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หลักสูตรรายวิชา 
 

ช่ือวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น รหัสวิชา 20100 -1004 ทฤษฎี 1 ปฏิบัติ 3 หน่วยกิต 2 
   หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ        หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง 

สาขาวิชา ช่างเช่ือมโลหะ  สาขางาน โครงสร้าง 
จุดประสงค์รายวิชา 
 1. รู้และเข้าใจเกี่ยวกับหลักการ กระบวนการเช่ือมแก๊ส การเช่ือมไฟฟ้าและงานโลหะแผ่น 
 2. มีทักษะเกี่ยวกับการปฏิบัติงานเช่ือมแก๊ส เช่ือมไฟฟ้าและการใช้เครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเช่ือม 
 3. มีทักษะเกี่ยวกับการปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะแผ่น รูปทรงเรขาคณิตและใช้เครื่องมือ อุปกรณ์โลหะแผ่น 
 4. มีเจตคติและกิจนิสัยท่ีดีในการทำงานด้วยความละเอียด  รอบคอบ  ปลอดภัย เป็นระเบียบสะอาด ตรง
ต่อเวลา มีความซื่อสัตย์ รับผิดชอบ และรักษาสภาพแวดล้อม 

สมรรถนะรายวิชา  
1. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมแก๊สและการเช่ือมไฟฟ้า 
2. เช่ือมแล่นประสานและตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
3. เช่ือมอาร์คลวดหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน 
4. เขียนรูปแผ่นภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ 
5. ข้ึนรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ 

คําอธิบายรายวิชา 
 ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับหลักการเบ้ืองต้นของกระบวนการเช่ือมและโลหะแผ่น หลักความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงาน การเลือกใช้วัสดุ เครื่องมือและอุปกรณ์งานเช่ือม ท่าเช่ือม รอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมและการแล่นประสาน  
การประกอบติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส การแล่นประสาน ( Brazing ) และการเชื่อมไฟฟ้า การเริ่มต้น
อาร์ก การเช่ือมเดินแนว ต่อมุม ต่อตัวที เครื่องจักรและเครื่องมือท่ีใช้ในงานโลหะแผ่น การเขียนแบบแผ่นคล่ี การ
ถ่ายแบบ การเข้าขอบ การทำตะเข็บ การย้ำหมุด การบัดกรี ( Soldering ) การขึ้นรูปด้วยการพับ ดัด ม้วน เคาะ 
และประกอบช้ินงาน



 

 

หน่วยการเรียนรู้ 

หน่วยที่ ชื่อหน่วยการเรียนรู้ 
จำนวน
ชั่วโมง 

สัปดาห์ที่ 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

ความปลอดภัย 
ตำแหน่งงานเช่ือม และลักษณะการต่อช้ินงาน 
การเช่ือมแก๊ส 
งานบัดกรีแข็ง 
งานเช่ือมไฟฟ้า 
งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 
งานบัดกรีอ่อน 
งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 
สอบปลายภาค 

4 
4 
12 
4 
16 
20 
4 
4 
4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

1 
2 

3-5 
6 

7-10 
11-15 

16 
17 
18 

 
 
 
 
 



 

 

หน่วยการเรียนรู้และสมรรถนะประจำหน่วย 

ชื่อหน่วย 
สมรรถนะ 

ความรู้ ทักษะ คุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
หน่วยที่ 1  
หลักความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงาน 

1. บอกวิธีป้องกันอุบัติเหตุในงานเช่ือมไฟฟ้า 
งานเช่ือมแก๊สได้                      
2. บอกวิธีป้องกันในงานโลหะแผ่นได้ 
3.อธิบายความหมายความ 
สำคัญของความปลอดภัยในการ ปฏิบัติงานได้ 

1. ปฏิบัติตามกฎของความปลอดภัยใน
งานเช่ือมได้อย่างถูกต้อง 

1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วย
ความเป็นระเบียบ เรียบร้อย ประณีต
รอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

หน่วยที่ 2 
ตำแหน่งงานเช่ือม และ
ลักษณะการต่อช้ินงาน 

1. บอกท่าเช่ือมพื้นฐานได้ 
2. บอกชนิดของรอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมได้ 

4. อธิบายลักษณะของการบากหน้างานแบบ
ต่างๆได้ 

1. เลือกท่าเช่ือมและรอยต่องานเช่ือม
ไฟฟ้าได้อย่างถูกต้อง                        
2. เลือกชนิดของรอยต่อให้เหมาะสม

กับความหนาของงานได้ 

1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วย
ความเป็นระเบียบ เรียบร้อย ประณีต
รอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

หน่วยที่ 3 
การเช่ือมแก๊ส 

1. แสดงความรู้เกี่ยวกับการเช่ือมแก๊ส 
2. อธิบายข้อดีของการเช่ือมแก๊ส ด้วยแก๊สอะ
ซิทิลีนกับออกซิเจน               
3. บอกชนิดของเปลวไฟในการเช่ือมได้                             

4. บอกเครื่องมือท่ีใช้ในการเช่ือมแก๊สได้                              

1. เช่ือมเล่นประสานและตัดแผ่น 
เหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
2. เลือกใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ใน 
งานเช่ือมแก๊สได้อย่างถูกต้อง   

3. สามารถเช่ือมแก๊สได้อย่างถูกต้อง                              

1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วย
ความเป็นระเบียบ เรียบร้อย ประณีต
รอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

 

 
 
 
 
 



 

 

หน่วยการเรียนรู้และสมรรถนะประจำหน่วย 

ชื่อหน่วย 
สมรรถนะ 

ความรู้ ทักษะ คุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
หน่วยที่ 4 
การบัดกรีแข็ง 

1. แสดงความรู้เกี่ยวกับการบัดกรีแข็ง 
2. อธิบายลักษณะงานบัดกรีได้ 
 

1. จำแนกประเภทขอกการบัดกรีได้ 
2. ปฏิบัติงานบัดกรีแข็งแล้วเชื ่อม
บัดกรีได้อย่างถูกต้อง   
3. สามารถเช่ือมแก๊สได้อย่างถูกต้อง                              

1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วย
ความเป็นระเบียบ เรียบร้อย ประณีต
รอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

หน่วยที่ 5 
งานเช่ือมไฟฟ้า 

1. แสดงความรู้หลักการระบวน การเช่ือมไฟฟ้า
ได้อย่างถูกต้อง                                         

1. จำแนกปะเภทของเครื ่องเชื ่อม
ไฟฟ้าได้อย่างถูกต้อง 
2. เลือกใช้เครื ่องมือและอุปกรณ์ใน 
งานเช่ือมไฟฟ้าได้อย่างถูกต้อง                  
3. ปฎิบัติงานเช่ือมไฟฟ้าได้ย่าง
ถูกต้อง 

1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วย
ความเป็นระเบียบ เรียบร้อย ประณีต
รอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

หน่วยที่ 6 
งานโลหะแผ่นและงาน
ประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

1. บอกหน้าท่ีการทำงานของเครื่องมือ Hand 
Tool ในงานโลหะแผ่นได้ 
2. บอกหน้าท่ีการทำงานของเครื่องมือและ
เครื่องจักรขึ้นรูปงานโลหะแผ่นได้ 

1. จำแนกประเภทและชนิดของโลหะ
แผนได้ 
2. เลือกใช้วิธีการต่อยึดช้ินงานโลหะ
แผ่นได้เหมาะสมกับงาน 
3. ปฏิบัติงานโลหะแผ่นได้ 

1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วย
ความเป็นระเบียบ เรียบร้อย ประณีต
รอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

            

  
 
 
 
 



 

 

 
 

หน่วยการเรียนรู้และสมรรถนะประจำหน่วย 

ชื่อหน่วย 
สมรรถนะ 

ความรู้ ทักษะ คุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
หน่วยที่ 7 
งานบัดกรีอ่อน 

1. บอกโลหะประสานท่ีเหมาะสมกับชนิดของ
โลหะได้ 
2. บอกอัตตราส่วนผสมของโลหะประสานท่ี
เหมาะสมได้ 
3. บอกน้ำยาประสานท่ีเหมาะสมกับโลหะ
ประสานได้ 

1. สามารถบัดกรีอ่อนได้อย่างถูกต้อง                              1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วย
ความเป็นระเบียบ เรียบร้อย ประณีต
รอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

หน่วยที่ 8 
งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 

1. บอกวิธีการเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีต่างๆได้ 1. เขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 
เส้นขนานและสามเหล่ียมได้ 
2. เลือกใช้วิธีการเขียนแบบแผ่นคล่ีให้
เหมาะสมกับช้ินงานได้ 

1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วย
ความเป็นระเบียบ เรียบร้อย ประณีต
รอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
1 

ช่ือหน่วย หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

สอนครั้งท่ี 
1 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 จำนวนช่ัวโมง 
4 

1. สาระสําคัญ 
ในวงการอุตสาหกรรม ได้พยายามเน้นเรื่องการใช้เครื่องกำบังเครื่องจักร (Safety - Guarding) เพื่อให้

เกิดความปลอดภัยในขณะทำงานและได้จัดให้มีสภาพการทำงานที่ดี เพียงเท่านี้มิได้ช่วยให้เกิดให้เกิดอุบัติเหตุ
ลดลงได้เลย ถ้าหากไม่เน้นถ้าตัวผู ้ปฏิบัติงานด้วย เพราะจากสถิติของบริษัทหลายๆแห่งจะแสดงให้เห็นว่า
อันตรายท่ีเกิดขึ้นกับบุคคลนั้นส่วนมากจะเกิดจากความปลอดภัยของตัวผู้ปฏิบัติงานเอง 

ปัญหาเรื่องการป้องกันอุบัติเหตุในโรงานเป็นปัญหาใหญ่ของเจ้าของโรงาน เพราะการเกิดอุบัติเหตุแต่
ละครั้งนอกจากจะทำให้งานผลิตหยุดชะงักแล้ว ยังจะต้องเสียค่ารักษาพยาบาลเพิ่มอีกด้วย จะจำเป็นอย่างยิ่ง
จะต้องป้องกันมิให้เกิดข้ึน หรือลดอัตราการเกินอุบัติเหตุให้น้อยท่ีสุด 
2. สมรรถนะประจําหน่วย  
 2.1. แสดงความรู้เกี่ยวกับเกี่ยวกับความปลอดภัยในการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊ส และโลหะแผ่น 
 2.2. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
 3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 3.1 ด้านความรู้ 
 3.1.1. อธิบายวิธีป้องกันอุบัติเหตุในงานเช่ือมไฟฟ้า งานเช่ือมแก๊สได้อย่างถูกต้อง                      
 3.1.2. อธิบายวิธีป้องกันในงานโลหะแผ่นได้อย่างถูกต้อง 
 3.2 ด้านทักษะ 
 3.2.1. ปฏิบัติตามกฎของความปลอดภัยในงานเช่ือมได้อย่างถูกต้อง 
 3.3 คุณลักษณะท่ีพ่ึงประสงค์ 
 3.3.1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
1 

ช่ือหน่วย หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

สอนครั้งท่ี 
1 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 จำนวนช่ัวโมง 
4 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ 
ความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊ส  

1. ถ้าเป็นการเช่ือมในห้อง ควรต้องคำนึงถึง คือ ห้องนั้นมีการระบายอากาศพอเพียงหรือไม่ ถ้ามีควันท่ี
เกิดจากการเช่ือมต้องมีอากาศบริสุทธิ์หรือการหายใจสะดวก โดยท่ัวไปพื้นท่ีของห้องท่ีเพียงพอต่อการระบาย
อากาศจะมีพื้นท่ี 10,000 ลูกบาศก์ฟุต หรือ 283 ลูกบาศก์เมตร ต่อช่างเช่ือม 1 คน ในขณะเดียวกันห้องนัน้
จะต้องมีความสูง 16 ฟุต หรือ 4.9 เมตร 

2. กรณีเช่ือมในโรงงานอาจจะมีขนาดเล็กและขนาดใหญ่ก็ตาม พื้นท่ีท่ีจะทำต้องมีการระบายอากาศท่ีดี 
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 เพื่อไม่ให้ท่อล้ม
อาจจะเกิดอุบัติเหตุขึ้นได้ 

 
การนำท่อแก๊สมาใช้งาน ควรใช้โซ่คล้องแล้วยึดติดกับผนัง 

       5.  การเก็บรักษาท่อแก๊สและการใช้งาน  ควรห่าง 
จากสารติดไฟไม่น้อยกว่า 25 ฟุต 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
1 

