (PB)  3. 4F (PD)  4. 3F-down (PF) 
 

9. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

1. 1F (PA)  2. 2F (PB)  3. 3F-up (PF)  4. 4F (PD) 

 

10. จากภาพเป็นท่าเช่ือมใด  

1. 1G (PA)  2. 2FR (PB)  3. 3G-up (PF)  4. 3F-down (PG) 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 3 : การเชื่อม ฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ  
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกรณ ในการเชื่อม 

ใบแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าท่ี  

34 
แผ่นท่ี : 1 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบกระดาษ ำตอบ
หลังเรียน หน้าท่ี  

35 
แผ่นท่ี : 2 

 

กระดาษ ำตอบแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยท่ี 2.2 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ กษา........................ 

. 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.   
 
 

 

5.     

6.     

7.     

 

คะแนนเต็ม 5 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

 

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

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โมดูลท่ี 2 : ตำแหน่งงานเชื่อม และลักษณะการต่อชิ้นงาน 
โมดูลย่อย 2.2 : ลักษณะการต่อชิ้นงาน 

ใบเ ลยแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าท่ี  

36 
แผ่นท่ี : 3 

 

 

เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยท่ี 2.2 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 2 

2. 1 

3. 2 

4. 2 

5. 1 

6. 3 

7. 2 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล 

หน้าที่  
1 

แผ่นที่ : 1 

 

ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

 

 

 

ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ศ ก าเนื้อหาบทเรียน 

 

 

ท าแบบ  กหัด / ท าใบป ิบัติงาน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบ  กหัด  

/ ใบเ ลยใบป ิบัติงานและด าเนินการตามเงื่อนไขที่ก าหนด 

 

 

แบบทดสอบ 

 

 

ประเมินผล ร้อยละ 60 

 
 

 

ไม่ผ่านเก  ์                  ผ่านเก  ์ 

 

 

ทบทวนโมดูลที่ไม่ผ่าน        ศ ก าโมดูลต่อไป



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล 

หน้าที่  
2 

แผ่นที่ : 1 

 
 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 3.1 

 

      ำแนะนำสำหรับผู้เรียน 

บทเรียนโมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์เป็นบทเรียนโมดูลที่ผลิตขึ้นมาเพ่ือเป็นสื่อ

ประกอบการเรียนการสอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น ซึ่งเป็นหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ โดย

แบ่งเนื้อหาบทเรียนออกเป็นหัวข้อย่อย ประกอบด้วย  หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

ส่วนประกอบบทเรียนโมดูลประกอบด้วย 

1. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

2. ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

3. ใบจุดประสงค์ 

4. ใบเนื้อหา 

5. ใบแบบฝึกหัด/ใบสั่งงาน/ใบปฏิบัติงาน 

6. ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

7. ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

8. ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล 

หน้าที่  
3 

แผ่นที่ : 2 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 3.1 

 

      ำแนะนำในการใช้บทเรยีนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุตมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมตูลให้เข้าใจ 

2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคำแนะนำและข้ันตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

3. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคำตอบก่อนทำแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทำให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจที่แท้จริง 

4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จำกัดเวลาเรียน และสถานที่เรียน 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทำเฉพาะข้อที่ผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา 

คำตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

2. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทำแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพื้น

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

3. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

4. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

5. เมื่อศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทำแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล 

หน้าที่  
4 

แผ่นที่ : 3 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 3.1 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต่อ) 

6. เมื่อทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการปฏิบัติงาน 

7. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินที่ตั้งไว้ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

8. เมื่อผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทำแบบทตสอบหลังเรียนโดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

9. ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพ่ือประเมินผลสัมฤทธิ์ของการเรียน 

10. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวนเนื้อหา

ของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล 

หน้าที่  
5 

แผ่นที่ : 4 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 3.1 

 

หลักการและเหตุผล (Prospectus) 

          การเชื่อมไฟฟ้ามีทั้งการเชื่อมด้วยมือ (ManuatWeldinq) การเชื่อมที่กึ่งอัตโนมัติ(SemiAutomatic 

Weldinq) และการเชื่อมแบบอัตโนมัติ (Automatic Weldinq) จะเป็นการเชื่อมแบบใดก็ตาม ที่สำคัญก็คือ

ระหว่างการเชื่อมจะต้องมีการป้องกันให้ออกซิเจนจากบรรยากาศเข้ารวมตัวกับบ่อหลอมละลาย ซึ่งจะทำให้

แนวเชื่อมไม่สมบูรณ์ และที่สำคัญมีความแข็งไม่เพียงพอ อันนี้ เป็นอันตรายอย่างยิ่ง 

 ุดมุ่งหมาย (Objective) 

 เมื่อผู้เรียนได้ศึกษาและทดสอบผ่านบทเรียนโมดูลย่อยนี้แล้ว ผู้เรียนจะมีความรู้ในเรื่องความรู้เกี่ยวกับ

การเชื่อมไฟฟ้า 

 วามรู้พื้นฐาน (Prerequisites) 

ในการเรียนบทเรียนของโมดูลนี้ให้ได้ผลดีนั้น ผู้เรียนจำเป็นต้องมีความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับความรู้เกี่ยวกับการ

เชื่อมไฟฟ้า



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 1 

การสร้างแบบทดสอบก่อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน 

หน้าที่  
7 

แผ่นที่ : 1 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 3.1 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1 หลักการเชื่อมไฟฟ้า 
คำสั่ง จงเลือกคำตอบท่ีถูกต้องที่สุดเพียงคำตอบเดียว  

1. การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ความร้อนจากการเชื่อมเกิดจากอะไร  

       1. การเหนี่ยวนำของไฟฟ้า  2. การอาร์ก  3. การสันดาป 4. ความต้านทานไฟฟ้า  

2. ข้อจำกัดของการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์คืออะไร  

       1. ไม่สามารถเชื่อมต่อเนื่องเป็นแนวยาวๆได้  2. ไม่สามารถเคลื่อนย้ายได้  

       3. ไม่สามารถเชื่อมในท่ีคับแคบได้   4. ไม่สามารถเชื่อมในสนามได้  

3. วงจรเชื่อมแบบ DC-EN ลวดเชื่อมจะต่อลักษณะใด  

       1. ต่อเข้ากับขั้วบวก  2. ต่อเข้ากับขั้วลบ  3. ต่อแบบขนาน  4. ต่อแบบอนุกรม 

4. การต่อวงจรเชื่อมแบบ DC-EN ความร้อนจะอยู่ที่ชิ้นงานเท่าใด  

        1. 30%  2. 40%  3. 50%  4. 70%  

5. ลักษณะแนวเชื่อมที่เชื่อมด้วยกระแส DC-EN จะเป็นลักษณะใด  

        1. แนวเชื่อมแคบการหลอมลึกน้อย  2. แนวเชื่อมกว้างการหลอมลึกมาก  

        3. แนวเชื่อมแคบการหลอมลึกมาก  4. แนวเชื่อมกว้างการหลอมลึกน้อย 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ 

ใบกระดา  ำตอบ
ก่อนเรียน 

หน้าที่  
8 

แผ่นที่ : 3 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 3.1 

 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

5     

 

คะแนนเต็ม 5 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ 

ใบเ ลย
แบบทดสอบก่อน

เรียน หน้าที่  
9 

แผ่นที่ : 4 

 

เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 3.1 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 2 

2. 1 

3. 2 

4. 4 

5. 3 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 2 

การรวบรวมเนื้อหา และสร้างใบงาน/ใบ

กิ กรรม/แบบ  กหัด



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ 

ใบ ุดประสง ์ 
หน้าที่  
10 

แผ่นที่ : 1 

 

 ุดประสง ์เชิงพฤติกรรม 

1. อธิบายหลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้ 

2. บอกหน้าที่ของหลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

การเชื่อมไฟฟ้า (Arc welding)  
การเชื่อมโดยใช้กระแสไฟฟ้าเป็นพลังงาน มี 2แบบ คือ การเชื่อมแบบความต้านทาน 

(Resistance welding) และการเชื่อมแบบอาร์ค (Arc welding) วิธีเชื่อมด้วยไฟฟ้าแบบอาร์คมี หลักการจาก
การไหลของกระแสไฟฟ้าผ่านช่องว่าง ในบรรยากาศของแก๊สจากตัวนำไฟฟ้าตัวหนึ่ง ไปยังตัวนำไฟฟ้าอีกตัว
หนึ่ง การไหลของกระแสไฟฟ้าดังกล่าว เรียกว่าอาร์ค ผลจากการอาร์คทำ ให้เกิด 
ความร้อนประมาณ 10,000 –12,000 องศาฟาเรนไฮด์ 

การอาร์  คือ การที่กระแสไฟฟ้าไหลระหว่างขั้ว โดยวิ่งผ่านลำอิออนของแก๊ส ซึ่งเรียกว่า “พลาสมา” 
ระยะห่างระหว่างข้ัวทั้งสองสำหรับงานเชื่อม คือระยะห่างระหว่างปลายลวดเชื่อมกับ ชิ้นงาน บริเวณอาร์ค
สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 บริเวณ ตามลักษณะการกำเนิดความร้อน ได้แก่ 
- แคโทด (Cathode)  

- แอโนด (Anode)  
- ลำอาร์ค (Arc Plasma)  
การเชื่อมไฟฟ้าต้องการกระแสจำนวนมาก แต่แรงดันต่ำ เพ่ือให้ได้ความเข้มของ อิเล็กตรอนมาก

พอที่จะนำพากระแสอิเล็กตรอนประจุลบพร้อมกับอิออนประจุลบของพลาสมาจะ วิ่งเข้าสู่แอโนดขั้วบวก 
ขณะเดียวกันอิออนประจุบวกจะวิ่งกลับทางจากแอโนดเข้าหาแคโทดอิออนลบ คืออะตอมที่ได้รับอิเล็กตรอน
เพ่ิมมากกว่าสมดุล จึงมีประจุลบ ส่วนอิออนบวก คืออะตอม ที่สูญเสียอิเล็กตรอนจากสมดุล จึงมีประจุบวก 

ความร้อนท่ีเกิดข้ึนที่ขั้วของแคโทดทั้งหมด เกิดจากอิออนบวกวิ่งกระแทกผิวหน้าของ แคโทด 
สำหรับความร้อนที่เกิดข้ึนที่ข้ัวแอโนดทั้งหมดเกิดจากอิเล็กตรอนวิ่งกระแทกแอโนด 

 

ลักษณะคลื่นของไฟกระแสสลับ 1 ไซเกิล 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
11 

แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

ใบเนื้อหา หน้าที่  
12 

แผ่นที่ : 2 

กระแสไฟตรง (DC)  

          กระแสไฟเชื่อมชนิดกระแสตรง เป็นกระแสที่มีอิเล็กตรอนเคลื่อนที่ในทิศทางตามยาวของ ตัวนำใน

ทิศทางเดียวกันเท่านั้น ซึ่งการเคลื่อนที่ของอิเล็กตรอนนั้นเปรียบเสมือนน้ำประปาที่ไหล ในท่อกระแสไฟสลับมี

การเปลี่ยนขั้ว 100 ครั้งต่อวินาที แต่กระแสไฟตรงจะไหลจากข้ัวหนึ่งไป ตลอด โดยไม่มีการเปลี่ยนแปลงขั้ว 

และสามารถเปลี่ยนกระแสไฟสลับเป็นกระแสไฟตรงได้ โดย ใช้เครื่องเรียงกระแส 

 

ลักษณะคลื่นของกระแสไฟตรงที่ได้จากเครื่องเรียงกระแส 

วง รพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟ้า (Basic Arc Welding Circuit)  

วงจรพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟ้าประกอบด้วยอุปกรณ์หลัก ได้แก่ เครื่องเชื่อมซึ่งเป็นต้น กำลังในการ

ผลิตกระแสเชื่อมในวงจร โดนเครื่องเชื่อมจะจ่ายกระแสไปตามสายเชื่อมจนถึงชิ้นงาน และลวดเชื่อม เพื่อให้

เกิดการอาร์คขึ้นในระหว่างปลายลวดเชื่อมกับชิ้นงาน 

 

วงจรของการเชื่อมไฟฟ้า 
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โมดูลย่อย 3.1 : หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

ใบเนื้อหา หน้าที่  
13 

แผ่นที่ : 3 

เครื่องเชื่อมไฟกระแสตรง สามารถเปลี่ยนขั้วไฟได้จากขั้วหนึ่งเป็นอีกขั้วหนึ่ง เพ่ือคุณภาพ ของการใช้
งานเชื่อม การเปลี่ยนขั้วเชื่อมทำได้โดยการเปลี่ยนขั้วสายเชื่อมที่เครื่องเชื่อม แต่เครื่อง รุ่นใหม่ไม่จำเป็นต้อง
เปลี่ยนขั้วสาย ใช้เปลี่ยนด้วยสวิตซ์ที่อยู่ด้านหน้าของเครื่องเชื่อมแทน กระแสไฟสลับไม่จำเป็นต้องเปลี่ยนขั้ว
สายเชื่อม เนื่องจากกระแสไฟสลับมีการเปลี่ยนขั้ว ในหลายๆครั้งต่อวินาที ดังนั้นจึงไม่ต้องคำนึงถึงขั้วของ
กระแสไฟฟ้า 
เ รื่องเชื่อมไฟกระแสตรงมีแบบการต่อขั้วไฟฟ้าอยู่ 2 แบบ  ือ  

1. ไฟตรงต่อกลับขั้วหรือเรียกย่อว่า DCRP (Direct Current Reverse Polarity) หรือขั้วบวก 

 
วง รการเชื่อมกระแสตรงแบบกลับขั้ว 

 
วงจรเชื่อมไฟตรงต่อกลับขั้ว จะต่อลวดเชื่อมเป็นขั้วบวก และต่อชิ้นงานเป็นขั้วลบ การต่อ กลับขั้วจะ

ให้การป้อนน้ำโลหะจากลวดเชื่อมสู่ชิ้นงานสม่ำเสมอดีกว่าการต่อข้ัวตรง ความร้อนจะ เกิดขึ้นที่ข้ัวบวกหรือ

ลวดเชื่อมประมาณ 70 % ของความร้อนที่เกิดจากการอาร์คท้ังหมด ส่วน ชิ้นงานจะมีความร้อนเกิดข้ึน 30% 

จากความร้อนจำนวนมากประมาณ 70 % จะทำให้ลวดเชื่อม หลอมละลาย และส่งป้อนสู่บ่อหลอมละลาย 

ของชิ้นงานรวดเร็ว ดังนั้นจึงมีแรงกระแทกของน้ำ โลหะต่อบ่อหลอมละลายของชิ้นงาน  
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ใบเนื้อหา หน้าที่  
14 

แผ่นที่ : 4 

 
2. ไฟตรงต่อขั้วตรงหรือเรียกย่อว่า DCSP (Direct Current Straight Polarity)  

วงจรเชื่อมไฟตรงต่อขั้วตรงลวดเชื่อมจะต่อเป็นขั้วลบ (-) ชิ้นงานจะต่อเป็นขั้วบวก (+) เป็น วงจรเชื่อม ที่ใช้

เชื่อมเหล็กกล้าได้ทุกชนิด ยกเว้นลวดไฮโดรเจนต่ำ แต่ไม่เหมาะกับการเชื่อมโลหะ นอกกลุ่มเหล็กการซึมลึก

น้อย และรอยเชื่อมแคบ เหมาะกับการเชื่อมโลหะแผ่นบาง เพราะไม่ค่อย มีปัญหาการทะลุที่งาน และยังใช้กับ

การเชื่อมพอกผิวอีกด้วย 

แรงดันไฟฟ้าของเ รื่องเชื่อม (Welding Machine Voltage)  

แรงดันไฟฟ้าที่เกิดขึ้นระหว่างลวดเชื่อมกับชิ้นงาน คือแรงดันที่ดันให้อิเล็กตรอนเคลื่อนที่ ผ่านช่องว่าง

ระหว่างปลายลวดเชื่อมกับชิ้นงาน หน่วยเป็นโวลต์ สามารถวัดด้วยโวลต์มิเตอร์ 

เมื่อแรงดันไฟฟ้ามีหน่วยเป็นโวลต์ จำนวนของกระแสมีหน่วยเป็นแอมแปร์หรือแอมป์วัด ได้ด้วยแอมมิเตอร์ 

เครื่องเชื่อมจะติดตั้งไว้ทั้งแอมมิเตอร์และโวลต์มิเตอร์ 

ชนิดของแรงดันไฟฟ้า แรงดันไฟฟ้าในการเชื่อมมีอยู่ 2 ชนิด ได้แก่ 

         1. แรงดันวง รเปิด (Open Circuit Voltage)  

ขณะที่เครื่องเชื่อมเปิดอยู่แต่ไม่ได้ทำการเชื่อม แรงดันที่เกิดอยู่ที่ขั้วทั้งสองเครื่องเชื่อมนั้น คือแรงดัน

วงจรเปิด สามารถวัดได้โดยเอาโวลต์มิเตอร์จับวัดขั้วทั้งสองของเครื่องเชื่อม เครื่องเชื่อม มาตรฐานมีขนาด

แรงดันวงจรเปิดอยู่ระหว่าง 50-80 โวลต์ ถ้าหากมากกว่านี้อาจเกิดอันตรายต่อ ผู้ปฏิบัติงานได้ และถ้าต่ำ

เกินไปจะทำให้เริ่มต้นอาร์คยาก 

          2. แรงดันอาร์  (Arc Voltage)  

           แรงดันวงจรเปิดจะเปลี่ยนเป็นแรงดันอาร์คเม่ือเครื่องเชื่อมเริ่มอาร์ค แรงดันอาร์ควัดได้โดย เอาโวลต์

มิเตอร์จับวัดที่ขั้วทั้งสองของเครื่องเชื่อม ในขณะทำการเชื่อมอยู่ 

 

 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

ส่วนที่ 3 

การสร้างแบบทดสอบหลงัเรียน แบบโมดูล 
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ใบแบบทดสอบ
หลังเรียน 

หน้าที ่
16 

แผ่นที่ : 1 

 

แบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 3.1 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1 หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
คำสั่ง จงเลือกคำตอบท่ีถูกต้องที่สุดเพียงคำตอบเดียว  

1. การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ความร้อนจากการเชื่อมเกิดจากอะไร  

       1. การเหนี่ยวนำของไฟฟ้า  2. การอาร์ก  3. การสันดาป 4. ความต้านทานไฟฟ้า  

2. ข้อจำกัดของการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์คืออะไร  

       1. ไม่สามารถเชื่อมต่อเนื่องเป็นแนวยาวๆได้  2. ไม่สามารถเคลื่อนย้ายได้  

       3. ไม่สามารถเชื่อมในท่ีคับแคบได้   4. ไม่สามารถเชื่อมในสนามได้  

3. วงจรเชื่อมแบบ DC-EN ลวดเชื่อมจะต่อลักษณะใด  

       1. ต่อเข้ากับขั้วบวก  2. ต่อเข้ากับขั้วลบ  3. ต่อแบบขนาน  4. ต่อแบบอนุกรม 

4. การต่อวงจรเชื่อมแบบ DC-EN ความร้อนจะอยู่ที่ชิ้นงานเท่าใด  

        1. 30%  2. 40%  3. 50%  4. 70%  

5. ลักษณะแนวเชื่อมที่เชื่อมด้วยกระแส DC-EN จะเป็นลักษณะใด  

        1. แนวเชื่อมแคบการหลอมลึกน้อย  2. แนวเชื่อมกว้างการหลอมลึกมาก  

        3. แนวเชื่อมแคบการหลอมลึกมาก  4. แนวเชื่อมกว้างการหลอมลึกน้อย 
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หุ้มฟลักซ์ 

ใบกระดา  ำตอบ
หลังเรียน 

หน้าที่  
17 

แผ่นที่ : 2 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 3.1 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า......................... 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

5.     

 

 

คะแนนเต็ม 5 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

(.....................................................................) 
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ใบเ ลย
แบบทดสอบหลัง

เรียน หน้าที่  
18 

แผ่นที่ : 3 

 

เ ลยแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 3.1 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 2 

2. 1 

3. 2 

4. 4 

5. 3 

 

 

 

 



 
 

 

 

ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

 

 

 

ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ศ ก าเนื้อหาบทเรียน 

 

 

ท าแบบ  กหัด / ท าใบป ิบัติงาน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบ  กหัด  

/ ใบเ ลยใบป ิบัติงานและด าเนินการตามเงื่อนไขที่ก าหนด 

 

 

แบบทดสอบ 

 

 

ประเมินผล ร้อยละ 60 

 
 

 

ไม่ผ่านเก  ์                  ผ่านเก  ์ 

 

 

ทบทวนโมดูลที่ไม่ผ่าน        ศ ก าโมดูลต่อไป

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล หน้าที่  

19 
แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

20 
แผ่นที่ : 1 

 
 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 3.2 

  

     ำแนะนำสำหรับผู้เรียน 

บทเรียนโมดูลย่อย 3.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมเป็นบทเรียนโมดูลที่ผลิตขึ้นมาเพ่ือเป็นสื่อ

ประกอบการเรียนการสอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น ซึ่งเป็นประกาศนียบัตรวิชาชีพ โดยแบ่งเนื้อหา

บทเรียนออกเป็น 3 หัวข้อย่อย ประกอบด้วย เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม ลวดเชื่อม และเทคนิคการ

เชื่อม       

ส่วนประกอบบทเรียนโมดูลประกอบด้วย 

1. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

2. ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

3. ใบจุดประสงค์ 

4. ใบเนื้อหา 

5. ใบแบบฝึกหัด/ใบสั่งงาน/ใบปฏิบัติงาน 

6. ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

7. ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

8. ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

21 
แผ่นที่ : 2 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 3.2 

      ำแนะนำในการใช้บทเรยีนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุตมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมตูลให้เข้าใจ 

2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคำแนะนำและข้ันตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

3. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคำตอบก่อนทำแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทำให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจที่แท้จริง 

4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จำกัดเวลาเรียน และสถานที่เรียน 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทำเฉพาะข้อที่ผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา 

คำตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

2. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทำแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพื้น

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

3. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

4. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

5. เมื่อศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทำแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

22 
แผ่นที่ : 3 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 3.2     

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต่อ) 

1. เมื่อทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการ

ปฏิบัติงาน 

2. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินที่ตั้งไว้ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

3. เมื่อผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทำแบบทตสอบหลังเรียนโดยทำลงใน 

กระดาษคำตอบ 

4. ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพ่ือประเมินผลสัมฤทธิ์ของการเรียน 

5. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวน

เนื้อหาของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

23 
แผ่นที่ : 4 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 3.2 

     หลักการและเหตุผล (Prospectus) 

การเชื่อมด้วยแก๊สเป็นการเชื่อมที่ใช้กันอย่างแพร่หลาย เป็นการเชื่อมที่ได้รับความร้อนจากการเผา

ไหม้ของแก๊สเป็นตัวให้ความร้อนกับชิ้นงาน ซึ ่งเปลวไฟที่ได้นี ้เกิดจากการเผาไหม้ของแก๊สเชื ้อเพลิงกับ

ออกซิเจน การเชื่อมแก๊สเป็นการประสานชิ้นงานให้ติดกัน โดยโดยการใช้ความร้อนจากเปลวไฟเผาลงบน

ชิ้นงานจนกระทั่งบริเวณรอยต่อของชิ้นงานหลอมละลายรวมตัวเป็นเนื้อเดียวกันและเมื่อเย็นตัวลงชิ้นงานจะ

ติดกัน และมีความแข็งแรงเหมือนกับว่าชิ้นงานนั้นเป็นชิ้นเดียวกัน 

 ุดมุ่งหมาย (Objective) 

 เมื่อผู้เรียนได้ศึกษาและทดสอบผ่านบทเรียนโมดูลย่อยนี้แล้ว ผู้เรียนจะมีความรู้ในเรื่อง 

เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม 

 วามรู้พื้นฐาน (Prerequisites) 

ในการเรียนบทเรียนของโมดูลนี้ให้ได้ผลดีนั้น ผู้เรียนจำเป็นต้องมีความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับเครื่องมือและ

อุปกรณ์ในการเชื่อม



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 1 

การสร้างแบบทดสอบก่อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

25 
แผ่นที่ : 1 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 3.2 

 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จำนวน 1 ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 3 นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1   เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม 
1. อุปกรณ์ที่ใช้ผลิตกระแสเชื่อมคอือะไร  

       1. สายเช่ือม  2. เครื่องเชื่อม  3. หัวจับลวดเชื่อม  4. ลวดเช่ือม  

2. ขดลวดหม้อแปลงไฟฟ้าในเครื่องเชื่อมด้านท่ีจ่ายพลังงานเชื่อมคือข้อใด  

       1. ขดลวดปฐมภูมิ  2. ขดลวดทุติยภูมิ  3. ขดลวดโซเลนอยด์  4. ขดลวดนิโครม  

3. เครื่องเชื่อมไฟฟ้าสมัยใหม่นํ้าหนักเบาและประหยัดไฟฟ้าคือเครื่องเชื่อมแบบใด  

        1. แบบเครื่องยนต์ขับ   2. แบบมอเตอร์ขับ    3. แบบหม้อแปลงเรียกกระแส    4. แบบอินเวอร์เตอร์  

4. ส่วนใดของลวดเชื่อมหุ้มฟลักซท์ี่ทำหน้าท่ีผลิตแกส๊ปกคลุมบ่อหลอมเหลว  

        1. แกนลวดเช่ือม  2. ปลายลวดเชื่อม  3. โคนลวดเชื่อม   4. ฟลักซ์หุ้ม   

5. อัตราการป้อนเติมเนื้อเช่ือมเพิ่มมากขึ้นเมื่อใด  

       1. ใช้ลวดเชื่อมโตขึ้น  2. ใช้ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์บาง     

       3. เติมผงเหล็กในฟลักซ์  4. เพิ่มความเร็วในการเช่ือม 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบกระดา  ำตอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

28 
แผ่นที่ : 2 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 3.2 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

. 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.   
 
 

 

5.     

 

 

 

คะแนนเต็ม 5 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบเ ลยแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

27 
แผ่นที่ : 3 

 

เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 3.2 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 2 

2. 2 

3. 4 

4. 4 

5. 3 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 2 

การรวบรวมเนื้อหา และสร้างใบงาน/ใบ

กิ กรรม/แบบ  กหัด



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
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 ุดประสง ์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกวิธีการและหน้าที่ของเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมได้ 
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เ รื่องมือและอุปกร ์การเชื่อมไฟฟ้า (Welding Equipment) เครื่องมือและอุปกรณ์เชื่อมไฟฟ้าที่จะ

กล่าวถึงมีดังต่อไปนี้ 

1. เครื่องเชื่อม (Welding Machine)  

2. ตัวจับลวดเชื่อมหรือตัวจับอิเล็กโทรด (Electrode Holder)  

3. สายเชื่อม (Welding Cable)  

4. ตัวจับสายดิน (Ground Clamps)  

5. ข้อต่อสายเชื่อม (Quick -Cable Connector)  

. หน้ากากเชื่อม (Helmet)  

7. หมวกนิรภัย (Safety Hat)  

8. ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer)  

9. แปรงลวดทำความสะอาด (Wore Brush)  

10. คีมจับงาน (Tongs)  

1. เ รื่องเชื่อม  
การเชื่อมไฟฟ้า ได้รับความร้อนที่เกิดจากการอาร์คระหว่างลวดเชื่อมกับชิ้นงานสำหรับ 

กระแสไฟบ้าน 220 โวลต์ ไม่สามารถนำมาใช้กับการเชื่อมได้ เนื่องจากขนาดแรงดันไฟฟ้าสูงกิน ไป อาจจะ
เป็นอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานได้ ในการเชื่อมไม่ต้องการแรงดันไฟฟ้าสูงแต่ต้องการ จำนวนกระแสมาก ดังนั้น
เครื่องเชื่อมจะต้องมีลักษณะ ดังต่อไปนี้ 

1. ขนาดแรงดันไฟฟ้าอยู่ระหว่าง 50-80 โวลต์ 
2. กระแสเชื่อมสูง แต่แรงเคลื่อนต่ำ 
3. สามารถควบคุมขนาดกระแสเชื่อมได้  
 ปัจจุบันเครื่องเชื่อมได้มีการพัฒนาไปอย่างมาก ทั้งแบบความสามารถในการใช้งาน การ ประหยัด

กระแสไฟและขนาด ซึ่งเครื่องแต่ละแบบนั้นราคาแตกต่างกันมาก 
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1.1 เ รื่องเชื่อมที่แบ่งตามลัก  ะกระแสไฟและแรงเ ลื่อน  

เครื่องเชื่อมลักษณะนี้จะสามารถแบ่งเครื่องเชื่อมออกเป็น 2 ชนิด คือ เครื่องเชื่อมชนิด กระแสคงที่ 

(Constant Current) และเครื่องเชื่อมชนิดแรงดันไฟฟ้าคงที่ (Constant Voltage)  

      1.1.1 เครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงที ่(CC) เป็นระบบที่ใช้กับเครื่องธรรมดา และเครื่องเชื่อม Stud 

เครื่องเชื่อมระบบกระแส คงท่ีมีทั้งชนิดไฟตรงและไฟสลับ หรือมีทั้งไฟตรงและไฟสลับรวมกัน ซึ่งอาจจะเป็น

แบบเครื่อง หมุนหรือแบบไม่หมุนก็ได้ ดังนั้นเครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงท่ีนี้ สามารถเปลี่ยนแปลงกระแสไฟ

เชื่อมได้ โดยการเปลี่ยนแปลงระยะอาร์คโดยไม่ต้องตั้งกระแสเชื่อมที่เครื่องเชื่อมใหม่ 

1.1.2 เครื่องเชื่อมชนิดแรงดันไฟฟ้าคงที่ (CV) เครื่องเชื่อมชนิดนี้จะให้แรงดันคงท่ี จะไม่เปลี่ยนแปลงตามขนาด

ของกระแสเชื่อม สามารถใช้กับการเชื่อมแบบกึ่งอัตโนมัติ หรืออัตโนมัติที่ใช้ระบบป้อนลวดแบบอัตโนมัติ ละ

ผลิต เฉพาะกระแสไฟตรงเท่านั้น ซึ่งอาจจะเป็นแบบขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าหรือเครื่องยนต์ หรือแบบ หม้อ

แปลง / เครื่องเรียงกระแส 

1.2 เ รื่องเชื่อมแบ่งตามลัก  ะต้นกำลังผลิต  

1.2.1 เครื่องเชื่อมไฟฟ้ากระแสตรง (Generator and Alternator Welding Maching)  เครื่องเชื่อมไฟตรง

แบบเจอเนเรเตอร์ที่บขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า จะใช้งานใน โรงงาน ส่วนที่ขับด้วยเครื่องยนต์แก๊สโซลีนหรือดีเซล 

เหมาะสมกับการใช้งานสนาม เครื่องยนต์ ขับจะระบายความร้อนด้วยน้ำ หรืออากาศก็ได้ ซึ่งเครื่องเชื่อมชนิดนี้

มีทั้งไฟกระแสตรงและ กระแสสลับ ปัจจุบันนี้เครื่องเชื่อมจำนวนมากมีระบบไฟฟ้า 220 โวลต์ ไว้ใช้กับ

เครื่องมือและแสง สว่างอีกด้วย 

 

เครื่องเชื่อมกระแสตรงแบบมอเตอร์เจอเนเรเตอร์ 
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เครื่องเชื่อมกระแสตรงขับด้วยเครื่องยนต์ 

 

 

เครื่องเชื่อมกระแสสลับแบบหม้อแปลง 
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3. เ รื่องเชื่อมแบบอินเวอเตอร์ (Inverter Power Source)  

เครื่องเชื่อมอินเวอเตอร์ มีน้ำหนักเบาเหมาะสำหรับการเคลื่อนย้ายบ่อยๆ ให้ประสิทธิภาพ ของ

พลังงานสูง เนื่องจากมีการสูญเสียพลังงานน้อยมาก และให้อาร์คสม่ำเสมอ หลักการของเครื่องเชื่อมอินเวอ

เตอร์ คือ แปลงไฟฟ้ากระแสสลับให้เป็นกระแสตรง แล้ว เปลี่ยนความถ่ี 50 เฮิรตซ์ ให้อยู่ระหว่าง 2-20 

กิโลเฮิรตซ์ เป็นกระแสสลับ เมื่อกระแสสลับที่มี ความถี่สูงผ่านหม้อแปลงแล้ว ต่อไปจึงเรียงกระแสให้เป็น

กระแสตรง และทำให้เรียบด้วย เครื่อง เชื่อมอินเวอเตอร์มีทั้งชนิดไฟ DC และชนิดไฟ AC/DC  

 

 เครื่องเชื่อมอินเวอเตอร์ 

การเลือกเ รื่องเชื่อม (Selecting a Power Soure)  

การเลือกเครื่องเชื่อมมีหลักการพิจารณาดังนี้ 

1. ขนาดกระแสเชื่อมที่ต้องการ 

2. ชนิดของกระแสไฟที่สามารถจัดหาได้ในสถานที่ตั้ง 

3. องค์ประกอบเกี่ยวกับความสะดวกสบายและความประหยัด 

          ขนาดของเครื่องเชื่อมข้ึนอยู่กับกระแสเชื่อม และ Duty cycle  ที่ต้องการขนาดกระแสเชื่อม Duty 

cycle  และแรงดันไฟฟ้า ให้พิจารณาจากชนิดรอยต่อขนาดรอยเชื่อมและกรรมวิธีการเชื่อม สิ่งสำคัญอีก

ประการหนึ่งคือ ผู้แทนจำหน่ายเครื่องเชื่อมนั้นๆ จะต้องมีความมั่นคงและเชื่อถือได้ สามารถให้คำแนะนำและ

พร้อมที่จะบริการทั้งอะไหล่และการซ่อมบำรุงให้ได้ 
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อุปกร ์ประกอบเ รื่องเชื่อมไฟฟ้าและอุปกร ์อ่ืนๆ  

1. สายเชื่อม (Cables) สายเชื่อมมีหน้าที่นำกระแสไฟจากเครื่องเชื่อมไปสู่บริเวณอาร์ค สายเชื่อม 
ที่ใช้ในวงจรเชื่อมมีอยู่ 2 สาย คือ สายดินและสายเชื่อม ส่วนปลายสายดินจะต่อเข้ากับที่ จับชิ้นงานเชื่อม 
(Ground Clamp) ส่วนสายเชื่อมจะต่อไว้กับคีมจับลวดเชื่อม (Electrode Holder) สายเชื่อมโดยทั่วไปทำด้วย
ลวดทองแดงที่มีขนาดเล็กพันรวมกันจำนวนมาก แล้วจึงใช้เส้นใยพัน ทับเพ่ือรักษาทรงของลวดทองแดงขนาด
เล็กเอาไว้ และชั้นนอกหุ้มไว้ด้วยยางฉนวน สาเหตุที่ต้อง ใช้สายเชื่อมที่ทำด้วยลวดทองแดงขนาดเล็กจำนวน
มาก เพราะต้องการให้สายเชื่อมสามารถโค้งงอ ตัวได้ ซึ่งสะดวกต่อการทำงานเชื่อมที่ต้องมีการเคลื่อนย้ายสาย
เชื่อมตลอดเวลา 
ตารางแสดง การเลือกขนาดของสายเชื่อม 