ช่ือหน่วย หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

สอนครั้งท่ี 
1 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 จำนวนช่ัวโมง 
4 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
6.  การเก็บรักษาท่อแก๊ส และท่อออกซิเจน  ควรแยกออกจากกัน โดยมีกำแพงกั้นกลาง และกำแพง

ควรมีความสูงอย่างน้อย 5 ฟุต หรือ 1.5 เมตร 

 
กำแพงกั้นระหว่างแก๊สและออกซิเจน สูง 5 ฟุต (1.5 เมตร) 

7.  ห้องท่ีใช้เก็บแก๊สอะเซทิลีนต้องมีช่องระบายอากาศและท่ีประตูต้องมีคำเตือน ห้ามนำเช้ือเพลิงหรือ
ไฟเข้าใกล้ 

 
ลักษณะของห้องเก็บแก๊สอะเซทีลีน 

8.  การเคล่ือนย้ายท่อแก๊สต้องสวมฝาครอบป้องกันวาล์วทุกครั้ง เพื่อป้องกันไม่ให้วาล์วถูกกระแทกจน
แตกหักหรือบิ่น เมื่อเดินทางด้วยรถบรรทุก 

 
สวมฝาครอบป้องกันวาล์วทุกครั้ง 

 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
1 

ช่ือหน่วย หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

สอนครั้งท่ี 
1 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 จำนวนช่ัวโมง 
4. 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
           9.  กรณีท่อแก๊สรั ่ว ต้องรีบนำท่อแก๊สออกจากอาคาร หรือพื้นที่ทำงาน ไปไว้ในที่โล่งแจ้งที่อากาศ
ระบายได้ดี ในขณะเดียวกันควรนำป้ายบอกเตือนเพื่อไม่ให้ผู้อื่นสูบบุหรี่ และห้ามทำให้เกิดประกายไฟบริเวณท่ี
แก๊สรั่ว 

 
กรณีแก๊สรั่วให้นำออกกลางแจ้งแล้วปล่อยท้ิงไว้ 

10.  ถ้าวางท่อแก๊สอะเซทิลีนในตำแหน่งนอนนาน ๆ หรือนำท่อตั้งขึ้นแล้วใช้งานทันที สารอะซีโตนท่ี
ออกมาจากท่อนี้จะทำให้เปลวไฟมีอุณหภูมิต่ำกว่าปกติ และจะออกมาทำความเสียหายต่อมาตรวัดความดัน 
(Regulator) และบริเวณลิ้นปิด-เปิด (Valve) ของกระบอกเชื่อม (Torch) ถ้าการเคลื่อนย้ายจำเป็นต้องวางท่อ
ลักษณะนอน เมื่อจะใช้งานควรนำตั้งขึ้น และมีระยะเวลาเพื่อให้สารอะซีโตนเข้าที่ หรือจัดระเบียบตัวเองระยะ
หนึ่ง จึงจะใช้งานได้อย่างปลอดภัย 
 

 
ท่อแก๊ส  เมื่อนำท่อแก๊สต้ังขึ้นควรให้สารอะซีโตนจัดระเบียบให้ดีก่อนเปิดใช้งาน 

 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
1 

ช่ือหน่วย หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

สอนครั้งท่ี 
1 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 จำนวนช่ัวโมง 
4 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า 

1.  ก่อนเช่ือมผู้เช่ือมต้องเตรียมเครื่องมือท่ีจำเป็นต้องใช้ในงานเช่ือม  เช่น  คีมจับงานร้อน ค้อนเคาะส
แลก  แปรงลวด  และอุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากการเชื่อม  เช่น  ถุงมือ  เสื้อหนัง  สนับแข้ง  ปลอกแขน  
หน้ากากพร้อมด้วยเลนส์ป้องกันแสง  และภายในห้องเช่ือมต้องมีม่านป้องกันแสง มีท่อดูดควันท่ีใช้งานได้ 

 
การเตรียมอุปกรณ์การเช่ือมและอุปกรณ์ความปลอดภัยให้พร้อม 

2.  ไม่ควรนำขากางเกงใส่ไว้ในรองเท้า หรือสวมนาฬิกาขณะเช่ือม เพราะสเก็ตเช่ือมหรือสแลก อาจกระเด็นเข้า
ไปในรองเท้า  หรือติดอยู่ท่ีนาฬิกาข้อมือได้ 
3.  เมื่อมีการเพิ่มหรือลดกระแสไฟ  ควรจะหยุดเช่ือมก่อนเสมอ 
4.  แคลมป์  (Clamp)  จับสายดินต้องแน่น  และขนาดของสายเช่ือมต้องเหมาะสมกับกระแสไฟ มิฉะนั้นสาย
เช่ือมจะร้อนและลุกติดไฟในท่ีสุด 
5.  อย่าเช่ือมงานกลางสายฝนหรือบนพื้นท่ีนองไปด้วยน้ำ  เพราะกระแสไฟฟ้าอาจลัดวงจรเป็นอันตรายกับผู้
เช่ือมได้ 
6.  เมื่อเกิดไฟลุกติดโดยท่ีผู้เช่ือมไม่รู้  บุคคลท่ีพบเห็นไม่ควรดับไฟด้วยน้ำ เพราะไฟอาจลัดวงจรดูดผู้เช่ือมได้ 
ควรดับด้วยน้ำยาดับเพลิง 
7.  อย่ามองแสงท่ีเกิดจากการเช่ือมด้วยตาเปล่า  เพราะแสงท่ีสว่างมากเกินไป จะทำให้ตารับไม่ได้  มองไม่เห็น
ช่ัวขณะหนึ่ง  แสงท่ีเกิดจากการเช่ือมสามารถมองด้วยตาเปล่าได้ต้องมีระยะห่าง 40 ฟุตข้ึนไป 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
1 

ช่ือหน่วย หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

สอนครั้งท่ี 
1 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 จำนวนช่ัวโมง 
4 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
1. การเคล่ือนย้ายโลหะแผ่นบาง จะต้องสวมถุงมือทุกครั้ง  มิฉะนั้นขอบของโลหะแผ่นอาจบาดมือได้ 
2.  การเคล่ือนย้ายโลหะแผ่นควรยกในแนวตั้ง  เพราะถ้ายกในแนวนอนโลหะจะห้อยตัวลง และต้องใช้พื้นท่ีใน
การเคล่ือนย้ายกว้าง ทำให้การจับและการเคล่ือนย้ายกระทำได้ยาก 
2. ในการใช้เครื่องพับต้องแน่ใจว่าไม่มีผู้อยู่ในรัศมีการเคล่ือนไหวของช้ินส่วนของเครื่องจักรหรือไม่ 
3. ไม่ควรใช้กรรไกรมือตัดงานที่มีความหนามากๆ เมื่อออกแรงบีบจากมือมากจะทำให้ความปลอดภัยลดลง
และควรตัดด้วยความระมัดระวัง 
4.  ไม่ควรนำบรรทัดเหล็กไปใช้งัดอุปกรณ์อื่นๆ เช่น กระป๋องสีอาจจะทำให้ชำรุดได้ 
5.  ไม่ควรใช้เหล็กถ่ายแบบแทนเหล็กนำศูนย์ 
6.  ไม่ควรใช้กรรไกรตัดลวด หรือแผ่นโลหะท่ีแข็งเกินไปอาจจะทำให้ฟันของกรรไกรบิ่นได้ 
7.  อย่าใช้กรรไกรเคาะ หรือตีแผ่นโลหะ  ขณะตัดแล้วเกิดรอยเยิน ควรเปล่ียนมาใช้ค้อนแทน 
8.  เหล็กขีดไม่ควรเจียระไน  เพราะความแข็งท่ีชุบไว้จะหมดไป  ควรลับให้แหลมดังเดิมด้วยหินลับ 
9.  แผ่นโลหะจะมีรอยเยิน  ครีบ  และความคมอันเกิดจากการตัด  ควรใช้ตะไบแต่งลบคมเสียก่อน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
1 

ช่ือหน่วย หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

สอนครั้งท่ี 
1 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 จำนวนช่ัวโมง 
4 

5.1 การนําเข้าสู้บทเรียน 
- ทักทายและตรวจสอบรายช่ือนักศึกษา 
- ผู้สอนแจ้งวัตถุประสงค์ของการเรียนรู้ เรื่อง หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
- แนะนำเกณฑ์การให้คะแนนการวัดประเมินผล 
- ผู้สอนร่วมมือกับผู้เรียนยกตัวอย่าง                  
5.2 การเรียนรู้ 
- เปิดส่ือการเรียนการสอนเนื้อหาของหน่วยการเรียนรู้ท่ี 1 เรื่อง หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
- อธิบายเนื้อหาตามส่ือการเรียนและให้ผู้เรียนช่วยกันอภิปราย 
- ครูเปิดโอกาสให้ผู้เรียนซักถามข้อสงสัยท่ีเกิดขึ้นระหว่างการเรียน 
5.3 การสรุป 
- ครูให้นักเรียนทำการทดสอบแบบทดสอบ เรื่อง หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
- เฉลยแบบทดสอบ 
- ครูสรุปเนื้อหาท่ีเรียนวันนี ้
- บันทึกผลการประเมิน 
5.4 การวัดและประเมินผล 
- แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
- แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
1 

ช่ือหน่วย หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

สอนครั้งท่ี 
1 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 จำนวนช่ัวโมง 
4 

6.สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
 6.1 สื่อสิ่งพิมพ์ 
 - หนังสือเรียนวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
 6.2 สื่อโสตทัศน์ (ถ้ามี)  
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................  
 6.3 หุ่นจําลองหรือของจริง (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 6.4 อ่ืนๆ (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
7. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
- ใบความรู้ เรื่อง หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
 
8. การบูรณาการ/ความสัมพันธ์กับวิชาอ่ืน 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
  
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
1 
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9. การวัดและประเมินผล 
9.1 ก่อนเรียน 
- ใช้สมุดบันทึกเวลาเรียนฯ ขานช่ือผู้เรียนและตรวจการตรงต่อเวลา 
- ใช้แบบสังเกตความพร้อมในการเรียน ประเมินความพร้อม เช่น มีหนังสือ สมุด ปากกา การแต่งกาย เป็นต้น 
9.2 ขณะเรียน 
- ใช้แบบสังเกตด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ สังเกตการตอบคำถาม ความสนใจใฝ่รู้ 
ความรับผิดชอบ ต่องานท่ีมอบหมาย การปฏิบัติงาน 
 9.3 หลังเรียน 
- ภาคทฤษฎี  แบบประเมินผลหลังการเรียนรู้ผ่านเกณฑ์การประเมิน 50% 
- ภาคปฏิบัติ  ประเมินการฝึกปฏิบัติตามใบงาน ส่งภายในกำหนดเวลา 

10. บันทึกหลังสอน 
 10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรูป 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
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10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................... 
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แบบทดสอบ 
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4 

1. การปฏิบัติงานท่ัวไปส่ิงท่ีผู้ปฏิบัติงานต้องคำนึงถึงเสมอ คือ 
ก. การใช้เครื่องมือทีถูกต้อง                         ข. ความปลอดภัย 
ค. การประหยัดวัสดุ                                  ง. เวลาในการทำงาน 

1. 2. วัตถุท่ีไม่ควรอยู่ใกล้ขณะทำการเช่ือม คือ 
ก. สารละลาย                                          ข.  เช้ือเพลิง 
ค. เครื่องดับเพลิง                                      ง. ทราย 

2. 3. การเก็บรักษาท่อแก๊สท่ีใช้งาน ควรให้ห่างจากสารติดไฟหรือเช้ือเพลิงไม่น้อยกว่ากี่เมตร 
ก. 3 เมตร                                                   ข. 4 เมตร 
ค. 5 เมตร                                                   ง. 7.6 เมตร 

3. 4. การเก็บรักษาท่อแก๊สอะเซทิลินควรแยกออกจากท่อออกซิเจนโดยมีกำแพงกัน กำแพงควรมีความสูงอย่าง
น้อยกี่เมตร 

ก. 1 เมตร                                                   ข. 1.5  เมตร 
ค. 2 เมตร                                                   ง. 2.5 เมตร 

4. 5. กรณีแก๊สรั่ว ส่ิงท่ีควรควบคุมหรือผู้ปฏิบัติงานต้องรีบกระทำ คือ 
ก. น้ำมันมาสาด                                         ข. นำเครื่องดับเพลิงมาฉีด 
ค. นำผ้าเปียกน้ำมาคลุมปิด                        ง. นำท่อออกจากอาคารไปท่ีระบายอากาศ 

5. 6. ระยะการมองท่ีปลอดภัยในการเช่ือมไฟฟ้าคือข้อใด 
ก.  40 ฟุต                                                   ข.  50 ฟุต 
ค.  30 ฟุต                                                   ง.  20ฟุต 

7. การมองการเช่ือมไฟฟ้าด้วยตาเปล่าจะมีผลต่อตาอย่างไร 
ก. เคืองตา                                                   ข. เจ็บตา 
ค. ระคายตา                                                ง. ถูกทุกข้อ 
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1. สาระสําคัญ 
การที่ให้ได้งานเชื่อมที่มีคุณภาพนั้น จำเป็นต้องอาศัยเทคนิคและองค์ประกอบต่างๆหลายอย่าง  

โดยเฉพาะการเช่ือมท่ีควบคุมด้วยมือ ช่างเช่ือมจะต้องมีการควบคุมแอ่งหลอมละลายมีคุณลักษณะเฉพาะบุคคล
แล้ว จะต้องมีการฝึกฝนพอสมควร เพื่อให้เกิดทักษะแล้วความชำนาญจะศึกษาจากตำราคู้มือ โดยไม่ได้ลงมือ
ปฏิบัติแล้ว ก็ไม่สามารถเป็นช่างเช่ือมท่ีมีฝีมือได้ 
2. สมรรถนะประจําหน่วย  
 2.1. แสดงความรู้เกี่ยวกับเกี่ยวกับตำแหน่งงานเช่ือม และลักษณะการต่อช้ินงาน 
 2.2. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
 3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 3.1 ด้านความรู้ 
 3.1.1. อธิบายเกี่ยวกับท่าเช่ือมและชนิดของรอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมได้ถูกต้อง 
 3.1.2. อธิบายลักษณะของการบากหน้างานแบบต่างๆได้อย่างถูกต้อง 
 3.2 ด้านทักษะ 
 3.2.1. เลือกท่าเช่ือมและรอยต่องานเช่ือมไฟฟ้าได้อย่างถูกต้อง  
 3.2.2  เลือกชนิดของรอยต่อให้เหมาะสมกับความหนาของงานได้ถูกต้อง                    
 3.3 คุณลักษณะท่ีพ่ึงประสงค์ 
 3.3.1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้  
ท่าเชื่อมพื้นฐานในงานเชื่อม (Welding Position) 
            ในงานเช่ือมไม่ว่าจะเป็นเช่ือมแก๊ส หรือเช่ือมไฟฟ้า ท่าเช่ือมท่ีสามารถทำการเช่ือมได้ง่ายและมี
ประสิทธิภาพมากท่ีสุด นั่นคือ การเช่ือมท่าราบ แต่สภาวะจริงในการปฏิบัติงานไม่สามารถเลือกท่าเช่ือมท่ีถนัดได้ 
ซึ่งขึ้นอยู่กับสภาพของงานท่ีทำอยู่ สำหรับท่าเช่ือมหรือตำแหน่งของการเช่ือมท้ังเช่ือมแก๊ส และเช่ือมไฟฟ้านั้น 
พอจะแบ่งลักษณะได้ดังนี ้

1.ท่าราบ ใช้สัญลักษณ์ F (FLAT POSITION) เป็นการเช่ือม ช้ินงานท่ีวางอยู่ในระนาบเดียวกันกับพืน้
ราบซึ่งไม่ มีปัญหาเรื่องแรงดึงดูดของโลก จึงเป็นท่าเช่ือมท่ีเช่ือมง่ายกว่าท่าเช่ือม อื่น ๆ 

 
ท่าเช่ือมท่าราบ 

2.ท่าขนานนอน  ใช้สัญลักษณ์  H (horizontal  position) หรือท่าระดับเป็นการเช่ือมช้ินงานท่ีวางอยู่
ในแนวระดับ ซึ่งขนานกับแนวระนาบ ในการเช่ือมท่าเช่ือมนี้นั้น แรงดึงดูดของโลกจะมีผลต่อ การเช่ือม ทำให้เกิด
ข้อบกพร่อง คือ รอยแหว่ง (Undercut )ขอบด้านบนของรอยเช่ือม  

 
ท่าเช่ือมท่าขนานนอน 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
3.ท่าต้ังใช้สัญลักษณ์  V (vertical position) เป็นการเช่ือมช้ินงานท่ีวางอยู่ในแนวดิ่ง ซึง่ต้ังฉากกับแนว

ระดับ ในการ เช่ือมท่านี้นั้นแรงดึงดูดของโลก จะมีผลต่อการเช่ือมเช่นกัน ตามทิศทางของ การเช่ือม 
 

 
ท่าเช่ือมท่าต้ัง 

 
4.ท่าเหนือศีรษะ  ใช้สัญลักษณ์  OH (overhead position) เป็นการเช่ือมช้ินงานท่ีวางอยู่ในแนว

ระนาบ ในระดับ เหนือศีรษะของผู้เช่ือม ในการเช่ือมท่านี้นั้น แรงดึงดูดของโลก มีผลต่อการเช่ือมเป็นอย่าง
มาก      ท้ังข้อบกพร่องในรอยเช่ือมและอันตรายจากสะเก็ดไฟโลหะท่ีหลอมละลาย  และความร้อนจากเปลวไฟ
ท่ีสะท้อนกลับ 

 
ท่าเช่ือมท่าเหนือศรีษะ 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
1.รอยต่อชน (Butt Joint) เป็นการนำขอบงานท้ังสองช้ินสองช้ินมาวางให้ขอบชนกัน ซึ้งจะมีการเวน้

ช่องว่างหรือไมน่ั้น ขึ้นอยู่กับความหนาของงาน 

 
ก.ลักษณะรอยต่อชน                   ข.ลักษณะแนวเชื่อมในรอยต่อชน 

ลักษณะรอยต่อชนและลักษณะแนวเช่ือมในแนวต่อชน 
 

2.รอยต่อเกย (Lap Joint)ลักษณะการต่อเป็นการนำช้ินงานสองช้ินงานซ้อนเกยกนัซึ่งมีข้อดีคือไม่ต้อง
เสียเวลาในการเตรียมงานมากการต่อเกยท่ีดีนั้น   ควรให้ช้ินงานท้ังสองช้ินงานซ้อนกันแนบสนิทตลอดความยาว 

                  
ก.ลักษณะรอยต่อเกย                               ข.ลักษณะแนวเชื่อมต่อเกย 

ลักษณะรอยต่อเกยและลักษณะแนวเช่ือมต่อเกย 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
1. รอยต่อขอบ (Edge Joint)โดยท่ัวไปออกแบบสำหรับงานเช่ือมโลหะท่ีบางๆ  และไม่นิยมเติมลวดเช่ือม 

การต่องานลักษณะนี้สามารถกระทำได้ง่ายรวดเร็วและประหยัดค่าใช้จ่ายได้มาก 

 
               ก.ลักษณะรอยต่อขอบ                ข.ลักษณะแนวเชื่อมและรอยต่อขอบ 

ลักษณะรอยต่อขอบแนวเช่ือมและรอยต่อขอบอีกลักษณะหนึ่ง 
4.รอยต่อมุม (Cornor Joint) การต่อมุมนี้มีลักษณะการต่อคล้าย ๆ กับการเช่ือมรอยต่อตัวทีแต่

แตกต่างกันตรงรอยต่อมุมนั้นวางต้ังฉากกันบรเิวณของขอบช้ินงานท้ังสอง  การเช่ือมต่อมุมนี้สามารถเช่ือมได้ท้ัง
รอยต่อมุมภายในและรอยต่อมุมภายนอก 

 
         ก.ลักษณะรอยต่อมุม            ข.ลักษณะแนวเชื่อมและรอยต่อมุม 

รูปท่ี 2.8   ลักษณะรอยต่อมุมและลักษณะแนวเช่ือมต่อมุม 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
5.รอยต่อตัวที (T-Joint)ช้ินงานต้ังฉากกนับนความกว้างของงานอีกแผ่นหนึง่การต่อลักษณะนี้จะต้องมีการเติม
ลวดเช่ือมเพื่อให้ช้ินงานเกิดความแข็งแรงจึงนิยมใช้กันมากในการเช่ือมประกอบโครงสร้างของการสร้างอาคาร  

 

        
          ก.ลักษณะรอยต่อตัวที          ข.ลักษณะแนวเชื่อมและรอยต่อตัวที 

ลักษณะรอยต่อตัวทีและลักษณะแนวเช่ือมต่อตัวที 
 

การบากร่องรอยต่อ 
             ในการเชื่อมงาน แนวเชื่อมจะต้องมีความแข็งแรงเท่ากับหรือมากกว่าชิ้นงานที่นำมาเชื่อม แนวเชื่อม
จะต้องมีการหลอมละลายตลอดความหนาของงาน ถ้าช้ินงานไม่หนามากนักก็สามารถเช่ือมได้ทันที แต่ถ้าช้ินงาน
มีความหนาเกินกว่า 3 มิลลิเมตรขึ้นไป จะต้องมีการบากร่องช้ินงาน เพื่อเกิดการซึมลึกและได้เนื้อรอยเชื ่อม
ท่ีมากพอท่ีจะทำให้เกิดความแข็งแรง ซึ่งการออกแบบการบากร่องนี้ จะทำการบากร่องแบบใดนั้นขึ้นอยู่กับความ
หนาของช้ินงานเป็นหลัก 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 

 
การบากร่องรอยต่อ 
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5.1 การนําเข้าสู้บทเรียน 
- ทักทายและตรวจสอบรายช่ือนักศึกษา 
- ผู้สอนแจ้งวัตถุประสงค์ของการเรียนรู้ เรื่อง ตำแหน่งงานเช่ือม และลักษณะการต่อช้ินงาน 
- แนะนำเกณฑ์การให้คะแนนการวัดประเมินผล 
- ผู้สอนร่วมมือกับผู้เรียนยกตัวอย่าง                  
5.2 การเรียนรู้ 
- เปิดส่ือการเรียนการสอนเนื้อหาของหน่วยการเรียนรู้ท่ี 2 เรื่อง ตำแหน่งงานเช่ือม และลักษณะการต่อช้ินงาน 
- อธิบายเนื้อหาตามส่ือการเรียนและให้ผู้เรียนช่วยกันอภิปราย 
- ครูเปิดโอกาสให้ผู้เรียนซักถามข้อสงสัยท่ีเกิดขึ้นระหว่างการเรียน 
5.3 การสรุป 
- ครูให้นักเรียนทำการทดสอบแบบทดสอบ เรื่อง ตำแหน่งงานเช่ือม และลักษณะการต่อช้ินงาน 
- เฉลยแบบทดสอบ 
- ครูสรุปเนื้อหาท่ีเรียนวันนี ้
- บันทึกผลการประเมิน 
5.4 การวัดและประเมินผล 
- แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
- แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
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6.สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
 6.1 สื่อสิ่งพิมพ์ 
 - หนังสือเรียนวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
 6.2 สื่อโสตทัศน์ (ถ้ามี)  
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................  
 6.3 หุ่นจําลองหรือของจริง (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 6.4 อ่ืนๆ (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
7. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
- ใบความรู้ เรื่อง หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
 
8. การบูรณาการ/ความสัมพันธ์กับวิชาอ่ืน 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
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9. การวัดและประเมินผล 
9.1 ก่อนเรียน 
- ใช้สมุดบันทึกเวลาเรียนฯ ขานช่ือผู้เรียนและตรวจการตรงต่อเวลา 
- ใช้แบบสังเกตความพร้อมในการเรียน ประเมินความพร้อม เช่น มีหนังสือ สมุด ปากกา การแต่งกาย เป็นต้น 
9.2 ขณะเรียน 
- ใช้แบบสังเกตด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ สังเกตการตอบคำถาม ความสนใจใฝ่รู้ 
ความรับผิดชอบ ต่องานท่ีมอบหมาย การปฏิบัติงาน 
 9.3 หลังเรียน 
- ภาคทฤษฎี  แบบประเมินผลหลังการเรียนรู้ผ่านเกณฑ์การประเมิน 50% 
- ภาคปฏิบัติ  ประเมินการฝึกปฏิบัติตามใบงาน ส่งภายในกำหนดเวลา 