ชนิดการเชื่อม กระแส

เชื่อม 

ความยาวสายเชื่อม , ฟุต – ขนาดสายเชือ่มถือตาม A.W.G  
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หมายเหตุ ความยาวสายเชื่อมเท่ากับความยาวสายต่อกับอิเล็กโตรดและงานรวมกัน 
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2.  ีม ับลวดเชื่อม (Electrode Holder) ใช้จับลวดเชื่อม และเป็นมือถือขณะทำงานเชื่อม พร้อม

ทั้งเป็นตัวนำกระแสไฟฟ้าจากสายเชื่อมผ่านไปสู่ลวดเชื่อมอีกด้วย คีมจับลวดเชื่อมมีหลาย แบบหลายขนาด 

ภายในทำด้วยทองแดงมีปากจับที่สามารถจับลวดได้อย่างมั่นคง และยังสามารถ กำหนดมุมจับของลวดเชื่อมได้

ตามต้องการ ส่วนภายนอกซึ่งเป็นที่มือจับ หุ้มไว้ด้วยวัสดุฉนวนกั้น ไฟฟ้าและควร้อน เพ่ือป้องกันไฟฟ้าและ

ความร้อนขณะเชื่อมคีมจับลวดเชื่อมจะต่อเข้ากับปลายสายเชื่อม โดยมีปลอกทองแดงหุ้มปลายสายเชื่อม 

เพ่ือให้การขันสกรูยึดติดระหว่างตัวจับลวดเชื่อมกับสายเชื่อมแน่น ซึ่งเป็นการป้องกันไม่ให้เกิด ความร้อน

เนื่องจากความต้านทานของกระแสที่ข้อต่อ คีมจับลวดเชื่อมมีหลายชนิด ในแต่ละชนิด ได้ออกแบบให้

เหมาะสมกับขนาดของกระแสเชื่อมและการใช้งาน  

 

ตัวจับลวดเชื่อม  

3. ที่ย ดสายดิน (Ground Clamp)มีหน้าที่จับยึดชิ้นงานเชื่อมให้ต่อกับสายดินที่ยึดสายดินนี้ทำด้วยวัสดุ
ตัวนำไฟฟ้าเพื่อที่เป็น ทางให้กระแสเชื่อมไหลผ่านจากสายดินสู่งานเชื่อม โดยทั่วไปแล้วที่จับยึดสาย
ดิน จะประกอบด้วย สปริงเพื่อจับยึดงานได้แน่น และมีหลายแบบหลายขนาด 
 

 

ที่ยึดสายดิน 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
36 

แผ่นที่ : 6 

4. อุปกร ์ต่อสายเชื่อม (Cable Connectors) ใช้ต่อสายดินและสายเชื่อมเข้ากับเครื่องเชื่อม หรือ

สำหรับต่อสายเชื่อมเมื่อต้องการเพิ่ม ความยาว การใช้ที่ต่อสายนั้นจะต้องต่อให้แน่น ถ้าหลวมจะทำให้เกิด

ความต้านทานไฟฟ้าและ ความร้อน ซึ่งอาจเป็นอันตรายแก่สายเชื่อมและอุปกรณ์ได้  

5. หน้ากากเชื่อม (Welding Helmets) หน้ากากที่ใช้ในการเชื่อมไฟฟ้านั้น มีรูปร่างและแบบที่

แตกต่างกัน โดยทั่วไปแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ แบบมือถือกับแบบสวมหัว หน้ากากเชื่อมมีหน้าที่ป้องกันหน้า

และศรีษะของช่างเชื่อม จากสะเก็ดโลหะหรือประกายไฟขณะเชื่อม และป้องกันตาจากรังสีอัลตราไวโอเลตและ

รังสีอินฟา- เรด โครงสร้างของหน้ากากเชื่อม ทำจากวัสดุที่มีน้ำหนักเบาและทนความร้อนสูง หน้ากากแบบ

สวมหัว จะต้องมีสายสำหรับยึดหน้ากาก หมวกนิรภัยไว้ด้วย และเม่ือสวมหัว แล้วด้านหน้าของหน้ากากจะต้อง

เปิดปิดได้ หน้ากากแบบมือถือ มีโครงสร้างเหมือนกับแบบสวม หัว แต่แบบมือถือนั้นต้องใช้มือถือ ส่วนกระจก

กรองแสงนั้น โดยทั่วไปจะใช้เบอร์ 10  

 

หน้ากากแบบมือถือกับแบบสวมหัว 

6.  ้อนเ าะสแลก (Chipping Hammer) ใช้สำหรับเคาะสแลกท่ีอยู่บนแนวเชื่อมเม่ือเสร็จงาน 

หรือเมื่อต้องการเชื่อมทับแนวเดิม ค้อนเคาะสแลกทำด้วยเหล็ก ปลายด้านหนึ่งแบนคล้ายสกัด และปลายอีก

ด้านหนึ่งแหลมเพื่อใช้ เคาะสแลกที่ฝังอยู่บนแนวเชื่อม 

 

ค้อนเคาะสแลก 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
37 

แผ่นที่ : 7 

7. แปรงลวด (Wire Brish) แปรงลวดเป็นแปรงด้ามไม้ ขนแปรงทำด้วยเหล็กแข็งท่ีสปริงพอควร เมื่อ

ใช้แปรงแล้วจะ ได้ไม่หักงอหรือเสียรูป แปรงลวดนี้ใช้ทำความสะอาดชิ้นงานหรือหลังเชื่อม เช่น ขัดสนิม เศษ 

ของสแลก ขนาดเล็กที่ตกค้างอยู่ หรืออ่ืนๆ 

 

แปรงลวด 
8. อุปกร ์อ่ืนๆ การปฏิบัติงานเชื่อมนั้น ยังต้องใช้อุปกรณ์ประกอบอีกหลายชนิด เช่น ถุงมือหนัง เสื้อ หนัง 
ปลอกแขนหนัง แว่นตานิรภัย หมวก และคีมจับงาน ฯลฯ 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
38 

แผ่นที่ : 8 

  
วิธีเ าะหรือแตะ (Tapping Method)  

              การเริ่มต้นการอาร์คด้วยวิธีนี้ จะเหมาะสำหรับผู้ซึ่งเชื่อมเดินแนวได้แล้วหรือช่างเชื่อมท่ัวๆ 

ไปที่เชื่อมได้ดีแล้ว วิธีการปฏิบัติคือ จ่อปลายลวดเชื่อมลงบนผิวหน้าชิ้นงานในแนวดิ่ง โดยวิธีเคาะ หรือแตะ

เบาๆ แล้วยกข้ึนให้ระยะอาร์คคือระยะระหว่างปลายลวดเชื่อมกับผิวหน้าชิ้นงานพอเหมาะ ถูกต้องโดยอาร์คยัง

ไม่ดับ แล้วเดินลวดเชื่อมต่อไปจนสุดแนวเชื่อม 

 

การเริ่มต้นอาร์ควิธีเคาะหรือแตะ 

 

ปัจจัยสำคัญ 5 ประการของการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม (Fire Essentials of Arc Welding)  

1. การเลือกลวดเชื่อม (Correct Electrode)  

2. การเลือกและปรับแต่งกระแสไฟ (CorrectCurrent)  

3. ระยะอาร์คหรือแรงเคลื่อน (Correct Arc Length or Voltage)  

4. มุมลวดเชื่อม (Correct Electrode Angle)  

5. ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม (CorrectTravel Speed) 

 

 



 
 

 

  

 ใบแบบ  กหัดโมดูลย่อยที่ 3.2  

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 
                  

 

 ุดประสง ์เชิงพฤติกรรม  

1. ปฏิบัติการฝึกการเช่ือมเดินแนว 

2. มีเจตคติที่ดีในการทำงานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อยประณตีรอบคอบซื่อสัตย์และปลอดภัย 

วัสดุ 
1. แผ่นเหล็กขนาด76 x 150 x 6มม.จำนวน1ช้ิน 

2. ลวดเชื่อม E6013 ∅ 2.6มม. 
เ ร่ืองมือและอุปกร ์ 
1. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 
2. หน้ากากเชื่อม 
3. แปรงลวดค้อนเคาะสแลกคีมจบังานร้อน 
4. อุปกรณ์ป้องกันอันตราย ถุงมือหนัง เสื้อหนัง ปลอกแขน
และปลอกขา 

ลำดับขั้นการปฏิบัติงาน  

1. ตัดช้ินงานตามขนาดที่กำหนด  

2. ทำความสะอาดชิ้นงาน  

3. ร่างแบบตามขนาด  

4. ทำการเชื่อมแนวแรกตามรอยเสน้โดยเช่ือมจากซ้ายไป
ขวา 

5. ทำความสะอาดชิ้นงาน  

6. ส่งตรวจ 

 

 

 

 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบแบบ  กหัด 
หน้าที่  
39 

แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 3 

การสร้างแบบทดสอบหลงัเรียน แบบโมดูล



 
 

 

 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จำนวน 1 ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 3 นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1   เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม 
1. อุปกรณ์ที่ใช้ผลิตกระแสเชื่อมคอือะไร  

       1. สายเช่ือม  2. เครื่องเชื่อม  3. หัวจับลวดเชื่อม  4. ลวดเช่ือม  

2. ขดลวดหม้อแปลงไฟฟ้าในเครื่องเชื่อมด้านท่ีจ่ายพลังงานเชื่อมคือข้อใด  

       1. ขดลวดปฐมภูมิ  2. ขดลวดทุติยภูมิ  3. ขดลวดโซเลนอยด์  4. ขดลวดนิโครม  

3. เครื่องเชื่อมไฟฟ้าสมัยใหม่นํ้าหนักเบาและประหยัดไฟฟ้าคือเครื่องเชื่อมแบบใด  

        1. แบบเครื่องยนต์ขับ   2. แบบมอเตอร์ขับ    3. แบบหม้อแปลงเรียกกระแส    4. แบบอินเวอร์เตอร์  

4. ส่วนใดของลวดเชื่อมหุ้มฟลักซท์ี่ทำหน้าท่ีผลิตแกส๊ปกคลุมบ่อหลอมเหลว  

        1. แกนลวดเช่ือม  2. ปลายลวดเชื่อม  3. โคนลวดเชื่อม   4. ฟลักซ์หุ้ม   

5. อัตราการป้อนเติมเนื้อเช่ือมเพิ่มมากขึ้นเมื่อใด  

       1. ใช้ลวดเชื่อมโตขึ้น  2. ใช้ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์บาง     

       3. เติมผงเหล็กในฟลักซ์  4. เพิ่มความเร็วในการเช่ือม 

 

 

 

 

 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าที่  

41 
แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบกระดา  ำตอบ
หลังเรียน หน้าที่  

42 
แผ่นที่ : 2 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 3.2 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

. 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.   
 
 

 

5.     

 

 

คะแนนเต็ม 5 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

 

 

 

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

 



 
 

 

 
 

 

หลักสูตร : หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 3 : การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
โมดูลย่อย 3.2 : เ รื่องมือและอุปกร ์ในการเชื่อม 

ใบเ ลยแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าที่  

43 
แผ่นที่ : 3 

 

 

เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 3.2 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 2 

2. 2 

3. 4 

4. 4 

5. 3 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วย
แก๊ส 
โมดูลย่อย 4.1 : การแล่นประสาน 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล 

หน้าที่  
1 

แผ่นที่ : 1 

 

ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

 

 

 

ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ศ ก าเนื้อหาบทเรียน 

 

 

ท าแบบ  กหัด / ท าใบป ิบัติงาน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบ  กหัด  

/ ใบเ ลยใบป ิบัติงานและด าเนินการตามเงื่อน ขที่ก าหนด 

 

 

แบบทดสอบ 

 

 

ประเมินผล ร้อยละ 60 

 
 

 

 ม่ผ่านเก                     ผ่านเก    

 

 

ทบทวนโมดูลที่ ม่ผ่าน        ศ ก าโมดูลต่อ ป



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วย
แก๊ส 
โมดูลย่อย 4.1 : การแล่นประสาน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล 

หน้าที่  
2 

แผ่นที่ : 1 

 
 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 4.1 

 

      ำแนะนำสำหรับผู้เรียน 

บทเรียนโมดูลย่อย 5.1 การแล่นประสาน เป็นบทเรียนโมดูลที่ผลิตขึ้นมาเพ่ือเป็นสื่อประกอบการเรียนการสอน

วิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น ซึ่งเป็นหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ โดยแบ่งเนื้อหาบทเรียนออกเป็น   

หัวข้อย่อย ประกอบด้วย หลักการแล่นประสาน เครื่องมือและอุปกรณ์การแล่นประสาน องค์ประกอบในการ

แล่นประสาน 

ส่วนประกอบบทเรียนโมดูลประกอบด้วย 

1. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

2. ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

3. ใบจุดประสงค์ 

4. ใบเนื้อหา 

5. ใบแบบฝึกหัด/ใบสั่งงาน/ใบปฏิบัติงาน 

6. ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

7. ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

8. ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 

 

 



 
 

 

 
 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วย
แก๊ส 
โมดูลย่อย 4.1 : การแล่นประสาน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล 

หน้าที่  
3 

แผ่นที่ : 2 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 4.1 

 

      ำแนะนำในการใช้บทเรยีนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุตมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมตูลให้เข้าใจ 

2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคำแนะนำและข้ันตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

3. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคำตอบก่อนทำแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทำให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจที่แท้จริง 

4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จำกัดเวลาเรียน และสถานที่เรียน 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทำเฉพาะข้อที่ผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา 

คำตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

2. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทำแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพื้น

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

3. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

4. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

5. เมื่อศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทำแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 



 
 

 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วย
แก๊ส 
โมดูลย่อย 4.1 : การแล่นประสาน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล 

หน้าที่  
4 

แผ่นที่ : 3 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 4.1 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต่อ) 

6. เมื่อทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการปฏิบัติงาน 

7. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินที่ตั้งไว้ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

8. เมื่อผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทำแบบทตสอบหลังเรียนโดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

9. ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพ่ือประเมินผลสัมฤทธิ์ของการเรียน 

10. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวนเนื้อหา

ของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วย
แก๊ส 
โมดูลย่อย 4.1 : การแล่นประสาน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล 

หน้าที่  
5 

แผ่นที่ : 4 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 4.1 

     หลักการและเหตุผล (Prospectus) 

การแล่นประสาน (Brazing) เป็นกระบวนการเชื ่อมโลหะที ่แตกต่างจากกระบวนการเชื ่อมจะ

หลอมเหลว(Capillary Action) ทั่วไป คือชิ้นงานตรงบริเวณรอยประสานจะไม่หลอมเหลวเหมือนกับการเชื่อม

เพียงโลหะประสานเท่านั้นและจะไหลเข้าช่องร่องรอยต่อด้วยปฏิกิริยาแทรกซึมด้วยอาศัยฟลักซ์เป็นตัวช่วย

ประสาน ุดมุ่งหมาย (Objective) 

 เมื่อผู้เรียนได้ศึกษาและทดสอบผ่านบทเรียนโมดูลย่อยนี้แล้ว ผู้เรียนจะมีความรู้ในเรื่องความรู้เกี่ยวกับ

การแล่นประสาน      

 วามรู้พื้นฐาน (Prerequisites) 

ในการเรียนบทเรียนของโมดูลนี้ให้ได้ผลดีนั้น ผู้เรียนจำเป็นต้องมีความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับความรู้เกี่ยวกับการ

แล่นประสาน



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 1 

การสร้างแบบทดสอบก่อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วย
แก๊ส 
โมดูลย่อย 4.1 : การแล่นประสาน 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน 

หน้าที่  
7 

แผ่นที่ : 1 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 4.1 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1 การแล่นประสาน 
1. การแล่นประสานมีหลักการพื้นฐานอย่างไร  

 1.ประสานชิ้นงานที่แตกต่างกันได้  2.ประสานชิ้นงานที่เหมือนกันได้ 

 3.ประสานโลหะและอโลหะให้ตดิกันได้ 4.ถูกทุกข้อ 

2.การแล่นประสานหมายถึงข้อใด    

 1.การให้ชิ้นงานสองชิ้นให้ยึดติดกันด้วยเนื้อโลหะหลอมเหลวรวมกัน 

 2.การให้ชิ้นงานยึดตดิกันด้วยโลหะประสานหลอมรวมกับโลหะงาน 

 3.การใช้โลหะประสานที่อุณหภูมิสูงกว่า 450องศาเซลเซียสแต่ไม่ถึงจุดหลอมเหลวของชิ้นงาน 

 4.การใช้โลหะประสานที่อุณหภูมิตํ่ากว่า 450องศาเซลเซียสแต่ไม่ถึงจุดหลอมเหลวของชิ้นงาน 

3.ข้อใดไม่ใช่สมบัติของการแล่นประสาน        

 1.  ใช้งานทีไ่ม่ต้องการความแข็งแรงมากนัก  2.  ชิ้นงานไม่หลอมทำให้ไม่เกิดการเปลี่ยนแปลง 

 3.  เกิดการบิดตัวน้อยเนื่องจากใช้ความร้อนน้อย 4.  เสียค่าใชจ้่ายสูงเนื่องจากอุปกรณ์มีราคาแพง 

 

 

 



 
 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 4.1 

 

 
 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วย
แก๊ส 
โมดูลย่อย 4.1 : การแล่นประสาน 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน 

หน้าที่  
8 

แผ่นที่ : 2 

 

 

4.ข้อใดไม่ใช่โลหะแล่นประสาน                                           

1. เหล็กหล่อ    2. ทองเหลือง 3.  ทองแดง 4.  ทองแดง-สังกะส ี

5.ลวดแล่นประสานที่ดีควรมีสมบัติใดต่อไปนี้ 

            1.  มีจุดหลอมเหลวสูงกว่าชิน้งาน  2.  ต้องหลอมเหลวพร้อมๆกับชิ้นงาน 

            3.  เกาะติดผิวชิ้นงานได้ง่ายและแข็งแรง 4.ถูกทุกข้อ 

6.ข้อใดไม่ใช่หน้าที่ของฟลักซ์ 

            1.  ทำความสะอาดผวิหน้าของชิ้นงาน 2.  ช่วยให้รอยแล่นประสานแข็งแรง    

            3.  ช่วยลดออกไซด์ขณะแล่นประสาน 4.  ช่วยให้เกิดปฏิกิริยาแทรกซึมได้ดี  

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วย
แก๊ส 
โมดูลย่อย 4.1 : การแล่นประสาน 

ใบกระดา  ำตอบ
ก่อนเรียน 

หน้าที่  
9 

แผ่นที่ : 3 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 4.1 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

5.     

6.     

 

คะแนนเต็ม 6 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วย
แก๊ส 
โมดูลย่อย 4.1 : การแล่นประสาน 

ใบเ ลย
แบบทดสอบก่อน

เรียน หน้าที่  
10 

แผ่นที่ : 4 

 

เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 3.1 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 4 

2. 3 

3. 4 

4. 1 

5. 3 

6. 2 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 2 

การรวบรวมเนื้อหา และสร้างใบงาน/ใบ

กิ กรรม/แบบ  กหัด



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.1 : การแล่นประสาน 

ใบ
 ุดประสง   หน้าที่  

11 
แผ่นที่ : 1 

 

 ุดประสง  เชิงพฤติกรรม 

1. อธิบายหลักการ ข้อดี ข้อจำกัดของกระบวนการแล่นประสานได้ 

2. บอกหน้าที่ของลวดแล่นประสาน การเลือกใช้ลวดแล่นประสาน และฟลักซ์ที่เหมาะสม 

ชิ้นงานได้อย่างถูกต้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

   

การแล่นประสาน (Brazing) เป็นกระบวนการที่ทำให้โลหะติดกันโดยใช้ความร้อนจากเปลวไฟแก๊ส 

ในการหลอมลวดแล่นประสานให้แทรกประสานระหว่างผิวของชิ้นงาน โดยใช้ฟลักซ์เป็นตัวช่วยในการไหล 

ของโลหะประสานเครื่องมือและอุปกรณ์เป็นลักษณะเดียวกับการเชื่อมโลหะด้วยแก๊สทั่ว ๆ ไป ส่วนการตัด 

โลหะด้วยแก๊สเป็นกระบวนการที่อาศัยเปลวไฟจากหัวตัด ซึ่งเกิดจากการผสมระหว่างแก๊สออกซิเจนกับ 

แก๊สเชื้อเพลิง 

หลักการแล่นประสาน 

1.1 หลักการพื้นฐาน 

การแล่นประสาน คือการประสานชิ้นงานโดยการใช้โลหะประสานที่มีอุณหภูมิสูงกว่า 450 องศา

เซลเซียส (842 องศาฟาเรนไฮต์) แต่ไม่เกิดจุดหลอมเหลวของชิ้นงาน ซึ่งโลหะประสานที่หลอมเหลวจะแล่น

ไหลเข้าไปในร่องรอยต่อด้วยปฏิกิริยาแทรกซึม ขณะให้ความร้อนแก่ชิ้นงานการแล่นประสานเป็นกรรมวิธีการ

เชื่อมต่อด้วยการยึดเกาะผิว ดังภาพหัวเชื่อม 

 
ภาพที่ 5.1 การแล่นประสาน 

ลวดแล่นประสานจะทำหน้าที่ฉาบและไหลแทรกซึมเข้าไปในช่องว่างระหว่างชิ้นงานทั้ง 2 ชิ้น 

ดังนั้นการแล่นประสานรอยต่อจะต้องมีช่องว่างที่เล็กมากหรือแคบมาก ซึ่งจะทำปฏิกิริยาให้น้ำโลหะ 

ประสานแทรกซึมเข้าไปในรอยต่อเม่ือได้รับความร้อนเพียงพอ 

 

 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.1 : การแล่นประสาน 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
12 

แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
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1.2 การนำไปใช้งาน 

การแล่นประสานเป็นกระบวนการที่อาศัยความร้อนจากเปลวไฟแก๊สหรือขดลวดเหนี่ยวนำไฟฟ้าได้ ซึ่งลักษณะ

งานที่ใช้การต่อโลหะด้วยการแล่นประสาน ได้แก่ งานต่อคมตัดคาร์ไบด์ติดกับด้ามมีด งานต่อท่อทองแดงใน

ระบบเครื่องทำความเย็น งานต่อท่ออะลูมิเนียมบาง และอ่ืนๆ 

 

1.3 ข้อดีและข้อจำกัด 

1.3.1 ข้อดีของกระบวนการแล่นประสาน มีดังนี้ 

1) สามารถต่อชิ้นงานต่างชนิดเข้าด้วยกันได้ 

2) สามารถต่อชิ้นงานที่มีความหนาไม่เท่ากันได้ 

3) ใช้ความร้อนในการแล่นประสานไม่สูงมากเหมือนกับการเชื่อม 

4) ชิ้นงานไม่เกิดการบิดตัวหลังจากการเล่นประสานเพราะใช้ความร้อนน้อย 

5) สามารถต่อชิ้นงานแบบชั่วคราวหรือแบบถาวรได้ ซึ่งรอยต่อจากการแล่นประสานสามารถ

ใช้ความร้อนหลอมเหลวรอยที่ต่อไว้ให้ออกจากกันได้ 

6) โครงสร้างภายในของชิ้นงานที่ผ่านการแล่นประสานไม่มีการเปลี่ยนแปลง 
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1.3.2 ข้อจำกัดของกระบวนการแล่นประสาน มีดังนี้ 

1) เนื้อของรอยแล่นประสานกับเนื้อของโลหะงานมีสีแตกต่างกัน 

2) ไม่เหมาะกับงานที่ต้องใช้กับความร้อนที่อุณหภูมิสูงกว่า 200 องศาเซลเซียส  

    (392 องศาฟาเรนไฮต์) 

3) ถ้าอุณหภูมิประมาณ 500 องศาเซลเซียส (932 องศาฟาเรนไฮต์) เนื้อของรอยแล่ประสาน

จะไม่แข็งแรง ขณะที่ชิ้นงานยังแข็งแรงดีอยู่ เช่น เหล็กกล้าหรือเหล็กหล่อ 

ตารางที่ 5.1 ลักษณะของรอยต่อสำหรับการแล่นประสาน 
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เ รื่องมือและอุปกร  การแล่นประสาน 

เครื่องมือและอุปกรณ์ในการแล่นประสานด้วยเปลวไฟแก๊สจะใช้ชุดเครื่องมือและอุปกรณ์เช่นเดียวกับ

การเชื่อมแก๊ส เพียงแต่เปลี่ยนมาใช้หัวทิพสำหรับการเล่นประสานโดยเฉพาะ การเลือกขนาดของหัวทิพขึ้นอยู่

กับรูปแบบของชิ ้นงานและการให้ความร้อนกับชิ ้นงาน สำหรับแก๊สเชื ้อเพลิงอาจ เป็นแก๊สอะเซทิลีน           

แก๊สโพรเพนแก๊สบิวเทน (Butane) แก๊สปิโตรเลียมเหลว (Liquefied Petroleum Gas LPG) หรือแก๊สแม็ป 

(Methyl Acetylene Propadiene Gas Mapp) คือแก๊สบรรจุกระป๋องที ่มีส ่วนผสมของเมทิลอะเซทิลีน

(Methylacetylene) และโพรพาดีน (Propadiene) เมื่อเผาไหม้จะให้ความร้อนสูง เปลวไฟสามารถนำไป

เชื่อมและการแล่นประสานได้มีความคล่องตัวสูงต่อการใช้งาน 

 

ภาพที่ 5.3 ชุดออกอะเซทิลีนขนาดเล็กเหมาะสำหรับการเล่นประสาน 

ที่มา: http://www.weldequip.com/gas-weld-braze-set.html 
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การแล่นประสานด้วยแก๊สออกอะเซทิลีนเป็นที่นิยมใช้กันมากแต่อะเซทิลีนเป็นแก๊สที่ให้ความร้อนสูง

ซึ่งผลจากความร้อนสูงอาจจะทำให้เกิดการไหม้ที่แนวแล่นประสาน คือชิ้นงานเกิดการหลอมเหลวและฟลักซ์ที่

ได้รับความร้อนสูงเกินไป ดังนั้นการแล่นประสานด้วยแก๊สออกอะเซทิลีนนี้ผู้ปฏิบัติงานจะต้องมีความชำนาญ

สูงยังมีเปลวไฟจากแก๊สเชื ้อเพลิงบางชนิดที ่ให้ความร้อนน้อยกว่าและแล่นประสานได้นิ ่มนวลกว่า เช่น        

แก๊สโพรเพนแก๊สบิวเทน แก๊สปิโตรเลียมเหลว และแก๊ส แม็ป 
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ลวดแล่นประสาน 

เนื้อโลหะท่ีเติมลงไปเพ่ือยึดหรือประสานคนงานทั้ง 2 ชิ้นให้ติดกัน จะเป็นโลหะต่างชนิดหรือโลหะ
ชนิดเดียวกันก็ได้ เรียกว่า โลหะประสานซึ่งมีหลายลักษณะด้วยกัน เช่น อาจเป็นเส้น แท่ง แผ่น แถบ วงแหวน 
ผง หรือลักษณะพิเศษอ่ืนๆ โดยจะหลอมเหลวเมื่อถูกความร้อนและถูกดูด เข้าไปตามรอยต่อของชิ้นงาน  

3.1 มาตรฐานสัญลักษณ์ลวดแล่นประสาน 
สัญลักษณ์ของลวดแล่นประสานตามมาตรฐานของสมาคมการเชื่อมของอเมริกา (AWS) 
ตัวอย่าง     B CuZn-A 

B คือ ลวดแล่นประสาน (Brazing)  Cu คือ ทองแดงผสม 57 เปอร์เซ็นต์ 
 Zn คือ สังกะสีผสม 42 เปอร์เซ็นต์ A คือ ธาตุอ่ืนๆ เช่น ดีบุก 1 เปอร์เซ็นต์ 

 

 
ภาพที่ 5.5 ลักษณะลวดแล่นประสาน 

http://www.alibaba.com/product/HARRIS_brazing_alloy_rod 
3.2 ชนิดของลวดแล่นประสาน 

ลวดแล่นประสานมีหลายชนิด มีสมบัติ และความเหมาะสมต่อการใช้งานดังนี้ 
3.2.2 ลวดแล่นประสานทองแดงและทองแดง สังกะสี นิยมใช้กับงานเหล็กและโลหะนอก

กลุ่มเหล็ก โดยวิธีการต่อเกยและต่อชนแต่ลวดแล่นประสานทองแดงสังกะสีจะมีความต้านทานการกัด
กร่อนไม่ดีพอที่จะใช้กับงานประเภททองแดง ทองแดงผสม ซิลิคอน และเหล็กกล้าไร้สนิม แต่จะใช้กับ
งานธรรมดาทั่วไป ต้องควบคุมไม่ให้ชิ้นงานร้อนจัดและไม่ให้ไอของสังกะสีสะสมจนเกิดช่องว่างในรอย
แล่นประสานซึ่งระยะห่างระหว่างชิ้นงานที่เหมาะสม คือ 0.50 -0.13 มิลลิเมตร 
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3.3.2 ลวดแล่นประสานทองแดง-ฟอสฟอรัส เหมาะกับงานทองแดง ทองแดงผสม และยัง
สามารถใช้กับเงิน ฟังสเตน และโมลิบดีนัม แต่ไม่เหมาะกับนิกเกิลผสมหรือทองแดง นิกเกิลที่มี
มากกว่าและอุณหภูมิสูง ปกติสามารถใช้งานที่อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส (302 องศาฟาเรนไฮต์) 
ได้ต่อเนื่อง (เปอร์เซ็นต์รอยแล่นประสานทนต่อการกัดกร่อนได้ดี ยกเว้นเมื่อใช้งานในบรรยากาศท่ีมี
กำมะถันเป็นเวลานาน 

3.2.3 ลวดแล่นประสานเงิน ส่วนมากเหมาะกับงานเหล็กและโลหะนอกกลุ่มเหล็ก ยกเว้น 
อะลูมิเนียมและแมกนีเซียม สามารถให้ความร้อนได้ทุกวิธี อาจเติมก่อนหรือหลังการให้ความร้อน 
ส่วนรอยต่อควรมีระยะห่างประมาณ 0.50-0.13 มิลลิเมตร 

3.3 สมบัติของลวดแล่นประสาน ลวดแล่นประสานที่ดีควรมีสมบัติดังต่อไปนี้ 

1. สามารถให้รอยแล่นประสานที่มีสมบัติเชิงกลและกายภาพตามต้องการ 

2. มีจุดหลอมเหลวเหมาะสมกับชิ้นงานและไหลตัวได้ดีเมื่อถูกดึงดูดเข้าอณูของชิ้นงาน 

3. มีส่วนผสมสม่ำเสมอและเสถียรภาพไม่แยกตัวในขณะหลอมเหลว 

4. เกาะติดผิวชิ้นงานได้ง่ายและแข็งแรง 

5. ไม่ควรทำปฏิกิริยากับชิ้นงาน  



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.1 : การแล่นประสาน 

ใบเนื้อหา 
หน้าที ่
19 แผ่นที่ : 8  

ฟลักซ  

ฟลักซ์ (Flux) เป็นวัสดุที่สำคัญสำหรับการแล่นประสาน หน้าที่ของฟลักซ์มีอยู่ 3 ประการ ดังนี้ 

1. กําจัดออกไช บางๆ ที่อยู่บนผิวของชิ้นงานตรงบริเวณท่ีจะแล่นประสาน 

2. ช่วยให้โลหะประสานไหลตัวดีขึ้นและช่วยให้น้ำโลหะประสานเกาะผิวชิ้นงานได้ดี 

3. ช่วยให้เกิดปฏิกิริยาแทรกซึมได้ดีทำให้น้ำโลหะแล่นประสานที่หลอมเหลวสามารถไหลเข้าไปในร่องรอยต่อ
ได้ทั่วถึง 

 

ฟลักซ์เมื่อได้รับความร้อนจนถึงอุณหภูมิการใช้งานจะไหล เข้าไปในร่องรอยต่อ มีหน้าที่ในการป้องกัน
ออกไซด์และช่วยนำพาน้ำโลหะเหลวจากลวดประสานให้ไหลเข้าไปในรอยต่อ หลังจากเล่นประสานเสร็จแล้วฟ
ลักซ์ที่ตกค้างต้องกำจัดออกได้ง่าย ฟลักซ์มีหลายลักษณะ เช่น ของเหลว ผง ของแข็ง ครีม และอ่ืนๆ ซึ่ง
หลังจากทำการแล่นประสานเสร็จแล้วต้องกำจัดฟลักซ์ที่ตกค้างออกทันที เนื่องจากจะเกิดการกัดกร่อนชิ้นงาน
การกำจัดฟลักซ์ที่ตกค้างกระทำได้หลายวิธี เช่น การนำไปจุ่มน้ำอุ่นทันที กำจัดหรือล้างด้วยสารเคมี ทั้งนี้ข้ึนอยู่
กับชนิดของชิ้นงานด้วย 
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4.1 ชนิดและการเลือกใช้ฟลักซ์ 

ฟลักซ์เป็นเคมีภัณฑ์ดังนั้นการเลือกใช้จึงขึ้นอยู่กับชนิดของลวดแล่นประสานและความนิยมของผู้ใช้  

ตารางที่ 5.2 ชนิดและการใช้งานของฟลัก 

 

จากตารางที่ 5.2 ฟลักซ์ชนิดอัลคาไลน์ไบฟลูออไรด์มีความเหมาะสมสำหรับชิ้นงานที่เป็นแก๊สที่เกิด
จากฟลัก ชนิด และจะเป็นอันตรายต่อสุขภาพ ดังนั้นในการใช้งานผู้ปฏิบัติงานแล่นประสานโลหะประเภท
เหล็กกล้าไร้สนิม ซิลิคอนบรอนซ์ ทองเหลืองเจืออะลูมิเนียม เบริลเลียม แต่จะมีกลิ่นของในการใช้ฟลักซ์ที่ทำ
จากเกลือโซเดียมไซยาไนด์เช่นกัน แก๊สที่เกิดจากการใช้ฟลักซ์ชนิดนี้ ที่ใช้พลักซ์ชนิดนี้ต้องปฏิบัติงานในสถานที่
ที่มีอากาศถ่ายเทได้ดีดังนั้นขณะทําการแล่นประสานต้องพยายามหลีกเลี่ยงการสูดดม กลิ่นระเหยของฟลักซ์
ชนิดนี้ ควรสวมหน้ากากปิดจมูกให้มิดชิดและไม่ควรให้ฟลักซ์ชนิดนี้ถูกส่วนใดส่วนหนึ่งของร่างกาย 

4.2 การใช้ฟลักซ์ 

ฟลักซ์ที่ใช้ในการแล่นประสานมีทั้งชนิดผง ครีม และของเหลว ซึ่งต้องเลือกให้เหมาะสมกับ
ชนิดของงานและวิธีการเล่นประสาน โดยทั่วไปนิยมใช้ชนิดครีมเพราะใช้งานง่ายและยึดเกาะ
ผิวชิ้นงานได้ดี อนุภาคของฟลักซ์ชนิดครีมมีขนาดเล็กและสม่ำเสมอ ในกรณีใช้ฟลักซ์ชนิดครีม
ควรอุ่น ภาพที่ 5.7 การทาฟลักซ์ชนิดครีมในการแล่นประสาชิ้นงานก่อนการใช้งาน’สำหรับการใช้
งานฟลักซ์ชนิดผง วิธีการใช้ฟลักซ์นั้นจะต้องอุ่นลวดแล่นประสานโดยใช้เปลวไฟแก๊สแล้วจุ่มลงใน
กระป๋องซึ่งผงฟลักซ์จะเกาะติดตามผิวของลวดแล่นประสาน 
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4.3 การกำจัดฟลักซ์หลงเหลือ 