10. บันทึกหลังสอน 
 10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรูป 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
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10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................... 
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แบบทดสอบ 
จำนวนช่ัวโมง 
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คำช้ีแจง  จงนำตัวอักษรจากภาพใส่ลงหน้าข้อที่เห็นว่าถูกต้อง 
_____ 1.  ต่อตัวที (T-joint) 
_____ 2.  ต่อขอบ (Edge-joint) 
_____ 3.  ต่อเกย (Lap-joint) 
_____ 4.  ต่อมุม (Corner-joint) 
_____ 5.  ต่อชน (Butt-joint) 
 

 
 
_____ 6.  ต่อชนท่าขนานนอน (Horizontal Butt joint) 
_____ 7.  ต่อเกยท่าราบ (Flat Lap joint) 
_____ 8.  ต่อชนท่าราบ (Flat Butt joint) 
_____ 9.  ต่อขอบท่าต้ัง (Vertical Edge joint) 
_____ 10. ต่อมุมท่าเหนือศีรษะ (Overhead Corner joint) 
_____ 11.  ต่อชนท่าต้ัง (Vertical Butt joint) 
_____ 12.  ต่อตัวทีท่าต้ัง (Vertical T-joint) 
_____ 13.  ต่อชนท่าเหนือศีรษะ (Overhead Butt joint) 
_____ 14.  ต่อขอบท่าราบ (Flat Lap joint) 
_____ 15.  ต่อเกยท่าขนานนอน (Horizontal Butt joint) 
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1. สาระสําคัญ 

การเช่ือมด้วยแก๊สเป็นการเช่ือมท่ีใช้กันอย่างแพร่หลาย เป็นการเช่ือมท่ีได้รับความร้อนจากการเผาไหม้
ของแก๊สเป็นตัวให้ความร้อนกับช้ินงาน ซึ่งเปลวไฟท่ีได้นี้เกิดจากการเผาไหม้ของแก๊สเช้ือเพลิงกับออกซิเจน การ
เชื่อมแก๊สเป็นการประสานชิ้นงานให้ติดกัน โดยโดยการใช้ความร้อนจากเปลวไฟเผาลงบนชิ้นงานจนกระท่ัง
บริเวณรอยต่อของชิ้นงานหลอมละลายรวมตัวเป็นเนื้อเดียวกันและเมื่อเย็นตัวลงชิ้นงานจะติดกัน และมีความ
แข็งแรงเหมือนกับว่าช้ินงานนั้นเป็นช้ินเดียวกัน 
2. สมรรถนะประจําหน่วย  
 2.1. แสดงความรู้เกี่ยวกับเกี่ยวกับการเช่ือมแก๊ส 
 2.2. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
 3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 3.1 ด้านความรู้ 
 3.1.1. อธิบายข้อดีของการเช่ือมแก๊ส ด้วยแก๊สอะซิทิลีนกับออกซิเจนได้ถูกต้อง 
 3.1.2. อธิบายชนิดของเปลวไฟในการเช่ือมได้อยา่งถูกต้อง 
 3.1.3 อธิบายเครื่องมือท่ีใช้ในการเช่ือมแก๊สได้อย่างถูกต้อง  
 3.2 ด้านทักษะ 
 3.2.1. เลือกใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ใน งานเช่ือมแก๊สได้อย่างถูกต้อง   
 3.2.2  สามารถเช่ือมแก๊สได้อย่างถูกต้อง                              
 3.3 คุณลักษณะท่ีพ่ึงประสงค์ 
 3.3.1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้  
การเชื่อมแก๊ส (Gas Welding) 
              การเช่ือมแก๊ส (Gas Welding) คือ กรรมวิธีการเช่ือมแบบหลอมละลาย โดยได้รับความ ร้อนจากการ
เผาไหม้ระหว่างแก๊สเช้ือเพลิงกับออกซิเจน หลอมละลายโลหะให้ติดกัน ด้วยการเติม ลวดเช่ือม  
(Filler Metal) หรือให้เนื้อของโลหะงานหลอมประสานกันเองโดยไม่ต้องเติมลวดเช่ือม ก็ได้การเช่ือมโลหะด้วย
แก๊สออกซิเจน – อะเซทิลีน เป็นการเช่ือมซึ่งจัดอยู่ในประเภทงานเช่ือม หลอมเหลววิธีหนึ่ง แหล่งความร้อนท่ีใช้
กับชิ้นงานได้จากพลังงานทางเคมีซึ่งเกิดจากการเผาไหม้ ระหว่างแก๊สอะเซทิลีน ซึ่งเป็นแก๊สเชื้อเพลิงและแก๊ส
ออกซิเจน อุณหภูมิจากการเผาไหม้นั้นสูงมาก พอท่ีจะหลอมละลายโลหะงานได้ การเผาไหม้จะสมบูรณ์มากหรือ
น้อยขึ้นอยู่กับความบริสุทธิ์ของ แก๊สท้ังสองและอัตราส่วนผสมท่ีพอเหมาะ ถ้าแก๊สท้ังสองบริสุทธิ์และอัตราส่วน
ท่ีเหมาะสมเกิด การเผาไหม้ท่ีสมบูรณ์ ให้ความร้อนสูง 3,200 องศาเซลเซียส และจะไม่มีเขม่าหรือควัน 

 
ลักษณะการเช่ือมแก๊ส 

 การเชื่อมด้วยแก๊สเป็นแบบของการเชื่อมที่ได้รับความนิยมแพร่หลายที่สุด โดยใช้เปลวไฟ จากแก๊สเป็น
เครื่องช่วยให้ความร้อนแก่ชิ้นงาน เปลวไฟที่ได้เกิดจากการเผาไหม้ของแก๊สเชื้อเพลิง กับแก๊สออกซิเจนที่ได้รับ
จากบรรยากาศหรือแก๊สออกซิเจนท่ีบริสุทธิ์จากแหล่งอื่นๆ 

 
การเช่ือมแก๊ส 
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ข้อแตกต่างท่ีได้รับแก๊สออกซิเจนมาช่วยในการเผาไหม้จากแหล่งต่างๆ กัน มี 3วิธี ซึ่งมีผล แตกต่างกัน
ดังนี้คือ การเผาไหม้ท่ีได้รับออกซิเจนจากบรรยากาศรอบตัวเรา เช่น การลุกไหม้ของตะเกียง แก๊ส เทียนไข ซึ่งทำ
ให้เกิดผล ดังนี้คือ  
1.1ให้อุณหภูมิการเผาไหม้ต่ำท่ีสุด  
1.2 ให้ปริมาณความร้อนต่ำ  
1.3 ความสะอาดของเปลวไฟต่ำสุด  
2. การเผาไหม้ของแก๊สเช้ือเพลิงซึ่งได้รับแก๊สออกซิเจนจากบรรยากาศอีกแบบหนึ่ง แก๊สออกซิเจนถูกดูดผ่านรู
ของหัวเผาไหม้เข้ามาช่วยในการเผาไหม้ของตะเกียงหัวเผา หรือตะเกียง ซึ่งทำให้เกิดผลดังนี้คือ 
2.1 ให้อุณหภูมิของการเผาไหม้สูงกว่าวิธีแรก  
2.2 ความสะอาดของเปลวไฟสูงกว่าวิธีแรก  
2.3 ให้ปริมาณความร้อนสูงกว่าวิธีแรก  
3. การเผาไหม้ของแก๊สเช้ือเพลิงกับแก๊สออกซิเจนท่ีได้จากแหล่งต่างๆ ท่ีมีความกดดัน โดยนำมาผสมกับแก๊ส
เช้ือเพลิงเสียก่อน แล้วจึงนำไปเผาไหม้เช่นหัวเช่ือมแก๊สท่ีเราใช้กันอยู่ใน ปัจจุบัน ซึ่งจะทำให้เกิดผลดังนี้คือ  
3.1 ให้อุณหภูมิของการเผาไหม้สูงสุด  
3.2 ให้ความสะอาดของเปลวไฟสูงสุด  
3.3 ให้ปริมาณความร้อนสูงสุด 

แก๊สเชื ้อเพลิงที่ใช้กันอยู่หลายชนิดด้วยกัน การเลือกจะต้องพิจารณาถึงความเหมาะสมทั้ง ราคา 
ปริมาณความร้อนท่ีได้ และผลท่ีจะเกิดกับโลหะงานนั้น สำหรับแก๊สอะเซทิลีนนั้น เมื่อเผา ไหม้กับออกซิเจน จะ
ให้ความร้อนสูงสุดถึง 6,000 องศาฟาเรนไฮด์ ซึ่งเหมาะแก่การเช่ือมเหล็ก และโลหะผสมต่างๆ ซึ่งเรียกวิธีเช่ือม
แบบนี้ว่า “ Oxyacetylene” และเป็นที่นิยมใช้กันใน อุตสาหกรรมการเชื่อมโดยทั่วไป สำหรับความร้อนที่ได้
จากแก๊สเช้ือเพลิงแต่ละชนิดแตกต่างกัน ดังนี้ 
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ตารางแสดง ความร้อนสูงสุดของแก๊สเชื้อเพลิงชนิดต่างๆ 

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 

เปลวไฟที่ใช้สำหรับการเชื่อม  
การเชื่อมด้วยแก๊สเป็นวิธีการประสานหรือสร้างโลหะต่างๆ ด้วยการหลอมละลายของเนื้อ โลหะตรง

รอยต่อเข้าด้วยกัน โดยการให้ความร้อนจากเปลวไฟลงไปบนชิ้นงานหรือชื้นโลหะจนกระทั่งตรงบริเวณรอยต่อ
ของโลหะทั้งสองนั้นหลอมละลาย ซึ่งมีลักษณะเป็นแอ่ง เมื ่อโลหะที่ ทำการเชื่อมถูกหลอมละลายเป็นแอ่ง
เดียวกัน โลหะท้ังสองช้ินนั้นก็จะถูกหลอมละลายกันด้วย วิธีการนี้ คุณสมบัติของโลหะจะไม่มีการเปล่ียนแปลง
หรือมีผลเสียจากคุณสมบัติเดิมของโลหะ ขณะหลอมเหลว เปลวไฟสำหรับใช้ในการเชื่อมจะต้องมีคุณสมบัติ
ดังนี้คือ  

1) เปลวไฟจะต้องมีอุณหภูมิสูงเพียงพอสำหรับการหลอมเหลวของช้ินงานท่ีจะนำมาเช่ือม 
2) ต้องมีปริมาณความร้อนเพียงพอ  
3) เปลวไฟต้องไม่เผาไหม้เนื้อโลหะ  
4) ไม่มีส่ิงสกปรกจากเปลวไฟหรือตัวชักนำวัสดุอย่างหนึ่งอย่างใดเข้ารวมตัวกับเนื้อโลหะของช้ินงาน  
5) เปลวไฟจะมีคาร์บอน รวมตัวกับเนื้อโลหะท่ีถูกเช่ือม  
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เปลวไฟออกซี – อะเซทิลีน (oxy- Acetylene flame) คือเปลวไฟที่ได้จากการเผาไหม้ของแก๊ส 
ออกซีอะเซทิลีน แต่ในอัตราการผสมแก๊สที่ไม่ ถูกต้องจะมีผลให้เกิดเปลว ออกซิไดซิ่ง (Oxidizing flame) ขึ้น 
หรือเปลวคาร์บูไรซิ่ง (Carburizing flame) ถ้าปรับส่วนผสมให้ออกซิเจนมากจะได้เปลวออกซิไดซิ่ง ในทำนอง
เดียวกันถ้าปรับ ส่วนผสมอะเซทิลีนมากจะได้เปลวคาร์บูไรซิ่งขึ้น ซึ่งโดยทั่วไปแล้วสำหรับการเชื่อมนั้นเขาใช้ 
เปลวลง เปลวนี้ได้จากการปรับอัตราส่วนของแก๊สท้ังสองให้ถูกต้อง 

วิธีการจุดเปลวไฟเช่ือมแก๊ส ขั้นแรกให้เปิดวาล์วแก๊สเซทีลีนบนหัวเช่ือมเพียงเล็กน้อย แล้ว จุดเปลว
ไฟด้วยที่จุดไฟแก๊ส จากนั้นค่อยๆ เปิดวาล์วแก๊สเซทีลีนให้เพิ่มขึ้นพอประมาณ แล้วจึงเปิด วาล์วแก๊สออกซิเจน
ปล่อยแก๊สออกซิเจนให้ผสมกับแก๊สเซทีลีน ปรับเปลวไฟตามต้องการ ซึ่ งชนิด ของเปลวไฟมีอยู่ด้วยกัน 3 ชนิด 
หรือ 3 เปลว แตกต่างกันตามปริมาณอัตราส่วนผสมของแก๊สท้ัง สองคือ 
เปลวไฟเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน เป็นเปลวที่ให้อุณหภูมิสูงถึง 6,000 องศาฟาเรนไฮด์ ความร้อนขนาดนี้
สามารถที่จะหลอมโลหะที่ใช้ในงานอุตสาหกรรมได้โดยง่าย จึงนิยมใช้ในงาน อุตสาหกรรมโดยทั่วไป เปลวของ
ออกซีอะเซทิลีนแบ่งออกเป็น 3 ชนิด ดังนี้ 

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

มากท่ีสุดท้ังการเช่ือมและการตัด มีอัตราส่วนผสมของแก๊สออกซิเจนกับแก๊สอะเซทีลีน เท่ากันในอัตราส่วนหนึ่ง
ต่อหนึ่ง (1:1) เปลวนิวทรัลเมื่อเผาหลอมละลายโลหะจะได้น้ำโลหะ หลอมเหลวใสสะอาด ลักษณะเป็นเปลวสอง
ช้ัน 

 
ลักษณะเปลวนิวทรัลหรือเปลวกลาง 

        วิธีการปรับเปลวนิวทรัลขั้นแรกจะต้องเปิดวาล์วอะเซทีลีนเล็กน้อยบนหัวเช่ือมก่อน แล้ว จุดเปลวไฟเพิ่ม
แก๊สอะเซทีลีนพอประมาณ แล้วจึงเปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนหัวเช่ือมไปผสม ปรับ วาล์วแก๊สท้ังสองให้เปลวไฟมี
ลักษณะสองช้ัน ซึ่งเปลวชั้นในมีลักษณะเป็นกรวยปลายมนสีขาว นวลสว่าง ยาวประมาณ 1/16,3/4 นิ้ว ขึ้นอยู่
กับขนาดของหัวทิพ เปลวชั้นนอกเป็นสีน้ำเงินใส สะอาด เปลวชนิดนี้เหมาะสำหรับการเช่ือมและการตัดโลหะ
ท่ัวไป มีอุณหภูมิความร้อนประมาณ 5,900 องศาฟาเรนไฮต์ หรือประมาณ 3,300 องศาเซลเซียส ให้สำหรับ
เช่ือมเหล็กเหนียว เหล็กหล่อเหล็กสแตนเลส ทองแดง และอะลูมิเนียม เป็นต้น 

6.1.2 เปลวคาร์บูไรซิงหรือเปลวลด (Caburizing Flame)  
เปลวคาร์บูไรซิงหรือท่ีเรียกว่า เปลวลด (Reducing Flame) เปลวไฟชนิดนี้จะมีปริมาณ ของแก๊สอะเซต

ทีลีนผสมอยู่มากกว่าแก๊สออกซิเจน ลักษณะเป็นกรวยเปลวไฟสามช้ัน เปลวชั้นที่ สองซึ่งมีสีน้ำเงินเรยีกว่า 
Acetylene Feather จะมีความยาวกว่าเปลวช้ันแรกประมาณ 3 เท่า 

 
ลักษณะเปลวคาร์บูไรซิงหรือเปลวลด 
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วิธีการปรับเปลวคาร์บูไรซิงขั้นแรกจะต้องปรับให้ได้เป็นเปลวกลางก่อน แล้วจึงค่อยๆ เปิดวาล์วแก๊สอะ
เซทีลีนท่ีหัวเช่ือมเพิ่มแก๊สอะเซทีลีนจนได้ขนาดและรูปร่างตาม ต้องการ เป็น เปลวที่เหมาะสมกับการเช่ือมพวก
โลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก เช่น นิกเกิล อะลูมิเนียม หรือการแล่น ประสาน เป็นต้น เป็นเปลวไฟซึ่งมีปริมาณแก๊ส
ออกซิเจนผสมอยู่น้อยมาก มีอุณหภูมิสูงประมาณ 5,700 องศาฟาเรนไฮต์ หรือประมาณ 3,150 องศาเซลเซียส 

6.1.3 เปลวออกซิไดซิงหรือเปลวเพิ่ม (Oxidizing Flame)  
เปลวเพิ่มจะมีปริมาณของแก๊สออกซิเจนมากกว่าแก๊สอะเซทีลีน มีลักษณะเป็นเปลวไฟ สองช้ัน เปลว

ช้ันใน (Inner Cone) จะเล็กและส้ันกว่าเปลวชั้นในของเปลวนิวทรัลหรือเปลวกลาง และเปลวช้ันนอกก็หดส้ัน
เช่นกัน ดังรูปท่ี 6.4 เนื่องจากเปลวไฟชนิดนี้มีแก๊สออกซิเจนอยู่มาก เมื่อทำการเช่ือมแก๊สออกซิเจนจะไปผสมใน
เนื้อโลหะ จึงทำให้โลหะเช่ือมเปราะไม่แข็งแรงเป็น เปลวไฟเช่ือมท่ีมีความร้อนแรงมากท่ีสุด 

 
ลักษณะเปลวออกซิไดซิงหรือเปลวเพิ่ม 

วิธีการปรับเปลวออกซิไดซิงขั้นแรกปรับให้ได้เปลวนิวทรัลหรือเปลวกลางก่อน แล้วจึง ค่อยๆ เปิดวาล์ว
แก๊สออกซิเจนเพิ่มจำนวนแก๊สออกซิเจนให้มากกวา่อะเซทีลีน จะได้เปลวชั้นใน ส้ัน เนื่องจากเปลวออกซิไดซิงมี
แก๊สออกซิเจนมาก มีความร้อนแรง และจะมีเสียงดังออกมาด้วย อุณหภูมิของเปลวออกซิไดซิ่งประมาณ 6,300 
องศาฟาเรนไฮต์ (3,400 C) เปลวเพิ่มอย่าง อ่อนใช้สำหรับการเช่ือมประสานทองเหลืองและการแล่นประสาน 
เป็นต้น 
อุปกรณ์การเชื่อมด้วยออกซี-อะเซทิลีน มีดังนี้ 
1. ถังออกซิเจน          2. ถังแก๊สอะเซทิลีน           3. เครื่องควบคุมความดัน     4. สายเช่ือมแก๊ส 
5. หัวเช่ือมแก๊ส          6. หัวทิพเช่ือม หรือหัวฉีด    7. แว่นตาเช่ือมแก๊ส             8. เข็มแยงหัวทิพ 
9. ท่ีจุดไฟแก๊ส            10. ประแจ                    11. อุปกรณ์รักษาความปลอดภัย 
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1. ถังออกซิเจน (Oxygen cylinder) ถังออกซิเจนท่ีมีใช้กันอยู่แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่  
1.1 ถังบรรจุออกซิเจนชนิดแก๊ส ถังบรรจุออกซิเจนชนิดแก๊สมีหลายขนาดต้ังแต่ 20 ลูกบาศก์ 

ฟุต จนถึง 300 ลูกบาศก์ฟุต สำหรับประเทศไทยนิยมใช้ขนาด 6 ลูกบาศก์เมตร โดยอัดออกซิเจนด้วยความดัน
ประมาณ 2,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว โดยการวัดท่ีอุณหภูมิ 20 องศาเซลเซียส 
ถังออกซิเจนประกอบด้วยส่วนใหญ่ๆ 3 ส่วน คือ 
  1. ตัวถังบรรจุออกซิเจน ถังบรรจุออกซิเจนผลิตด้วยวีการอัดขึ้นรูป หรือตีขึ้นรูปแล้วนำไปอบชุบและจะต้อง
ผ่าน การทดสอบแรงดันประมาณ 2 เท่าของแรงดันใช้งาน คือ ประมาณ 3,360 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ในระหวา่ง
การใช้งานต้องมีการทดสอบใหม่ๆ ทุก 10 ปีในการผลิต, การทดสอบ, การบรรจุ, การ กำหนดเครื่องหมาย และ
การบำรุงรักษา จะต้องอยู่ภายใต้เงื่อนไขของมาตรฐานใดมาตรฐานหนึ่ง โดยมีการตอกมาตรฐานและรายละเอียด
ต่างๆ ไว้ที่บ่าส่วนบนของขวดให้มองเห็นได้ชัดเจน ในปัจจุบันนี้มีการผลิตถังบรรจุออกซิเจนท่ีมีน้ำหนักเบา และมี
ความจุมากขึ้น เนื ่องจากมี การพัฒนาทางด้านความแข็งแรงของวัสดุที ่จะนำมาทำถังสูงขึ ้นกว่าที่กำหนด
มาตรฐานเดิม เช่น ถัง ผลิตขึ้นมาใหม่สามารถบรรจุออกซิเจนได้ความดันสูงถึง 183 Bar ซึ่งเดิมสมารถบรรจุได้ไม่
เกิน 150 Bar เป็นต้น 

2. วาล์วหรือล้ินหัวถังออกซิเจน ( Oxygen Cylinder Valve ) วาล์วหัวถังออกซิเจนประกอบไว้ที่ส่วนหัว
ของถัง ซึ่งเป็นประตูปิด – เปิดให้ออกซิเจน ไหลออกจากถังโดยออกแบบเป็นพิเศษให้สามารถทนแรงดันได้สูง 
ซึ่งวาล์วทำด้วยทองเหลืองตีอัด ขึ้นรูป 

3.ฝาครอบป้องกันวาล์ว (Safety Cap) ฝาครอบป้องกันวาล์วหัวแข็งของออกซิเจน มีลักษณะเหมือนถ้วย
มีเกลียวสำหรับขันยึดกับ เกลียวท่ีคอของถังออกซิเจน โดยปกติเป็นเกลียวขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 3 1/8 นิ้ว 
ระยะฟนัเกลียว ขนาด 7 หรือ 11 เกลียวนิ้ว ซึ่งมหีน้าท่ีป้องกันวาล์วหัวถังชำรุดอันเนื่องมาจากการขนส่ง หรือ 
อุบัติเหตุล้มลง ถ้าไม่มีฝาครอบวาล์วป้องกันแล้ว เมื่อเกิดอุบัติเหตุดังกล่าวขึ้น อาจจะทำให้ ออกซิเจนในถังไหล
ออกมาช่วยการเผาไหม้วัสดุข้างเคียงได้ หรืออาจทำให้ถังพุ่งเหมือนจรวด 
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 1.2 ถังบรรจุออกซิเจนเหลว ถังบรรจุออกซิเจนทั้งชนิดเหลวและชนิดแก๊สที่มีมาตรฐานเดียวกันจะมี
ขนาดความสูง เท่ากัน แต่เส้นผ่านศูนย์กลางของถังบรรจุออกซิเจนชนิดเหลวจะโตเป็น  2 เท่าของถังบรรจุ 
ออกซิเจนชนิดแก๊ส (รูปท่ี 4.4) ถังบรรจุออกซิเจนเหลวจะซับซ้อนกว่าถังบรรจุออกซิเจนชนิดแก๊ส โดยสร้างเป็น 
2 ช้ัน ช้ันในทำด้วยเหล็กกล้าไร้สนิม และช้ันนอกทำด้วยเหล็กกล้าคาร์บอน ระหว่างช้ันในกับช้ันนอก บรรจุด้วย
วัสดุกันความร้อนในสภาวะสุญญากาศ ซึ่งผนังด้านในของถังชั้นนอกจะสัมผัสอยู่กับท่อ ทางออกของออกซิเจน 
การทำงานของถังนั้นจะใช้แรงดันภายในถัง ดันออกซิเจนเหลวออกจากถัง ช้ันใน ไหลผ่านตามท่อท่ีติดอยู่กับผนัง
ท่อด้านนอกและเปล่ียนสภาพกลายเป็นแก๊ส หัวถังบรรจุออกซิเจนเหลวจะมีเกจบอกปริมาณของออกซิเจนเหลว
ภายในท่อว่าเหลืออยู่ มากน้อยแค่ไหน ส่วนวาล์วนิรภัยทำหน้าท่ีระบายออกซิเจนในถังออกทางท่อทางออกเมื่อ
ออกซิเจน ภายในถังมีความดันสูงเกินกว่า 235 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ซึ่งอาจเกิดขึ้นเมื่อออกซิเจนเหลวได้รับ ความ
ร้อนสูงกว่าปกติ อัตราการไหลของออกซิเจนขึ้นอยู่กับปริมาณความร้อนท่ีผ่านเข้าไปในถัง ออกซิเจนเหลว 
 