หลังจากการแล่นประสานเสร็จแล้วต้องล้างฟลักซ์ที่หลงเหลือบนชิ้นงานออกอย่างรวดเร็ว เพราะ
หากยังตกค้างอยู่อาจทำให้ชิ้นงานผุกร่อนได้ ถ้าออกแบบรอยต่อดี แล่นประสานด้วยวิธีที่ถูกต้อง 
โลหะประสานจะเข้าไปแทนที่ฟลักซ์จนหมด โดยฟลักซ์จะถูกขับออกมาปกคลุมรอยแล่นประสานไว้ 
เมือ่แข็งตัวจะเปราะและมีลักษณะคล้ายแก้วเคลือบอยู่บนรอยแล่นประสาน 

การกำจัดฟลักซ์ออกจากชิ้นงานโดยทั่วไป ทำได้โดย การล้างในน้ำร้อนแล้วใช้ลมเป่าให้แห้ง ถ้าฟลักซ์ติดแน่น
จะกำจัด โดยจุ่มลงในสารเคมีหรือใช้วิธีทางกล เช่น ขัดด้วยแปรงลวด ยิงด้วยเม็ดทราย หรือสกัดออก ซึ่งต้อง
พิจารณาตามลักษณะของชิ้นงานเป็นสำคัญ เช่น เหล็กกล้าไร้สนิม ควรขัดด้วยแปรงลวดเหล็กกล้าไร้สนิมที่ไม่
ทำให้ผิวงานเสียหาย ถ้าลวดแล่นประสานผสมด้วยเงินหรือทองแดงไม่ควรล้างด้วยกรดไนตริก 
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อง  ประกอบในการแล่นประสาน 

องค์ประกอบในการแล่นประสาน มีความสำคัญเป็นอย่างยิ่งที่ผู้ปฏิบัติงานจะต้องศึกษาให้เข้าใจ 

เพ่ือจะได้นำองค์ประกอบต่างๆ เหล่านี้ไปปฏิบัติ ซึ่งการแล่นประสานจะได้ผลดีหรือไม่ดีนั้นขึ้นอยู่กับ 

องค์ประกอบต่างๆ เหล่านี้ 

5.1 การทำความสะอาดก่อนการแล่นประสาน 

การทำความสะอาดนับว่าเป็นปัจจัยสำคัญและจำเป็นต่อการแล่นประสาน ถ้าผิวบริเวณการ
แล่นประสานมีดังนี้ รอยต่อของชิ ้นงานมีความสะอาด รอยแล่นประสานก็จะแข็งแรงและการ
เกิดปฏิกิริยาแทรกซึมได้ดี แต่ถ้าผิวรอยต่อนั้นสกปรกมักจะมีปัญหาเกิดขึ้นเสมอ โดยสิ่งสกปรกที่มักมี
ปัญหาต่อคุณภาพของ 

5.1.1 คราบน้ำมันหรือจาระบี ถ้ามีคราบน้ำมันหรือจาระบีเกาะตามผิวของชิ้นงาน 
ฟลักซ์จะเข้าไปทำความสะอาดได้ไม่ทั่วถึงและเมื่อได้รับความร้อนคราบน้ำมันหรือจาระบีนั้น
จะเผาไหม้กลายเป็นคาร์บอน ซึ่งจะไปขัดขวางการยึดเกาะของโลหะประสานกับชิ้นงานหรือ
อาจทำให้การแล่นประสานไม่ติด 

5.1.2 คราบสนิม ถ้าผิวงานมีสนิมจะแล่นประสานไม่ติด จะต้องทำความสะอาดก่อน
กำจัดออกไซด์ออกก่อน การกำจัดออกไซด์อาจทำได้ด้วยวิธีทางกลหรือวิธีทางเคมี โดยการ
ล้างด้วยแม้จะช่วยป้องกันการกัดกร่อนแต่จะทำให้การแล่นประสานยากขึ้น นอกจากจะใช้ฟ
ลักซ์ชนิดพิเศษที่กัดแก้ว (สำหรับชิ้นงานที่เป็นเหล็กกล้าไร้สนิม อะลูมิเนียม และเหล็กหล่อ) 
ซึ่งหลังจากล้างด้วยกรดแล้ว เช่น กรดเกลือ (สำหรับชิ้นงานเหล็กกล้า) กรดกำมะถัน กรดไน
ตริก กรดออร์โธฟอสฟอริก ต้องใช้น้ำสะอาดล้างกรดที่ตกค้างออกทันที แต่ถ้าไม่จำเป็นไม่
ควรกำจัดออกไซด์ด้วยวิธีทางเคมีขัดด้วยฝอยเหล็กหรือแปรงลวด เมื่อทำความสะอาดเสร็จ
แล้วล้างน้ำสะอาดทันทีเป่าหรือเช็ดให้แห้งขอแนะนำให้ใช้วิธีทางกล เช่น การพ่นด้วยเม็ด
เหล็ก เม็ดทราย การตะไบ การขัดด้วยกระดาษทราย เมื่อทำความสะอาดเสร็จแล้วล้างน้ำ
สะอาดทันทีเป่าหรือเช็ดให้แห้ง แล้วเติมฟลักซ์เพ่ือแล่นประสานทันที 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.1 : การแล่นประสาน 

ใบเนื้อหา 
หน้าที ่
22 

แผ่นที่ : 11 

 

5.2 การเตรียมและการเว้นช่องรอยต่อให้พอดี 

สำหรับการเตรียมรอยต่อสำหรับการเล่นประสานได้อธิบายไว้แล้วในตารางที่ 5.1 สำหรับการ
เว้นช่องของรอยต่อระหว่างชิ้นงานต้องกระทำด้วยความระมัดระวัง ควรเว้นช่องให้เล็กเพื่อจะได้
เกิดปฏิกิริยาแทรกซึมได้ดี ไม่ควรเว้นช่องใหญ่จนเกินไปเพราะจะได้รอยแล่นประสานที่ไม่แข็งแรงแล้ว
ยังจะเป็นการสิ้นเปลืองลวดแล่นประสานและฟลักซ์มากเกินไป โดยทั่วไปนิยมเว้นช่องไว้ประมาณ
0.50-0.13 มิลลิเมตร 

5.2.1 การเลือกใช้ฟลักซ์ที่เหมาะสมกับชนิดของชิ้นงาน นอกจากจะทำให้การยึดติด สมบูรณ์
แล้วยังทำให้ได้รอยแล่นประสานแข็งแรง ผิวของรอยแล่นประสานในขณะแล่นประสาน 

5.2.2 การเลือกใช้ลวดแล่นประสานที่เหมาะสม ลวดแล่นประสานมีหลายรูปแบบอาจเป็น 
เส้น แท่ง แผ่น วงแหวน แถบ ผง และลักษณะพิเศษอ่ืนๆ ผู้ปฏิบัติงานบางคนนิยมใช้ลวดแล่นประสาน 
ชนิดวงแหวนหรือแถบเล็กๆ โดยการเติมลงบนรอยต่อหลังจากการเติมฟลักซ์ หลังจากนั้นจึงให้ความ
ร้อนกับชิ้นงานจนถึงอุณหภูมิที่ต้องการ โลหะแล่นประสานจะถูกหลอมแล้วถูกดูดเข้าไปตามซอกของ
รอยต่อโดยอัตโนมัติ 

5.3.2 การให้ความร้อนเหมาะสม การแล่นประสานต้องให้ความร้อนเป็นบริเวณกว้าง ไม่ใช่
เผาเป็นจุดๆ ถ้าเป็นไปได้ควรให้ความร้อนพร้อมๆ กันให้ทั่วถึงท้ังรอยต่อ โดยต้องควบคุมไม่ให้ร้อนจัด
จนเกินไป ถ้าเป็นการให้ความร้อนด้วยเปลวไฟควรเลือกหัวทิพท่ีให้เปลวไฟแผ่เป็นบริเวณกว้าง 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

ส่วนที่ 3 

การสร้างแบบทดสอบหลงัเรียน แบบโมดูล 
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แบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 5.1 

      

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1 การแล่นประสาน 
1. การแล่นประสานมีหลักการพื้นฐานอย่างไร  

 1.ประสานชิ้นงานที่แตกต่างกันได้  2.ประสานชิ้นงานที่เหมือนกันได้ 

 3.ประสานโลหะและอโลหะให้ตดิกันได้ 4.ถูกทุกข้อ 

2.การแล่นประสานหมายถึงข้อใด    

 1.การให้ชิ้นงานสองชิ้นให้ยึดติดกันด้วยเนื้อโลหะหลอมเหลวรวมกัน 

 2.การให้ชิ้นงานยึดตดิกันด้วยโลหะประสานหลอมรวมกับโลหะงาน 

 3.การใช้โลหะประสานที่อุณหภูมิสูงกว่า 450องศาเซลเซียสแต่ไม่ถึงจุดหลอมเหลวของชิ้นงาน 

 4.การใช้โลหะประสานที่อุณหภูมิตํ่ากว่า 450องศาเซลเซียสแต่ไม่ถึงจุดหลอมเหลวของชิ้นงาน 

3.ข้อใดไม่ใช่สมบัติของการแล่นประสาน        

 1.  ใช้งานทีไ่ม่ต้องการความแข็งแรงมากนัก  2.  ชิ้นงานไม่หลอมทำให้ไม่เกิดการเปลี่ยนแปลง 

 3.  เกิดการบิดตัวน้อยเนื่องจากใช้ความร้อนน้อย 4.  เสียค่าใชจ้่ายสูงเนื่องจากอุปกรณ์มีราคาแพง 

4.ข้อใดไม่ใช่โลหะแล่นประสาน                                           

1. เหล็กหล่อ    2. ทองเหลือง 3.  ทองแดง 4.  ทองแดง-สังกะส ี

5.ลวดแล่นประสานที่ดีควรมีสมบัติใดต่อไปนี้ 

            1.  มีจุดหลอมเหลวสูงกว่าชิน้งาน  2.  ต้องหลอมเหลวพร้อมๆกับชิ้นงาน 

            3.  เกาะติดผิวชิ้นงานได้ง่ายและแข็งแรง 4.ถูกทุกข้อ 

6.ข้อใดไม่ใช่หน้าที่ของฟลักซ์ 

            1.  ทำความสะอาดผวิหน้าของชิ้นงาน 2.  ช่วยให้รอยแล่นประสานแข็งแรง    

            3.  ช่วยลดออกไซด์ขณะแล่นประสาน 4.  ช่วยให้เกิดปฏิกิริยาแทรกซึมได้ดี  
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กระดา  ำตอบแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 5.1 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า......................... 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

5.     

6     

 

 

คะแนนเต็ม 6 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 
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เ ลยแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 5.1 

 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 1. 

2. 2. 

3. 3. 

4. 4. 

5. 5. 

6. 6. 

 

 



 
 

 

 

ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

 

 

 

ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ศ ก าเนื้อหาบทเรียน 

 

 

ท าแบบ  กหัด / ท าใบป ิบัติงาน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบ  กหัด  

/ ใบเ ลยใบป ิบัติงานและด าเนินการตามเงื่อน ขที่ก าหนด 

 

 

แบบทดสอบ 

 

 

ประเมินผล ร้อยละ 60 

 
 

 

 ม่ผ่านเก                     ผ่านเก    

 

 

ทบทวนโมดูลที่ ม่ผ่าน        ศ ก าโมดูลต่อ ป

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล หน้าที่  

27 
แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

28 
แผ่นที่ : 1 

 
 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 5.2 

      ำแนะนำสำหรับผู้เรียน 

บทเรียนโมดูลย่อย 5.2 การตัดโลหะด้วยแก๊ส เป็นบทเรียนโมดูลที่ผลิตขึ้นมาเพ่ือเป็นสื่อประกอบการเรียนการ

สอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น ซึ่งเป็นประกาศนียบัตรวิชาชีพ โดยแบ่งเนื้อหาบทเรียนออกเป็น 2 

หัวข้อย่อย ประกอบด้วย การตัดโลหะด้วยแก๊ส เครื่องมือและอุปกรณ์การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

          ส่วนประกอบบทเรียนโมดูลประกอบด้วย 

1. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

2. ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

3. ใบจุดประสงค์ 

4. ใบเนื้อหา 

5. ใบแบบฝึกหัด/ใบสั่งงาน/ใบปฏิบัติงาน 

6. ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

7. ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

8. ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

29 
แผ่นที่ : 2 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 6.2 

      ำแนะนำในการใช้บทเรยีนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุตมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมตูลให้เข้าใจ 

2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคำแนะนำและข้ันตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

3. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคำตอบก่อนทำแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทำให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจที่แท้จริง 

4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จำกัดเวลาเรียน และสถานที่เรียน 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทำเฉพาะข้อที่ผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา 

คำตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

2. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทำแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพื้น

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

3. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

4. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

5. เมื่อศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทำแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

30 
แผ่นที่ : 3 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 6.2 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต่อ) 

1. เมื่อทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการ

ปฏิบัติงาน 

2. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินที่ตั้งไว้ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

3. เมื่อผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทำแบบทตสอบหลังเรียนโดยทำลงใน 

กระดาษคำตอบ 

4. ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพ่ือประเมินผลสัมฤทธิ์ของการเรียน 

5. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวน

เนื้อหาของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

31 
แผ่นที่ : 4 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 5.2 

     หลักการและเหตุผล (Prospectus) 

การตัดโลหะด้วยแก๊สเป็นกระบวนการตัดโลหะโดยการใช้ความร้อนจากเปลวไฟที่ได้จากการผสมของ

แก๊สเชื้อเพลิงและแก๊สออกซิเจนจนกระทั่งโลหะร้อนแดงจึงเป่าพ่นแก๊สออกซิเจนจนแรงดันสูงเป่าโลหะให้ขาด

ออกจากกัน เป็นที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลาย เนื่องจากประหยัดและความรวดเร็วในการใช้ งานบทเรียนโมดูล

ย่อย 5.2 การตัดโลหะด้วยแก๊ส เป็นบทเรียนโมดูลที่ผลิตขึ้นมาเพื่อเป็นสื่อประกอบการเรียนการสอนวิชางาน

เชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น ซึ่งเป็นหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพโดยแบ่งเนื้อหาบทเรียนออกเป็น  2 หัวข้อ

ย่อย ประกอบด้วย การตัดโลหะด้วยแก๊ส เครื่องมือและอุปกรณ์การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

 ุดมุ่งหมาย (Objective) 

 เมื่อผู้เรียนได้ศึกษาและทดสอบผ่านบทเรียนโมดูลย่อยนี้แล้ว ผู้เรียนจะมีความรู้ในเรื่อง การ

ตัดโลหะด้วยแก๊ส เครื่องมือและอุปกรณ์การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

 วามรู้พื้นฐาน (Prerequisites) 

ในการเรียนบทเรียนของโมดูลนี้ให้ได้ผลดีนั้น ผู้เรียนจำเป็นต้องมีความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับการตัดโลหะ

ด้วยแก๊ส เครื่องมือและอุปกรณ์การตัดโลหะด้วยแก๊ส



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 1 

การสร้างแบบทดสอบก่อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

33 
แผ่นที่ : 1 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 5.2 

 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จำนวน 1 ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 3 นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1   การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

1.การตัดโลหะด้วยแก๊สนิยมใช้แก๊สเชื้อเพลิงชนิดใดต่อไปนี้ 

 1.  แก๊สโพรเพน  2.  แก๊สโพรพีลีน  3.  แก๊สธรรมชาติ 4.  แก๊สอะเซทิลีน 

2. อุปกรณ์ในการตัดโลหะด้วยแก๊สจะเหมือนกับอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเชื่อมใด    

 1.  การเชื่อมไฟฟ้า 2.  การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 3. การบัดกรี 4. การยํ้าหมุด 

3.เปลวไฟชนิดใดที่ใช้สำหรับการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

 1.  เปลวคาร์บอนมาก 2.  เปลวกลาง 3.  เปลวเพ่ิม  4.  เปลวอะเซทิลีนบริสุทธิ์   

4.ขณะตัดโลหะด้วยแก๊สควรให้กรวยไฟอยู่ในลักษณะใด 

          1.  กรวยไฟจุ่มในบ่อหลอมเหลวเล็กน้อย 2.  กรวยไฟจุ่มในบ่อหลอมเหลวประมาณครึ่งหนึ่ง 

          3.  กรวยไฟห่างจากชิ้นงานประมาณ 6-8มิลลิเมตร 4.  กรวยไฟไม่ควรตั้งฉากกับชิ้นงาน 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบกระดา  ำตอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

34 
แผ่นที่ : 2 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 5.2 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

. 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

 

 

 

คะแนนเต็ม 3 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 

 

 



 
 

 

 
 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบเ ลยแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

35 
แผ่นที่ : 3 

p0พะ 

เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 5.2 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 4 

2. 2 

3. 2 

4. 3 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 2 

การรวบรวมเนื้อหา และสร้างใบงาน/ใบ

กิ กรรม/แบบ  กหัด



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบ
 ุดประสง   หน้าที่  

37 
แผ่นที่ : 1 

 

 ุดประสง  เชิงพฤติกรรม 

1. บอกวิธีการการการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
38 

แผ่นที่ : 1 

การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

การตัดโลหะด้วยแก๊ส หมายถึงกระบวนการตัดโลหะโดยใช้ความร้อนจากเปลวไฟที่ได้จาก

การผสมของแก๊สเชื้อเพลิงและแก๊สออกซิเจนจนกระทั่งโลหะร้อนแดงจึงเป่าพ่นแก๊สออกซิเจน

แรงดันสูงเป่าโลหะให้ขาดจากกัน 

หลักการพื้นฐาน 

การตัดโลหะด้วยแก๊สเป็นกระบวนการที่อาศัยเปลวไฟจากหัวตัด ซึ่งเกิดจากการผสมการ

ตัดโลหะด้วยแก๊สเป็นกระบวนการระหว่างแก๊สออกซิเจนกับแก๊สเชื้อเพลิงด้วยเปลวนิวทรัลเผา

ชิ้นงานบริเวณที่จะตัดให้มีลักษณะสุกแดง อุณหภูมิจะนํากว่าอุณหภูมิที่จะเริ่มการหลอมเหลว ซึ่งที่

จุดนี้ลำของออกซิเจนที่มีแรงดันสูงจะถูกเป่าพ่นลงบนชิ้นงาน เมื่อปะทะกับเหล็กร้อนเกือบๆ เหลว 

จะเกิดปฏิกิริยาการเผาไหม้อย่างรวดเร็วทะลุออกไปตามแรงดันของออกซิเจนเกิดเป็นช่องว่าเล็กๆ 

จนทำให้ชิ้นงานขาดออกจากกันตามแบบที่ต้องการตัด วิธีการติดด้วยแก๊สสามารถตัดด้วยมือ 

(Manual) และตัดด้วยเครื่องตัดซึ่งสามารถตัดได้ทั้งแนวตรง วงกลม และท่อ 
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การนำ ปใช้งาน 

การตัดโลหะมีมากมายหลายวิธีและวิธีการตัดโลหะด้วยแก๊สเป็นอีกวิธีหนึ่งที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลาย

เนื่องจากประหยัดและความรวดเร็วในการใช้งานแต่ไม่ควรใช้กับวัสดุบางประเภทการตัดโลหะด้วยแก๊ส จะใช้

ตัดได้ดีเฉพาะจะมีผลกระทบเนื่องจากอิทธิพลของความร้อนที่ใช้ในการตัดโลหะที่เป็นเหล็กเหนียวหรือ

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำเท่านั้น 

ข้อดีและข้อ ำกัด 

ข้อดีของการตัดโลหะด้วยแก๊ส มีดังนี้ 

1) ตัดได้เร็วกว่าวิธีกล 

2) ตัดงานที่มีรูปร่างซับซ้อนได้ดีกว่าวิธีกล 

3) สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายน้อยกว่าวิธีกล 

4) อุปกรณ์หัวตัดแก๊สที่ใช้มือตัดมีราคาต่ำกว่าเครื่องมือชนิดอ่ืน 

5) สามารถเปลี่ยนทิศทางการตัดได้ง่ายและเร็วกว่าการตัดด้วยวิธีกล 

6) สามารถตัดชิ้นงานที่มีขนาดใหญ่ได้โดยการเคลื่อนที่ของหัวตัด 

7) ตัดงานหลายๆ ชิ้นพร้อมกันได้โดยใช้หัวตัดหลายหัวหรือหัวตัดเดียวแต่วางงานซ้อนกัน 

8) ใช้สำหรับเตรียมขอบของแผ่นโลหะ เซาะร่อง สำหรับการเชื่อม 

ข้อ ำกัดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส มีดังนี้ 

1) ความเท่ียงตรงน้อยกว่าวิธีกล 

2) ใช้ตัดเหล็กกล้าหรือเหล็กหล่อเท่านั้น 

3) เปลวไฟและตะกรันที่ถูกเป่าไล่ออกจากรอยตัด อาจทำอันตรายบุคคลอื่น 

สิ่งก่อสร้าง หรือวัตถุอ่ืนได้ง่าย (เช่น ไฟลวก สะเก็ดไฟ หรือไฟไหม้) 

4) ต้องการ การจัดระบบระบายอากาศท่ีดี 

5) ตัดเหล็กกล้า ชุบแข็งได้ต้องอุ่นงานทั้งก่อนและหลังตัด 

6) ตัดเหล็กกล้าผสมสูงและเหล็กหล่อต้องใช้กรรมวิธีพิเศษ 

แก๊สเชื้อเพลิงที่ใช้ในการอุ่นงานก่อนการตัดมีหลายชนิด ซึ่งโดยทั่วๆ ไปจะเลือกใช้ชนิดที่มีราคาไม่สูง

และจัดหาได้ง่าย ที่นิยมใช้ทั่วไป ได้แก่ แก๊สอะเซทิลีนและแก๊สปิโตรเลียมเหลว เนื่องจากให้ปริมาณความร้อน

สูงและยังสามารถซื้อหาได้ง่าย 
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เ รื่องมือและอุปกร  การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

เครื่องมือและอุปกรณ์ในการตัดโลหะด้วยแก๊สใช้เครื่องมือและอุปกรณ์เช่นเดียวกับการเชื่อมโลหะด้วย

แก๊ส แต่จะเปลี่ยนจากหัวเชื่อมมาเป็นหัวตัดแก๊ส ซึ่งอุปกรณ์ในการตัดแบ่งเป็น 2 ชนิด ดังนี้ 

การตัดแก๊สด้วยมือ 

อุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดแก๊สด้วยมือคือหัวตัดแก๊ส (Cutting Torch) ซึ่งจะมีลักษณะแตกต่างจากหัวเชื่อมแก๊สที่

ส่วนปลายจะต่อจากท่อทางเดินของแก๊สจะเป็นหัวทิพตัด ซึ่งสามารถถอดเปลี่ยนได้ตามความเหมาะสมในการ

ใช้งาน 
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หัวตัดแก๊สจะใช้หัวทิพตัดที่อยู่ส่วนปลายทำหน้าที่ให้ความร้อนเพ่ืออุ่นงานโดยใช้เปลวไฟจากส่วนผสม

ของแก๊สเชื้อเพลิงกับแก๊สออกซิเจนจนทำให้ชิ้นงานเริ่มหลอมเหลวแล้วใช้ออกซิเจนแรงดันสูงเป่าพ่นโลหะที่

กำลังหลอมเหลวให้ขาดสำหรับเป่าพ่นออกซิเจนออกไปตัดชิ้นงาน 

 

หัวตัดแก๊สจะประกอบด้วยส่วนสำคัญ 2 ส่วนที่สามารถถอดประกอบกันได้ คือส่วนที่เป็นตัวหัวตัดและ

ส่วนที่เป็นหัวทิพตัด มีดังนี้ 

หัวตัด (Cutting Torch Body) หัวตัดเป็นเครื ่องมือที ่ใช้ผสมแก๊สออกซิเจนกับแก๊สเชื ้อเพลิง 

เช่นเดียวกับหัวเชื่อมให้ขาดออกจากกันแต่จะมีส่วนประกอบเพิ่มเติมคือ มีท่อสำหรับส่งออกซิเจนไปยังที่เป็น

หัวทิพเพ่ือเป่าพ่นตัดชิ้นงานโดยจะแยกจากเปลวไฟที่ให้ความร้อนกับชิ้นงาน หัวตัดจะมีวาล์วควบคุม 3 หรือ 4 

ตัว คือ วาล์วเปิด-ปิดออกซิเจน วาล์วเปิด-ปิดแก๊สเชื้อเพลิงใช้ปรับเปลวไฟสำหรับการอุ่นงาน วาล์วเปิด-ปิด

ออกซิเจนอีกตัวสำหรับตัด และสุดท้ายจะเป็นคันบังคับเปิดวาล์วออกซิเจนไปตัดชิ้นงาน 

หัวทิพตัด (Cutting Tip) หัวทิพตัดเป็นส่วนประกอบที่อยู่ส่วนปลายของหัวตัด ภายในหัวทิพติดจะมีรู

สำหรับอุ่นงานเป็นรูเล็กๆ เรียงกันเป็นวงและอีกรูจะอยู่ตรงกลางมีขนาดใหญ่กว่า ซึ่งเป็นรูสำหรับเฉพาะแก๊ส

ออกซิเจนที่เป่าพ่นออกมาตัดชิ้นงาน 
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การติดแก๊สด้วยเ รื่อง 

การตัดแก๊สโดยใช้เครื่องตัดแก๊สมีหลักการทำงานเหมือนกับการตัดแก๊สด้วยมือทุกอย่างเพียงแต่ว่า

แท่นที่จะใช้การเคลื่อนที่ด้วยมือและแขน แต่เครื่องตัดแก๊สจะพาชุดหัวตัดแก๊สเคลื่อนที่ด้วยการควบคุมการ

ทำงานจากคอมพิวเตอร์หรือมอเตอร์ไฟฟ้าเดินตามรางหรือตามท่อ สามารถตัดเป็นรูปร่างต่างๆ ได้ตามความ

ต้องการ แต่ต้องเลือกใช้ให้ถูกต้องเหมาะสมกับลักษณะของการตัด 
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การประกอบและติดตั้งอุปกร  การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

การประกอบและติดตั้งเครื่องมือและอุปกรณ์ในการตัดโลหะด้วยแก๊สจะมีขั ้นตอนเหมือนกับการ

ประกอบและติดตั้งการเชื่อมโลหะด้วยแก๊สออกอะเซทิลีนทุกประการ แต่จะต้องเปลี่ยนหัวเชื่อมมาเป็นหัวตัด

เท่านั้น ซึ่งในการตัดโลหะด้วยแก๊สจะได้ยกตัวอย่างกับแก๊สอะเซทิลีน จากนั้นเป็นขั้นตอนในการจุดเปลวไฟมี

ขั้นตอนดังนี้ 

1. ตรวจสอบมาตรวัดความดันแก๊สทั้งสองและคลายเกลียวที่ก้านปรับความดันออกจนสุดเกลียวแต่

อย่าให้หลุดออกจากมาตรวัดความดันเพ่ือเป็นการป้องกันแรงกระแทกจากแรงดันแก๊สภายในท่อบรรจุ 

2. เปิดวาล์วเปิด-ปิดแก๊สที่หัวถังบรรจุแก๊สออกซิเจน โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกาช้าๆ จนสุดเกลียว 

3. เปิดวาล์วเปิด-ปิดแก๊สที่หัวถังบรรจุอะเซทิลีน โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกาช้าๆ ประมาณ 2 แล้วคา

ประแจไว้บนก้านลิ้นเปิด-ปิด สำหรับกรณีฉุกเฉินจะได้ปิดได้ทันที (ท่อบรรจุแก๊สบางรุ่นจะมีที่เปิดไม่ต้องใช้

ประแจ) 

4. เปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนที่หัวตัดสำหรับปรับเปลวไฟและวาล์วแก๊สออกซิเจนสำหรับตัดที่หัวตัด      

1 /2รอบ และกดคันบังคับเปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนตัด ในขณะเดียวกันให้ปรับความดันที่มาตรวัดความดันแก๊ส

ให้ได้ตามความต้องการ (ถ้าไม่กดคันบังคับเปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนตัดก่อนจะทำให้ความดันขณะตัดลดลงทำให้

เปลวไฟหดสั้นลงในขณะตัดเป็นเหตุให้รอยตัดที่ได้ไม่ดี) เมื่อปรับความดันเป็นที่เรียบร้อยแล้วให้ปิดเฉพาะวาล์ว

เปิด-ปิดแก๊สออกซิเจนสำหรับปรับเปลวไฟที่หัวตัดการเปลี่ยนแปลงให้ปรับเปลวไฟเป็นเปลวกลางอีกครั้ง 

5. เปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนที่หัวตัดและปรับความดันที่มาตรวัดความดันแก๊สตามที่ต้องการเมื่อปรับได้

เรียบร้อยแล้วปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีน 
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6.เปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนที่หัวตัดประมาณ 3 รอบ และจุดเปลวไฟด้วยอุปกรณ์จุดเปลวไฟ 

7. เพ่ิมแก๊สอะเซทิลีนจนควันที่ปลายเปลวไฟเกือบหมด 

8. เปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนเข้าไปผสมกับแก๊สอะเซทิลีนปรับจนได้เปลวกลาง 

9. กดคันบังคับเปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนตัดให้สังเกตดูเปลวไฟจะต้องไม่เปลี่ยนแปลง หากมีในการตัด

โลหะด้วยแก๊สจำเป็นต้องปรับความดันแก๊สให้เหมาะสมกับความหนาของชิ้นงานจึงจะได้งานติดที่มีคุณภาพ 

โดยรายละเอียดการปรับความดันแก๊สมีดังนี้ 

ตารางที่ 5.3 การปรับความดันแก๊สให้เหมาะสมกับการใช้งาน 

 

เท นิ การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

การตัดโลหะด้วยแก๊สที่ถูกวิธีทำให้ได้รอยตัดที่มีขนาดเล็กและแคบ เพ่ือเป็นการประหยัดเนื้อโลหะท่ี

สูญเสียไป ควรมีการเตรียมการที่ดีและใช้เทคนิคการตัดที่ถูกต้องจะทำให้การตัดดำเนินไปด้วยความสะดวกไม่

หยุดชะงักระหว่างทาง การหยุดชะงักจะทำให้ขอบของการตัดมีตำหนิจำเป็นต้องเพ่ิมระยะเวลาและค่าใช้จ่าย

ในการตกแต่งรอยตัดมากข้ึนในภายหลัง เทคนิคการตัดโลหะด้วยแก๊สที่สำคัญมีดังนี้ 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
44 

แผ่นที่ : 7 

ปริมา  วามร้อนที่ใช้ในการอุ่นงาน 

การให้ความร้อนที่ขอบของชิ้นงจนกระท่ังผิวของชิ้นงานร้อนแดง มีสีสุกสว่างผิวของชิ้นงานด้านที่ถูก

ความร้อนด้วยเปลวไฟทั้งนี้หากมีปริมาณความร้อนน้อยเริ่มหลอมเหลว ทั้งนี้หากมีปริเกินไปจะทำให้ชิ้นงาน

ร้อนช้าและเสียเวลามากถ้าความร้อนมากเกินไปจะทำให้ผิวหน้าของชิ้นงานเกิดรอยและรอยตัดจะกว้างทำให้

เสียเนื้อโลหะไปมาก ปริมาณความร้อนที่ใช้ในการอุ่นงานจะสัมพันธ์กับความหนาของชิ้นงาน ขนาดของหัวทิพ

ตัดและการปรับเปลวไฟที่ถูกต้อง 

 

มุมและระยะห่างระหว่างกรวย ฟกับชิ้นงาน 

ในกรณีการตัดชิ้นงานแบบหน้าตัดเรียบการถือหัวตัดจะต้องให้หัวทิพตัดอยู่ในแนวตั้งฉากกับผิวของ

ชิ้นงาน มุมงาน 90 และการอุ่นงานที่ขอบของชิ้นงานจะต้องให้กรวยไฟอยู่เหนือผิวของชิ้นงานประมาณ 6-8 

มิลลิเมตร จนเมื่อขอบของชิ้นงานด้านบนเริ่มแดงสุกสว่างจึงเริ่มทํากา คันบังคับเปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนตัด 

และการ เลื่อนหัวตัดไปข้างหน้าในขณะตัดต้องควบคุมระยะห่างระหว่างกรวยไฟกับชิ้นงานให้คงท่ีตลอดของ

แนวการตัด 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
45 

แผ่นที่ : 8 

แรงดันออกซิเ นที่ใช้ตัด 

เมื่อขอบของชิ้นงานร้อนแดงจนกระทั่งจะเริ่มหลอมเหลวแล้ว ลำดับต่อไปคือการกดคันบังคับ

เปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนตัดแรงดันสูงเพื่อให้เป่าพันออกมาตัดชิ้นงานให้ขาดออกจากกัน ในการตัด

โลหะด้วยแก๊สขนาดความกว้างของร่องตัด (Kerf)จะขึ้นอยู่กับขนาดของรูเป่าพ่นออกซิเจนตัดและ

แรงดันของแก๊สออกซิเจน ในกรณีที่ชิ้นงานที่มีความหนาเพิ่มขึ้น จะต้องใช้แรงดันหรืออัตราการไหล

ของแก๊สออกซิเจนมากข้ึนและขนาดของหัวทิพตัดใหญ่ขึ้น เพ่ือให้สามารถรองรับแรงดันของออกซิเจน

ตัดที่เพ่ิมข้ึนได้ ซึ่งจะทำให้ความกว้างของร่องรอยตัดเพ่ิมข้ึนด้วย 

 
 วามเร็วในการเ ลื่อนหัวตัด 

ควรเหมาะสมและสม่ำเสมอ ถ้าเคลื่อนเร็วเกินไปจะทำให้ชิ้นงานได้รับความร้อนน้อยเกิดการ

ออกซิเดชันไม่เพียงพอต่อการตัดทำให้น้ำโลหะในบ่อหลอมเหลวสะท้อนขึ้นมา ชิ้นงานไม่ถูกตัดขาด

เกิดตำหนิที่ขอบของรอยตัดทำให้เสียค่าใช้จ่ายเพิ่มในการตกแต่งหรือต้องตัดใหม่ ดังนั้นความเร็วใน

การเคลื่อนหัวตัดจึงมีความสำคัญต่อการตัดเป็นอย่างยิ่ง ความเร็วในการตัดจะขึ้นอยู่กับความหนาของ

ชิ้นงาน ถ้าชิ้นงานหนาต้องการปริมาณความร้อนในการออกซิเดชันนานจำเป็นต้องเคลื่อนหัวตัดให้ช้า

ลง ดังภาพ 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
46 

แผ่นที่ : 9 

 วามสะอาดของหัวตัด 

การตัดโลหะด้วยแก๊สเป็นกระบวนการที่อาศัยเปลวไฟในการตัด ที่บริเวณปลายหัวทิพตัดจะมีรูพ่น

เปลวไฟสำหรับอุ่นงานซึ่งอยู่รอบๆ รูสำหรับเป่าพ่นออกซิเจนแรงดันสูง ความสะอาดของรูเหล่านั้นจะส่งผลต่อ

คุณภาพของรอยตัด ต้องหมั่นตรวจสอบเนื่องจากอาจมีเม็ดโลหะเล็กๆ เกาะติด หรือปิดทางออกของเปลวไฟ

หรือแก๊ส ควรทำความสะอาดด้วยอุปกรณ์การทำความสะอาดรูหัวทิพ 

ลัก  ะของรอยตัดแก๊ส 

ลักษณะของรอยตัดที่ดีจะต้องประกอบด้วยความเหมาะสมและความถูกต้อง เช่น ปริมาณความร้อนที่

ใช้ในการอุ่นงาน ระยะห่างระหว่างกรวยไฟกับชิ้นงาน ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัดไม่ช้าไม่เร็วจนเกินไป และ

แรงดันของแก๊สออกซิเจนสำหรับพ่นตัด หากน้อยไปจะตัดชิ้นงานไม่ขาดหรือหากมากเกินไปรอยตัดจะไม่เรียบ 

ลักษณะของรอยตัดในแต่ละแบบ ดังภาพ 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
47 

แผ่นที่ : 10 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 3 

การสร้างแบบทดสอบหลงัเรียน แบบโมดูล



 
 

 

 

 

แบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 5.2 

      

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1   การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

1.การตัดโลหะด้วยแก๊สนิยมใช้แก๊สเชื้อเพลิงชนิดใดต่อไปนี้ 

 1.  แก๊สโพรเพน  2.  แก๊สโพรพีลีน  3.  แก๊สธรรมชาติ 4.  แก๊สอะเซทิลีน 

2. อุปกรณ์ในการตัดโลหะด้วยแก๊สจะเหมือนกับอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเชื่อมใด    

 1.  การเชื่อมไฟฟ้า 2.  การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 3. การบัดกรี 4. การยํ้าหมุด 

3.เปลวไฟชนิดใดที่ใช้สำหรับการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

 1.  เปลวคาร์บอนมาก 2.  เปลวกลาง 3.  เปลวเพ่ิม  4.  เปลวอะเซทิลีนบริสุทธิ์   

4.ขณะตัดโลหะด้วยแก๊สควรให้กรวยไฟอยู่ในลักษณะใด 

          1.  กรวยไฟจุ่มในบ่อหลอมเหลวเล็กน้อย 2.  กรวยไฟจุ่มในบ่อหลอมเหลวประมาณครึ่งหนึ่ง 

          3.  กรวยไฟห่างจากชิ้นงานประมาณ 6-8มิลลิเมตร 4.  กรวยไฟไม่ควรตั้งฉากกับชิ้นงาน 

 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าที่  

49 
แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบกระดา  ำตอบ
หลังเรียน หน้าที่  

50 
แผ่นที่ : 2 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 5.2 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

. 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

 

 

 

คะแนนเต็ม 4 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การแล่นประสานและการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
โมดูลย่อย 5.2 : การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ใบเ ลยแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าที่  

51 
แผ่นที่ : 3 

 

เ ลยแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 5.2 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 4 

2. 2 

3. 2 

4. 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5: การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 5.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล หน้าที่  

1 
แผ่นที่ : 1 

 

ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

 

 

 

ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ศ ก าเนื้อหาบทเรียน 

 

 

ท าแบบ  กหัด / ท าใบป ิบัติงาน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบ  กหัด  

/ ใบเ ลยใบป ิบัติงานและด าเนินการตามเงื่อน ขที่ก าหนด 

 

 

แบบทดสอบ 

 

 

ประเมินผล ร้อยละ 60 

 
 

 

 ม่ผ่านเก                     ผ่านเก    

 

 

ทบทวนโมดูลที่ ม่ผ่าน        ศ ก าโมดูลต่อ ป



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 5.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

2 
แผ่นที่ : 1 

 
 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 5.1 

 

      ำแนะนำสำหรับผู้เรียน 

บทเรียนโมดูลย่อย 4.1 หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน เป็นบทเรียนโมดูลที่ผลิตขึ้นมาเพ่ือเป็นสื่อ

ประกอบการเรียนการสอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น ซึ่งเป็นหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ โดย

แบ่งเนื้อหาบทเรียนออกเป็น   หัวข้อย่อย ประกอบด้วย หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน แก๊สที่ใช้ในการ

เชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ส่วนประกอบบทเรียนโมดูลประกอบด้วย 

1. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

2. ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

3. ใบจุดประสงค์ 

4. ใบเนื้อหา 

5. ใบแบบฝึกหัด/ใบสั่งงาน/ใบปฏิบัติงาน 

6. ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

7. ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

8. ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

3 
แผ่นที่ : 2 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 5.1 

 

      ำแนะนำในการใช้บทเรยีนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุตมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมตูลให้เข้าใจ 

2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคำแนะนำและข้ันตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

3. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคำตอบก่อนทำแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทำให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจที่แท้จริง 

4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จำกัดเวลาเรียน และสถานที่เรียน 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทำเฉพาะข้อที่ผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา 

คำตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

2. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทำแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพื้น

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

3. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

4. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

5. เมื่อศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทำแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่5 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

4 
แผ่นที่ : 3 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 5.1 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต่อ) 

6. เมื่อทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการปฏิบัติงาน 

7. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินที่ตั้งไว้ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

8. เมื่อผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทำแบบทตสอบหลังเรียนโดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

9. ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพ่ือประเมินผลสัมฤทธิ์ของการเรียน 

10. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวนเนื้อหา

ของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 5.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

5 
แผ่นที่ : 4 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 5.1 

 

หลักการและเหตุผล (Prospectus) 

การเชื่อมด้วยแก๊สเป็นการเชื่อมที่ใช้กันอย่างแพร่หลาย เป็นการเชื่อมที่ได้รับความร้อนจากการเผา

ไหม้ของแก๊สเป็นตัวให้ความร้อนกับชิ้นงาน ซึ ่งเปลวไฟที่ได้นี ้เกิดจากการเผาไหม้ของแก๊สเชื ้อเพลิงกับ

ออกซิเจน การเชื่อมแก๊สเป็นการประสานชิ้นงานให้ติดกัน โดยโดยการใช้ความร้อนจากเปลวไฟเผาลงบน

ชิ้นงานจนกระทั่งบริเวณรอยต่อของชิ้นงานหลอมละลายรวมตัวเป็นเนื้อเดียวกันและเมื่อเย็นตัวลงชิ้นงานจะ

ติดกัน และมีความแข็งแรงเหมือนกับว่าชิ้นงานนั้นเป็นชิ้นเดียวกัน 

 ุดมุ่งหมาย (Objective) 

 เมื่อผู้เรียนได้ศึกษาและทดสอบผ่านบทเรียนโมดูลย่อยนี้แล้ว ผู้เรียนจะมีความรู้ในเรื่องความรู้เกี่ยวกับ

การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

 วามรู้พื้นฐาน (Prerequisites) 

ในการเรียนบทเรียนของโมดูลนี้ให้ได้ผลดีนั้น ผู้เรียนจำเป็นต้องมีความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับความรู้เกี่ยวกับการ

เชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 1 

การสร้างแบบทดสอบก่อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 5.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

7 
แผ่นที่ : 1 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 5.1 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1 หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

1. แก๊สเชื้อเพลิงที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลายในการเชื่อมแก๊สคือแก๊สชนิดใด 

1. ออกซิเจน 2. อะเซทิลีน 3. โพรเพน 4. โพรพีลีน 

2. แก๊สออกซิเจนมีสัญลักษณ์ทางเคมีคือข้อใด 

1. CO2  2. Ar  3. C2H2  4. O2 

3. ข้อใดไม่ใช่สมบัติของแก๊สออกซิเจน 

 1. ช่วยให้ติดไฟ    2. มีอยู่ในอากาศประมาณ 21% 

 3. ในสภาพของเหลวมีสีนํ้าทะเลอ่อน 4.  ติดไฟได้ง่าย 

4. แก๊สอะเซทิลีนเตรียมได้จากข้อใด 

 1. เผาปรอทแดง   2. การอัดอากาศเหลว  

 3. แคลเซียมออกไซด์ + นํ้า 4. แคลเซียมคาร์ไบด์ + นํ้า 

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 5.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบกระดา  ำตอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

8 
แผ่นที่ : 3 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 5.1 

 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

     

 

คะแนนเต็ม 4 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 5.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบเ ลย
แบบทดสอบก่อน

เรียน 
หน้าที่  

9 
แผ่นที่ : 4 

 

เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 5.1 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 2 

2. 4 

3. 4 

4. 4 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 2 

การรวบรวมเนื้อหา และสร้างใบงาน/ใบ

กิ กรรม/แบบ  กหัด



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 5 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 5.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบ ุดประสง   
หน้าที่  
10 

แผ่นที่ : 1 

 

 ุดประสง  เชิงพฤติกรรม 

1. อธิบายหลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีนได้ 

2. บอกหน้าที่ของหลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

   

การเชื่อมแก๊ส (Gas Welding) 
              การเชื่อมแก๊ส (Gas Welding) คือ กรรมวิธีการเชื่อมแบบหลอมละลาย โดยได้รับความ ร้อนจาก
การเผาไหม้ระหว่างแก๊สเชื้อเพลิงกับออกซิเจน หลอมละลายโลหะให้ติดกัน ด้วยการเติม ลวดเชื่อม  
(Filler Metal) หรือให้เนื้อของโลหะงานหลอมประสานกันเองโดยไม่ต้องเติมลวดเชื่อม ก็ได้การเชื่อมโลหะด้วย
แก๊สออกซิเจน – อะเซทิลีน เป็นการเชื่อมซึ่งจัดอยู่ในประเภทงานเชื่อม หลอมเหลววิธีหนึ่ง แหล่งความร้อนที่
ใช้กับชิ้นงานได้จากพลังงานทางเคมีซึ่งเกิดจากการเผาไหม้ ระหว่างแก๊สอะเซทิลีน ซึ่งเป็นแก๊สเชื้อเพลิงและ
แก๊สออกซิเจน อุณหภูมิจากการเผาไหม้นั้นสูงมาก พอที่จะหลอมละลายโลหะงานได้ การเผาไหม้จะสมบูรณ์
มากหรือน้อยขึ้นอยู่กับความบริสุทธิ์ของ แก๊สทั้งสองและอัตราส่วนผสมที่พอเหมาะ ถ้าแก๊สทั้งสองบริสุทธิ์และ
อัตราส่วนที่เหมาะสมเกิด การเผาไหม้ที่สมบูรณ์ ให้ความร้อนสูง 3,200 องศาเซลเซียส และจะไม่มีเขม่าหรือ
ควัน 

 

 
รูปที่ 3.1ลักษณะการเชื่อมแก๊ส 

 การเชื่อมด้วยแก๊สเป็นแบบของการเชื่อมที่ได้รับความนิยมแพร่หลายที่สุด โดยใช้เปลวไฟ จากแก๊สเป็น
เครื่องช่วยให้ความร้อนแก่ชิ้นงาน เปลวไฟที่ได้เกิดจากการเผาไหม้ของแก๊สเชื้อเพลิง กับแก๊สออกซิเจนที่ได้รับ
จากบรรยากาศหรือแก๊สออกซิเจนที่บริสุทธิ์จากแหล่งอ่ืนๆ 

 

 
รูปที่ 3.2 การเชื่อมแก๊ส 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
11 

แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบเนื้อหา หน้าที่  
12 

แผ่นที่ : 2 

ข้อแตกต่างที่ได้รับแก๊สออกซิเจนมาช่วยในการเผาไหม้จากแหล่งต่างๆ กัน มี 3วิธี ซึ่งมีผล แตกต่าง
กันดังนี้คือ การเผาไหม้ที่ได้รับออกซิเจนจากบรรยากาศรอบตัวเรา เช่น การลุกไหม้ของตะเกียง แก๊ส  
1.เทียนไข ซึ่งทำให้เกิดผล ดังนี้คือ  

1.1ให้อุณหภูมิการเผาไหม้ต่ำที่สุด  
1.2 ให้ปริมาณความร้อนต่ำ  
1.3 ความสะอาดของเปลวไฟต่ำสุด  

2. การเผาไหม้ของแก๊สเชื้อเพลิงซึ่งได้รับแก๊สออกซิเจนจากบรรยากาศอีกแบบหนึ่ง  
แก๊สออกซิเจนถูกดูดผ่านรูของหัวเผาไหม้เข้ามาช่วยในการเผาไหม้ของตะเกียงหัวเผา หรือตะเกียง  
บุนเสน ซึ่งทำให้เกิดผลดังนี้คือ 

2.1 ให้อุณหภูมิของการเผาไหม้สูงกว่าวิธีแรก  
2.2 ความสะอาดของเปลวไฟสูงกว่าวิธีแรก  
2.3 ให้ปริมาณความร้อนสูงกว่าวิธีแรก  

3. การเผาไหม้ของแก๊สเชื้อเพลิงกับแก๊สออกซิเจนที่ได้จากแหล่งต่างๆ ที่มีความกดดัน โดยนำมาผสมกับแก๊ส
เชื้อเพลิงเสียก่อน แล้วจึงนำไปเผาไหม้เช่นหัวเชื่อมแก๊สที่เราใช้กันอยู่ใน ปัจจุบัน ซึ่งจะทำให้เกิดผลดังนี้คือ  

3.1 ให้อุณหภูมิของการเผาไหม้สูงสุด  
3.2 ให้ความสะอาดของเปลวไฟสูงสุด  
3.3 ให้ปริมาณความร้อนสูงสุด 

แก๊สเชื้อเพลิงที่ใช้กันอยู่หลายชนิดด้วยกัน การเลือกจะต้องพิจารณาถึงความเหมาะสมทั้ง ราคา 
ปริมาณความร้อนที่ได้ และผลที่จะเกิดกับโลหะงานนั้น สำหรับแก๊สอะเซทิลีนนั้น เมื่อเผา ไหม้กับออกซิเจน จะ
ให้ความร้อนสูงสุดถึง 6,000 องศาฟาเรนไฮด์ ซึ่งเหมาะแก่การเชื่อมเหล็ก และโลหะผสมต่างๆ ซึ่งเรียกวิธีเชื่อม
แบบนี้ว่า “ Oxyacetylene” และเป็นที่นิยมใช้กันใน อุตสาหกรรมการเชื่อมโดยทั่วไป สำหรับความร้อนที่ได้
จากแก๊สเชื้อเพลิงแต่ละชนิดแตกต่างกัน ดังนี้ 
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 ตารางแสดง  วามร้อนสูงสุดของแก๊สเชื้อเพลิงชนิดต่างๆ 

ชนิดของแก๊สเชื้อเพลิง ความร้อนสูงสุดโดยประมาณ 

ออกซิเจน + อะเซทิลีน 

ออกซิเจน + โปรเพน 

ออกซิเจน + ไฮโดรเจน 

อากาศ + อะเซทิลีน 

อากาศ + โปรเพน 

3,316 องศาเซลเซียส หรือ 6,000องศาฟาเรนไฮด์ 

2,500 องศาเซลเซียส หรือ 4,600 องศาฟาเรนไฮด์ 

2,400 องศาเซลเซียส หรือ 4,300 องศาฟาเรนไฮด์ 

2,500 องศาเซลเซียส หรือ 4,500 องศาฟาเรนไฮด์ 

1,750 องศาเซลเซียส หรือ 3,200 องศาฟาเรนไฮด์ 

เปลว ฟที่ใช้สำหรับการเชื่อม  
การเชื่อมด้วยแก๊สเป็นวิธีการประสานหรือสร้างโลหะต่างๆ ด้วยการหลอมละลายของเนื้อ โลหะตรง

รอยต่อเข้าด้วยกัน โดยการให้ความร้อนจากเปลวไฟลงไปบนชิ้นงานหรือชื้นโลหะจนกระทั่งตรงบริเวณรอยต่อ
ของโลหะท้ังสองนั้นหลอมละลาย ซึ่งมีลักษณะเป็นแอ่ง เมื่อโลหะที่ ทำการเชื่อมถูกหลอมละลายเป็นแอ่ง
เดียวกัน โลหะทั้งสองชิ้นนั้นก็จะถูกหลอมละลายกันด้วย วิธีการนี้ คุณสมบัติของโลหะจะไม่มีการเปลี่ยนแปลง
หรือมีผลเสียจากคุณสมบัติเดิมของโลหะ ขณะหลอมเหลว เปลวไฟสำหรับใช้ในการเชื่อมจะต้องมีคุณสมบัติ
ดังนี้คือ  

1) เปลวไฟจะต้องมีอุณหภูมิสูงเพียงพอสำหรับการหลอมเหลวของชิ้นงานที่จะนำมาเชื่อม 

2) ต้องมีปริมาณความร้อนเพียงพอ  
3) เปลวไฟต้องไม่เผาไหม้เนื้อโลหะ  
4) ไม่มีสิ่งสกปรกจากเปลวไฟหรือตัวชักนำวัสดุอย่างหนึ่งอย่างใดเข้ารวมตัวกับเนื้อโลหะของชิ้นงาน  
5) เปลวไฟจะมีคาร์บอน รวมตัวกับเนื้อโลหะที่ถูกเชื่อม  
6) ผลที่เกิดขึ้นจากการเผาไหม้ของเปลวไฟ จะต้องไม่เป็นอันตรายกับผู้ใช้  

ปริมาณความร้อนนี้วัดได้ด้วยจำนวนแก๊สที่ถูกเผาไหม้ซึ่งคิดเป็นลูกบาศก์ฟุตต่อชั่วโมง ปริมาณของ
แก๊สที่ถูกเผาไหม้จะมีปริมาณความร้อนมากหรือน้อยขึ้นอยู่กับขนาดของรูหัวทิพที่ใช้ ถ้ารูของหัวทิพที่ใช้ขนาดรู
ใหญ่กว่าจะต้องใช้ความดันแก๊สสูงกว่าและใช้ปริมาณแก๊สมากกว่าขนาด ของรูหัวทิพที่มีขนาดเล็ก แก๊สที่ใช้
สำหรับการเชื่อมและการตัด นิยมใช้มีดังนี้คือ  
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  1. ออกซี - อะเซทิลีน (Oxy-Acetylene) หรือ ออกซิเจน + อะเซทิลีน 

2.ออกซิเจน + ไฮโดรเจน (Oxygen + Hydrogen)  
3. ออกซิเจน + แก๊ส (oxygen + gas) แก๊สธรรมชาติหรือแก๊สที่ผลิตเทียมขึ้น 

4. ออกซิเจน + แก๊สเหลว (ได้จากการกลั่นน้ำมันปิโตรเลียมมี)  

เปลว ฟออกซี – อะเซทิลีน (oxy- Acetylene flame) คือเปลวไฟที่ได้จากการเผาไหม้ของแก๊ส 
ออกซีอะเซทิลีน แต่ในอัตราการผสมแก๊สที่ไม่ ถูกต้องจะมีผลให้เกิดเปลว ออกซิไดซิ่ง (Oxidizing flame) ขึ้น 
หรือเปลวคาร์บูไรซิ่ง (Carburizing flame) ถ้าปรับส่วนผสมให้ออกซิเจนมากจะได้เปลวออกซิไดซิ่ง ในทำนอง
เดียวกันถ้าปรับ ส่วนผสมอะเซทิลีนมากจะได้เปลวคาร์บูไรซิ่งข้ึน ซึ่งโดยทั่วไปแล้วสำหรับการเชื่อมนั้นเขาใช้ 
เปลวลง เปลวนี้ได้จากการปรับอัตราส่วนของแก๊สทั้งสองให้ถูกต้อง 

วิธีการจุดเปลวไฟเชื่อมแก๊ส ขั้นแรกให้เปิดวาล์วแก๊สเซทีลีนบนหัวเชื่อมเพียงเล็กน้อย แล้ว จุดเปลวไฟ
ด้วยที่จุดไฟแก๊ส จากนั้นค่อยๆ เปิดวาล์วแก๊สเซทีลีนให้เพ่ิมข้ึนพอประมาณ แล้วจึงเปิด วาล์วแก๊สออกซิเจน
ปล่อยแก๊สออกซิเจนให้ผสมกับแก๊สเซทีลีน ปรับเปลวไฟตามต้องการ ซึ่งชนิด ของเปลวไฟมีอยู่ด้วยกัน 3 ชนิด 
หรือ 3 เปลว แตกต่างกันตามปริมาณอัตราส่วนผสมของแก๊สทั้ง สองคือ 

เปลวไฟเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน เป็นเปลวที่ให้อุณหภูมิสูงถึง 6,000 องศาฟาเรนไฮด์ ความร้อนขนาดนี้
สามารถที่จะหลอมโลหะที่ใช้ในงานอุตสาหกรรมได้โดยง่าย จึงนิยมใช้ในงาน อุตสาหกรรมโดยทั่วไป เปลวของ
ออกซีอะเซทิลีนแบ่งออกเป็น 3 ชนิด ดังนี้ 

1. เปลวนิวทรัลหรือเปลวกลาง (Neutral Flame) 
2. เปลวคาร์บูไรซิงหรือเปลวลด (Carburizing Flame)  
3. เปลวออกซิไดซิ่งหรือเปลวเพ่ิม (Oxidizing Flame)  
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 6.1.1 เปลวนิวทรัลหรือเปลวกลาง (Neutral flame)  
เปลวนิวทรัลหรือเปลวกลาง หรือบางครั้งเรียกว่า Balanced Flame เป็นเปลวไฟเชื่อมที่ นิยมใช้กัน

มากที่สุดทั้งการเชื่อมและการตัด มีอัตราส่วนผสมของแก๊สออกซิเจนกับแก๊สอะเซทีลีน เท่ากันในอัตราส่วน
หนึ่งต่อหนึ่ง (1:1) เปลวนิวทรัลเมื่อเผาหลอมละลายโลหะจะได้น้ำโลหะ หลอมเหลวใสสะอาด ลักษณะเป็น
เปลวสองชั้น 

 
รูปที่3.3 ลักษณะเปลวนิวทรัลหรือเปลวกลาง 

 

        วิธีการปรับเปลวนิวทรัลขั้นแรกจะต้องเปิดวาล์วอะเซทีลีนเล็กน้อยบนหัวเชื่อมก่อน แล้ว จุดเปลวไฟ
เพ่ิมแก๊สอะเซทีลีนพอประมาณ แล้วจึงเปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนหัวเชื่อมไปผสม ปรับ วาล์วแก๊สทั้งสองให้เปลว
ไฟมีลักษณะสองชั้น ซึ่งเปลวชั้นในมีลักษณะเป็นกรวยปลายมนสีขาว นวลสว่าง ยาวประมาณ 1/16,3/4 นิ้ว 
ขึ้นอยู่กับขนาดของหัวทิพ เปลวชั้นนอกเป็นสีน้ำเงินใส สะอาด เปลวชนิดนี้เหมาะสำหรับการเชื่อมและการตัด
โลหะทั่วไป มีอุณหภูมิความร้อนประมาณ 5,900 องศาฟาเรนไฮต์ หรือประมาณ 3,300 องศาเซลเซียส ให้
สำหรับเชื่อมเหล็กเหนียว เหล็กหล่อเหล็กสแตนเลส ทองแดง และอะลูมิเนียม เป็นต้น 

6.1.2 เปลว าร บู รซิงหรือเปลวลด (Caburizing Flame)  
เปลวคาร์บูไรซิงหรือที่เรียกว่า เปลวลด (Reducing Flame) เปลวไฟชนิดนี้จะมีปริมาณ ของแก๊สอะ

เซตทีลีนผสมอยู่มากกว่าแก๊สออกซิเจน ลักษณะเป็นกรวยเปลวไฟสามชั้น เปลวชั้นที่ สองซึ่งมีสีน้ำเงินเรียกว่า 
Acetylene Feather จะมีความยาวกว่าเปลวชั้นแรกประมาณ 3 เท่า 

 

 
รูปที่ 3.4 ลักษณะเปลวคาร์บูไรซิงหรือเปลวลด 
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 วิธีการปรับเปลว าร บู รซิงขั้นแรกจะต้องปรับให้ได้เป็นเปลวกลางก่อน แล้วจึงค่อยๆ เปิดวาล์ว

แก๊สอะเซทีลีนที่หัวเชื่อมเพ่ิมแก๊สอะเซทีลีนจนได้ขนาดและรูปร่างตาม ต้องการ เป็น เปลวที่เหมาะสมกับการ
เชื่อมพวกโลหะที่ไม่ใช่เหล็ก เช่น นิกเกิล อะลูมิเนียม หรือการแล่น ประสาน เป็นต้น เป็นเปลวไฟซึ่งมีปริมาณ
แก๊สออกซิเจนผสมอยู่น้อยมาก มีอุณหภูมิสูงประมาณ 5,700 องศาฟาเรนไฮต์ หรือประมาณ 3,150 องศา
เซลเซียส 

6.1.3 เปลวออกซิ ดซิงหรือเปลวเพิ่ม (Oxidizing Flame)  
เปลวเพ่ิมจะมีปริมาณของแก๊สออกซิเจนมากกว่าแก๊สอะเซทีลีน มีลักษณะเป็นเปลวไฟ สองชั้น เปลว

ชั้นใน (Inner Cone) จะเล็กและสั้นกว่าเปลวชั้นในของเปลวนิวทรัลหรือเปลวกลาง และเปลวชั้นนอกก็หดสั้น
เช่นกัน ดังรูปที่ 6.4 เนื่องจากเปลวไฟชนิดนี้มีแก๊สออกซิเจนอยู่มาก เมื่อทำการเชื่อมแก๊สออกซิเจนจะไปผสม
ในเนื้อโลหะ จึงทำให้โลหะเชื่อมเปราะไม่แข็งแรงเป็น เปลวไฟเชื่อมที่มีความร้อนแรงมากท่ีสุด 

 
รูปที่ 3.5 ลักษณะเปลวออกซิไดซิงหรือเปลวเพ่ิม 

 

วิธีการปรับเปลวออกซิ ดซิง ขั้นแรกปรับให้ได้เปลวนิวทรัลหรือเปลวกลางก่อน แล้วจึง ค่อยๆ เปิดวาล์วแก๊ส
ออกซิเจนเพ่ิมจำนวนแก๊สออกซิเจนให้มากกว่าอะเซทีลีน จะได้เปลวชั้นใน สั้น เนื่องจากเปลวออกซิไดซิงมี
แก๊สออกซิเจนมาก มีความร้อนแรง และจะมีเสียงดังออกมาด้วย อุณหภูมิของเปลวออกซิไดซิ่งประมาณ 6,300 

องศาฟาเรนไฮต์ (3,400  C) เปลวเพ่ิมอย่าง อ่อนใช้สำหรับการเชื่อมประสานทองเหลืองและการแล่น
ประสาน เป็นต้น 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 3 

การสร้างแบบทดสอบหลงัเรียน แบบโมดูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าที ่

18 
แผ่นที่ : 1 

 

แบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 4.1 

      

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1 หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

1. แก๊สเชื้อเพลิงที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลายในการเชื่อมแก๊สคือแก๊สชนิดใด 

1. ออกซิเจน 2. อะเซทิลีน 3. โพรเพน 4. โพรพีลีน 

2. แก๊สออกซิเจนมีสัญลักษณ์ทางเคมีคือข้อใด 

1. CO2  2. Ar  3. C2H2  4. O2 

3. ข้อใดไม่ใช่สมบัติของแก๊สออกซิเจน 

 1. ช่วยให้ติดไฟ    2. มีอยู่ในอากาศประมาณ 21% 

 3. ในสภาพของเหลวมีสีนํ้าทะเลอ่อน 4.  ติดไฟได้ง่าย 

4. แก๊สอะเซทิลีนเตรียมได้จากข้อใด 

 1. เผาปรอทแดง   2. การอัดอากาศเหลว  

 3. แคลเซียมออกไซด์ + นํ้า 4. แคลเซียมคาร์ไบด์ + นํ้า 

 

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบกระดา  ำตอบ
หลังเรียน หน้าที่  

19 
แผ่นที่ : 2 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 4.1 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า......................... 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

 

 

คะแนนเต็ม 4 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.1 : หลักการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 

ใบเ ลย
แบบทดสอบหลัง

เรียน 
หน้าที่  
20 

แผ่นที่ : 3 

 

เ ลยแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 4.1 

 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 2 

2. 4 

3. 4 

4. 4. 

 

 



 
 

 

 

ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

 

 

 

ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ศ ก าเนื้อหาบทเรียน 

 

 

ท าแบบ  กหัด / ท าใบป ิบัติงาน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบ  กหัด  

/ ใบเ ลยใบป ิบัติงานและด าเนินการตามเงื่อน ขที่ก าหนด 

 

 

แบบทดสอบ 

 

 

ประเมินผล ร้อยละ 60 

 
 

 

 ม่ผ่านเก                     ผ่านเก    

 

 

ทบทวนโมดูลที่ ม่ผ่าน        ศ ก าโมดูลต่อ ป

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม  

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล หน้าที่  

21 
แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

22 
แผ่นที่ : 1 

 
 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 4.2 

  

     ำแนะนำสำหรับผู้เรียน 

บทเรียนโมดูลย่อย 4.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมเป็นบทเรียนโมดูลที่ผลิตขึ้นมาเพ่ือเป็นสื่อ

ประกอบการเรียนการสอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น ซึ่งเป็นประกาศนียบัตรวิชาชีพ โดยแบ่งเนื้อหา

บทเรียนออกเป็น 3 หัวข้อย่อย ประกอบด้วย เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม ลวดเชื่อม และเทคนิคการ

เชื่อม       

ส่วนประกอบบทเรียนโมดูลประกอบด้วย 

1. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

2. ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

3. ใบจุดประสงค์ 

4. ใบเนื้อหา 

5. ใบแบบฝึกหัด/ใบสั่งงาน/ใบปฏิบัติงาน 

6. ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

7. ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

8. ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

23 
แผ่นที่ : 2 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 4.2 

      ำแนะนำในการใช้บทเรยีนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุตมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมตูลให้เข้าใจ 

2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคำแนะนำและข้ันตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

3. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคำตอบก่อนทำแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทำให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจที่แท้จริง 

4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จำกัดเวลาเรียน และสถานที่เรียน 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทำเฉพาะข้อที่ผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา 

คำตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

2. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทำแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพื้น

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

3. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

4. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

5. เมื่อศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทำแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 

 

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

24 
แผ่นที่ : 3 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 4.2 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต่อ) 

1. เมื่อทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการ

ปฏิบัติงาน 

2. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินที่ตั้งไว้ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

3. เมื่อผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทำแบบทตสอบหลังเรียนโดยทำลงใน 

กระดาษคำตอบ 

4. ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพ่ือประเมินผลสัมฤทธิ์ของการเรียน 

5. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวน

เนื้อหาของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

25 
แผ่นที่ : 4 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 4.2 

     หลักการและเหตุผล (Prospectus) 

การเชื่อมด้วยแก๊สเป็นการเชื่อมที่ใช้กันอย่างแพร่หลาย เป็นการเชื่อมที่ได้รับความร้อนจากการเผา

ไหม้ของแก๊สเป็นตัวให้ความร้อนกับชิ้นงาน ซึ ่งเปลวไฟที่ได้นี ้เกิดจากการเผาไหม้ของแก๊สเชื ้อเพลิงกับ

ออกซิเจน การเชื่อมแก๊สเป็นการประสานชิ้นงานให้ติดกัน โดยโดยการใช้ความร้อนจากเปลวไฟเผาลงบน

ชิ้นงานจนกระทั่งบริเวณรอยต่อของชิ้นงานหลอมละลายรวมตัวเป็นเนื้อเดียวกันและเมื่อเย็นตัวลงชิ้นงานจะ

ติดกัน และมีความแข็งแรงเหมือนกับว่าชิ้นงานนั้นเป็นชิ้นเดียวกัน 

 ุดมุ่งหมาย (Objective) 

 เมื่อผู้เรียนได้ศึกษาและทดสอบผ่านบทเรียนโมดูลย่อยนี้แล้ว ผู้เรียนจะมีความรู้ในเรื่อง 

เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม 

 วามรู้พื้นฐาน (Prerequisites) 

ในการเรียนบทเรียนของโมดูลนี้ให้ได้ผลดีนั้น ผู้เรียนจำเป็นต้องมีความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับเครื่องมือและ

อุปกรณ์ในการเชื่อม



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 1 

การสร้างแบบทดสอบก่อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

27 
แผ่นที่ : 1 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 4.2 

 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จำนวน 1 ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 3 นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1   เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม 

1.ถังบรรจุแก๊สออกซิเจนด้วยความดันสูงการผลิตถังจะทำด้วยวิธีใด 

 1. การม้วนแล้วเชื่อม 2. การหล่อด้วยวิธีพิเศษ   3. การปั๊มข้ึนรูป 4. การอัดขึ้นรูป 

2. ถังบรรจุแก๊สออกซิเจนผลิตจากเหล็กชนิดใด 

 1. เหล็กกล้าคาร์บอนตํ่า 2. เหล็กกล้าคาร์บอนสูง    3. เหล็กหล่อ 4. เหล็กเครื่องมือ 

3. แก๊สออกซิเจนที่บรรจุเต็มถังบรรจุที่ขายทั่วไปจะมีความดันกี่ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 1. 2,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  2. 2,500 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 3. 3,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  4. 3,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

4. ถังบรรจุออกซิเจนสำหรับใช้งานทางอุตสาหกรรมกำหนดด้วยสีใด 

 1. สีขาว  2. สีเขียว 3. สีดำ  4. สีนํ้าตาล 

5. แก๊สอะเซทิลีนมีสัญลักษณ์ทางเคมีคือข้อใด 

1. CO2  2. Ar  3. C2H2 4. O2 

6. ถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีนผลิตถังบรรจุด้วยกรรมวิธีใด 

 1. การม้วนแล้วเชื่อม 2. การหล่อด้วยวิธีพิเศษ  3. การปั้มข้ึนรูป 4. การอัดขึ้นรูป 
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กระดา  ำตอบแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 4.2 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

. 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.   
 
 

 

5.     

6.     