 
ภาพตัดถังบรรจุออกซิเจนชนิดเหลว 
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ข้อควรระวังในการขนย้ายและเก็บรักษาออกซิเจน  
การเก็บออกซิเจนท่ีมีแรงดันท่ีสูงมากไว้ในถังนัน้ จะต้องระมัดระวังเป็นพิเศษ และปฏิบัติ อย่างเคร่งครัดดังนี้ 
ถังออกซิเจนท้ังหมดจะต้องบอกวนัท่ีทำการทดสอบถัง 

- ไม่ควรเก็บถังออกซิเจนไว้ในท่ีมีอุณหภูมิเปล่ียนแปลงมากๆ 
- ไม่ควรเก็บถังออกซิเจนไว้ใกล้น้ำมัน จาระบี และขั้วต่อไฟฟ้า 
- เมื่อออกซิเจนผสมกับน้ำมันหรือจาระบี อาจจะเกิดระเบิดอย่างรุนแรง 
- ไม่ควรถอดฝาครอบของถังออกซิเจนในขณะเคล่ือนย้าย 
- เมื่อถังชำรุดไม่ควรใช้และควรแจ้งบริษัทผู้แทนจำหน่ายมาแก้ไขโดยด่วน 
2. ถังแก๊สอะเซทิลีน (Acetylene cylinder)  

ถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีนนั้น จะบรรจุความดันท่ีต่ำกว่าถังออกซิเจน ดังนัน้การสร้างถัง บรรจุแก๊ส
อะเซทิลีน จึงไม่จำเป็นต้องอัดข้ึนรูปเหมือนกับถังออกซิเจน เพียงแต่ใช้เหล็กแผ่นมา ม้วนขึ้นรูปแล้วเช่ือม

ประกอบก็เพียงพอ ส่วนภายในถังจะบรรจุไว้ด้วยวัสดุฟองน้ำ เช่น Balsa Wood ถ่านหรือเอสเบสตอส เพื่อดูด
ซึมอะซีโตนเหลว ซึ่งอะซีโตนเหลวนี้สามารถดูดซึมแก๊ส อะเซทิลีนเหมือนกับสำลีดูด 

ซุมน้ำ ดังนั้นถังบรรจุอะเซทิลีนจึงสามารถบรรจุแก๊สอะเซทิลีนท่ี แรงดันสูงถึง 300 ปอนด์ต่อตารางนิ้วได้อย่าง
ปลอดภัย แต่ถ้าเปิดแก๊สอะเซทิลีนออกจากถังบรรจุ ด้วยความดันท่ีสูงกว่า 15 ปอนด์ต่อตารางนิ้วแล้ว อาจจะทำ
ให้แก๊สอะเซทิลีนแยกตัวออกเป็น คาร์บอนและไฮโดรเจน จะเกิดความร้อนและอุณหภูมิเพิ่มข้ึน อาจทำให้เกิด
การระเบิดได้ สำหรับ ส่วนบนและส่วนก้นของถังจะติดปล๊ักท่ีเช่ือมติดไว้ด้วยวัสดุท่ีมีจุดหลอมเหลวต่ำเอาไว้ เมื่อ
มี อุณหภูมิสูงกว่า 212 องศาฟาเรนไฮด์ ปล๊ักจะหลุดออกเพื่อให้แก๊สระบายท้ิง ซึ่งเป็นการป้องกัน การระเบิด 
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ลักษณะภายในของถังแก๊สอะเซทิลีน 

ข้อควรระวัง  
- ถังแก๊สอะเซทิลีนจะต้องผ่านการทดสอบตามมาตรฐานท่ีนำมาใช้งาน 
- ถังแก๊สอะเซทิลีนท่ีเกิดการรั่วซึมหรือชำรุด ควรจะรายงานส่งกลับคืนผู้ขายไม่ควรแก้ไข หรือซ่อมแซมเอง 
- แก๊สอะเซทิลีน (ท่ีไม่ได้บรรจุอะซีโตน) ไม่ควรเกบ็ไว้ด้วยแรงดันสูงเกินกว่า 15 ปอนด์ ต่อตารางนิ้ว 
- ถ้าต้องการเก็บถังแก๊สอะเซทิลีนจำนวนมากในท่ีใกล้กับถังของออกซิเจน ต้องทำผนัง ชนิดทนไฟกัน้ระหว่าง
ออกซิเจนและอะเซทิลีน 
- ถังอะเซทิลีนจะต้องอยู่ในตำแหน่งต้ังเสมอ โดยเฉพาะขณะเปิดวาล์วใช้งานห้ามนอนถัง โดยเด็ดขาด เพราะจะ
ทำให้อะซีโตนภายในถังแก๊สไหลออกมากับแก๊ส 
- ห้ามเก็บถังอะเซทิลีนไว้ในท่ีมีความร้อนสูง 
วาล์วหรือล้ินถังแก๊สอะเซทิลีน  

วาล์วถังอะเซทิลีนจะประกอบอยู่ส่วนบนของถงัแก๊สอะเซทิลีน มีหน้าท่ีปิดเปิดแก๊ส ภายในถังตาม
ต้องการ วาล์วของถังอะเซทิลีนจะไม่เหมือนกับวาล์วของถังออกซิเจน เนื่องจากถัง ออกซิเจนแรงดันสูงกว่า 
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3. เครื่องควบคุมความดันแก๊ส  

อุปกรณ์ท่ีใช้สำหรับวัดความดันของแก๊สก็คือ เครื่องควบคุมความดันแก๊ส ในหน้าปัดนั้น จะบอกความ
ดันเป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว การเลือกใช้ความดันของแก๊สสำหรับเช่ือมและตัดขึ้นอยู่ กับขนาดของหัวทิพและ
ความหนาของช้ินงาน จะเห็นว่าการใช้ความดันของแก๊สเพิ่มขึ้นเมื่อเช่ือม หรือตัดงานท่ีมีความหนาเพิ่มข้ึนแต่ถ้า
ใช้ความดันแก๊สสูงเกินไปจะทำความเสียหายแก่เครื่องควบ- คุมความดันและสายเช่ือมได้ 
หน้าท่ีของเครื่องควบคุมความดันแก๊ส  
           เครื่องควบคุมความดันเป็นหัวใจของระบบเช่ือมและตัดด้วยแก๊ส มีหน้าท่ีสำคัญดังนี้ 

-ลดความดันสูงจากแหล่งกำเนิดให้ต่ำลงเพื่อนำไปใช้งาน 
- สามารถต้ังความดันให้ได้ตามต้องการ 
- ควบคุมอัตราการไหลของแก๊สให้สม่ำเสมอ 
- ป้องกันไฟกลับเข้าถัง 

การแบ่งชนิดเคร่ืองควบคุมความดันแก๊ส  
เครื่องควบคุมความดันท่ีใช้ในการเช่ือมมีอยู่หลายชนิดด้วยกัน ซึ่งมีท้ังชนิดประกอบเข้า กับถังแก๊สและ

ท่อส่งแก๊ส แต่อย่างไรก็ตามเครื่องควบคุมความดันต่างๆ นั้น แบ่งออกได้ 2 ชนิด ใหญ่ๆ คือ 
1. เคร่ืองควบคุมความดันสองขั้นตอน (Two Stage Regulators )  
เป็นอุปกรณ์ท่ีมีการลดความดันของแก๊สก่อนจะนำไปใช้งานถึง 2 ขั้นตอน คือ ในขั้นตอนแรกลดความดัน

สูงจากถังบรรจุแก๊สด้วยแรงสปริงท่ีต้ังมาจากโรงงานผู้ผลิต เช่น ออกซิเจนความดันสูงภายในถังบรรจุประมาณ 
2,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ในขั้นตอนแรกจะลดลง ให้เหลือประมาณ 200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว และในขั้นตอนท่ี
สองลดจาก 200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ให้ เหลือตามความต้องการท่ีจะนำมาใช้งาน เครื่องควบคุมความดันชนิดนี้
สามารถจ่ายแก๊สออกไปใช้ งานได้สม่ำเสมอดีกว่าแบบข้ันตอนเดียว 
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เครื่องควบคุมความดันแก๊สแบบสองขั้นตอน 

2. เครื่องควบคุมความดันแบบข้ันตอนเดียว (Single Stage Regulators)  
เครื่องควบคุมความดันชนิดขั้นตอนเดียว จะทำหน้าท่ีลดความดันสูงจากถังบรรจุแก๊ส เป็นความดันต่ำ

ท่ีนำไปใช้ในงานเพียงขั้นตอนเดียวเท่านั้น โดยปรับท่ีสกรูปรับความดัน เครื่องควบคุมความดันชนิดนี้มีราคาถูก
กว่าชนิดสองขั้นตอน และอัตราการไหลของแก๊สคงท่ี พอควร การเช่ือมโดยใช้หัวเช่ือมหลายหัวพร้อมกันท่ี
ต้องการปริมาณของแก๊สสูง ควรเลือกใช้ เครื่องควบคุมความดันแบบข้ันตอนเดียว ซึ่งให้ปริมาณการไหลของแก๊ส
สูงกว่าสองขั้นตอน 

4. สายเชื่อมแก๊ส (Hose)  
สายเชื่อมแก๊ส มีหน้าที่ส่งแก๊สอะเซทิลีนและออกซิเจนจากเครื่องควบคุมความดันไปยัง หัวเชื่อม การ

ดูแลรักษาสายเช่ือมท่ีดีจะช่วยให้เกิดความปลอดภัยและการทำงานท่ีมีประสิทธิภาพ สายเช่ือมท่ีใช้มีอยู่ท้ังชนิด
สายเดียวและสายคู่ซึ ่งสามารถทนต่อแรงอัดได้ถึง 400 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว โดยทั่วไปสายเชื่อมทำด้วยวัสดุ
สังเคราะห์หรือยางธรรมชาติผสมโดยใช้เส้นใยไนล่อนหรือ ลินินถักเสริมความแข็งแรงอยู่ภายในยาง ทำให้
สามารถโค้งงอได้และทนทาน สายเชื่อมมีอยู่หลาย สี ซึ ่งแต่ละสีจะใช้งานต่างกันคือ สีเขียวหรือสีดำใช้กับ
ออกซิเจนและข้อต่อท้ังหมดเป็นเกลียวขวา ส่วนสายเชื่อมสีแดงใช้กับแก๊สอะเซทิลีน และข้อต่อเป็นเกลียวซ้าย
ทั้งหมด สำหรับนัดเกลียวซ้าย จะบากเป็นร่องตัววีโดยรอบ สายเชื่อมที่ใช้กันมีหลายขนาดคือ ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางรูในต้ังแต่ 3/16 นิ้ว ¼ นิ้ว ½ นิ้ว ส่วนความยาวตัดแบ่งได้ตามความต้องการ 
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โครงสร้างของสายเช่ือมแก๊ส 

ข้อควรระวังในการใช้สายเชื่อม  
- สายเช่ือมท่ีผลิตออกมาจะโรยไว้ด้วยแป้งฝุ่น ดังนั้นควรเป่าเอาฝุ่นแป้งออกก่อนใช้งาน 
- ต้องตรวจสอบสายเช่ือมก่อนปฏิบัติงานทุกครั้ง 
- อย่าให้ถังหรืออุปกรณ์อื่นใดทับสายเช่ือม 
- อย่าให้สายเช่ือมบิดพันเป็นเกลียวในขณะใช้งาน 

5. หัวเชื่อม (Welding Torch)  
หัวเช่ือม เป็นอุปกรณ์หลักของการเช่ือมแก๊สท่ีเป็นทางผ่านของออกซิเจน และแก๊ส อะเซทิลีน หัวเช่ือม