 

 

 

คะแนนเต็ม 6 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

(.....................................................................) 
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โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
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เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 4.2 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 4 

2. 2 

3. 2 

4. 3 

5. 3 

6. 1 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 2 

การรวบรวมเนื้อหา และสร้างใบงาน/ใบ

กิ กรรม/แบบ  กหัด
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 ุดประสง  เชิงพฤติกรรม 

1. บอกวิธีการและหน้าที่ของเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมได้ 
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อุปกร  การเชื่อมด้วยออกซี-อะเซทิลีน  
อุปกรณ์ที่ใช้สำหรับการเชื่อมแก๊สที่จำเป็นในการใช้โดยทั่วไปสำหรับการเชื่อมแก๊ส มีดังนี้ 

1. ถังออกซิเจน 2. ถังแก๊สอะเซทิลีน 3. เครื่องควบคุมความดัน  4. สายเชื่อมแก๊ส  
   5. หัวเชื่อมแก๊ส  6. หัวทิพเชื่อม หรือหัวฉีด  7. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                 8. เข็มแยงหัวทิพ 

   9. ที่จุดไฟแก๊ส   10. ประแจ                  11. อุปกรณ์รักษาความปลอดภัย 

  

รูปที่ 3.6 อุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 

1. ถังออกซิเ น (Oxygen cylinder) ถังออกซิเจนที่มีใช้กันอยู่แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก ่ 
1.1 ถังบรรจุออกซิเจนชนิดแก๊ส ถังบรรจุออกซิเจนชนิดแก๊สมีหลายขนาดตั้งแต่ 20 ลูกบาศก์ 

ฟุต จนถึง 300 ลูกบาศก์ฟุต สำหรับประเทศไทยนิยมใช้ขนาด 6 ลูกบาศก์เมตร โดยอัดออกซิเจนด้วยความดัน
ประมาณ 2,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว โดยการวัดที่อุณหภูมิ 20 องศาเซลเซียส 

ถังออกซิเจนประกอบด้วยส่วนใหญ่ๆ 3 ส่วน คือ 

  1. ตัวถังบรรจุออกซิเจน ถังบรรจุออกซิเจนผลิตด้วยวีการอัดขึ้นรูป หรือตีขึ้นรูปแล้วนำไปอบชุบและ
จะต้องผ่าน การทดสอบแรงดันประมาณ 2 เท่าของแรงดันใช้งาน คือ ประมาณ 3,360 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ใน
ระหว่างการใช้งานต้องมีการทดสอบใหม่ๆ ทุก 10 ปีในการผลิต, การทดสอบ, การบรรจุ, การ กำหนด
เครื่องหมาย และการบำรุงรักษา จะต้องอยู่ภายใต้เงื่อนไขของมาตรฐานใดมาตรฐานหนึ่ง โดยมีการตอก
มาตรฐานและรายละเอียดต่างๆ ไว้ที่บ่าส่วนบนของขวดให้มองเห็นได้ชัดเจน ในปัจจุบันนี้มีการผลิตถังบรรจุ
ออกซิเจนที่มีน้ำหนักเบา และมีความจุมากข้ึน เนื่องจากมี การพัฒนาทางด้านความแข็งแรงของวัสดุที่จะนำมา
ทำถังสูงขึ้นกว่าที่กำหนดมาตรฐานเดิม เช่น ถัง ผลิตขึ้นมาใหม่สามารถบรรจุออกซิเจนได้ความดันสูงถึง 183 
Bar ซ่ึงเดิมสมารถบรรจุได้ไม่เกิน 150 Bar เป็นต้น 
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 2. วาล์วหรือลิ้นหัวถังออกซิเจน ( Oxygen Cylinder Valve ) วาล์วหัวถังออกซิเจนประกอบไว้ที่ส่วน
หัวของถัง ซึ่งเป็นประตูปิด – เปิดให้ออกซิเจน ไหลออกจากถังโดยออกแบบเป็นพิเศษให้สามารถทนแรงดันได้
สูง ซึ่งวาล์วทำด้วยทองเหลืองตีอัด ขึ้นรูป 

 

 
รูปที่ 3.7 ถังบรรจุออกซิเจน  

 

3.ฝาครอบป้องกันวาล์ว (Safety Cap) ฝาครอบป้องกันวาล์วหัวแข็งของออกซิเจน มีลักษณะเหมือน
ถ้วยมีเกลียวสำหรับขันยึดกับ เกลียวที่คอของถังออกซิเจน โดยปกติเป็นเกลียวขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 3 1/8 
นิ้ว ระยะฟันเกลียว ขนาด 7 หรือ 11 เกลียวนิ้ว ซึ่งมีหน้าที่ป้องกันวาล์วหัวถังชำรุดอันเนื่องมาจากการขนส่ง 
หรือ อุบัติเหตุล้มลง ถ้าไม่มีฝาครอบวาล์วป้องกันแล้ว เมื่อเกิดอุบัติเหตุดังกล่าวขึ้น อาจจะทำให้ ออกซิเจนใน
ถังไหลออกมาช่วยการเผาไหม้วัสดุข้างเคียงได้ หรืออาจทำให้ถังพุ่งเหมือนจรวด 
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 1.2 ถังบรรจุออกซิเจนเหลว ถังบรรจุออกซิเจนทั้งชนิดเหลวและชนิดแก๊สที่มีมาตรฐานเดียวกันจะมี

ขนาดความสูง เท่ากัน แต่เส้นผ่านศูนย์กลางของถังบรรจุออกซิเจนชนิดเหลวจะโตเป็น 2 เท่าของถังบรรจุ 
ออกซิเจนชนิดแก๊ส (รูปที่ 4.4) ถังบรรจุออกซิเจนเหลวจะซับซ้อนกว่าถังบรรจุออกซิเจนชนิดแก๊ส โดยสร้าง
เป็น 2 ชั้น ชั้นในทำด้วยเหล็กกล้าไร้สนิม และชั้นนอกทำด้วยเหล็กกล้าคาร์บอน ระหว่างชั้นในกับชั้นนอก 
บรรจุด้วยวัสดุกันความร้อนในสภาวะสุญญากาศ ซึ่งผนังด้านในของถังชั้นนอกจะสัมผัสอยู่กับท่อ ทางออกของ
ออกซิเจน การทำงานของถังนั้นจะใช้แรงดันภายในถัง ดันออกซิเจนเหลวออกจากถัง ชั้นใน ไหลผ่านตามท่อที่
ติดอยู่กับผนังท่อด้านนอกและเปลี่ยนสภาพกลายเป็นแก๊ส หัวถังบรรจุออกซิเจนเหลวจะมีเกจบอกปริมาณของ
ออกซิเจนเหลวภายในท่อว่าเหลืออยู่ มากน้อยแค่ไหน ส่วนวาล์วนิรภัยทำหน้าที่ระบายออกซิเจนในถังออกทาง
ท่อทางออกเมื่อออกซิเจน ภายในถังมีความดันสูงเกินกว่า 235 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ซึ่งอาจเกิดข้ึนเมื่อออกซิเจน
เหลวได้รับ ความร้อนสูงกว่าปกติ อัตราการไหลของออกซิเจนขึ้นอยู่กับปริมาณความร้อนที่ผ่านเข้าไปในถัง 
ออกซิเจนเหลว 

 

 
รูปที่ 3.8 ภาพตัดถังบรรจุออกซิเจนชนิดเหลว  
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 ข้อ วรระวังในการขนย้ายและเก็บรัก าออกซิเ น  
การเก็บออกซิเจนที่มีแรงดันที่สูงมากไว้ในถังนั้น จะต้องระมัดระวังเป็นพิเศษ และปฏิบัติ อย่างเคร่งครัดดังนี้ 
ถังออกซิเจนทั้งหมดจะต้องบอกวันที่ทำการทดสอบถัง 

- ไม่ควรเก็บถังออกซิเจนไว้ในที่มีอุณหภูมิเปลี่ยนแปลงมากๆ 

- ไม่ควรเก็บถังออกซิเจนไว้ใกล้น้ำมัน จาระบี และขั้วต่อไฟฟ้า 

- เมื่อออกซิเจนผสมกับน้ำมันหรือจาระบี อาจจะเกิดระเบิดอย่างรุนแรง 

- ไม่ควรถอดฝาครอบของถังออกซิเจนในขณะเคลื่อนย้าย 

- เมื่อถังชำรุดไม่ควรใช้และควรแจ้งบริษัทผู้แทนจำหน่ายมาแก้ไขโดยด่วน 

2. ถังแก๊สอะเซทิลีน (Acetylene cylinder)  
ถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีนนั้น จะบรรจุความดันที่ต่ำกว่าถังออกซิเจน ดังนั้นการสร้างถัง บรรจุแก๊ส

อะเซทิลีน จึงไม่จำเป็นต้องอัดขึ้นรูปเหมือนกับถังออกซิเจน เพียงแต่ใช้เหล็กแผ่นมา ม้วนขึ้นรูปแล้วเชื่อม
ประกอบก็เพียงพอ ส่วนภายในถังจะบรรจุไว้ด้วยวัสดุฟองน้ำ เช่น Balsa Wood ถ่านหรือเอสเบสตอส เพ่ือดูด

ซึมอะซีโตนเหลว ซึ่งอะซีโตนเหลวนี้สามารถดูดซึมแก๊ส อะเซทิลีนเหมือนกับสำลีดูด 

ซุมน้ำ ดังนั้นถังบรรจุอะเซทิลีนจึงสามารถบรรจุแก๊สอะเซทิลีนที่ แรงดันสูงถึง 300 ปอนด์ต่อตารางนิ้วได้อย่าง
ปลอดภัย แต่ถ้าเปิดแก๊สอะเซทิลีนออกจากถังบรรจุ ด้วยความดันที่สูงกว่า 15 ปอนด์ต่อตารางนิ้วแล้ว อาจจะ
ทำให้แก๊สอะเซทิลีนแยกตัวออกเป็น คาร์บอนและไฮโดรเจน จะเกิดความร้อนและอุณหภูมิเพ่ิมข้ึน อาจทำให้
เกิดการระเบิดได้ สำหรับ ส่วนบนและส่วนก้นของถังจะติดปลั๊กท่ีเชื่อมติดไว้ด้วยวัสดุที่มีจุดหลอมเหลวต่ำ
เอาไว้ เมื่อมี อุณหภูมิสูงกว่า 212 องศาฟาเรนไฮด์ ปลั๊กจะหลุดออกเพ่ือให้แก๊สระบายทิ้ง ซึ่งเป็นการป้องกัน 
การระเบิด 

 
รูปที่ 3.9 ลักษณะภายในของถังแก๊สอะเซทิลีน 
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 ข้อ วรระวัง  
- ถังแก๊สอะเซทิลีนจะต้องผ่านการทดสอบตามมาตรฐานที่นำมาใช้งาน 

- ถังแก๊สอะเซทิลีนที่เกิดการรั่วซึมหรือชำรุด ควรจะรายงานส่งกลับคืนผู้ขายไม่ควรแก้ไข หรือ
ซ่อมแซมเอง 

- แก๊สอะเซทิลีน (ท่ีไม่ได้บรรจุอะซีโตน) ไม่ควรเก็บไว้ด้วยแรงดันสูงเกินกว่า 15 ปอนด์ ต่อตารางนิ้ว 

- ถ้าต้องการเก็บถังแก๊สอะเซทิลีนจำนวนมากในที่ใกล้กับถังของออกซิเจน ต้องทำผนัง ชนิดทนไฟกั้น
ระหว่างออกซิเจนและอะเซทิลีน 

- ถังอะเซทิลีนจะต้องอยู่ในตำแหน่งตั้งเสมอ โดยเฉพาะขณะเปิดวาล์วใช้งานห้ามนอนถัง โดยเด็ดขาด 
เพราะจะทำให้อะซีโตนภายในถังแก๊สไหลออกมากับแก๊ส 

- หา้มเก็บถังอะเซทิลีนไว้ในที่มีความร้อนสูง 

วาล วหรือลิ้นถังแก๊สอะเซทิลีน  
วาล์วถังอะเซทิลีนจะประกอบอยู่ส่วนบนของถังแก๊สอะเซทิลีน มีหน้าที่ปิดเปิดแก๊ส ภายในถังตาม

ต้องการ วาล์วของถังอะเซทิลีนจะไม่เหมือนกับวาล์วของถังออกซิเจน เนื่องจากถัง ออกซิเจนแรงดันสูงกว่า 

3. เ รื่อง วบ ุม วามดันแก๊ส  
อุปกรณ์ที่ใช้สำหรับวัดความดันของแก๊สก็คือ เครื่องควบคุมความดันแก๊ส ในหน้าปัดนั้น จะบอกความ

ดันเป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว การเลือกใช้ความดันของแก๊สสำหรับเชื่อมและตัดขึ้นอยู่ กับขนาดของหัวทิพและ
ความหนาของชิ้นงาน จะเห็นว่าการใช้ความดันของแก๊สเพ่ิมข้ึนเมื่อเชื่อม หรือตัดงานที่มีความหนาเพิ่มข้ึนแต่
ถ้าใช้ความดันแก๊สสูงเกินไปจะทำความเสียหายแก่เครื่องควบ- คุมความดันและสายเชื่อมได้ 
หน้าที่ของเ รื่อง วบ ุม วามดันแก๊ส  
           เครื่องควบคุมความดันเป็นหัวใจของระบบเชื่อมและตัดด้วยแก๊ส มีหน้าที่สำคัญดังนี้ 

-ลดความดันสูงจากแหล่งกำเนิดให้ต่ำลงเพ่ือนำไปใช้งาน 

- สามารถตั้งความดันให้ได้ตามต้องการ 

- ควบคุมอัตราการไหลของแก๊สให้สม่ำเสมอ 

- ป้องกันไฟกลับเข้าถัง 

การแบ่งชนิดเ รื่อง วบ ุม วามดันแก๊ส   
เครื่องควบคุมความดันที่ใช้ในการเชื่อมมีอยู่หลายชนิดด้วยกัน ซึ่งมีท้ังชนิดประกอบเข้า กับถังแก๊ส

และท่อส่งแก๊ส แต่อย่างไรก็ตามเครื่องควบคุมความดันต่างๆ นั้น แบ่งออกได้ 2 ชนิด ใหญ่ๆ คือ 
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1. เ รื่อง วบ ุม วามดันสองข้ันตอน (Two Stage Regulators )  
เป็นอุปกรณ์ท่ีมีการลดความดันของแก๊สก่อนจะนำไปใช้งานถึง 2 ขั้นตอน คือ ในขั้นตอนแรกลดความ

ดันสูงจากถังบรรจุแก๊สด้วยแรงสปริงที่ตั้งมาจากโรงงานผู้ผลิต เช่น ออกซิเจนความดันสูงภายในถังบรรจุ
ประมาณ 2,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ในขั้นตอนแรกจะลดลง ให้เหลือประมาณ 200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว และ
ในขั้นตอนที่สองลดจาก 200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ให้ เหลือตามความต้องการที่จะนำมาใช้งาน เครื่องควบคุม
ความดันชนิดนี้สามารถจ่ายแก๊สออกไปใช้ งานได้สม่ำเสมอดีกว่าแบบขั้นตอนเดียว 

 

 
รูปที่ 3.10 เครื่องควบคุมความดันแก๊สแบบสองขั้นตอน 

2. เ รื่อง วบ ุม วามดันแบบข้ันตอนเดียว (Single Stage Regulators)  
เครื่องควบคุมความดันชนิดขั้นตอนเดียว จะทำหน้าที่ลดความดันสูงจากถังบรรจุ 

แก๊ส เป็นความดันต่ำที่นำไปใช้ในงานเพียงขั้นตอนเดียวเท่านั้น โดยปรับที่สกรูปรับความดัน เครื่องควบคุม
ความดันชนิดนี้มีราคาถูกกว่าชนิดสองขั้นตอน และอัตราการไหลของแก๊สคงที่ พอควร การเชื่อมโดยใช้หัว
เชื่อมหลายหัวพร้อมกันที่ต้องการปริมาณของแก๊สสูง ควรเลือกใช้ เครื่องควบคุมความดันแบบขั้นตอนเดียว ซึ่ง
ให้ปริมาณการไหลของแก๊สสูงกว่าสองขั้นตอน 
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4. สายเชื่อมแก๊ส (Hose)  
สายเชื่อมแก๊ส มีหน้าที่ส่งแก๊สอะเซทิลีนและออกซิเจนจากเครื่องควบคุมความดันไปยัง หัวเชื่อม การ

ดูแลรักษาสายเชื่อมที่ดีจะช่วยให้เกิดความปลอดภัยและการทำงานที่มีประสิทธิภาพ สายเชื่อมที่ใช้มีอยู่ทั้งชนิด
สายเดียวและสายคู่ซึ่งสามารถทนต่อแรงอัดได้ถึง 400 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว โดยทั่วไปสายเชื่อมทำด้วยวัสดุ
สังเคราะห์หรือยางธรรมชาติผสมโดยใช้เส้นใยไนล่อนหรือ ลินินถักเสริมความแข็งแรงอยู่ภายในยาง ทำให้
สามารถโค้งงอได้และทนทาน สายเชื่อมมีอยู่หลาย สี ซึ่งแต่ละสีจะใช้งานต่างกันคือ สีเขียวหรือสีดำใช้กับ
ออกซิเจนและข้อต่อทั้งหมดเป็นเกลียวขวา ส่วนสายเชื่อมสีแดงใช้กับแก๊สอะเซทิลีน และข้อต่อเป็นเกลียวซ้าย
ทั้งหมด สำหรับนัดเกลียวซ้าย จะบากเป็นร่องตัววีโดยรอบ สายเชื่อมที่ใช้กันมีหลายขนาดคือ ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางรูในตั้งแต่ 3/16 นิ้ว ¼ นิ้ว ½ นิ้ว ส่วนความยาวตดัแบ่งได้ตามความต้องการ 

 

 
 

รูปที่3.11โครงสร้างของสายเชื่อมแก๊ส 

ข้อ วรระวังในการใช้สายเชื่อม  
- สายเชื่อมที่ผลิตออกมาจะโรยไว้ด้วยแป้งฝุ่น ดังนั้นควรเป่าเอาฝุ่นแป้งออกก่อนใช้งาน 

- ต้องตรวจสอบสายเชื่อมก่อนปฏิบัติงานทุกครั้ง 

- อย่าให้ถังหรืออุปกรณ์อ่ืนใดทับสายเชื่อม 

- อย่าให้สายเชื่อมบิดพันเป็นเกลียวในขณะใช้งาน 

- อย่าให้สายเชื่อมถูกเปลวไฟ สแลก และสะเก็ดไฟ 

- ขณะทำการอย่าใช้สายเชื่อมพาดตามร่างกาย 
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5. หัวเชื่อม (Welding Torch)  
หัวเชื่อม เป็นอุปกรณ์หลักของการเชื่อมแก๊สที่เป็นทางผ่านของออกซิเจน และแก๊ส อะเซทิลีน หัว

เชื่อมประกอบด้วยส่วนใหญ่ๆ ดังนี้ 
 

 
รูปที่ 3.12 หัวเชื่อมแก๊ส 

 

1. วาล์วควบคุมการไหล (Control Valves) ในหัวเชื่อมจะมีวาล์วควบคุมการไหล 

อยู่ 2 ตัว คือตัวหนึ่งใช้กับอะเซทิลีน ซึ่งต่อประกอบไว้กับตัวหัวเชื่อมที่เขียนว่า “Fuel” และมีเกลียว ต่อเป็น
เกลียวซ้าย ส่วนอีกตัวหนึ่งใช้กับออกซิเจน ซึ่งต่อประกอบไว้กับตัวหัวเชื่อมที่เขียนว่า “Oxy” และเกลียวต่อ
เป็นเกลียวขวา 

2. ตัวหัวเชื่อม (Torch Body) เป็นท่อกลวงและมีท่อแก๊สกับท่อออกซิเจนอยู่ ภายในหัวเชื่อมยังเป็นที่
มือจับสำหรับการเชื่อมแก๊สอีกด้วย 

 3. หัวทิพ (Torch Head) เป็นส่วนหัวปลายสุดของหัวเชื่อม และยังมีเกลียวสำหรับ ต่อกับห้องผสม
แก๊ส (Mixing Chamber) หัวเชื่อมแก๊สแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ตามลักษณะแรงดันของแก๊สอะเซทิลีน 
เนื่องจากว่าแก๊สอะเซทิลีนที่ใช้กันอยู่ทั้งสองชนิดบรรจุถังสำเร็จรูปที่มีความดันสูง ทำให้ ความสามารถควบคุม
แรงดันในการนำออกมาใช้งานๆ ได้ดี แล้วยังสะดวกต่อการใช้งาน ส่วนอีก แบบหนึ่งเป็นแบบที่เตรียมขึ้นเอง 
โดยนำเอาแคลเซียมคาร์ไบด์ผสมกับน้ำในเครื่องกำเนิดแก๊ส แต่ แรงดันต่ำและควบคุมยาก ดังนั้นจึงแบ่งหัว
เชื่อมออกเป็น 2 แบบ คือ 
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  3.1 แบบความดันสมดุล (Equal Pressure Type) 

หัวเชื่อมแบบความดันสมดุล ใช้กับแก๊สอะเซทิลีนแบบบรรจุถังสำเร็จ ซึ่งให้ ความดันของแก๊สสูงกว่า
ชนิดเครื่องกำเนิดจากแคลเซียมคาร์ไบด์ โดยที่หัวเชื่อมชนิดนี้ต้องใช้ ความดันของแก๊สสูงพอที่จะดันเข้าไปยัง
ห้องผสม สำหรับความดันของแก๊สโดยทั่วไปแล้วอยู่ ระหว่าง 1-15 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว หัวเชื่อมชนิดนี้บางทีก็
เรียกว่า Balanced Pressure ความดันของ ออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนโดยปกติแล้วจะใช้เท่ากัน 

 

 
 

รูปที่ 3.13 ภาพตัดของกระบอกเชื่อมแบบความดันสมดุล 

 
 

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
41 

แผ่นที่ : 9 

 3.2 แบบหัวฉีด (Injector Type) หัวเชื่อมแบบหัวฉีดเรียกอีกชื่อว่า Low Pressure Type ซึ่งเป็นหัว
เชื่อมที่ใช้ ความดันของแก๊สอะซทิลีนต่ำ โดยเฉพาะแก๊สอะเซทิลีนที่ได้จากเครื่องกำเนิดแก๊ส และยังสามารถ 
ใช้กับชนิดบรรจุถังสำเร็จได้อีกด้วย หัวเชื่อมแบบหัวฉีดมีลักษณะเหมือนกับแบบความดันสมดุลจะ แตกต่างกัน
ตรงโครงสร้างภายใน โดยที่หัวเชื่อมด้านในมีท่อออกซิเจนอยู่กลางและล้อมรอบด้วย แก๊สอะเซทิลีน โดยที่ท่อ
ออกซิเจนจะมีความดันสูงกว่าที่ใช้กับหัวเชื่อมแบบความดันสมดุล และ ออกซิเจนที่ความดันสูงจะผ่านหัวฉีด
เข้าไปยังห้องผสม พร้อมกับดึงแก๊สอะเซทิลีนที่ความดันต่ำ เข้าไปยังห้องผสมด้วย 

 

 
รูปที่ 3.14 ภาพตัดของหัวเชื่อมแบบหัวฉีด 

6. หัวทิพเชื่อม (Welding Tip)  
หัวเชื่อมทิพเหมือนกับท่อทองแดงท่ีเจาะรูไว้ มีขนาดรูที่แตกต่างกัน หัวทิพที่รูใหญ่จะให้ เปลวไฟใหญ่

สำหรับหัวทิพขนาดเล็กจะให้เปลวไฟเล็ก ขนาดของรูทิพจะกำหนดเป็นเบอร์โดย เบอร์น้อยขนาดรูหัวทิพเล็ก 
เบอร์ใหญ่ขนาดรูทิพใหญ่ เช่น เบอร์ 0 จะเล็กกว่า เบอร์ 1 เป็นต้น หัวทิพที่จะใช้งานต้องทำความสะอาดและ
ต้องรักษารูให้กลมอยู่เสมอ 

 

 
รูปที่ 3.15 หัวทิพเชื่อม 
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การเลือกขนาดของหัวทิพนั้น จะต้องคำนึงถึงความหนาและชนิดของโลหะงานที่จะเชื่อม เช่น ถ้าเลือก

หัวทิพใหญ่เกินไป จะทำให้แนวเชื่อมใหญ่และงานอาจทะลุ ถ้าเลือกหัวทิพขนาดเล็ก ไปจะทำให้เสียเวลามาก
เพราะปริมาณความร้อนที่ออกจากหัวทิพไม่พอสำหรับการหลอมละลาย งาน ถ้าขนาดหัวทิพใหญ่หรือเล็ก
เกินไปห้ามแก้ไขโดยการเพิ่มหรือลดแรงดันแก๊ส เพราะอาจเกิด อันตรายได้ เช่น ไฟกลับเมื่อใช้แรงดันแก๊สต่ำ
เกินไป 

7. แว่นตาเชื่อมแก๊ส (Welding Goggle) แว่นตาเชื่อมแก๊ส เป็นอุปกรณ์ป้องกันตาจากแสงเชื่อมและสะเก็ด
ไฟเชื่อม แว่นตาเชื่อม แก๊สจะต้องยอมให้อากาศถ่ายเทได้สะดวก ขณะสวมใส่ และต้องเลือกกระจกกรองแสง
ให้ เหมาะสม เช่น เลนส์เบอร์ 4 ใช้สำหรับตัดหรือเชื่อมโลหะบาง เลนส์เบอร์ 5-6 ควรใช้สำหรับการ ตัดหรือ
เชื่อมโลหะหนา หรือเชื่อมเหล็กหล่อ เป็นต้น 

 
รูปที่ 3.16 แว่นตาเชื่อมแก๊ส 

8. เข็มแยงรูทิพ (Tip Cleaner)เข็มแยงรูหัวทิพใช้ทำความสะอาดรูหัวทิพ โดยไม่ทำให้รูหัวทิพขยายใหญ่ขึ้น 
และไม่ทำให้เกิดรอยขีดข่วนต่อผนังรูภายใน 

 
รูปที่ 3.17 เข็มแยงรูทิพ 
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 8. ที่ ุด ฟแก๊ส (Friction Lighter)  
การจุดเปลวไฟเชื่อมจะต้องใช้ที่จุดไฟแก๊สทุกครั้ง อย่าจุดด้วยไม้ขีดไฟ หรือต่อไฟจาก หัวเชื่อมอ่ืน 

การจุดไฟด้วยไม้ขีด อาจจะไม่ปลอดภัยเนื่องจากไม้ขีดอยู่ใกล้ไฟเกินไป อาจทำให้เกิด การระเบิด 

 

 
รูปที่ 3.18 ที่จุดไฟแก๊ส 

9. ประแ  (Wrench) ประแจที่ใช้กับอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส เป็นประแจพิเศษที่ผลิตจากโรงงานผู้ผลิต
อุปกรณ์เชื่อม ให้มีขนาดพอดีกับอุปกรณ์เชื่อม การถอดประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊สทุกครั้ง ควรใช้ประแจ
ประจำ เครื่อง อย่าใช้ประแจเลื่อน เพราะจะทำให้ขอบสลักเกลียวชำรุดได้ 
 

 
รูปที่ 3.19 ประแจพิเศษสำหรับอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 

 10. ลวดเชื่อม (Filler rods) ลวดเชื่อมแก๊สที่ใช้สำหรับงานทั่วๆไป คือ 

     1. ลวดเชื่อมเหล็ก (Mild Steel)  
     2. ลวดเชื่อมเหล็กอ่อน (Cast iron)  
     3. ลวดเชื่อมเหล็กไร้สนิม (Stainless Steel)  
     4. ลวดเชื่อมโลหะเจือสำหรับการบัดกรีแข็ง 

     5. ลวดเชื่อมอะลูมิเนียม (Aluminium)  
         5.1 อะลูมิเนียมผลิตโดยวิธีดึง (Draw)  
         5.2 อะลูมิเนียม ผลิตโดยวิธีอัดผ่านแบบ (Extruded)  
         5.3 อะลูมิเนียม ผลิตโดยวิธีหล่อ 
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ลวดเชื่อม Mild Steel Stainless Steel โลหะเจือสำหรับบัดกรีแข็ง อะลูมิเนียม บางชนิด ทำเส้น

ขนาดยาว 28 นิ้ว (ระบบเมตริกยาว 100 ซม.) สำหรับลวดเชื่อมเหล็ก จะทำการเคลือบผิวด้วยทองแดง 
สำหรับป้องกันมิให้ลวดเชื่อม เป็นสนิมได้ง่าย ลวดเชื่อมมีขนาดความโตขนาดต่างๆ คือ 1/32 ,3/32, 1/8 , 
5/32 ,3/16 , ¼ , 5/16 , 3/8 นิ้ว ลวดเชื่อมอะลูมิเนียมทำเส้นขนาดยาว 36 นิ้ว หรือทำเป็นม้วน ลวดเชื่อม
อะลูมิเนียมบาง ชนิดมีฟลักซ์หุ้มเพ่ือสะดวกสำหรับการใช้งาน ลวดเชื่อมนี้ทำเป็นเส้นยาว 28 นิ้ว ลวดเชื่อม
แก๊สแบ่งเป็นเกรดต่างๆ แต่ในที่นี้จะกล่าวเฉพาะการแบ่งแบบ A.W.S เช่น GA-50 , GA- 60 , GB –65 ,GB-56 
ตามเบอร์เกรดลวดเชื่อมข้างบนนี้ อักษร G หมายถึง ลวดเชื่อมแก๊ส อักษร A หมายถึง ลวดเชื่อมที่มีคุณสมบัติ
ยืดตัวได้สูง อักษร B หมายถึงลวดเชื่อมที่มีคุณสมบัติ ยืดตัวได้ต่ำ เลข 45,50,60,65 หมายถึง ขนาดทนแรงดึง
ได้สูงสุด โดยใช้ 1000 PSI คูณกับเลขเหล่านี้จะเป็นค่าแรงดึง สูงสุด เช่น 65 × 1,000 = 65000 PSI  

11. ฟลักซ  (Flux) American Welding Society (A.W.S) ให้คำจำกัดความของฟลักซ์ คือวัสดุที่ใช้
สำหรับ ป้องกันละลาย หรือขจัดต่างๆของชิ้นงาน การใช้ฟลักซ์ ใช้เมื่อเปลวไฟให้ความร้อนแก่โลหะหรืองาน
จนเกือบจะประสานเข้า ด้วยกันด้วยตะกั่วบัดกรี โลหะเงินเจือ, โลหะทองแดงเจือ หรือการเชื่อมโลหะหรือ
ชิ้นงานเข้า ด้วยกัน ซึ่งฟลักซ์ทำหน้าที่ของมันขณะที่ตะกั่วบัดกรีหรือโลหะบัดกรีเหล่านั้นกำลังหลอมละลาย 
หรืองานกำลังหลอมละลาย การเลือกใช้ฟลักซ์จะต้องเลือกใช้ให้ถูกต้องกับโลหะที่จะทำการบัดกรี ซึ่งอาจแบ่ง
ได้ตาม วิธีการเชื่อมหรือการบัดกรีดังนี้คือ ฟลักซ์สำหรับการบัดกรีอ่อนใช้กับชิ้นงานอะลูมิเนียม –ทองแดงเจือ 
– แผ่นเหล็กอาบสังกะสี- เหล็กแผ่น 

- ฟลักซ์สำหรับการบัดกรีแข็งใช้กับชิ้นงาน 

- อะลูมิเนียม –การเชื่อมบัดกรี –เหล็กหล่อ –เหล็กไร้สนิม 

 หลักการเชื่อมแก๊ส  
การเชื่อมแก๊สเป็นกระบวนการเชื่อมโลหะซึ่งต้องอาศัยความร้อนจากเปลวไฟเชื่อมเพ่ือเผา ให้โลหะ

ชิ้นงานหลอมเหลวติดกัน ใช้ลวดเชื่อมเพ่ิมเติมและประสานจนเป็นแนวเชื่อม ดังได้กล่าว มาแล้ว ซึ่งมีเทคนิค
การเชื่อมแก๊ส (Gas Welding Technique) และทิศทางในการเชื่อมแบ่งได้เป็น 2 แบบคือ การเชื่อมไป
ทางซ้ายหรือเชื่อมเดินหน้า และการเชื่อมไปทางขวาหรือเชื่อมถอยหลัง 
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รูปที่ 3.20 มุมและทิศทางเทคนิคการเชื่อมแก๊ส 2 แบบ 

 

ส่วนจะเลือกใช้เทคนิคแบบใดนั้นขึ้นอยู่กับความหนาและลักษณะของชิ้นงาน โดยทั่วๆ ไปแล้ว มักจะ
เลือกใช้เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน้าหรือเชื่อมไปทางซ้าย เพราะโลหะชิ้นงานที่นำมาเชื่อม แก๊สส่วนใหญ่เป็น
โลหะค่อนข้างบาง ถ้าเป็นชิ้นงานหนามากขึ้นจะนิยมเชื่อมด้วยไฟฟ้า 

การเชื่อม ปทางซ้ายหรือเชื่อมเดินหน้า การเชื่อมแบบเดินหน้า เป็นการเชื่อมจากขวาไปซ้าย (Right to Left) 
สำหรับผู้ถนัดขวา เปลวไฟเชื่อมจากหัวเชื่อมพุ่งตรงไปในทิศทางเดียวกันกับการเชื่อม ในงานเชื่อมที่ต้องใช้ลวด
เชื่อม ลวดเชื่อมจะเคลื่อนที่นำหน้าเปลวไฟเชื่อม เทคนิคการเชื่อมแบบนี้ความ 

 ร้อนบางส่วนจากเปลว หัวเชื่อมที่พุ่งไปยังชิ้นงานจะเกิดการสะท้อนไปในบรรยากาศ ความร้อนที่
ได้รับจึงไม่เต็มที่ ซึ่งจะ เหมาะกับการเชื่อมโลหะบาง ๆ ซึ่งมีความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร น้ำโลหะแนวเชื่อม
ไหลเรียบ ขนาดแนวเชื่อมพอเหมาะ 

 
รูปที่ 3.21 ลักษณะการเชื่อมเดินหน้า 
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การเชื่อม ปทางขวาหรือเชื่อมถอยหลัง การเชื่อมแบบถอยหลังหรือเชื่อมไปทางขวา เหมาะกับการ

เชื่อมโลหะแผ่นหนาๆ ได้ดีกว่า แบบเดินหน้า ปกติจะเชื่อมชิ้นงานโลหะแผ่นหนาเกินกว่า 3 มิลลิเมตรขึ้นไป 
เปลวไฟเชื่อมจะชี้ พุ่งตรงไปในทิศทางตรงกันข้ามกับทิศทางการเชื่อม ลวดเชื่อมตามหลังเปลวไฟเชื่อม ความ
ร้อนจาก เปลวไฟเชื่อมพุ่งไปยังชิ้นงานรวมตัวกันอย่างสมบูรณ์ จึงให้ความร้อนสูง ลวดเชื่อมต้องส่ายอยู่ใน บ่อ
หลอมละลายตลอดเวลา ขณะเชื่อมต้องสร้างรูกุญแจ (Keyhole) ให้เกิดข้ึนอย่างต่อเนื่อง เพราะ เป็นการเชื่อม
โลหะหนา เพ่ือให้เกิดการหลอมละลายลึก (Penetration) ซึมตลอดด้านหลังแนวเชื่อม ลักษณะเกล็ดแนว
เชื่อมจะกว้างและมีการซึมลึกได้อย่างสมบูรณ์ 

 
การเชื่อมเดินแนวโดย ม่ใช้ลวดเชื่อม การฝึกเชื่อมแก๊สแรกๆ ควรเริ่มต้นด้วยการฝึกเดินแนวโดยไม่

ใช้ลวดเชื่อม (Running a Bead) หรือไม่ต้องเติมลวดเชื่อมก่อน เพ่ือฝึกการปรับเปลวไฟเชื่อม ควบคุมเปลวไฟ 
หัวเชื่อมและ บ่อหลอมละลาย เมื่อปฏิบัติในสิ่งเหล่านี้ได้ถูกต้อง จะทำให้ได้แนวเชื่อมที่มีการหลอมละลายลึก 

สมบูรณ์ เกล็ดแนวสะอาดเรียบ สม่ำเสมอ 

 

 
รูปที่ 3.23การเชื่อมเดินแนวโดยไม่ใช้ลวดเชื่อม 
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ข้อแนะนำ  
1. ต้องปรับเปลวไฟให้ได้เป็นเปลวนิวทรัลหรือเปลวกลางตลอดการเชื่อม 

2. ชิ้นงานต้องสะอาด ปราศจากสนิม น้ำมัน จาระบี และสีต่างๆ ก่อนการเชื่อม 

3. เลือกขนาดหัวทิพให้ถูกต้อง เหมาะสมกับความหนาของชิ้นงาน 

 

 
รูปที่ 3.24 ลักษณะการส่ายหัวเชื่อม 

 4. เมื่อชิ้นงานยังไม่หลอมละลายโตพอเพียงกับขนาดที่ต้องการ ไม่ควรเคลื่อนที่หัวเชื่อม ไปข้างหน้า 

5. ควรส่ายหัวเชื่อมให้สม่ำเสมอได้ขนาดความโตของแนวเชื่อมตามต้องการ และควบคุม แนวเชื่อมให้
ตรงตลอดแนว 

การเชื่อมเดินแนวท่าราบใช้ลวดเชื่อม  
การเชื่อมเดินแนวท่าราบโดยใช้ลวดเชื่อม (Making Beads with Welding Rod) เป็นการ เชื่อมซึ่งได้

แนวเชื่อมที่นูนโตกว่า และแข็งแรงกว่าการเชื่อมแบบไม่ใช้ลวดเชื่อม ลวดเชื่อมที่ใช้มี หลายขนาดและเป็นโลหะ
หลายชนิด ช่างเชื่อมจะต้องเลือกใช้ให้ถูกต้องตามขนาดและชนิดของ โลหะชิ้นงานด้วย การปฏิบัติการเชื่อม
ต้องปฏิบัติสองมือ คือ มือซ้ายจับลวดเชื่อม และมือขวาจับ หัวเชื่อม ทั้งสองมือต้องปฏิบัติให้สัมพันธ์กัน เพ่ือจะ
ได้แนวเชื่อมที่มีคุณภาพสมบูรณ์ 

 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
48 

แผ่นที่ : 16 

 
รูปที่ 3.25 การเชื่อมเดินแนวท่าราบใช้ลวดเชื่อม 

 
รูปที่ 3.26 มุมลวดเชื่อมและการส่ายหัวเชื่อมที่ถูกวิธี 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
49 

แผ่นที่ : 17 

  
ข้อแนะนำ  

  1.ชิ้นงานต้องสะอาด ปราศจากสนิม น้ำมัน จาระบี และสีต่าง ๆ 

2. ต้องปรับเปลวไฟให้ได้เปลวนิวทรัล ไม่ควรปรับอ่อนหรือแรงจนเกินไป 

3. จับลวดเชื่อมด้วยมือซ้าย ให้อยู่ในตำแหน่งที่ถูกต้อง ดังรูปที่ 6.15  
4. ไม่ควรเติมลวดเชื่อม เมื่อบ่อหลอมละลายบนชิ้นงานยังไม่โตเพียงพอ 

5. ควรรักษามุมหัวทิพ มุมลวดเชื่อม และระยะห่างของกรวยเปลวไฟให้ได้ขนาดถูกต้อง ตลอดการ
เชื่อม  
 

การเชื่อมต่อชนท่าราบ การเชื่อมต่อชนท่าราบ (Making Butt Welds) เป็นวิธีการเชื่อมซึ่งนิยมใช้กัน
มากในงาน อุตสาหกรรมและงานเชื่อมทั่วไป เป็นการง่ายต่อการประกอบเตรียมงานและได้แนวเชื่อมที่แข็งแรง 
การหลอมละลายลึกสมบูรณ์ตลอดด้านหลังของรอยต่อ การเชื่อมด้วยวิธีนี้ส่วนใหญ่ต้องเติมลวด เชื่อมด้วย
เสมอ 

 

 
รูปที่ 3.28 การเชื่อมต่อชนท่าราบ  

 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
50 

แผ่นที่ : 18 

ระยะห่างระหว่างปลายหัวทิพกับช้ินงาน 

ระยะห่างระหว่างหัวทิพกับชิ้นงาน  มีทั้งผลดีและผลเสีย  ขึ้นอยู่กับความต้องการให้ความร้อนมากหรือ
น้อย  และลักษณะการเชื่อมเป็นแบบซึมลึกหรือเดินแนวต่อชนชิ้นงาน  ตัวอย่าง เช่น 

1. การเชื่อมแบบต้องการการซึมลึกของแนวเชื่อมถ้าเชื่อมแล้วไม่เกิด Key-hole (รูซึมลึก)  ต้องใช้
ระยะห่างระหว่างหัวทิพกับชิ้นงานชิด เพื่อเพ่ิมความร้อนให้เกิด key-hold ก็จะเล็กลงตามต้องการ 

2. การเชื่อมแบบเดินแนวต่อชนชิ้นงาน  จะต้องให้มีระยะห่างของหัวทิพกับชิ้นงานโดยกำหนดระยะ
ประมาณ  คือให้ปลายกรวยไฟชั้นในห่างจากชิ้นงานประมาณ 3 มม. 

 

 
รูปที่ 3.30 ลักษณะตำแหน่งต่าง ๆ ที่ถูกต้องสำหรับการเชื่อมต่อชนท่าราบ 

 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
51 

แผ่นที่ : 19 

ข้อแนะนำ 

1. เปลวไฟเชื่อมต้องเป็นเปลวนิวทรัลเสมอ เมื่อเปลวไฟเปลี่ยนไปต้องรีบปรับใหม่ 
2. ขณะเชื่อมต้องสร้างบ่อหลอมละลายให้ทะลุออกด้านหลังเป็นรูกุญแจอย่างต่อเนื่องให้ ตลอดแนว 

จะทำให้การหลอมละลายลึกสม่ำเสมอ 

3. ควบคุมรักษามุมของหัวเชื่อมและลวดเชื่อมที่กระทำกับชิ้นงานให้ถูกต้องตลอดแนว เชื่อม ซึ่งทำมุม
โดยประมาณ 45 องศา กับชิ้นงาน 

 

การเชื่อมต่อมุม  
การเชื่อมต่อมุม (Outside Corner Welds) เป็นวิธีเชื่อมวิธีหนึ่งซึ่งเหมาะกับการฝึกเชื่อมใน 

ระยะแรกๆ เพื่อให้เกิดทักษะในการปรับเปลวไฟและควบคุมบ่อหลอมละลายให้สมบูรณ์สม่ำเสมอ ตลอดแนว 
งานเชื่อมต่อมุมด้วยวิธีนี้จะเติมลวดเชื่อมหรือไม่เติมก็ได้ ส่วนใหญ่ถ้าเป็นแม่เหล็กบาง ก็ไม่จำเป็นต้องเติมลวด
เชื่อม แต่อาศัยเนื้อโลหะตรงขอบมุมหลอมละลายแทนลวดเชื่อมได้ 
 

 
รูปที่ 3.31 การเชื่อมต่อมุม 

ข้อแนะนำ  
การเชื่อมยึดเพ่ือเตรียมชิ้นงานก่อนเชื่อม ควรวางชิ้นงานให้ถูกต้อง โดยให้ขอบ ชิ้นงานสัมผัสตลอดแนว เพราะ
ถ้าเตรียมงานไม่ได้ จะได้แนวเชื่อมไม่เรียบและอาจทะลุได้ง่าย 

1.ปรับเปลวไฟให้เป็นเปลวนิวทรัลตลอดเวลาและรักษาระยะห่างของกรวยเปลวไฟอย่าง ถูกต้องตาม
ความเหมาะสม 

2.ควบคุมบ่อหลอมละลายให้มีขนาดโตสม่ำเสมอตลอดแนวถ้าบ่อหลอมละลายยังไม่โตเพียงพออย่า
เคลื่อนที่หัวเชื่อมไปข้างหน้า 

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
52 

แผ่นที่ : 20 

 การเชื่อมรอยต่อเกย 

การเชื่อมรอยต่อเกย (Lap Welds) เป็นที่นิยมนำมาใช้เชื่อมต่อกันมากในงานอุตสาหกรรม การเตรียม
รอยต่อกระทำได้ง่าย เชื่อมได้รวดเร็วและมีความแข็งแรง นิยมใช้เชื่อมถังน้ำมันเชื้อเพลิง (Oil Fuel Tank) 
เป็นต้น การเตรียมรอยต่อคือ การนำโลหะชิ้นงานที่จะต่อเข้าด้วยกันมาวางซ้อน เกยกันแล้วเชื่อมแนวยึด
ชิ้นงานทั้งสอง การเชื่อมรอยต่อเกยต่อเกยจำเป็นต้องเติมลวดเชื่อมด้วย เสมอ 

 

 
รูปที่ 3.32 การเชื่อมรอยต่อเกย 

 

ข้อแนะนำ  
1. การเชื่อมยึดเพ่ือเตรียมชิ้นงานก่อนเชื่อม ควรวางชิ้นงานให้ถูกต้อง โดยให้ขอบ ชิ้นงานสัมผัสตลอด

แนว เพราะถ้าเตรียมงานไม่ได้ จะได้แนวเชื่อมไม่เรียบและอาจทะลุได้ง่าย 

2. ปรับเปลวไฟให้เป็นเปลวนิวทรัลตลอดเวลาและรักษาระยะห่างของกรวยเปลวไฟอย่าง ถูกต้องตาม
ความเหมาะสม 

3. ควบคุมบ่อหลอมละลายให้มีขนาดโตสม่ำเสมอตลอดแนว ถ้าบ่อหลอมละลายยังไม่โต เพียงพออย่าเคลื่อนที่
หัวเชื่อมไปข้างหน้า  
การเชื่อมรอยต่อตัวที  

รอยต่อตัวที (Tee or Fillet Welds) เป็นการวางชิ้นงานทั้งสองเป็นมุมฉากซ่ึงกันและกัน ลักษณะ
คล้ายรูปตัวที การเชื่อมและแนวเชื่อมคล้ายกับการเชื่อมรอยต่อเกย แนวเชื่อมของรอยต่อ ตัวทีและรอยต่อเกย
เรียกว่า แนวเชื่อมแบบฟิลเลท 

 
 
 
 
 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
53 

แผ่นที่ : 21 

 

 
 

รูปที่ 3.34 สัญลักษณ์การเชื่อมรอยต่อตัวที  
 

 ข้อแนะนำ  
1. การเชื่อมรอยต่อตัวที มักจะเกิดรอยแหว่งที่ขอบแนวเชื่อมบนชิ้นงานแผ่นตั้งได้ง่ายจึง ควรระวัง 

โดยเฉพาะการป้อนหรือเติมลวดเชื่อม ควรเติมจากด้านบนของบ่อหลอมละลาย เพื่อ หลีกเลี่ยงรอแหว่ง
ดังกล่าว 

2. ต้องปรับเปลวไฟเชื่อมให้ได้เปลวนิวทรัลตลอดการเชื่อม และรักษาขนาดของแนวเชื่อม ให้เท่ากัน
ตลอดแนว 

 
การเชื่อมต่อชนเชื่อม ปทางขวา  

การเชื่อมไปทางขวาหรือเชื่อมถอยหลัง เหมาะกับการเชื่อมโลหะงานที่หนาเกินกว่า 3 มิลลิเมตรขึ้นไป 
ไม่นิยมใช้เชื่อมกับโลหะชิ้นงานบาง การเชื่อมแบบนี้ลวดเชื่อมจะส่ายวนและ เคลื่อนที่อยู่ในบ่อหลอมละลาย
ตลอดเวลา และลวดเชื่อมจะเคลื่อนที่ตามหลังเปลวไฟเชื่อม การ เชื่อมต่อชนบากงานด้วยวิธีเชื่อมแบบถอย
หลัง เป็นการเชื่อมที่ค่อนข้างยาก เหมาะกับการฝึกเพ่ือ เตรียมสำหรับการเชื่อมต่อท่อเหล็กหนา ซึ่งต้องเชื่อม
ด้วยวิธีนี ้

 
 
 
 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
54 

แผ่นที่ : 22 

 
 

 
รูปที่ 3.36 การเชื่อมต่อชนบากงาน (Beveled Butt Welding) 

ข้อแนะนำ  
การเชื่อมไปทางขวา แนวแรกจะต้องให้เปลวไฟหลอมละลายชิ้นงานจนเกิดเป็นรู กุญแจก่อน แล้วจึงเติมลวด
เชื่อมและต้องรักษารูกุญแจไปเรื่อยๆ จนสุดแนวเชื่อม 

1. ลวดเชื่อมต้องส่ายวนอยู่ในบ่อหลอมละลายตลอดเวลา และเคลื่อนที่ตามหลังหัวเชื่อม 
2. ต้องรักษาเปลวไฟให้เป็นเปลวนิวทรัลตลอดการเชื่อม 

 
รูปที่ 3.37 การเชื่อมต่อชนไปทางขวา 

 

 



 
 

 

  

 ใบแบบ  กหัดโมดูลย่อยที่ 4.2  

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 
 

 
No.8-10 - Mild Steel 1 ชิ้น 64x120x2มม. 
หัวทิพ ลวด

เชื่อม 

วัสดุ จำนวน ขนาด 

เ รื่องมือและ
อุปกร   

ลำดับขั้นการทำงาน เท นิ วิธี 

1. ชุดเชื่อมแก๊ส 

2. อุปกรณ์จุดเปลว
ไฟ 

3. แว่นตาเชื่อมแก๊ส 

4. คีมจับงานร้อน 

5. แปรงลวด 

6. เครื่องมือทำ
ความสะอาดหัวทิพ 

7. เสื้อหนัง 

 
 
 
  

1. ทำความสะอาดชิ้นงานเชื่อม 

2. ขีดแนวด้วยเหล็กหรือใช้นำ
ศูนย์ตอกให้เป็นรอยตามความ
ยาวของชิ้นงานจำนวน 3 แนว 

3. อุ่นชิ้นงานให้ทั่วแผ่น 

4. สร้างบ่อหลอมละลายที่ขอบ
งานทางขวามือ ควบคุมบ่อ
หลอมละลายให้ซึมลึกอย่าง
สม่ำเสมอ จนถึงขอบงานทาง
ซ้ายมือ 

5. สร้างบ่อหลอมละลายและ
ควบคุมให้สม่ำเสมอจนครบทั้ง
สามแนว 

1. ใช้เปลวนิวทรัลในการสร้างบ่อหลอมละลาย 

2. ควบคุมบ่อหลอมละลายให้สม่ำเสมอโดยใช้
ความเร็วในการเดินและมุมในการควบคุมบ่อ
หลอมละลาย 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบแบบ  กหัด 
หน้าที่  
55 

แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 3 

การสร้างแบบทดสอบหลงัเรียน แบบโมดูล



 
 

 

 

 

แบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 4.2 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1   เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม 

1.ถังบรรจุแก๊สออกซิเจนด้วยความดันสูงการผลิตถังจะทำด้วยวิธีใด 

 1. การม้วนแล้วเชื่อม 2. การหล่อด้วยวิธีพิเศษ   3. การปั๊มข้ึนรูป 4. การอัดขึ้นรูป 

2. ถังบรรจุแก๊สออกซิเจนผลิตจากเหล็กชนิดใด 

 1. เหล็กกล้าคาร์บอนตํ่า 2. เหล็กกล้าคาร์บอนสูง    3. เหล็กหล่อ 4. เหล็กเครื่องมือ 

3. แก๊สออกซิเจนที่บรรจุเต็มถังบรรจุที่ขายทั่วไปจะมีความดันกี่ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 1. 2,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  2. 2,500 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 3. 3,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  4. 3,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

4. ถังบรรจุออกซิเจนสำหรับใช้งานทางอุตสาหกรรมกำหนดด้วยสีใด 

 1. สีขาว  2. สีเขียว 3. สีดำ  4. สีนํ้าตาล 

5. แก๊สอะเซทิลีนมีสัญลักษณ์ทางเคมีคือข้อใด 

1. CO2  2. Ar  3. C2H2 4. O2 

6. ถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีนผลิตถังบรรจุด้วยกรรมวิธีใด 

 1. การม้วนแล้วเชื่อม 2. การหล่อด้วยวิธีพิเศษ  3. การปั้มข้ึนรูป 4. การอัดขึ้นรูป 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าที่  

57 
แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบกระดา  ำตอบ
หลังเรียน หน้าที่  

58 
แผ่นที่ : 2 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 4.2 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

. 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

5.     

6.     

 

คะแนนเต็ม 4 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 



 
 

 

 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 4 : การเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
โมดูลย่อย 4.2 : เ รื่องมือและอุปกร  ในการเชื่อม 

ใบเ ลยแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าที่  

59 
แผ่นที่ : 3 

 

เ ลยแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 4.2 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 4 

2. 2 

3. 2 

4. 3 

5. 3 

6. 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล หน้าที่  

1 
แผ่นที่ : 1 

 

ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

 

 

 

ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ศ ก าเนื้อหาบทเรียน 

 

 

ท าแบบ  กหัด / ท าใบป ิบัติงาน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบ  กหัด  

/ ใบเ ลยใบป ิบัติงานและด าเนินการตามเงื่อน ขที่ก าหนด 

 

 

แบบทดสอบ 

 

 

ประเมินผล ร้อยละ 60 

 
 

 

 ม่ผ่านเก                     ผ่านเก    

 

 

ทบทวนโมดูลที่ ม่ผ่าน        ศ ก าโมดูลต่อ ป



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

2 
แผ่นที่ : 1 

 
 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 6.1 

 

      ำแนะนำสำหรับผู้เรียน 

บทเรียนโมดูลย่อย 6.1 งานโลหะแผ่น เป็นบทเรียนโมดูลที่ผลิตขึ้นมาเพ่ือเป็นสื่อประกอบการเรียนการสอน

วิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น ซึ่งเป็นหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ โดยแบ่งเนื้อหาบทเรียนออกเป็น   

หัวข้อย่อย ประกอบด้วย ความรู้เกี่ยวกับโลหะแผ่น เครื่องมือในงานโลหะแผ่น 

ส่วนประกอบบทเรียนโมดูลประกอบด้วย 

1. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

2. ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

3. ใบจุดประสงค์ 

4. ใบเนื้อหา 

5. ใบแบบฝึกหัด/ใบสั่งงาน/ใบปฏิบัติงาน 

6. ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

7. ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

8. ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

3 
แผ่นที่ : 2 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 6.1 

 

      ำแนะนำในการใช้บทเรยีนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุตมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมตูลให้เข้าใจ 

2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคำแนะนำและข้ันตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

3. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคำตอบก่อนทำแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทำให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจที่แท้จริง 

4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จำกัดเวลาเรียน และสถานที่เรียน 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทำเฉพาะข้อที่ผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา 

คำตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

2. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทำแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพื้น

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

3. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

4. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

5. เมื่อศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทำแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

4 
แผ่นที่ : 3 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 6.1 

 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต่อ) 

6. เมื่อทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการปฏิบัติงาน 

7. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินที่ตั้งไว้ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

8. เมื่อผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทำแบบทตสอบหลังเรียนโดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

9. ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพ่ือประเมินผลสัมฤทธิ์ของการเรียน 

10. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวนเนื้อหา

ของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

5 
แผ่นที่ : 4 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 6.1 

     หลักการและเหตุผล (Prospectus) 

งานโลหะแผ่นเป็นส่วนประกอบส่วนหนึ่งที่สำคัญของอุปกรณ์เครื่องใช้ต่างๆ ที่ใช้ในชีวิตประจำวัน มี

อัตราส่วนความแข็งแรงต่อน้ำหนักสูง ดังนั้นชิ้นส่วนที่ทำจากโลหะแผ่นจะมีน้ำหนักเบาและแข็งแรง การขึ้นรูป

โลหะแผ่นจะเกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนรูป (Deformation) ด้วยการพับหรือดัด (Bending) การยืด (Stretching) 

การปั๊ม (Stamping) ส่วนการต่อโลหะแผ่นก็สามารถต่อด้วยการเชื่อมการหมุด หรือต่อด้วยตะเข็บแบบต่างๆ 

 ุดมุ่งหมาย (Objective) 

 เมื่อผู้เรียนได้ศึกษาและทดสอบผ่านบทเรียนโมดูลย่อยนี้แล้ว ผู้เรียนจะมีความรู้ในเรื่องความรู้เกี่ยวกับ

โลหะแผ่น และเครื่องมือในงานโลหะแผ่น 

      วามรู้พื้นฐาน (Prerequisites) 

ในการเรียนบทเรียนของโมดูลนี้ให้ได้ผลดีนั้น ผู้เรียนจำเป็นต้องมีความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับความรู้เกี่ยวกับโลหะ

แผ่น และเครื่องมือในงานโลหะแผ่น 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 1 

การสร้างแบบทดสอบก่อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

7 
แผ่นที่ : 1 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 6.1 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 5 ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1 งานโลหะแผ่น 
1. โลหะแผ่น (Sheet Metal) คอืโลหะที่มีความหนาไม่เกินเท่าใด  

    1. 2.5 มิลลิเมตร   2. 3 มิลลิเมตร   3. 3.5 มิลลิเมตร   4. 3.4 มิลลิเมตร   5. 4.5 มิลลิเมตร  

2. แผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีเคลอืบสังกะสไีว้เพื่อจุดประสงค์ตามข้อใด  

    1. ความสวยงาม   2. เพื่อการบัดกรีง่าย   3. เพื่อทนความร้อน   4. ป้องกันการกัดกร่อน   5. ดูดซับความเย็น  

3. ข้อใดคือขนาดของโลหะแผ่นที่นิยมใช้กันในประเทศไทย  

    1. 3 x 4 ฟุต  2. 3 x 8 ฟุต  3. 4 x 8 ฟุต  4. 5 x 8 ฟุต  5. ถูกทั้งข้อ 2. และข้อ 3.  

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 6.1 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

8 
แผ่นที่ : 2 

 

 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 2 เครื่องมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
4. เครื่องมือที่ไม่ควรใช้กับงานโลหะแผ่นคือข้อใด  

     1. ใช้ค้อนเหล็กเคาะตกแต่ง  2. ใช้ค้อนยางเคาะตกแต่ง  3. ใช้ค้อนไม้เคาะตกแต่ง   

     4. ใช้ค้อนพลาสติกเคาะตกแต่ง  5. ถูกทุกข้อ  

5. ฉากผสมประกอบด้วยส่วนสำคัญคือข้อใด 

  1. เขียนวงกลม  2. ร่างแบบ  3. หาจุดศูนย์กลางของวงกลม  4. ถ่ายขนาด  5. กะระยะ  

6. ค้อนยํ้าตะเข็บใช้ประโยชน์อย่างใดมากทีสุ่ด  

1. เข้าขอบลวด  2. เคาะขึ้นรูปชิ้นงานตามแบบ   3. เคาะพับขอบ 4. เคาะยํ้าหมุด  5. เคาะตกแต่ง 

 7. ข้อควรระวังในการใช้ค้อนคือข้อใด  

          1. ห้ามใช้ค้อนด้ามหลวม 2. ต้องตีค้อนเบาๆ และเต็มหนา้   3. ห้ามใช้ค้อนบิ่น    

          4. ห้ามใช้ค้อนยางเคาะโลหะแผ่น  5. ถูกทุกข้อ 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 
 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบกระดา  ำตอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

9 
แผ่นที่ : 3 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 6.1 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

5.     

6.     

7.     

 

คะแนนเต็ม 7 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบเ ลย
แบบทดสอบก่อน

เรียน 
หน้าที่  
10 

แผ่นที่ : 4 

 

เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 6.1 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 5 

2. 4 

3. 5 

4. 1 

5. 3 

6. 1 

7. 1 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 2 

การรวบรวมเนื้อหา และสร้างใบงาน/ใบ

กิ กรรม/แบบ  กหัด



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบ ุดประสง   
หน้าที่  
11 

แผ่นที่ : 1 

 

 ุดประสง  เชิงพฤติกรรม 

1. จำแนกประเภทและชนิดของโลหะแผนได้ 

2. บอกหน้าที่การทำงานของเครื่องมือ Hand Tool ในงานโลหะแผ่นได้ 

3. บอกหน้าที่การทำงานของเครื่องมือและเครื่องจักรขึ้นรูปงานโลหะแผ่นได้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

โลหะแผ่น (Sheet  Metal) 

          โลหะแผ่น  หมายถึง  โลหะที่ผ่านกระบวนการ (Process)  จนกระท่ังเป็นแผ่นบาง มีความหนาไม่เกิน 

3/16 นิ้ว (4.5 มิลลิเมตร) โลหะแผ่นมีหลายประเภท รีดออกมาเป็นแผ่นแล้วต้องเคลือบด้วยโลหะอีกชนิดหนึ่ง  

บางประเภทรีดออกมาเป็นแผ่นก็สามารถใช้งานได้เลย 

  โลหะแผ่นโดยทั่วไปแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ดังนี้คือ 

  1.  โลหะแผ่นเปลือย  (Uncoated  Metal  or  Bare  Metal) 

  2.  โลหะแผ่นเคลือบ (Coated  Metal) 

 โลหะแผ่นเปลือย  ส่วนใหญ่แล้วจะเป็นโลหะที่ไม่ใช่เหล็ก (Non  Ferrous  Metal) หรือโลหะผสมที่

ไม่ทำปฏิกิริยากับออกซิเจนในบรรยากาศ ไม่เกิดการผุกร่อน  เช่น  ทองเหลือ (Bass)  ทองแดง (Copper) 

ดีบุก (Tin)  สังกะสี (Zinc)  อะลูมิเนียม (Aluminium) และเหล็กไร้สนิม (Stainless Steel) เป็นต้น 

โลหะแผ่นเคลือบ  เป็นโลหะที่เป็นเหล็ก (Ferrous  Metal)  เนื่องจากตัวของมันเองจะทำปฏิกิริยากับ

ออกซิเจนในอากาศเกิดสนิม (Oxide) และผุกร่อนไปในที่สุด  ซึ่งจำเป็นต้องเคลือบด้วยโลหะที่ไม่ใช่เหล็ก เพ่ือ

ป้องกันการกัดกร่อน ทำให้ชิ้นงานนั้นมีราคาถูก และมีอายุการใช้งานได้นาน 

  ดังนั้น  ในการทำงานเกี่ยวกับโลหะแผ่นเคลือบต้องระมัดระวังไม่ให้โลหะท่ีเคลือบผิวอยู่หลุด

ออกหรือถูกทำลายไป โดยเฉพาะการนำไปเชื่อม  ขัดผิว และตะไบผิว ควรหลีกเลี่ยงหรือไม่ควรทำ เพราะจะ

ทำให้โลหะที่เคลือบอยู่หลุดออก ทำให้เกิดการกัดกร่อน เป็นเหตุให้มีอายุการใช้งานสั้นลง 

  สำหรับโลหะแผ่นเคลือบในที่นี้จะขอกล่าวเฉพาะโลหะแผ่นเคลือบสังกะสี  โดยเฉพาะแผ่น

เหล็กอาบสังกะสี ซึ่งปัจจุบันนิยมใช้กันมากในงานโลหะแผ่น 

แผ่นเหล็กอาบสังกะสี 

  สังกะสี (สัญลักษณ์ Zn)  เป็นโลหะชนิดหนึ่งมีคุณสมบัติดังนี้ 

  1.  มีสีเทา-ขาว 

  2.  สามารถขัดให้เป็นเงาได้ 

  3.  มีความเปราะ 

  4.  ไม่เกิดสนิม 

  5.  ละลายได้ง่ายในกรดเจือจาง  และในน้ำด่าง 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
12 

แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบเนื้อหา หน้าที่  
13 

แผ่นที่ : 2 

 

ในด้านอุตสาหกรรมชุบโลหะทั่ว ๆ ไปแล้ว การชุบสังกะสีได้มีบทบาทมากในการชุบโลหะ นิยมชุบบนชิ้นงานที่
เป็นเหล็ก เพราะสังกะสีจะเกาะติดแผ่นเหล็กได้ดี ทำให้แผ่นเหล็กทนต่อการเกิดสนิมดีมาก 
 การชุบสังกะสี  สามารถกระทำได้  2  วิธี 
1.โดยวิธีจุ่ม (Hot  Dipped)  เป็นการเคลือบสังกะสีลงบนผิวเหล็กโดยตรงเพ่ือกันสนิม ซึ่งเรียกวิธีนี้ว่า  กัลป์
วาไนซ์ (Galvanises)  เป็นการหลอมสังกะสีให้หลอมเหลว แล้วจุ่มเหล็กซ่ึงทำความสะอาดแล้วลงไป  สังกะสี
เหลวก็จะจับบนผิวเหล็ก  เช่น  แป๊บน้ำ  ฯลฯ 
2.  การชุบสังกะสีโดยใช้เคมี-ไฟฟ้า  เพ่ือป้องกันสนิมบนแผ่นเหล็ก  สารเคมีท่ีใช้ในการชุบจะเป็น ซิงออกไซด์ 
(Zinc  Oxide) หรือ ซิงไซยาไนด์ (Zinc  Cyanide) อย่างใดอย่างหนึ่ง 

 
 

รูปที่ 6.1 การชุดสังกะสีด้วยเคมี – ไฟฟ้า 
 
 น้ำยาชุบสังกะสีชนิดไซยาไนด์  เป็นน้ำยาที่นิยมใช้กันมากที่สุดในอุตสาหกรรมชุบสังกะสี เพราะสามารถ
ควบคุมง่าย  ทำการชุบได้ง่าย แต่มีข้อเสีย คือ ไซยาไนด์เป็นสารมีพิษต่อร่างกายมนุษย์ 
 สังกะสีที่ได้จากการชุบด้วยเคมี-ไฟฟ้านี้ จะมีผิวเงางาม ทนทานต่อการเกิดสนิม เกาะติดแน่น มีความ
เรียบสม่ำเสมอ ลวดลายดอกที่เกิดขึ้นจะเกิดจากการเย็นตัวลงของสังกะสีบนผิวเหล็ก 
 ขนาดของโลหะแผ่น โลหะแผ่นที่ผลิตและใช้กันอยู่ในประเทศไทย มีอยู่ 2 ขนาด คือขนาด  36x96 
นิ้ว (3x8 ฟุต)  และ  48x96 นิ้ว (4x8 ฟุต) 
 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบเนื้อหา หน้าที่  
14 

แผ่นที่ : 3 

  
เ รื่องมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น (Sheet  Metal  Tool) 
 การปฏิบัติงานด้านโลหะแผ่นให้ไดผลงานหรือผลิตภัณฑ์ที่ดีนั้น  นอกจากจะต้องศึกษาคุณสมบัติของ
โลหะชนิดนั้นแล้ว  จำเป็นต้องมีเครื่องมือ  และอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานที่ถูกต้องและเหมาะสม จึงจะทำให้
การปฏิบัติงานนั้นประสบผลสำเร็จ  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานโลหะแผ่น มีดังนี้ 

1.  เ รื่องมือวัด  (Measuring  Tool) 
1.1  เกจวัดความหนาโลหะแผ่น และความโตลวด 

  เกจชนิดนี้ทำจากเหล็กกล้าคาร์บอน  มีลักษณะกลมบากเป็นร่องรอบตัว เพ่ือใช้เทียบวัดความ
หนาโลหะ และความโตลวด ตัวเลขบนเกจวัดจะบอกความหนาของแผ่นโลหะเป็นทศนิยม หรือเศษส่วนของนิ้ว 

  ด้านหน้าของเกจจะบอกความหนาเป็นนัมเบอร์ (Number)  ส่วนด้านหลังจะบอกเป็น
ทศนิยมของนิ้วในช่องที่ตรงกัน  โดยมีตั้งแต่เบอร์ 0 ถึงเบอร์  36  นัมเบอร์มาก ความหนาก็จะลดลง เช่น เบอร์ 
28 จะมีความหนาน้อยกว่าเบอร์ 16 เป็นต้น 

 

 
รูปที่ 6.2 เกจวัดความหนาโลหะแผ่น และความโตลวด 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบเนื้อหา หน้าที่  
15 

แผ่นที่ : 4 

 
 1.2 บรรทัดเหล็ก (Steel  Rule) เป็นเครื่องมือวัดที่รู้จักกันโดยทั่วไป ส่วนใหญ่จะทำจากเหล็กไร้สนิม 

สามารถวัดได้ทั้งระบบอังกฤษ (นิ้ว) และระบบเมตริก (มิลลิเมตร) มีหลายขนาดตั้งแต่ 12 นิ้ว และ 36 นิ้ว 

1.3 ฉากเหล็ก (Square)  มีลักษณะเป็นรูปตัวแอล (L) แขนทั้งสองข้างทำมุม 90 องศา ใช้ตรวจวัด
ความฉากของงานโลหะแผ่น 

 

 
รูปที่ 6.3 ลักษณะของฉากในงานโลหะแผ่น และการใช้ฉาก 

2.  เ รื่องมือร่างแบบ (Lay-Out) 
 ส่วนมากแล้วเป็นเครื่องมือที่มีลักษณะปลายแหลม เพ่ือใช้ในการขีดเขียนเครื่องมือร่างแบบนี้ถ้าใช้งาน
ด้วยตัวของมันเองแล้วไม่เกิดประโยชน์สูงสุด จะต้องใช้ร่วมกับเครื่องมือประเภทอ่ืน  เช่น ใช้งานร่วมกับไม้
บรรทัด เป็นต้น 

2.1  เหล็กขีด (Scriber)  ทำหน้าที่ขีดเขียนลงบนแผ่นโลหะ เปรียบเสมือนดินสอ หรือปากกาที่ใช้ใน
งานเขียนแบบทั่วไป เหล็กขีดนี้จะต้องมีความแข็งกว่าโลหะที่จะร่างแบบ ซึ่งทำจากเหล็กกล้าคาร์บอน บริเวณ
ปลายแหลมจะผ่านการชุบแข็ง เพื่อให้ทนต่อการสึกหรอได้ดี 
 

 
รูปที่ 6.4 ลักษณะของเหล็กขีด 
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ใบเนื้อหา หน้าที่  
16 

แผ่นที่ : 5 

 
 2.2 วงเวียน (Divider) 

 เป็นเครื่องมือร่างแบบที่ใช้เป็นประจำในงานโลหะแผ่น ใช้สำหรับเขียนวงกลมหรือส่วนโค้ง หรือใช้ใน
การถ่ายขนาด 

 
รูปที่ 6.5 วงเวียนเหล็ก และการใช้งาน 

2.3  วงเวียนเลื่อน (Trammel  Point)  ในงานโลหะแผ่น ชิ้นงานที่ทำอาจมีขนาดใหญ่ เครื่องมือที่ใช้ใน
การร่างแบบต้องมีขีดความสามารถในการสร้างเพียงพอ  วงเวียนธรรมดาไม่สามารถใช้เขียนส่วนโค้งได้ ต้องใช้
วงเวียนเลื่อน เพราะเป็นเครื่องมือที่ใช้เขียนวงกลม หรือส่วนโค้งใหญ่ๆ ได้ ขาทั้งสองข้างของวงเวียนจะสอดอยู่
กับคานไม้ หรือคานเหล็ก ซึ่งมีความยาวเท่าไรก็ได้ตามต้องการ ขาเหล็กแหลมทั้งสองข้างสามารถเลื่อนไปมา
บนคานไม้ หรือเหล็ก เพ่ือปรับหารัศมีของวงกลมได้ 

 
รูปที่ 6.6 รูปร่างของวงเวียนเลื่อน และลักษณะการทำงาน 
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โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบเนื้อหา หน้าที่  
17 

แผ่นที่ : 6 

 
3.  เ รื่องมือ  Hand Tool ในงานโลหะแผ่น 

3.1 ค้อน (Hammer)  เป็นเครื่องมือพ้ืนฐาน ซึ่งจะขาดเสียไม่ได้ในงานโลหะแผ่น ใช้สำหรับตี  เคาะขึ้น
รูป  ตัด  พับ  เป็นต้น มีรูปร่างต่างๆ ตามลักษณะการใช้งาน ดังนี้ 

3.1.1  ค้อนหัวแข็ง  ใช้เคาะตัดขึ้นรูปงานทั่วไป แบ่งออกเป็น ค้อนหัวกลม ค้อนหัวขวาง ค้อนหัวตรง 

 

 