ประกอบด้วยส่วนใหญ่ๆ ดังนี ้

 
หัวเช่ือมแก๊ส 
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1. วาล์วควบคุมการไหล (Control Valves) ในหัวเช่ือมจะมีวาล์วควบคุมการไหล 
อยู่ 2 ตัว คือตัวหนึ่งใช้กับอะเซทิลีน ซึ่งต่อประกอบไว้กับตัวหัวเชื่อมที่เขียนว่า  “Fuel” และมีเกลียว ต่อเป็น
เกลียวซ้าย ส่วนอีกตัวหนึ่งใช้กับออกซิเจน ซึ่งต่อประกอบไว้กับตัวหัวเช่ือมท่ีเขียนว่า “Oxy” และเกลียวต่อเป็น
เกลียวขวา 

2. ตัวหัวเชื่อม (Torch Body) เป็นท่อกลวงและมีท่อแก๊สกับท่อออกซิเจนอยู่ ภายในหัวเชื่อมยังเปน็ท่ี
มือจับสำหรับการเช่ือมแก๊สอีกด้วย 

3. หัวทิพ (Torch Head) เป็นส่วนหัวปลายสุดของหัวเช่ือม และยังมีเกลียวสำหรับ ต่อกับห้องผสมแก๊ส 
(Mixing Chamber) หัวเช่ือมแก๊สแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ตามลักษณะแรงดันของแก๊สอะเซทิลีน เนื่องจากว่าแก๊ส
อะเซทิลีนท่ีใช้กันอยู่ท้ังสองชนิดบรรจุถังสำเร็จรูปท่ีมีความดันสูง ทำให้ ความสามารถควบคุมแรงดันในการนำ
ออกมาใช้งานๆ ได้ดี แล้วยังสะดวกต่อการใช้งาน ส่วนอีก แบบหนึ่งเป็นแบบท่ีเตรียมข้ึนเอง โดยนำเอา
แคลเซียมคาร์ไบด์ผสมกับน้ำในเครื่องกำเนิดแก๊ส แต่ แรงดันต่ำและควบคุมยาก ดังนั้นจึงแบ่งหัวเช่ือมออกเป็น 2 
แบบ คือ 
            3.1 แบบความดันสมดุล (Equal Pressure Type) 

หัวเช่ือมแบบความดันสมดุล ใช้กับแก๊สอะเซทิลีนแบบบรรจุถังสำเร็จ ซึ่งให้ ความดันของแก๊สสูงกว่า
ชนิดเครื่องกำเนิดจากแคลเซียมคาร์ไบด์ โดยท่ีหัวเช่ือมชนิดนี้ต้องใช้ ความดันของแก๊สสูงพอท่ีจะดันเข้าไปยังห้อง
ผสม สำหรับความดันของแก๊สโดยท่ัวไปแล้วอยู่ ระหว่าง 1-15 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว หัวเช่ือมชนิดนี้บางทีก็เรียกว่า 
Balanced Pressure ความดันของ ออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนโดยปกติแล้วจะใช้เท่ากัน 
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 3.2 แบบหัวฉีด (Injector Type) หัวเช่ือมแบบหัวฉีดเรียกอีกช่ือว่า Low Pressure Type ซึ่งเป็นหัว
เช่ือมท่ีใช้ ความดันของแก๊สอะซทิลีนต่ำ โดยเฉพาะแก๊สอะเซทิลีนท่ีได้จากเครื่องกำเนิดแก๊ส และยังสามารถ ใช้
กับชนิดบรรจุถังสำเร็จได้อีกด้วย หัวเช่ือมแบบหัวฉีดมีลักษณะเหมือนกับแบบความดันสมดุลจะ แตกต่างกันตรง
โครงสร้างภายใน โดยท่ีหัวเช่ือมด้านในมีท่อออกซิเจนอยู่กลางและล้อมรอบด้วย แก๊สอะเซทิลีน โดยท่ีท่อ
ออกซิเจนจะมีความดันสูงกว่าท่ีใช้กับหัวเช่ือมแบบความดันสมดุล และ ออกซิเจนท่ีความดันสูงจะผ่านหัวฉีดเข้า
ไปยังห้องผสม พร้อมกับดึงแก๊สอะเซทิลีนท่ีความดันต่ำ เข้าไปยังห้องผสมด้วย 

 
ภาพตัดของหัวเช่ือมแบบหัวฉีด 

6. หัวทิพเชื่อม (Welding Tip)  
หัวเช่ือมทิพเหมือนกับท่อทองแดงท่ีเจาะรูไว้ มีขนาดรูท่ีแตกต่างกัน หัวทิพท่ีรูใหญ่จะให้ เปลวไฟใหญ่

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

 
หัวทิพเช่ือม 
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การเลือกขนาดของหัวทิพนั้น จะต้องคำนึงถึงความหนาและชนิดของโลหะงานท่ีจะเช่ือม เช่น ถ้าเลือก
หัวทิพใหญ่เกินไป จะทำให้แนวเช่ือมใหญ่และงานอาจทะลุ ถ้าเลือกหัวทิพขนาดเล็ก ไปจะทำให้เสียเวลามาก
เพราะปริมาณความร้อนท่ีออกจากหัวทิพไม่พอสำหรับการหลอมละลาย งาน ถ้าขนาดหัวทิพใหญ่หรือเล็กเกินไป
ห้ามแก้ไขโดยการเพิ่มหรือลดแรงดันแก๊ส เพราะอาจเกิด อันตรายได้ เช่น ไฟกลับเมื่อใช้แรงดันแก๊สต่ำเกินไป 

7. แว่นตาเชื่อมแก๊ส (Welding Goggle) แว่นตาเช่ือมแก๊ส เป็นอุปกรณ์ป้องกันตาจากแสงเช่ือมและสะเก็ดไฟ
เช่ือม แว่นตาเช่ือม แก๊สจะต้องยอมให้อากาศถ่ายเทได้สะดวก ขณะสวมใส่ และต้องเลือกกระจกกรองแสงให้ 
เหมาะสม เช่น เลนส์เบอร์ 4 ใช้สำหรับตัดหรือเช่ือมโลหะบาง เลนส์เบอร์ 5-6 ควรใช้สำหรับการ ตัดหรือเช่ือม
โลหะหนา หรือเช่ือมเหล็กหล่อ เป็นต้น 

  
แว่นตาเช่ือมแก๊ส 

8. เข็มแยงรูทิพ (Tip Cleaner)เข็มแยงรูหัวทิพใช้ทำความสะอาดรูหัวทิพ โดยไม่ทำให้รูหัวทิพขยายใหญ่ขึ้น 
และไม่ทำให้เกิดรอยขีดข่วนต่อผนังรูภายใน 

 
เข็มแยงรูทิพ 
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 8. ที่จุดไฟแก๊ส (Friction Lighter)  
การจุดเปลวไฟเช่ือมจะต้องใช้ท่ีจุดไฟแก๊สทุกครั้ง อย่าจุดด้วยไม้ขีดไฟ หรือต่อไฟจาก หัวเช่ือมอื่น การ

จุดไฟด้วยไม้ขีด อาจจะไม่ปลอดภัยเนื่องจากไม้ขีดอยู่ใกล้ไฟเกินไป อาจทำให้เกิด การระเบิด 

 
ท่ีจุดไฟแก๊ส 

9. ประแจ (Wrench) ประแจท่ีใช้กับอุปกรณ์เช่ือมแก๊ส เป็นประแจพิเศษท่ีผลิตจากโรงงานผู้ผลิต
อุปกรณ์เช่ือม ให้มีขนาดพอดีกับอุปกรณ์เช่ือม การถอดประกอบอุปกรณ์เช่ือมแก๊สทุกครั้ง ควรใช้ประแจประจำ 
เครื่อง อย่าใช้ประแจเล่ือน เพราะจะทำให้ขอบสลักเกลียวชำรุดได้ 

 
ประแจพิเศษสำหรับอุปกรณ์เช่ือมแก๊ส 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
10. ลวดเชื่อม (Filler rods) ลวดเช่ือมแก๊สท่ีใช้สำหรับงานท่ัวๆไป คือ 

     1. ลวดเช่ือมเหล็ก (Mild Steel)  
     2. ลวดเช่ือมเหล็กอ่อน (Cast iron)  
     3. ลวดเช่ือมเหล็กไร้สนิม (Stainless Steel)  
     4. ลวดเช่ือมโลหะเจือสำหรับการบัดกรีแข็ง 
     5. ลวดเช่ือมอะลูมิเนียม (Aluminium)  
         5.1 อะลูมิเนียมผลิตโดยวิธีดึง (Draw)  
         5.2 อะลูมิเนียม ผลิตโดยวิธีอัดผ่านแบบ (Extruded)  
         5.3 อะลูมิเนียม ผลิตโดยวิธีหล่อ 
ลวดเช่ือม Mild Steel Stainless Steel โลหะเจือสำหรับบัดกรีแข็ง อะลูมิเนียม บางชนิด ทำเส้นขนาด

ยาว 28 นิ้ว (ระบบเมตริกยาว 100 ซม.) สำหรับลวดเช่ือมเหล็ก จะทำการเคลือบผิวด้วยทองแดง สำหรับ
ป้องกันมิให้ลวดเช่ือม เป็นสนิมได้ง่าย ลวดเช่ือมมีขนาดความโตขนาดต่างๆ คือ 1/32 ,3/32, 1/8 , 5/32 ,3/16 
, ¼ , 5/16 , 3/8 นิ้ว ลวดเช่ือมอะลูมิเนียมทำเส้นขนาดยาว 36 นิ้ว หรือทำเป็นม้วน ลวดเช่ือมอะลูมิเนียมบาง 
ชนิดมีฟลักซ์หุ้มเพื่อสะดวกสำหรับการใช้งาน ลวดเช่ือมนี้ทำเป็นเส้นยาว 28 นิ้ว ลวดเช่ือมแก๊สแบ่งเป็นเกรด
ต่างๆ แต่ในท่ีนี้จะกล่าวเฉพาะการแบ่งแบบ A.W.S เช่น GA-50 , GA- 60 , GB –65 ,GB-56 ตามเบอร์เกรดลวด
เช่ือมข้างบนนี้ อักษร G หมายถึง ลวดเช่ือมแก๊ส อักษร A หมายถึง ลวดเช่ือมท่ีมีคุณสมบัติยืดตัวได้สูง อักษร B 
หมายถึงลวดเช่ือมท่ีมีคุณสมบัติ ยืดตัวได้ต่ำ เลข 45,50,60,65 หมายถึง ขนาดทนแรงดึงได้สูงสุด โดยใช้ 1000 
PSI คูณกับเลขเหล่านี้จะเป็นค่าแรงดึง สูงสุด เช่น 65 × 1,000 = 65000 PSI  

11. ฟลักซ์ (Flux) American Welding Society (A.W.S) ให้คำจำกัดความของฟลักซ์ คือวัสดุท่ีใช้
สำหรับ ป้องกันละลาย หรือขจัดต่างๆของช้ินงาน การใช้ฟลักซ์ ใช้เมื่อเปลวไฟให้ความร้อนแก่โลหะหรืองานจน
เกือบจะประสานเข้า ด้วยกันด้วยตะกั่วบัดกรี โลหะเงินเจือ, โลหะทองแดงเจือ หรือการเช่ือมโลหะหรือช้ินงาน
เข้า ด้วยกัน ซึ่งฟลักซ์ทำหน้าท่ีของมันขณะท่ีตะกั่วบัดกรีหรือโลหะบัดกรีเหล่านั้นกำลังหลอมละลาย  
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
หลักการเชื่อมแก๊ส  

การเช่ือมแก๊สเป็นกระบวนการเช่ือมโลหะซึ่งต้องอาศัยความร้อนจากเปลวไฟเช่ือมเพื่อเผา ให้โลหะ
ช้ินงานหลอมเหลวติดกัน ใช้ลวดเช่ือมเพิ่มเติมและประสานจนเป็นแนวเช่ือม ดังได้กล่าว มาแล้ว ซึ่งมีเทคนิคการ
เช่ือมแก๊ส (Gas Welding Technique) และทิศทางในการเช่ือมแบ่งได้เป็น 2 แบบคือ การเช่ือมไปทางซ้ายหรือ
เช่ือมเดินหน้า และการเช่ือมไปทางขวาหรือเช่ือมถอยหลัง 

 
มุมและทิศทางเทคนิคการเช่ือมแก๊ส 2 แบบ 

 
ส่วนจะเลือกใช้เทคนิคแบบใดนั้นขึ้นอยู่กับความหนาและลักษณะของช้ินงาน โดยท่ัวๆ ไปแล้ว มักจะ