รูปที่ 6.7 ค้อนหัวแข็ง 

 
รูปที่ 6.8 การใช้ค้อนหัวกลม 

3.1.2   ้อนย้ำตะเข็บ (Setting  Hammer)  หัวค้อนจะมีลักษณะเป็นเหลี่ยม หน้าค้อนจะมีผิว
เรียบ เพ่ือใช้ในการเคาะตะเข็บต่างๆ ในงานโลหะแผ่น ด้านหางค้อนจะตัดเฉียงด้านเดียว เพ่ือความสะดวกใน
การเคาะตะเข็บก้นกระป๋อง 

 
              รูปที่ 6.9 ค้อนย้ำหมุดรูปที่           6.10 ค้อนเคาะขึ้นรูป           รูปที่ 6.11ค้อนเคาะตะเข็บ 
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การ าบหัวแร้งด้วยตะกั่ว  

หลังจากตกแต่งหัวแร้งด้วยตะใบดีแล้ว นำไปเผาให้ร้อนในเตาจนกระทั่งมีความร้อนเพียงพอที่จะ
หลอมละลายตะกั่วบัดกรีได้ จากนั้นจึงนำไปทำความสะอาดด้วยการถูลงบนแท่งแอมโมเนียขณทำการถูบนแท่ง
แอมโมเนียนั้นให้ใช้หัวแร้งละลายตะกั่วบัดกรีไปบนแท่งแอมโมเนียนั้นเล็กน้อย จากนั้นจึงเอียงหัวแร้งไปมา
เพ่ือให้ตะกั่วฉาบติดบริเวณผิวของหัวแร้งทั้ง 4 ด้าน 

 
รูปที่ 7.8 การฉาบหัวแร้งด้วยตะกั่วบัดกรี บนแท่งแอมโมเนีย 

เมื่อเสร็จขั้นตอนนี้แล้ว ก็เป็นอันว่า หัวแร้งบัดกรี พร้องที่จะนำไปใช้ในการบัดกรีได้ ซึ่งในการบัดกรี
ไม่ควรให้ร้อนแดงจัด เพราะจะทำให้ตะกั่วที่ฉาบไว้ไหม้ และเกิดออกไซด์ที่หัวทองแดงจนกระทั้งหลุดหายไป 
จำเป็นต้องฉาบตะกั่วใหม่อีก 

การอุ่นชิ้นงาน (Preheating) ก่อนทำการบัดกรี ควรจะต้องอุ่นชิ้นงานเสียก่อน เพ่ือให้ชิ้นงานมี
ความพร้อมที่จะถูกบัดกรีและเพ่ือช่วยลดการสูญเลียความร้อน อันเนื่องมาจากชิ้นงานดึงความร้อนไปขณะทำ
การบัดกรีจริง 

 
รูปที่ 7.9 การอุ่นชิ้นงานก่อนทำการบัดกรี 
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การนำตะกั่วเข้าบัดกรี สามารถกระทำได้ 2 วิธี คือ 

1. การนำ ปด้วยหัวแร้งบัดกรี การนำตะกั่วบัดกรีไปด้วยวิธี สามารถนำตะกั่วไปได้ปริมาณน้อย เหมาะ
สำหรับโลหะแผ่นบาง 

2. การใช้หัวแร้งบัดกรีละลายตะกั่วบัดกรีบนรอยต่อ ซึ่งทำให้มีการเติมตะกั่วบัดกรี อย่างต่อเนื่อง 
เหมาะสำหรับโลหะแผ่นหนาซึ่งต้องการปริมาณตะกั่วบัดกรีจำนวนมาก  

 
รูปที่ 7.10 การเติมตะกั่วบัดกรีโลหะแผ่นหนา 

ขั้นตอนการบัดกรีอ่อน 

1. เลือกตะกั่วบัดกรีให้เหมาะสมกับชนิดของชิ้นงาน 
2. ทำความสะอาดชิ้นงาน เช่น สนิม สิ่งสกปรก และ คราบไขมันต่างๆให้หมดสิ้น 
3. เลือกปฎิบัติการบนโต๊ะงานที่ไม่เป็นตัวนำความร้อน 
4. ทาน้ำประสานลงบนรอยต่อของชิ้นงานด้วยแปรงหรือผ้าที่มีการดูดซับน้ำประสานได้ดี 

 
รูปที่ 7.11การทาน้ำประสานลงบนร่อยต่อ 
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3.1.3  ้อนเ าะข ้นรูป (Raising Hammer) ค้อนชนิดนี้จะมีรูปร่างต่างๆ กัน ใช้สำหรับขึ้นรูปโลหะ
แผ่นให้เป็นรูปร่างของภาชนะ หรือเครื่องประดับต่างๆ เช่น เคาะขึ้นรูปจาน ถ้วย เป็นต้น 

 
รูปที่ 6.13 การใช้ค้อนเคาะตะเข็บ 

3.1.4  ้อนย้ำหมุด (Riveting  Hammer) ลักษณะหัวค้อนจะเป็นรูปสี่เหลี่ยมลบมุมด้านข้างท้ัง 4 
มุม บริเวณผิวหน้าของหัวค้อนจะมีผิวโค้งเล็กน้อย เพ่ือใช้ในการแต่งหัวหมุดย้ำส่วนของหางค้อนจะเรียว 
(Taper) เป็นมุมเท่ากันท้ังสองด้าน และบริเวณปลายสุดจะมีลักษณะมน 

 
รูปที่ 6.14 การใช้ค้อนย้ำหมุด 
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 3.1.5   ้อนหัวแพะ  หรือค้อนถอนตะปู (Nail  Hammer) ใช้สำหรับตอก  ตี และถอนตะปูในงาน
ช่างไม้ 

 
รูปที่ 6.15 ค้อนหัวแพะ 

3.2   ้อนหัวอ่อน  เป็นค้อนที่ทำจากวัสดุที่อ่อน เหมาะสำหรับเคาะ  ดัด  ตี  ขึ้นรูปโลหะที่
อ่อน  เช่น  ทองแดง  อะลูมิเนียม  หรือใช้เคาะโลหะที่เคลือบผิวที่ไม่ต้องการให้โลหะท่ีเคลือบอยู่หลุด หรือลอก
ออก  เช่น แผ่นเหล็กอาบสังกะสี  เป็นต้น   

3.2.1   ้อนยาง (Rubber  Hammer) หัวค้อนทำด้วยยางที่มีส่วนผสมทางเคมี  มีสีดำ คุณสมบัติ
เหนียวนุ่ม 

 
รูปที่ 6.16 ลักษณะของค้อนยาง 

3.2.2  ้อนพลาสติก(Plastic Hammer) หัวค้อนจะทำจากพลาสติกแข็งหล่อเป็นรูปหัวค้อน 

 
รูปที่ 6.17 ลักษณะของค้อนพลาสติก 
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 3.2.3   ้อนโลหะเบา  เป็นค้อนที่ทำจากทองเหลือง หรือตะกั่ว เหมาะสำหรับงานที่ไม่ใช้แรงตอกตี
มากนัก 

 
รูปที่ 6.18 ค้อนโลหะเบา 

 

3.2.4   ้อน ม้ (Wood  Hammer)  หัวค้อนทำจากไม้เนื้อแข็ง และมีความเหนียว ไม่แตกได้
โดยง่าย เหมาะสำหรับงานที่มีผิวอ่อน  เช่น อะลูมิเนียม  และงานเคาะ  ตอก  สลักเกลียว ซึ่งไม่ต้องการให้
เกลียวเยิน หรือเสียหายได้ 

 
รูปที่ 6.19 ค้อนไม้ 

(ที่มา http://www.supradit.com/contents/metal/Data/7/2.html) 

  

3.2.5   ้อนหนังแข็ง (Rawhide  Face  Hammer) เป็นค้อนที่ทำจากหนังสัตว์ที่ยังไม่ได้ฟอก 
ม้วนเป็นแท่งรูปทรงกระบอก ประกอบติดกับด้ามไม้ 
 

 
รูปที่ 6.20 ค้อนหนังแข็ง 
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3.3   ีม (Pliers)  เป็นเครื่องมือที่จำเป็นในงานช่างอุตสาหกรรมทุกสาขา  คีมมีประโยชน์หลาย
อย่าง  เช่น  ใช้จับ  บิด  พับ  ตัด  ขึ้นรูปวัสดุได้ สำหรับงานโลหะแผ่นก็เช่นกัน คีมเป็นเครื่องมือทำงาน
เกี่ยวกับโลหะแผ่นได้เป็นอย่างดี คีมในงานโลหะแผ่นมีรูปร่างตามลักษณะการใช้งานดังนี้ 

3.3.1   ีมปากแบน (Flat  Nose  Pliers) คีมชนิดนี้ปากจะมีลักษณะแบน บริเวณส่วนปลายของ
ปากจะตรงเรียบ มีความกว้างประมาณ 10 มิลลิเมตร เหมาะสำหรับจับขอบชิ้นงานเพ่ือพับขึ้นรูป 

 
รูปที่ 6.21 การพับชิ้นงานด้วยคีมปากแบน 

 

3.3.2   ีมพับตะเข็บ (Hand  Seamer) มีรูปร่างและกลไกเหมือนกับคีมทั่วๆ ไป แต่จะแตกต่างกัน
ที่ปาก ซึ่งคีมพับตะเข็บนี้ปากจะมีความกว้างถึง 3 ½  นิ้ว (89 มม.) ลึก 1 นิ้ว (25 มม.) เหมาะสำหรับการขึ้นรูป 
หรือการพับชิ้นงานด้วยมือ ในขณะที่เครื่องพับไม่สามารถทำได้ หรือต้องการความรวดเร็วในการทำงาน หรือ
ทำงานนอกสถานที่ ซึ่งไม่มีเครื่องพับ 

 
รูปที่ 6.22 ลักษณะของคีมพับตะเข็บ 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบเนื้อหา หน้าที่  
24 

แผ่นที่ : 13 

 

 
รูปที่ 6.23 คีมล๊อกพับตะเข็บ 

 

 
 

รูปที่ 6.24 การพับขอบงานด้วยคีมพับ 

3.4  กรร กร (Snips)  เป็นเครื่องมือตัดอีกชนิดหนึ่ง ซึ่งทำงานเกี่ยวกับโลหะแผ่นเท่านั้น การตัดแผ่น
โลหะด้วยกรรไกรจะสะดวก ง่าย และประหยัดกว่าการตัดด้วยสกัด ความสามารถของกรรไกรขึ้นอยู่กับการ
ออกแบบกรรไกร ความหนา และความแข็งแกร่งของโลหะแผ่นที่จะนำมาตัด กรรไกรมีหลายชนิด ซึ่ง
ผู้ปฏิบัติงานด้านโลหะแผ่นต้องพิจารณาเลือกใช้ให้ถูกต้อง และเหมาะสมกับลักษณะงาน 

               การตัดนั้นมี 2 แบบใหญ่ๆ  คือ 

 1.  ตัดตรง 

 2.  ตัดโค้ง  (ตัดโค้งซ้าย และตัดโค้งขวา) 
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 ลัก  ะ มตัดของกรร กรตัดตรง และตัดโ ้ง มีรูปร่างของภาพตัด ดังนี้ 

 
รูปที่ 6.25 ภาพหน้าตัดของคมตัดกรรไกรตัดตรง และตัดโค้ง 

กรร กรตัดตรง (Straight  Snips) จากภาพตัดขวางของคมตัดจะเห็นว่าผิวหน้าด้านข้างคมตัดจะมี
ลักษณะตรงตลอด ใช้ในการตัดแนวตรง ไม่สามารถตัดโค้งได้ 
 

 
รูปที่ 6.26 การใช้กรรไกรตัดผสม (Combination Snip) ทำการตัดตรงงานโลหะแผ่น 

 

กรร กรตัดโ ้ง (Scroll  Snips) จากภาพตัดขวางของคมตัดจะเห็นว่าผิวด้านข้างของคมตัดจะมี
ลักษณะโค้ง ซึ่งจะช่วยในการตัดโค้งได้ดี 
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 1.  กรร กรแฮ็ บิล (Hawk  bill  Snip) ใบตัดมีลักษณะโค้งเรียว และเล็ก ใช้ในการตัดโค้งเท่านั้น 
เหมาะสำหรับตัดโค้งภายใน และโค้งภายนอกของวงกลมที่มีขนาดเล็ก และแคบ สามารถตัดเหล็กแผ่นได้หนา
ถึงเบอร์ 18 (ประมาณ 1 มิลลิเมตร) 
 นับตั้งแต่กรรไกรแบบอะเวียชัน (Aviation) เข้ามาใช้ในงานโลหะแผ่น สามารถทำงานได้ดีกว่ากรรไกร
แฮ็คบิล ปัจจุบันจึงไม่ค่อยเห็นในโรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป 

 

 
 

รูปที่ 6.27 กรรไกรแฮ็คบิล และการใช้กรรไกรแฮ็คบิลตัดวงกล 

2.  กรรไกรตัดโค้ง (Circular  Snip) ใบตัดของกรรไกรจะมีลักษณะโค้งเล็กน้อย (โค้งน้อยกว่ากรรไกรแฮ็
คบิล)  ใช้ตัดงานโค้ง หรือวงกลมที่มีขนาดโตกว่าการตัดด้วยกรรไกรแฮ็คบิล สามารถตัดได้ทั้งโค้งซ้ายและโค้ง
ขวา สามารถตัดโลหะแผ่นได้หนาถึงเบอร์ 22 (ประมาณ  0.8 มม.) 

 
รูปที่ 6.28 รูปร่างของกรรไกรตัดโค้ง 
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 3.  กรร กรบูลด็อก (Bulldog) เป็นกรรไกรตัดผสมชนิดหนึ่ง สามารถตัดได้ทั้งเส้นตรงและเส้นโค้ง ด้าม
จะยาวเมื่อเมื่อเปรียบเทียบกับใบตัด ใบตัดทำด้วยเหล็กกล้าคาร์บอนอย่างดี แขนที่ยาวจะช่วยในการผ่อนแรง 
ดังนั้นด้วยใบตัดซึ่งเป็นคมตัดที่แข็งแรง และแขนที่ยาว จึงทำให้กรรไกรบูลด็อกสามารถใช้ตัดโลหะแผ่นที่มี
ความแข็ง และความหนาได้ดี สามารถตัดโลหะแผ่นได้หนาถึงเบอร์ 16 (ประมาณ  1.5 มม.) 
 

 
 

รูปที่ 6.29 รูปร่างของกรรไกรบูลด็อก 

4.  กรร กรประกอบแขนผ่อนแรง (Compound  Lever  Snip) กรรไกรตัดตรงชนิดนี้ โครงสร้างมี
ความแข็งแรงสูง แขนกดดันด้านบนจะทำเป็นจุดหมุนต่อด้วยแขนขนาดสั้น แขนต่อสั้นและจุดหมุนนี้จะช่วยใน
การผ่อนแรงกดตัดได้ดี สามารถกดตัดงานที่มีความหนามากๆ ได้ ใบตัดจะประกอบยึดด้วยสกรู สามารถถอด
เปลี่ยน หรือนำมาลับให้คมได้ บริเวณปลายแขนด้านล่างจะมีลักษณะงอ เพ่ือที่จะปักลงบนรูของโต๊ะ เพ่ือใช้ใน
การกดตัด เนื่องจากระยะห่างของนิ้วไม่กว้างเพียงพอ จึงไม่สามารถใช้มือบีบตัดได้ สามารถตัดแผ่นเหล็กได้หนา
ถึงเบอร์ 13 (ประมาณ 2 มม.) 

                          

 

     รูป 6.30 รูปร่างของกรรไกรประกอบแขน            รูปที่ 6.31 การตัดด้วยกรรไกรประกอบแขน 

                        เพ่ือผ่อนแรง   
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 5.  กรร กรตัดตรงบนโต๊ะ (Bench) เป็นกรรไกรตัดตรง ใบตัดมีความแข็งแรง แขนมีลักษณะยาว 
สามารถตัดงานได้หนา ทำให้การบีบตัดด้วยนิ้วทั้งห้าไม่สามารถกระทำได้ ต้องใช้ตั้งตัดบนโต๊ะ โดยการนำแขน
ด้านล่างที่มีปลายงอสวมลงในรู แล้วใช้มือกดตัดที่แขนด้านบน ลักษณะการตัดเช่นเดียวกับการตัดด้วยกรรไกร 
Compound Lever Snip 

 
รูปที่ 6.32 รูปร่างของกรรไกรตัดตรงกดตัดบนโต๊ะ 

6.  กรร กร มตัด ู่ (Double  Cutting   Snip)  กรรไกรชนิดนี้เป็นกรรไกรตัดตรงชนิดหนึ่งด้านบนจะ
มีคมตัด 2 คมตัดคู่ขนานกันอยู่ ขณะทำการตัดคมตัดใบล่างจะสอดเข้าไปในคมตัดคู่บนนั้น กรรไกรชนิดนี้
ส่วนมากจะใช้ในการตัดตรงท่อกลม เพราะคมตัด 2 คมด้านบนจะช่วยประคองท่อได้เป็นอย่างดีขณะกดตัด ทำ
ให้รอยต่อของท่อไม่บิด หรือย่นยู่  

 
รูปที่ 6.33 รูปร่างของกรรไกรคมตัดคู่ และการใช้งาน 

7.  กรรไกรอะเวียชัน  (Aviation  Snip) กรรไกรชนิดนี้ปัจจุบันนิยมใช้กันมาก เนื่องจากมีน้ำหนักเบา 
ขนาดเล็กกะทัดรัด มีความสามารถตัดงานได้หนาเท่ากับกรรไกรขนาดใหญ่ได้ กรรไกรชนิดนี้ได้รับการออกแบบ
มาเป็นอย่างดี มีการเพ่ิมจุดหมุนและแขน เพ่ือช่วยในการผ่อนแรง นั่นคือมีจุดหมุน 2 จุด มีความยาวตลอด
ลำตัวเพียง 8 นิ้วเท่านั้น แต่สามารถตัดแผ่นเหล็กได้ถึงเบอร์ 18 (ประมาณ 1 มม.) 
 กรรไกรชนิดนี้แบ่งประเภทของการตัดไว้ชัดเจน มี 3 แบบคือ 

- ชนิดตัดตรง (Straight  Cutting)  สังเกตได้จากที่ด้าม บริษัทผู้ผลิตจะกำหนดไว้เป็นสีเหลือง 

- ชนิดตัดโค้งซ้าย  (Left  Curve  Cutting) ด้ามจะมีสีแดง 

- ชนิดตัดโค้งขวา  (Right  Curve  Cutting) ด้ามจะมีสีเขียว 
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  วรทำ วามเข้าใ กันเสียก่อนเพื่อป้องกันการสับสนทิศทางการตัด 

 กรรไกรตัดโค้งขวา   ตัดไปทางขวา (ตามเข็มนาฬิกา) 
 กรรมไกรตัดโค้งซ้าย  ตัดไปทางซ้าย (ทวนเข็มนาฬิกา) 

 

 

  
        รูปที่ 6.34  รูปร่างของกรรไกร Aviation 

                ในขณะทำการเลือกคมตัด ผู้ปฏิบัติงานอาจจำสีของกรรไกรไม่ได้ว่าสีอะไรใช้ตัดโค้งซ้ายหรือขวา 
ถ้าเป็นกรรไกรตัดตรงไม่มีปัญหา เพราะปากจะมีลักษณะตรงอยู่แล้ว ส่วนกรรไกรตัดโค้งจะตัดโค้งใดนั้น ให้จำ
ทิศทางของใบตัดดังนี้ 

ถ้ามองกรรไกรในลักษณะของภาพด้านบนนี้ จะสังเกตเห็นว่า 

  - กรรไกรตัดโค้งซ้าย ใบตัดที่อยู่ข้างล่างจะอยู่ทางซ้ายมือ 

 - กรรไกรตัดโค้งขวา ใบตัดที่อยู่ข้างล่างจะอยู่ทางขวามือ 
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8.  กรร กรโยก (Lever  Shear) เหล็กแผ่นที่มีความหนามาก ตั้งแต่ 2 มิลลิเมตรขึ้นไป เป็นการยากที่จะ
ตัดด้วยกรรไกรมือ เมื่อเป็นเช่นนี้เครื่องมือที่จะช่วยในการตัดได้ก็คือ กรรไกรโยก  กรรไกรโยกตั้งโต๊ะ 
(Bench  Lever  Shears) กรรไกรโยกชนิดนี้ตั้งโต๊ะนี้จะออกแบบใบตัดให้มีลักษณะโค้ง เพ่ือให้มุมและแรงที่ใช้
ในการตัดคงที่ตลอดความยาวของแนวตัดนั้น ใบตัดสามารถปรับตั้งและถอดเปลี่ยนได้ แขนโยกท่ียาวจะช่วยใน
การผ่อนแรงโยกตัดได้ดี 
 

 
รูปที่ 6.36 กรรไกรโยกชนิดตั้งโต๊ะ  (Bench lever Shears) 

9.  กรร กร ฟฟ้า  เป็นกรรไกรที่ใช้ไฟฟ้า เป็นพลังงานช่วยให้มอเตอร์ทำงาน และมอเตอร์จะไปขับให้คม
ตัดทำงานในลักษณะขึ้นลง สามารถตัดแผ่นโลหะในระยะทางยาวได้ดี ในขณะที่กรรไกรชนิดธรรมดาไม่สามารถ
กระทำได้ 
 

 
รูปที่ 6.37 กรรไกรไฟฟ้า 
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 3.5  เหล็กเ าะรูโลหะแผ่น (Punch)  เป็นเครื่องมือสำหรับตอกเจาะรูโลหะแผ่น ปกติแล้วจะเป็น

โลหะแผ่นที่มีความหนาไม่มากนัก และจะเป็นโลหะที่ค่อนข้างอ่อน  เช่น  แผ่นทองแดง  แผ่นทองเหลือง  แผ่น
ดีบุก  แผ่นหนัง และแผ่นยาง เพ่ือนำไปใช้ปะเก็นต่างๆ  

3.5.1  เหล็กเ าะรูชนิดแท่งตัน (Solid  Punch) มีลักษณะคล้ายกับเหล็กส่ง ทำจากเหล็กเครื่องมือ 
หรือเหล็กกล้าคาร์บอน ชุบแข็งส่วนปลายไว้ เพ่ือเพ่ิมความแข็งแรงในการเจาะรู ซึ่งในการตอกเจาะนั้นต้องมี
วัสดุอ่อนรองรับ โดยปกติจะใช้แผ่นตะก่ัว หรือแท่งไม้ การตอกเจาะด้วย Solid  Punch นี้ เมื่อชิ้นงานขาดแล้ว
รูที่ได้จะมีรอยนูนที่ขอบของรู ดังนั้นหลังจากตอกเจาะแล้วต้องใช้ค้อนเคาะให้เรียบอีกครั้งหนึ่ง 

 
รูปที่ 6.38 เหล็กเจาะรูชนิดแท่งตัน (Solid Punch) และลักษณะการทำงาน 

3.5.2  เหล็กเ าะรูโลหะแผ่นชนิดกลาง (Hollow Punch) มีรูปร่างคล้ายท่อบริเวณขอบจะมีลักษณะเป็นคม

ตัด ซึ่งผ่านการชุบแข็งมาเป็นอย่างดี ซึ่งมีขนาดโตกว่าเหล็กตอกเจาะชนิดตัน (Solid  Punch) เมื่อทำการตอก

เจาะคมตัดของ  Hollow  Punch  จะกดตัดแผ่นวัสดุนั้นขาดออก และเศษวัสดุจะอยู่ภายในรู โดยที่วัสดุที่ถูก

ตัดไม่จมลงในวัตถทุี่รองรับเหมือนเช่นการตอกเจาะด้วย  Solid  Punch 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบเนื้อหา หน้าที่  
32 

แผ่นที่ : 21 

 

 
รูปที่ 6.39 เหล็กเจาะรูชนิดกลวง 

 

3.5.3  เ รื่องกดเ าะรูด้วยมือ (Hand  Punch)  เป็นเครื่องมือกดเจาะรูกลมในงานโลหะแผ่นอีก 

ชนิดหนึ่ง ซึ่งจะช่วยในการเจาะรูบนแผ่นโลหะได้ง่าย และสะดวกข้ึน เครื่องกดเจาะรูด้วยมือนี้สามารถถอด
เปลี่ยนขนาดขอบของรูเจาะได้ (Punch  and  Die) 
 

 
รูปที่ 6.40 เครื่องกดเจาะด้วยมือ (Hand Punch) 

3.5.4  เ รื่องเ าะโลหะแผ่นชนิดหมุนเปลี่ยนขนาดของรูเ าะ (Hand-
Operated  Turret  Punch) มีขนาดของ  Punch  หลายขนาดอยู่บนแท่นกลมหมุนเปลี่ยนขนาด
ของ  Punch ตามขนาดของรูเจาะท่ีต้องการได้  มีความสะดวกและรวดเร็วในการเปลี่ยนขนาดของ
รูเจาะ  เหมาะสำหรับชิ้นงานที่มีขนาดไม่ใหญ่มากนัก เพราะถ้าโลหะแผ่นมีขนาดใหญ่ ถ้าจะใช้การกดเจาะด้วย
เครื่องนี้ต้องใช้กำลังคนในการจับยกจำนวนมากนั่นเอง 

 
รูปที่ 6.41 เครื่องเจาะรูชนิดหมุนเปลี่ยนขนาดของรูเจาะ 
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3.6  เหล็กย้ำตะเข็บ  (Hand  Groove)  เหล็กย้ำตะเข็บทำจากเหล็กเครื่องมือ (Tool  Steel) หรือ
เหล็กกล้าคาร์บอนสูง (High  Carbon  Steel) ปลายข้างท่ีใช้ย้ำจะมีลักษณะเป็นรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า มีร่องยาว
ตลอดความยาวนั้น ร่องยาวนี้จะกดย้ำให้ตะเข็บล็อกกันแน่นไม่หลุดออกได้โดยง่าย เหล็กย้ำตะเข็บนี้มีหลาย
ขนาดให้เลือกใช้ตามความกว้างของตะเข็บที่ต้องการบนชิ้นงาน 

 

 
รูปที่ 6.42 รูปร่างของเหล็กย้ำตะเข็บ 

 

 
รูปที่ 6.43 การพับและการย้ำตะเข็บ 
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 3.7  เหล็กย้ำหัวหมุด (Rivet  Set) เป็นแท่งเหล็กที่ทำจากเหล็กเครื่องมือ (Tool  Steel) มีลักษณะเป็น
แท่งยาวประมาณ 4 นิ้ว ที่บริเวณหน้าตัดของปลายข้างหนึ่งเจาะเป็นรูลึก เพ่ือให้หมุดสอดเข้าไปภายในแล้วใช้
ค้อนตอกเพ่ือกดให้โลหะแผ่นทั้งสองชิ้นแนบสนิทกัน และใกล้ๆ กันนั้นจะเจียระไนให้เป็นเบ้ากลม เพ่ือใช้
สำหรับย้ำแต่งหัวหมุด 

 

 
รูปที่ 6.44 การข้ึนรูปหัวหมุดด้วยเหล็กย้ำหมุด (Rivet  Set) 
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4.  หลักข ้นรูปหรือเ รื่องมือช่วยข ้นรูป (Stakes) 
 ในงานโลหะแผ่น การพับขึ้นรูปชิ้นงานลักษณะต่างๆ สามารถกระทำได้โดยง่ายเพราะมี
เครื่องจักร  เช่น เครื่องพับซึ่งช่วยให้พับได้ดี เที่ยงตรง และรวดเร็ว ในขณะเดียวกันชิ้นงานที่มีขนาดเล็กหรือมี
การพับที่ซับซ้อน เครื่องพับไม่สามารถทำงานได้ จึงจำเป็นต้องพับด้วยมือ เครื่องมือที่จะช่วยในการพับขึ้นรูป
ชิ้นงานได้ดีนั้นคือ เครื่องมือช่วยขึ้นรูป (Stakes) นั่นเอง 

 เครื่องมือช่วยในการขึ้นรูป ทำจากเหล็กเครื่องมือมีความแข็งเหนียวทนต่อการเคาะได้เป็นอย่างดี มี
จำนวนหลายชิ้นด้วยกัน แต่ละชิ้นมีรูปร่างแตกต่างกันไปตามลักษณะของการใช้งาน Stakes จะเสียบอยูใ่นรู
เรียว (Taper) ของแผ่นรองนั้น 

  เครื่องมือขึ้นรูป (Stake) มีรูปร่างและลักษณะการใช้งานดังนี้ 
 4.1 Bench Plate or Stake Holder  เป็นตัวรองรับหรือยึด  Stake  เป็นแผ่นสี่เหลี่ยมผนืผ้า  ภายใน
ทำเป็นรูปสี่เหลี่ยม  และเรียว (Taper) มีขนาดของรูแตกต่างกันให้เลือกใช้ตามขนาดของก้าน ดังรูป A 

 4.2  Beak horn  Stake  เป็น  Stake  ที่มีขนาดใหญ่กว่า  Stake ชนิดอื่น ข้างหนึ่งมีรูปร่างกลมเรียว 
อีกข้างหนึ่งหน้าตัดเป็นสี่เหลี่ยมผืนผ้าเรียวออกไป ใช้สำหรับการข้ึนรูป ย้ำหมุด เข้าตะเข็บ และเคาะงานทั่วไป 
ดังรูป B 

 4.3 Bottom  Stake  มีรูปร่างเป็นแท่งยาว บริเวณหัวมีรูปร่างเหมือนพัดขนาดเล็กบากมุมด้านเดียวที่
ขอบ มีความโค้งเล็กน้อย เหมาะสำหรับพับขอบ และครีบของก้นกระป๋องที่เป็นวงกลมดังรูป C 

 4.4  Copper  Smith  Stake  หัวมีรูปร่างแบน ขอบข้างหนึ่งมีลักษณะเหลี่ยม อีกข้างหนึ่งมีลักษณะ
โค้ง เหมาะสำหรับงานเคาะขึ้นรูปงานทั่วๆ ไปดังรูป D 

 4.5  Common  Square  Stake  สว่นหัวมีรูปร่างเป็นสี่เหลี่ยม ด้านบนแบนราบ ใช้สำหรับเคาะขึ้น
รูปงานทั่วไปตามความต้องการดังรูป E 

 4.6  Bevel-Edge  Stake  เครื่องมือช่วยเคาะขึ้นรูปชนิดนี้จะออกแบบก้านให้เยื้องศูนย์หัวด้านบน
เป็นรูปสี่เหลี่ยมมุมฉาก ที่ขอบของมุมฉากจะมีการบากความหนาให้เอียงหลบจากบนลงข้างล่างเล็กน้อย 
เหมาะสำหรับการพับตะเข็บ 2 ชั้น (Double  Seam)ดังรูป F 

 4.7  Double  Seam  Stake  มีแขนยื่นออกไปสั้นข้างหนึ่งยาวข้างหนึ่ง บริเวณส่วนปลายของแขน
จะมีหัวซึ่งอยู่ระดับสูงกว่าแขนเล็กน้อย หน้าตัดของหัวจะมีลักษณะเป็นวงรี ใช้สำหรับเคาะขึ้นรูปตะเข็บก้น
กระป๋องกลม (Bottom  Sesm) ดังรูป G 
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4.8  Round  Head  Stake  ส่วนหัวจะมีรูปร่างกลม  ผิวด้านบนจะโค้งนูนเล็กน้อย ใช้สำหรับงาน

เคาะขึ้นรูปดังรูป H 

4.9  Hatch  Stake  จะมีแขนยื่นออกไปจากก้านข้างละเท่าๆ กัน ขอบด้านบนจะมีการบากขอบข้าง
เดียว (Bevel  One  Side)  ขอบด้านบนจึงมีลักษณะเป็นมุมแหลม และตรงตลอดความยาว ใช้สำหรับดัดงอ
แผ่นโลหะที่ต้องการรัศมีดัดน้อย  และใช้สำหรับพับขึ้นรูปขอบของงานที่มีลักษณะตรง เป็นต้นดังรูป  I 

4.10  Creasing  Stake  แขนข้างหนึ่งจะมีลักษณะกลมเรียวยาวออกไป อีกข้างหนึ่งผิวด้านบนจะมี
ลักษณะแบน มีร่องขนาดต่างๆ พาดผ่าน เพ่ือให้ลวดวางอยู่ในร่อง เหมาะสำหรับการเข้าขอบลวด หรือเคาะตบ
แต่งชิ้นงานที่ประกอบลวดอยู่ดังรูป J 

          4.11  Needle  Case  Stake  แขนที่ยื่นออกมาข้างหนึ่งจะมีลักษณะกลมเล็ก  และเรียวเหมาะสำหรับ
เคาะขึ้นรูปงานกลมหรือท่อขนาดเล็ก หรือเคาะขึ้นรูปลวดให้เป็นแหวน (O-Ring) แขนอีกข้างหนึ่งจะมีหน้าตัด
เป็นรูปสี่เหลี่ยมมุมฉากยื่นยาวออกไป ผิดด้านบนแบนราบ เหมาะสำหรับขึ้นรูปงานทั่วไปตามวัตถุประสงค์ดัง
รูป K 

          4.12  Candle  Mold  Stake  มีแขนรูปร่ากลมเรียวยื่นออกไป 2 ข้าง มีความโตแตกต่างกัน แขนด้าน
ที่เรียวเล็กจะมีความยาวเป็น 2 เท่าของแขนอีกข้างหนึ่ง เหมาะสำหรับเคาะขึ้นรูปตะเข็บ และย้ำหมุดของงาน
กลมท่ีมีความยาวมากดังรูป L 

          4.13  Blowhorn  Stake  ข้างหนึ่งจะมีลักษณะกลมเรียวยาวออกไป อีกข้างหนึ่งจะมีลักษณะเป็นส่วน
โค้งใหญ่เรียวสั้น  เหมาะสำหรับเคาะขึ้นรูปงานรูปกรวยขนาดใหญ่ ใช้ย้ำหมุดย้ำตะเข็บและข้ึนรูปงานทั่วไปดัง
รูป M 

          4.14  Conductor  Stake  มีแขนที่ยื่นออกไปทั้งสองข้างเป็นรูปทรงกระบอก  มีขนาด
เส้นผ่าศูนย์กลางแตกต่างกัน ใช้สำหรับงานเคาะขึ้นรูป งานย้ำหมุด และงานย้ำตะเข็บท่อขนาดเล็กดังรูป N 

           4.15  Hollow  Mandrel  Stake  แขนข้างหนึ่งผิวด้านบนมีลักษณะโค้งขนาดใหญ่ อีกข้างหนึ่งผิวบน
มีพ้ืนที่กว้างแบนราบ มีร่องอยู่ด้านใต้ตลอดความยาว  มีสลักเกลียวเลื่อนอยู่ภายในร่องนั้นใช้สำหรับยึดกับโต๊ะ 
เหมาะสำหรับขึ้นรูปขอบของงานกลม งานย้ำหมุด เคาะตะเข็บ 2 ชั้นบริเวณมุม 
(Double  Seaming  Corners) ของกระทะหรือกล่องดังรูป O 

            4.16  Double-Seaming  Stake  With  Four  Heads ใช้สำหรับเคาะตะเข็บ 2 ชั้น 
(Double  Seam) งานที่มีขนาดใหญ่ เนื่องจากมีขาเยื้องศูนย์ยาวกว่าแบบอื่น  มีหัวสำหรับเปลี่ยนตามลักษณะ
การใช้งาน 4 หัว   
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รูปที่ 6.45 เครื่องมือช่วยในการขึ้นรูป (Stake) แบบต่างๆ 
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รูปที่ 6.46 Double-Seaming  Stake  With  Four  Heads
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  5.  เครื่องจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่น (Machine  in  Sheet  Metal) 
 ปัจจุบันในงานโลหะแผ่นได้มีการนำเครื่องจักรต่างๆ มาช่วยในการทำงาน ซึ่งเครื่องจักรเหล่านี้สามารถ
ทำงานได้เที่ยงตรง เหมาะสำหรับงานที่ต้องใช้แรงมาก มีความรวดเร็วในการทำงาน นับได้ว่าช่วยผ่อนแรงแก่ผู้
ปฏิบัติได้เป็นอย่างมาก การที่มีเครื่องจักรที่ทันสมัยจะช่วยเพิ่มผลผลิตในด้านโลหะแผ่นให้กับบริษัทผู้ผลิต
ได้มาก 

            เครื่องจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่นมีหลายชนิด ซึ่งจะขอกล่าวพอสังเขปดังนี้คือ 

      5.1  เ รื่องตัดตรงชนิดป้อนแรงด้วยเท้า (Square  Shear) เครื่องตัดชนิดนี้ใช้ตัดเป็นเส้นตรง
เท่านั้น เพราะมีใบมีดบนและใบมีดล่างจะอยู่คู่กันเป็นแนวตรง ใบมีดจะเอียงทำมุมกันประมาณ 10-15 องศา 
เพ่ือให้ใบมีดค่อยๆ กินงานในลักษณะตัดเฉือนเหมือนกรรไกร ช่วยไม่ให้ใบตัดรับแรงดันสะท้อนคืนจากการกด
ตัดมากเกินไป เครื่องตัดชนิดนี้มีใช้กันอยู่ทั่วไป จะบอกเป็นขนาดของความยาวใบตัด คือ 3 ฟุต (90 cm) และ 
4 ฟุต (120 cm) ส่วนความหนาของโลหะแผ่นขึ้นอยู่กับชนิดของโลหะ ซึ่งบริษัทผู้ผลิตจะกำหนดไว้ในคู่มือการ
ใช้งาน ดังนั้นก่อนใช้งานผู้ปฏิบัติงานต้องศึกษาข้อมูลในการใช้งานจากคู่มือ เพ่ือไม่ให้เกิดความผิดพลาดอันจะ
ก่อให้เกิดความเสียหายกับงาน และเครื่องตัดได้ 
 5.2  เ รื่องตัดตรงขับเ ลื่อนด้วยมอเตอร  ฟฟ้า (Power  Squaring  Shear) เป็นเครื่องตัดชนิดตัด
ตรงเช่นเดียวกับแบบใช้เท้าเหยียบ เพียงแต่เครื่องตัดชนิดนี้จะใช้พลังงานไฟฟ้าทำให้มอเตอร์หมุนส่งกำลังไป
ขับกลไก (Mechanic) ทำให้ใบมีดกดตัดลงตามความต้องการ 

                ในการตัดโลหะแผ่นด้วยเครื่องตัด ผู้ปฏิบัติงานต้องระวังเป็นอย่างมาก ต้องยืนและวางมือใน
ตำแหน่งที่ถูกต้อง มิฉะนั้นอาจจะเกิดอันตรายกับผู้ปฏิบัติงานได้ โดยเฉพาะนิ้วต้องระวังเป็นพิเศษ  
 

 
       รูปที่ 6.47 เครื่องตัดตรง (Square  Shear)         รปูที่ 6.48เครื่องตัด 
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 5.3  เ รื่องตัดมุม (Notcher  Machine)  เป็นเครื่องจักรที่สร้างขึ้นเพ่ือใช้ในการตัดมุม โดยเฉพาะ
ส่วนใหญ่แล้วจะกำหนดไว้เป็นมุมฉาก (90 องศา) มีชนิดการโยกตัดด้วยมือ (Hand  Operated) และการตัด
ด้วยเครื่อง (Power-Operated  Machine)  การทำงานของเครื่องตัดมุมนี้จะตัดมุมฉากเพ่ือพับเป็น
กล่อง  กระทะ  หรือหีบ  เป็นต้น ช่วยให้สามารถตัดมุมได้รวดเร็วกว่าการใช้กรรไกร 

 
รูปที่ 6.49 เครื่องตัดมุม (Notcher  Machine) 

5.4  เ รื่องพับโลหะแผ่น (Bending  Sheet  Machine) เป็นเครื่องจักรกลที่ออกแบบขึ้นมาเพ่ือใช้
สำหรับพับโลหะแผ่นได้ดี แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ แบบ Brake  และแบบ  Folder   
  - เ รื่องพับแบบ  Brake  เป็นเครื่องพับที่สามารถพับขอบของโลหะแผ่นไม่จำกัดความลึกใน
การพับ เพราะสามารถสอดแผ่นโลหะผ่านออกไปด้านหลังได้ ส่วนมากแล้วจะใช้พับโลหะแผ่นที่มีความลึก
มากๆ  
  - เ รื่องพับแบบ  Folder  เป็นเครื่องพับที่พับขอบได้ลึกไม่มากนัก เพราะด้านหลังจะมีตัว
ปรับระยะพับติดตั้งและกั้นอยู่ ใช้สำหรับพับขอบแผ่นโลหะที่มีความลึกไม่มากนัก 

 5.4.1  เ รื่องพับ  Cornice  Brake  เป็นเครื่องพับที่สามารถพับแผ่นโลหะได้โดยไม่จำกัดความลึก 
ปากกดพับ (Top  Nosebar) จะทำเป็นชิ้นๆ มีความกว้างแตกต่างกันเพ่ือนำมาประกอบใช้ในการพับกล่อง
ขนาดใหญ่หรือพับแผ่นโลหะที่มีความหนามากและงานยากๆ ได้ดี เช่น  รางน้ำ  ท่อ  พับเข้าตะเข็บ  หรือพับ
เข้าขอบลวด  เป็นต้น 

 
รูปที่ 6.50 เครื่องพับแบบ  Cornice  Brake 
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 5.4.2  เ รื่องพับกล่อง และกระทะ (Box1  and  pan2  Brake  Bending  Machine)มี
ส่วนประกอบต่างๆ ของเครื่องคล้ายกับเครื่องพับแบบ  Cornice  Brake  เพียงแต่ใบกดพับ (Top  Nosebar) 
ของเครื่องพับกล่องจะแยกออกเป็นชิ้นๆ ได้ มีจำนวนหลายชิ้นให้เลือกใช้งาน เช่น มีความกว้างของปากตั้งแต่ 
1” , 2”, 3”, 4”, 5”และ 6” ตามลำดับ เราเรียกปากท่ีแยกออกเป็นชิ้นเหล่านี้ว่า Finger3 

 ในการพับกล่องหรือหีบ  ต้องเลือกปากให้พอดีกับความกว้างของกล่องหรือหีบทำให้สามารถพับขึ้นรูป
กล่องทั้ง 4 ด้านได้ 

1Box  หมายถึง  กล่อง 

2Pan  หมายถึง  กระทะ 

3Finger  หมายถึง  นิ้วมือ ในที่นี้หมายถึง  ปากกดของเครื่องพับที่เป็นชิ้นๆ 

 
รูปที่ 6.51 เครื่องพับกล่อง หรือกระทะ (A Box and Pan Brake) 

 
รูปที่ 6.52 การพับกล่องทั้ง 4 ด้าน ของเครื่องพับ 
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5.4.3  เ รื่องพับโลหะแผ่นแบบบาร โฟลเดอร  (Bending  Sheet  Metal  on  a  Bar  Folder) 
เป็นเครื่องพับทำงานได้ง่ายสะดวก และรวดเร็ว ด้านหลังจะมีตัวตั้งระยะ  สามารถพับงานจำนวนมากๆ ได้โดย
ไม่ต้องร่างแบบ อาศัยตัวปรับตั้งระยะพับของเครื่อง ทำให้ไม่สามารถพับขอบงานลึกๆ ได้เนื่องจากไม่สามารถ
สอดแผ่นโลหะทะลุออกด้านหลังได้  จึงเหมาะสำหรับพับขอบงานแคบๆ  
 เ รื่องพับ  Bar  Floder  แบบธรรมดาที่ใช้กันในโรงเรียนส่วนมากจะใช้ขนาด  762 มม. (30 นิ้ว) 
ปากของเครื่องจะเปิดเมื่อแขนตกลง และจะปิดเมื่อยกพับ โดยปากจะอ้าได้กว้าง 3.2 มม. (1/8”) ถึง 25.4 มม. 
(1 นิ้ว) สามารถพับแผ่นโลหะได้หนาถึงเบอร์ 22 (0.65 มม.) ด้านบนจะมีสเกลบอกความลึกของการพับ 
หลังจากตั้งระยะเรียบร้อยแล้ว สามารถล็อกสเกลโดยหมุนที่สกรูล็อก เมื่อพับแล้วจะได้รอยพับที่มีความคมสูง 
หรือรัศมีรอยพับน้อย 

 

 
รูปที่ 6.53 ลักษณะของเครื่องพับแบบ Bar  Folde 

 
รูปที่ 6.54 การพับด้วยเครื่องพับแบบ Bar  Folder  รูปที่ 6.55 ส่วนของการปรับตั้งความลึกในการพับ 
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 5.5  เ รื่องม้วนข ้นรูปโลหะแผ่น (Slip-Roll  Fouming  Machine) เป็นเครื่องสำหรับม้วนโลหะ
แผ่น บริเวณขวามือของลูกกลิ้งจะทำร่องไว้หลายขนาดเพ่ือใช้สำหรับม้วนลวด หรือเหล็กเส้นกลม 

 เครื่องม้วนนี้จะมีลูกกลิ้งจำนวน 3 ลูก คือ ลูกกลิ้งบน (Upper  Roll) ลูกกลิ้งล่าง (Lower Roll) และ
ลูกกลิ้งดัดให้เงย (Rear  Roll) ประกอบอยู่บนโครงเหล็กหล่อ (Housing) 
 ในการทำงานใช้มือหมุน ลูกกลิ้งด้านหน้าสองลูกจะหมุนไปด้วยกันด้วยเฟือง (Gear) ซึ่งอยู่ในโครงที่ปิด
อยู่ทางซ้ายมือ ขณะที่ลูกกลิ้ง 2 ลูก ด้านหน้าหมุน ในขณะเดียวกันมันก็จะจับพาให้ชิ้นงานเคลื่อนไปด้วย และ
เมื่อถึงลูกกลิ้งที่ 3 มันจะดันให้โลหะแผ่นเงยขึ้นเกิดการม้วนงอ การที่จะให้เกิดการม้วนมากหรือน้อยนั้น ต้อง
ปรับที่สกรูสองตัวที่ด้านหลังของลูกกลิ้งตัวที่ 3 ส่วนลูกกลิ้ง 2 ตัวแรก สามารถปรับให้พาชิ้นงานไปได้ด้วยสกรู 2 
ตัว อยู่ด้านใต้ของโครงลูกกลิ้งด้านบนสามารถยกข้ึนได้เมื่อต้องการนำชิ้นงานออก 

 
รูปที่ 6.56 ลักษณะของเครื่องม้วนเป็นท่อ 

 

 
รูปที่ 6.57 การม้วนแผ่นโลหะ 
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ลูกกลิ้งสองลูกด้านหน้าจะหมุนพาโลหะเข้าลูกกลิ้งด้านหลังเป็นลูกกลิ้งดัด จะดัดให้โลหะแผ่นขึ้น
รูปม้วนเป็นท่อ 

 

 
 รูปที่ 6.58 การม้วนโลหะแผ่นที่เข้าขอบลวด 

 รื่องมือ ับย ดและช่วยงาน 

 ในกระบวนการผลิตงานโลหะแผ่น จำเป็นที่จะต้องจับยึดชิ้นงานให้อยู่กับที่ เพ่ือให้ทำงานได้สะดวก 
หรือเพ่ือให้ทำงานประกอบกับเครื่องมือชนิดอ่ืนๆ ได้ เครื่องมือเหล่านี้ ได้แก่ 

1.  ปากกาจับงาน (Vise) เป็นเครื่องมือสำหรับจับยึดชิ้นงาน เพ่ืออำนวยความสะดวกระหว่างการ
ทำงานกับเครื่องมือต่างๆ ปากกาจับงานผลิตจากเหล็กหล่อหรือเหล็กเครื่องมือตีขึ้นรูปโดยปกติปากกาจะยึด
กับโต๊ะปฏิบัติงาน มีก้ามคีบจับงานตายตัวอยู่ด้านหนึ่ง และก้ามคีบที่เคลื่อนที่เข้าออกได้อีกด้านหนึ่ง โดยใช้แท่ง
เกลียวทำหน้าที่หมุนคลายหรือบีบจับ 
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รูปที่ 6.59 ลักษณะของปากกาจับงาน 

 
รูปที่ 6.60 ลักษณะของปากกาก้ามปู 

 2.  ปากกาตัวซี (C-Clamp) เป็นอุปกรณ์จับยึดชนิดเคลื่อนที่ได้ รูปร่างเหมือนตัวซี มีรูเกลียวด้านหนึ่ง 
สำหรับใส่แท่งเกลียวเพ่ือหมุนบีบจับ ปากกาตัวซีมีหลายขนาด ทำจากเหล็กกล้าตีอัดขึ้นรูปและจากเหล็กหล่อ 
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รูปที่ 6.61 ลักษณะของปากกาตัวซี 

3.  ปากกาคาน (Bar-Clamp) เป็นเครื่องมือใช้จับยึดชิ้นงานที่ขนาดกว้างมากๆ ได้ มีรูปร่างเป็นคาน
รูปตัวที มีด้ามเลื่อนบนรางเหล็กตัวทีด้านหนึ่ง โดยสามารถล็อคได้ด้วยหมุดเหล็ก และอีกด้านหนึ่งจะติดกับ
แท่งเกลียวหมุนเข้าออก เพ่ือบีบจับงาน ปากกาคานนี้สามารถใช้กับการบีบอัดพ้ืนบ้านไม่ให้ขอบแนบชิดกันได้
ด้วย 

 
รูปที่ 6.62 ลักษณะของปากกาคาน 

 4.  คีมล็อก (Vise  Grip) เป็นเครื่องมือที่ใช้จับยึดชิ้นงานได้สะดวก  สามารถเคลื่อนที่ได้มีลักษณะ
เป็นคีมท่ีมีสปริง กดจับชิ้นงานโดยตั้งระยะ ที่ปลายด้ามจะมีสกรูขันเข้าออก คีมล็อกนี้สามารถจับชิ้นงานได้
แน่นโดยไม่ต้องใช้มือไปบีบ มีรูปร่างหลายแบบแล้วแต่จะเลือกนำไปใช้ให้เหมาะสมกับงาน  เช่น  คีมล็อกปาก
ตรง  ล็อกจับท่อ  ล็อกตัวซี  ล็อกปากกว้างใช้พับตะเข็บ เป็นต้น    
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รูปที่ 6.63 ลักษณะของคีมชนิดต่างๆ 

5.  คีมปากขยาย (Extension  Jaw  Pliers) เป็นเครื่องมือที่ใช้จับชิ้นงาน ทั้งงานหนาและงานบาง
ได ้ เพราะสามารถขยายปากให้กว้างได้ โดยเลื่อนปากท่ีจุดหมุนของลำตัวคีม   

6.  คีมปากจิ้งจก (Side  Cutting  Pliers)  เป็นเครื่องมือที่ใช้งานได้สารพัดประโยชน์ จับงานได้หลาย
ลักษณะ  เช่น  ชิ้นงานแผ่นบางเรียบ  ชิ้นงานที่เป็นแท่งหรือท่อ เป็นต้น มีคมไว้ตัดลวด ตัดสายไฟ บอก
สายไฟฟ้า    

7.  ไขควง  (Screwdrivers) เป็นเครื่องมือที่ใช้สำหรับขันสกรูเข้าให้แน่นหรือคลายออกที่ปลายไขควง
จะมีลักษณะเป็นปากแบนหรือปากแฉก เพ่ือให้เหมาะสมกับหัวสกรู และมีไขควงพิเศษชนิดหนึ่งคือ ไขควงก้าน
เอียงเยื้องศูนย์สำหรับใช้ขันสกรูในท่ีแคบๆ โดยปกติจะมีการระบุขนาดไว้ที่ก้านไขควง 



 
 

 

  

 ใบแบบ  กหัดโมดูลย่อยที่ 6.1  

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

      ำชี้แ ง : การเขียนแบบแผ่นคลี่กล่องด้วยวิธีอย่างง่าย 

 

1:1 เบอร3์0 1 ชิ้น แผ่นเหล็กอาบสังกะสี 80x80มม. 
มาตราส่วน ความหนาโลหะ จำนวน  ชนิดโลหะแผ่น ขนาดโลหะแผ่น 

เ รื่องมือและอุปกร   ลำดับขั้นการทำงาน 

1. บรรทัดเหล็ก 

2. เหล็กขีด 

3. ฉากผสม 

4. กรรไกรตัดตรง 

5. ค้อนไม้ 
6. แผ่นเหล็กอาบสังกะสีเบอร์30 

7. เครื่องตัดโลหะแผ่น 

  

1. จัดเตรียมเครื่องมือให้พร้อม 

2. ตัดแผ่นเหล็กอาบสังกะสี เบอร์30 ตามขนาด 

3. ร่างแบบงานตามแบบที่มอบหมาย 

4. ตรวจสอบความถูกต้อง 

5. วางแผนการตัดว่าควรตัดส่วนใดก่อน 

6. ทำการตัดด้วยกรรไกรตัดตรง 

7. ตบแต่งรอยตัดด้วยค้อนไม้ 
8. ส่งตรวจ 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบแบบ  กหัด 
หน้าที่  
48 

แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 ใบแบบ  กหัดโมดูลย่อยที่ 6.1  

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

      ำชี้แ ง : การเขียนแบบแผ่นคลี่กล่องด้วยวิธีอย่างง่าย 

 

1:2 เบอร3์0 1 ชิ้น แผ่นเหล็กอาบสังกะสี 140x140มม. 
มาตราส่วน ความหนาโลหะ จำนวน  ชนิดโลหะแผ่น ขนาดโลหะแผ่น 

เ รื่องมือและอุปกร   ลำดับขั้นการทำงาน 

1. บรรทัดเหล็ก 

2. เหล็กขีด 

3. ฉากผสม 

4. กรรไกรตัดตรง 

5. ค้อนไม้ 
6. แผ่นเหล็กอาบสังกะสีเบอร์30 

7. เครื่องตัดโลหะแผ่น 
 

1. จัดเตรียมเครื่องมือให้พร้อม 

2. ตัดแผ่นเหล็กอาบสังกะสี เบอร์30 ตามขนาด 

3. ร่างแบบงานตามแบบที่มอบหมาย 

4. ตรวจสอบความถูกต้อง 

5. วางแผนการตัดโค้ง 

6. ทำการตัดด้วยกรรไกร 

7. เคาะตบแต่งชิ้นงานให้เรียบ 

8. ส่งตรวจ 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบแบบ  กหัด 
หน้าที่  
49 

แผ่นที่ : 2 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 3 

การสร้างแบบทดสอบหลงัเรียน แบบโมดูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าที ่

50 
แผ่นที่ : 1 

 

แบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 6.1 

      

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1 งานโลหะแผ่น 
1. โลหะแผ่น (Sheet Metal) คอืโลหะที่มีความหนาไม่เกินเท่าใด  

    1. 2.5 มิลลิเมตร   2. 3 มิลลิเมตร   3. 3.5 มิลลิเมตร   4. 3.4 มิลลิเมตร   5. 4.5 มิลลิเมตร  

2. แผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีเคลอืบสังกะสไีว้เพื่อจุดประสงค์ตามข้อใด  

    1. ความสวยงาม   2. เพื่อการบัดกรีง่าย   3. เพื่อทนความร้อน   4. ป้องกันการกัดกร่อน   5. ดูดซับความเย็น  

3. ข้อใดคือขนาดของโลหะแผ่นที่นิยมใช้กันในประเทศไทย  

    1. 3 x 4 ฟุต  2. 3 x 8 ฟุต  3. 4 x 8 ฟุต  4. 5 x 8 ฟุต  5. ถูกทั้งข้อ 2. และข้อ 3.  

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 2 เครื่องมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
4. เครื่องมือที่ไม่ควรใช้กับงานโลหะแผ่นคือข้อใด  

     1. ใช้ค้อนเหล็กเคาะตกแต่ง  2. ใช้ค้อนยางเคาะตกแต่ง  3. ใช้ค้อนไม้เคาะตกแต่ง   

     4. ใช้ค้อนพลาสติกเคาะตกแต่ง  5. ถูกทุกข้อ  

5. ฉากผสมประกอบด้วยส่วนสำคัญคือข้อใด 

  1. เขียนวงกลม  2. ร่างแบบ  3. หาจุดศูนย์กลางของวงกลม  4. ถ่ายขนาด  5. กะระยะ  

6. ค้อนยํ้าตะเข็บใช้ประโยชน์อย่างใดมากทีสุ่ด  

1. เข้าขอบลวด  2. เคาะขึ้นรูปชิ้นงานตามแบบ   3. เคาะพับขอบ 4. เคาะยํ้าหมุด  5. เคาะตกแต่ง 

 7. ข้อควรระวังในการใช้ค้อนคือข้อใด  

          1. ห้ามใช้ค้อนด้ามหลวม 2. ต้องตีค้อนเบาๆ และเต็มหนา้   3. ห้ามใช้ค้อนบิ่น    

          4. ห้ามใช้ค้อนยางเคาะโลหะแผ่น  5. ถูกทุกข้อ 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบกระดา  ำตอบ
หลังเรียน หน้าที่  

51 
แผ่นที่ : 2 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 6.1 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า......................... 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

4.     

5.     

6     

7     

 

คะแนนเต็ม 7 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.1 : งานโลหะแผ่น 

ใบเ ลย
แบบทดสอบหลัง

เรียน 
หน้าที่  
52 

แผ่นที่ : 3 

 

เ ลยแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 6.1 

 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 5 

2. 4 

3. 5 

4. 1 

5. 3 

6. 1 

7. 1 

 

 



 
 

 

 

ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

 

 

 

ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

 

 

ศ ก าเนื้อหาบทเรียน 

 

 

ท าแบบ  กหัด / ท าใบป ิบัติงาน 

 

 

ตรว   าตอบ ากใบเ ลยแบบ  กหัด  

/ ใบเ ลยใบป ิบัติงานและด าเนินการตามเงื่อน ขที่ก าหนด 

 

 

แบบทดสอบ 

 

 

ประเมินผล ร้อยละ 60 

 
 

 

 ม่ผ่านเก                     ผ่านเก    

 

 

ทบทวนโมดูลที่ ม่ผ่าน        ศ ก าโมดูลต่อ ป

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบขั้นตอนการใช้
บทเรียนโมดูล หน้าที่  

53 
แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบ ำชี้แ งการใช้
บทเรียนโมดูล หน้าที่  

54 
แผ่นที่ : 1 

 
 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 6.2 

      ำแนะนำสำหรับผู้เรียน 

บทเรียนโมดูลย่อย 6.2 การย้ำหมุดเป็นบทเรียนโมดูลที่ผลิตขึ้นมาเพ่ือเป็นสื่อประกอบการเรียนการสอนวิชา

งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น ซึ่งเป็นประกาศนียบัตรวิชาชีพ โดยแบ่งเนื้อหาบทเรียนออกเป็น 2 หัวข้อย่อย 

ประกอบด้วย การพับขอบ และการพับตะเข็บงานโลหะแผ่น 

          ส่วนประกอบบทเรียนโมดูลประกอบด้วย 

1. ใบแบบทดสอบก่อนเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

2. ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

3. ใบจุดประสงค์ 

4. ใบเนื้อหา 

5. ใบแบบฝึกหัด/ใบสั่งงาน/ใบปฏิบัติงาน 

6. ใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยใบปฏิบัติงาน 

7. ใบแบบทดสอบหลังเรียนและใบกระดาษคำตอบ 

8. ใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

55 
แผ่นที่ : 2 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 6.2 

      ำแนะนำในการใช้บทเรยีนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนศึกษาหลักการและเหตุผล (Prospectus) และจุตมุ่งหมาย (Objectives) ของบทเรียน

โมตูลให้เข้าใจ 

2. ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามคำแนะนำและข้ันตอนการใช้อย่างเคร่งครัด 

3. ผู้เรียนต้องมีความซื่อสัตย์ต่อตนเอง โดยไม่เปิดดูใบเฉลยคำตอบก่อนทำแบบทดสอบก่อนเรียน

แบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงาน และแบบทดสอบหลังเรียนเพราะจะทำให้ผู้เรียนขาดความมั่นใจในการ

เรียนด้วยตนเองและไม่เกิดความเข้าใจที่แท้จริง 

4. บทเรียนโมดูลนี้ ผู้เรียนสามารถใช้เรียนได้ตามความต้องการ ความพร้อมและความสะดวกโดยไม่

จำกัดเวลาเรียน และสถานที่เรียน 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล 

1. ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียนโดยทำเฉพาะข้อที่ผู้เรียนมีความรู้แท้จริง โปรดอย่าเดา 

คำตอบ ถ้าข้อใดไม่มีความรู้ให้ข้ามข้อนั้นไป โดยทำลงในกระดาษคำตอบ 

2. ดูเฉลยใบแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วประเมินผลการทำแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นการวัดพื้น

ฐานความรู้ของผู้เรียนโดยไม่มีผลใด ๆ ต่อคะแนนในการเรียนบทเรียนโมดูลนี้ 

3. ให้ผู้เรียนศึกษาจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

4. ให้ผู้เรียนศึกษาเนื้อหาบทเรียนจากใบเนื้อหาให้มีความรู้ความเข้าใจ 

5. เมื่อศึกษาเนื้อหาบทเรียนเข้าใจดีแล้ว ให้ผู้เรียนทำแบบฝึกหัด/ใบปฏิบัติงานในบทเรียนนั้น ๆ ลง

ในใบแบบฝึกหัด / ใบปฏิบัติงาน 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

56 
แผ่นที่ : 3 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 6.2 

     ขั้นตอนการใช้บทเรียนโมดูล (ต่อ) 

1. เมื่อทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานแล้วให้ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบฝึกหัด/ใบเฉลยการ

ปฏิบัติงาน 

2. ถ้าผ่านเกณฑ์การประเมินที่ตั้งไว้ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน แต่ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์การ

ประเมินให้กลับไปเรียนเนื้อหาเดิม และทำแบบฝึกหัด/ปฏิบัติงานใหม่อีกครั้ง 

3. เมื่อผู้เรียนผ่านเกณฑ์การประเมินแล้ว ให้ทำแบบทตสอบหลังเรียนโดยทำลงใน 

กระดาษคำตอบ 

4. ตรวจคำตอบจากใบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนเพ่ือประเมินผลสัมฤทธิ์ของการเรียน 

5. ถ้าผลการประเมินไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนดผู้เรียนต้องเรียนซ่อมเสริมทบทวน

เนื้อหาของบทเรียนโมดูลนี้ จนกว่าจะผ่านเกณฑ์การประเมินที่กำหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบ ำชี้แ งการ
ใช้บทเรียนโมดูล หน้าที่  

57 
แผ่นที่ : 4 

 

 ำชี้แ งใช้บทเรียนโมดูล 6.2 

     หลักการและเหตุผล (Prospectus) 

ศึกษาการใช้งานเหมาะสม และถูกวิธี ศึกษาวิธีการขึ้นรูปโลหะแผ่น การพับขอบ การพับตะเข็บโลหะ

แผ่นด้วยเครื่องมือ อุปกรณ์ต่างๆ ให้เข้าใจ จนสามารถฝึกปฏิบัติงานได้เป็นอย่างดี และไม่ก่อให้เกิดอันตราย

ใดๆ ในขณะปฏิบัติงานเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการปฏิบัติงานให้ถูกต้องบทเรียนโมดูลย่อย 6.2 การพับ

งานโลหะแผ่น เป็นบทเรียนโมดูลที่ผลิตขึ้นมาเพื่อเป็นสื่อประกอบการเรียนการสอนวิชางานเชื่อมและโลหะ

แผ่นเบื ้องต้น ซึ ่งเป็นหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพโดยแบ่งเนื ้อหาบทเรียนออกเป็น   2 หัวข้อย่อย 

ประกอบด้วย การพับขอบ และการพับตะเข็บงานโลหะแผ่น 

 ุดมุ่งหมาย (Objective) 

 เมื่อผู้เรียนได้ศึกษาและทดสอบผ่านบทเรียนโมดูลย่อยนี้แล้ว ผู้เรียนจะมีความรู้ในเรื่อง  การพับขอบ 

และการพับตะเข็บงานโลหะแผ่น 

 วามรู้พื้นฐาน (Prerequisites) 

ในการเรียนบทเรียนของโมดูลนี้ให้ได้ผลดีนั้น ผู้เรียนจำเป็นต้องมีความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับการพับขอบ 

และการพับตะเข็บงานโลหะแผ่น



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 1 

การสร้างแบบทดสอบก่อนเรียน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบแบบทดสอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

59 
แผ่นที่ : 1 

 

แบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 6.2 

 

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 5 ตัวเลือก จำนวน 1 ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 3 นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1   การพับงานโลหะแผ่น 
1. ในการเคาะเข้าขอบลวดควรใช้แท่นช่วยขึ้นรูปชนิดใดมากที่สดุ  

           1. Double Seaming Stake 2. Creasing Stake with Horn 3. Coppersmith Squaring Stake  

 4. Common Square Stake  5. Bevel Edge Squaring Stake  

2. ตะเข็บก้นกระป๋องเป็นตะเข็บแบบใด  

1. ตะเข็บรอยต่อเกย    2. ตะเข็บรอยต่อร่องเก่ียว    3. ตะเข็บสองชัน้    

4. ตะเข็บรอยต่อตั้งหรือยืน               5. ตะเข็บพิตสเบิร์ก  

3. การพับขอบมีวัตถุประสงค์ตามข้อใดมากที่สุด  

1. เพื่อความสวยงาม  2. เพื่อความเรียบร้อย  3. เพื่อไม่ให้มีคม    

4. เพื่อเพิ่มความแข็งแรง   5. เพื่อเพิ่มความหนา 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบกระดา  ำตอบ
ก่อนเรียน หน้าที่  

60 
แผ่นที่ : 2 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 6.2 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

. 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

 

 

 

คะแนนเต็ม 3 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบเ ลย
แบบทดสอบก่อน

เรียน 
หน้าที่  
61 

แผ่นที่ : 3 

 

เ ลยแบบทดสอบก่อนเรียนโมดูลย่อยที่ 6.2 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 2 

2. 3 

3. 4 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 2 

การรวบรวมเนื้อหา และสร้างใบงาน/ใบ

กิ กรรม/แบบ  กหัด



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบ ุดประสง   
หน้าที่  
63 

แผ่นที่ : 1 

 

 ุดประสง  เชิงพฤติกรรม 

1. บอกวิธีการการพับงานโลหะแผ่น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
64 

แผ่นที่ : 1 

 

การพับขอบในงานโลหะแผ่น 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
65 

แผ่นที่ : 2 

 

การพับตะเข็บในงานโลหะแผ่น 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบเนื้อหา 
หน้าที่  
66 

แผ่นที่ : 3 

 



 
 

 

  

 ใบแบบ  กหัดโมดูลย่อยที่ 6.2 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

      ำชี้แ ง : การเขียนแบบแผ่นคลี่กล่องด้วยวิธีอย่างง่าย 

 

  
1:4.7 เบอร3์0 1ชิ้น แผ่นเหล็กอาบสังกะสี 554x376มม. 

มาตราส่วน ความหนาโลหะ จำนวน  ชนิดโลหะแผ่น ขนาดโลหะแผ่น 

เ รื่องมือและอุปกร   ลำดับขั้นการทำงาน 

1. บรรทัดเหล็ก 

2. เหล็กขีด 

3. ฉากผสม 

4. กรรไกรตัดตรง 

5. ค้อนไม้ 
6. แผ่นเหล็กอาบสังกะสีเบอร์30 

7. เครื่องตัดโลหะแผ่น 

9. คีมปากแบน 

10. ฉากผสม 
 

1. เตรียมอุปกรณ์ในการทำงานให้พร้อม 

2. ตัดแผ่นเหล็กอาบสังกะสี เบอร์30 ตามขนาด เพ่ือทำลำตัว
กล่อง(Body) และก้นของกล่อง 

3. เขียนแบบแผ่นคลี่บนแผ่นโลหะ 

4. ตรวจสอบความถูกต้องของแบบ 

5. ตัดส่วนที่ไม่ต้องการออกด้วยกรรไกร 

6. พับขึ้นรูปตัวกล่อง และพับขอบ (Hem) 
7. พับขึ้นรูปชิ้นก้นกล่อง 

8. นำลำตัวกล่องและชิ้นก้นกล่องมาประกอบกัน 

9. เคาะพับเพื่อทำตะเข็บสองชั้นก้นกระป๋อง 
 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบแบบ  กหัด 
หน้าที่  
67 

แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที่ 3 

การสร้างแบบทดสอบหลงัเรียน แบบโมดูล



 
 

 

 

 

แบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 6.2 

      

    ำชี้แ ง :  1. แบบทดสอบฉบับนี้เป็นแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ 4ตัวเลือก จำนวน 5ข้อ 

                 2. ใหเลือกคำตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว แล้วทำเครื่องหมายกากบาท (X) 

                 3. เวลาที่ใช้ในการทำแบบทดสอบ 10นาที 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ 1   การพับงานโลหะแผ่น 
1. ในการเคาะเข้าขอบลวดควรใช้แท่นช่วยขึ้นรูปชนิดใดมากที่สดุ  

           1. Double Seaming Stake 2. Creasing Stake with Horn 3. Coppersmith Squaring Stake  

 4. Common Square Stake  5. Bevel Edge Squaring Stake  

2. ตะเข็บก้นกระป๋องเป็นตะเข็บแบบใด  

1. ตะเข็บรอยต่อเกย    2. ตะเข็บรอยต่อร่องเก่ียว    3. ตะเข็บสองชัน้    

4. ตะเข็บรอยต่อตั้งหรือยืน               5. ตะเข็บพิตสเบิร์ก  

3. การพับขอบมีวัตถุประสงค์ตามข้อใดมากที่สุด  

1. เพื่อความสวยงาม  2. เพื่อความเรียบร้อย  3. เพื่อไม่ให้มีคม    

4. เพื่อเพิ่มความแข็งแรง   5. เพื่อเพิ่มความหนา 

 

 

 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าที่  

69 
แผ่นที่ : 1 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบกระดา  ำตอบ
หลังเรียน หน้าที่  

70 
แผ่นที่ : 2 

 

กระดา  ำตอบแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 6.2 

 

ชื่อ-สกุล........................................................ ระดับ................ รหัสนักเรียน/นักศ ก า........................ 

. 

ข้อ ก ข   ง 

1.     

2.     

3.     

 

 

 

คะแนนเต็ม 3 คะแนน ได้คะแนน ......... คะแนน 

                                            สรุปผล  (  )  ผ่านเกณฑ์ 

   (  )  ไม่ผ่านเกณฑ์ 

 

ลงชื่อ ................................................ ผู้ตรวจ  

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

 

 



 
 

 

 

 

หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
รายวิชา : งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โมดูลที่ 6 : งานโลหะแผ่น 
โมดูลย่อย 6.2 : การพับงานโลหะแผ่น 

ใบเ ลยแบบทดสอบ
หลังเรียน หน้าที่  

71 
แผ่นที่ : 3 

 

เ ลยแบบทดสอบหลังเรียนโมดูลย่อยที่ 6.2 

 

ข้อ  ำตอบ 

1. 2 

2. 3 

3. 4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