เลือกใช้เทคนิคการเช่ือมแบบเดินหน้าหรือเช่ือมไปทางซ้าย เพราะโลหะช้ินงานท่ีนำมาเช่ือม แก๊สส่วนใหญ่เป็น
โลหะค่อนข้างบาง ถ้าเป็นชิ้นงานหนามากขึ้นจะนยิมเช่ือมด้วยไฟฟ้า 

การเชื่อมไปทางซ้ายหรือเชื่อมเดินหน้า การเช่ือมแบบเดินหน้า เป็นการเช่ือมจากขวาไปซ้าย (Right 
to Left) สำหรับผู้ถนัดขวา เปลวไฟเช่ือมจากหัวเช่ือมพุ่งตรงไปในทิศทางเดียวกันกับการเช่ือม ในงานเช่ือมท่ีต้อง
ใช้ลวดเช่ือม ลวดเช่ือมจะเคล่ือนท่ีนำหน้าเปลวไฟเช่ือม  
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 

ร้อนบางส่วนจากเปลว หัวเช่ือมท่ีพุ่งไปยังช้ินงานจะเกิดการสะท้อนไปในบรรยากาศ ความร้อนท่ีได้รับ
จึงไม่เต็มท่ี ซึ่งจะ เหมาะกับการเช่ือมโลหะบาง ๆ ซึ่งมีความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร น้ำโลหะแนวเช่ือมไหลเรียบ 
ขนาดแนวเช่ือมพอเหมาะ 

 
ลักษณะการเช่ือมเดินหน้า 

การเชื่อมไปทางขวาหรือเชื่อมถอยหลัง การเช่ือมแบบถอยหลังหรือเช่ือมไปทางขวา เหมาะกับการ
เช่ือมโลหะแผ่นหนาๆ ได้ดีกว่า แบบเดินหน้า ปกติจะเช่ือมช้ินงานโลหะแผ่นหนาเกินกว่า 3 มิลลิเมตรขึ้นไป 
เปลวไฟเช่ือมจะช้ี พุ่งตรงไปในทิศทางตรงกันข้ามกับทิศทางการเช่ือม ลวดเช่ือมตามหลังเปลวไฟเช่ือม ความร้อน
จาก เปลวไฟเช่ือมพุ่งไปยังช้ินงานรวมตัวกันอย่างสมบูรณ์ จึงให้ความร้อนสูง ลวดเช่ือมต้องส่ายอยู่ใน บ่อหลอม
ละลายตลอดเวลา ขณะเช่ือมต้องสร้างรูกุญแจ (Keyhole) ให้เกิดข้ึนอย่างต่อเนื่อง เพราะ เป็นการเช่ือมโลหะ
หนา เพื่อให้เกิดการหลอมละลายลึก (Penetration) ซึมตลอดด้านหลังแนวเช่ือม ลักษณะเกล็ดแนวเช่ือมจะ
กว้างและมีการซึมลึกได้อย่างสมบูรณ์ 

  

 
ลักษณะการเช่ือมถอยหลัง 
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5.1 การนําเข้าสู้บทเรียน 
- ทักทายและตรวจสอบรายช่ือนักศึกษา 
- ผู้สอนแจ้งวัตถุประสงค์ของการเรียนรู้ เรื่อง การเช่ือมแก๊ส 
- แนะนำเกณฑ์การให้คะแนนการวัดประเมินผล 
- ผู้สอนร่วมมือกับผู้เรียนยกตัวอย่าง                  
5.2 การเรียนรู้ 
- เปิดส่ือการเรียนการสอนเนื้อหาของหน่วยการเรียนรู้ท่ี 3 เรื่อง การเช่ือมแก๊ส 
- อธิบายเนื้อหาตามส่ือการเรียนและให้ผู้เรียนช่วยกันอภิปราย 
- ครูเปิดโอกาสให้ผู้เรียนซักถามข้อสงสัยท่ีเกิดขึ้นระหว่างการเรียน 
- ครูสาธิตข้ันตอนและให้นักเรียนปฏิบัติงานตามใบงาน 
5.3 การสรุป 
- ครูให้นักเรียนทำการทดสอบแบบทดสอบ เรื่อง การเช่ือมแก๊ส 
- เฉลยแบบทดสอบ 
- ครูสรุปเนื้อหาท่ีเรียนวันนี ้
- บันทึกผลการประเมิน 
5.4 การวัดและประเมินผล 
- แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
- แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
- ใบงาน 
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6.สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
 6.1 สื่อสิ่งพิมพ์ 
 - หนังสือเรียนวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
 6.2 สื่อโสตทัศน์ (ถ้ามี)  
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................  
 6.3 หุ่นจําลองหรือของจริง (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 6.4 อ่ืนๆ (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
7. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
- ใบความรู้ เรื่อง การเช่ือมแก๊ส 
- ใบงาน  
8. การบูรณาการ/ความสัมพันธ์กับวิชาอ่ืน 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
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9. การวัดและประเมินผล 
9.1 ก่อนเรียน 
- ใช้สมุดบันทึกเวลาเรียนฯ ขานช่ือผู้เรียนและตรวจการตรงต่อเวลา 
- ใช้แบบสังเกตความพร้อมในการเรียน ประเมินความพร้อม เช่น มีหนังสือ สมุด ปากกา การแต่งกาย เป็นต้น 
9.2 ขณะเรียน 
- ใช้แบบสังเกตด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ สังเกตการตอบคำถาม ความสนใจใฝ่รู้ 
ความรับผิดชอบ ต่องานท่ีมอบหมาย การปฏิบัติงาน 
 9.3 หลังเรียน 
- ภาคทฤษฎี  แบบประเมินผลหลังการเรียนรู้ผ่านเกณฑ์การประเมิน 50% 
- ภาคปฏิบัติ  ประเมินการฝึกปฏิบัติตามใบงาน ส่งภายในกำหนดเวลา 

10. บันทึกหลังสอน 
 10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรูป 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
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10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................... 
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หน่วยที ่
3 

ช่ือหน่วย การเช่ือมแก๊ส 

สอนครั้งท่ี 
3 - 5 

ช่ัวโมงรวม 
12 

ใบงาน เร่ือง การควบคุมบ่อหลอมละลาย 
จำนวนช่ัวโมง 

4 

 
No.8-10 - Mild Steel 1 ช้ิน 64x120x2มม. 

หัวทิพ ลวดเช่ือม วัสดุ จำนวน ขนาด 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน เทคนิควิธี 
1. ชุดเช่ือมแก๊ส 
2. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
3. แว่นตาเช่ือมแก๊ส 
4. คีมจับงานร้อน 
5. แปรงลวด 
6. เครื่องมือทำความสะอาด
หัวทิพ 
7. เส้ือหนัง 
 
 
 

1. ทำความสะอาดช้ินงานเช่ือม 
2. ขีดแนวด้วยเหล็กหรือใช้นำศูนย์
ตอกให้เป็นรอยตามความยาวของ
ช้ินงานจำนวน 3 แนว 
3. อุ่นช้ินงานให้ท่ัวแผ่น 
4. สร้างบ่อหลอมละลายท่ีขอบงาน
ทางขวามือ ควบคุมบ่อหลอม
ละลายให้ซึมลึกอย่างสม่ำเสมอ 
จนถึงขอบงานทางซ้ายมือ 
5. สร้างบ่อหลอมละลายและ
ควบคุมให้สม่ำเสมอจนครบท้ังสาม
แนว 

1. ใช้เปลวนิวทรัลในการสร้างบ่อ
หลอมละลาย 
2. ควบคุมบ่อหลอมละลายให้
สม่ำเสมอโดยใช้ความเร็วในการเดิน
และมุมในการควบคุมบ่อหลอม
ละลาย 

 

 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
3 

ช่ือหน่วย การเช่ือมแก๊ส 

สอนครั้งท่ี 
3 - 5 

ช่ัวโมงรวม 
12 

ใบงาน เร่ือง การเชื่อมเดินแนวเติมลวดเชื่อม 
จำนวนช่ัวโมง 

4 

 
No8. - - - - 
หัวทิพ ลวดเชื่อม วัสดุ จำนวน ขนาด 
เครื่องมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน เทคนิควิธี 

1. ชุดเชื่อมแก๊ส 
2. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
3. แว่นตาเชื่อมแก๊ส 
4. คีมจับงานร้อน 
5. แปรงลวด 
6. เครื่องมือทำความสะอาดหัว
ทิพ 
7. เสื้อหนัง 
8. ชิ้นงาน 

1. ทำความสะอาดชิ้นงาน 
2. ร่างแนวของการเชื่อมจำนวน 3 
แนว ด้วยเหล็กขีดหรือตอกแนว
ด้วยเหล็กนำศูนย์ 
3. อุ่นชิ้นงานด้วยเปลวไฟให้ท่ัวแผน 
4. สร้างบ่อหลอมละลายท่ีมุม
ทางขวามือ พร้อมกับเติมลวดเดิน
แนวจนถึงขอบงานทางซ้ายมือ 
5. เชื่อมให้ครบจำนวน 3 แนว 
6. ทำความสะอาดด้วยแปลงลวด 
7. ส่งตรวจ 

1. ใช้เหล็กตอกนำศูนย์ตอกเป็นแนว 

 
2. ปรับเปลวนิวทรัลเพื่อใช้ในการเชื่อม 

 

3. ส่ายหัวทิพสลับกับลวดเชื่อม 

 
 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
4 



 

 

ช่ือหน่วย การบัดกรีแข็ง 

สอนครั้งท่ี 
6 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
1. สาระสําคัญ 

การเช่ือมด้วยแก๊สเป็นการเช่ือมท่ีใช้กันอย่างแพร่หลาย เป็นการเช่ือมท่ีได้รับความร้อนจากการเผาไหม้
ของแก๊สเป็นตัวให้ความร้อนกับช้ินงาน ซึ่งเปลวไฟท่ีได้นี้เกิดจากการเผาไหม้ของแก๊สเช้ือเพลิงกับออกซิเจน การ
เชื่อมแก๊สเป็นการประสานชิ้นงานให้ติดกัน โดยโดยการใช้ความร้อนจากเปลวไฟเผาลงบนชิ้นงานจนกระท่ัง
บริเวณรอยต่อของชิ้นงานหลอมละลายรวมตัวเป็นเนื้อเดียวกันและเมื่อเย็นตัวลงชิ้นงานจะติดกัน และมีความ
แข็งแรงเหมือนกับว่าช้ินงานนั้นเป็นช้ินเดียวกัน 
2. สมรรถนะประจําหน่วย  
 2.1. แสดงความรู้เกี่ยวกับเกี่ยวกับการบัดกรีแข็ง 
 2.2. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
 3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 3.1 ด้านความรู้ 
 3.1.1. รู้และเข้าใจเกี่ยวกับการบัดกรีแข็งได้ถูกต้อง 
 3.1.2. อธิบายลักษณะงานบัดกรีได้อย่างถูกต้อง 
3.2 ด้านทักษะ 
 3.2.1. จำแนกประเภทของการบัดกรีได้อย่างถูกต้อง   
 3.2.2  ปฏิบัติงานบัดกรีแข็งแล้วเช่ือมบัดกรีได้อย่างถูกต้อง   
 3.3 คุณลักษณะท่ีพ่ึงประสงค์ 
 3.3.1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
4 

ช่ือหน่วย การบัดกรีแข็ง 

สอนครั้งท่ี 
6 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้  
งานบัดกรีแข็ง 

งานบัดกรีแข็ง หมายถึง กรรมวิธีต่อโลหะสองช้ินให้ติดกัน โดยใช้ความร้อนเกินกว่า 840 f (450C) 
ความร้อนท่ีให้นี้เพียงพอต่อการหล่อมละลายโลหะประสาน(โลหะบัดกรี)โลหะประสานนี้จะประสานให้โลหะสอง
ช้ินติดกันโดยท่ีช้ินโลหะท้ังสองช้ินไม่ได้หลอมละลายรวมตัวกับโลหะประสาน 

1. ใช้ยึดช้ินงานประกอบช้ินงานท่ีไม่ต้องการความแข็งแรงมากนัก เช่นงานบัดกรีเครื่องประดับต่างๆ 
2. ไม่เกิดแนวนูนเหมือนแนวเช่ือมงานประเภทไม่เป็นท่ีต้องการเพราะแนวนูนท่ีเกิดจากการเช่ือมอาจจะ

ไปขวางทางเดินในการทำงานของเครื่องมือ 
3. ช้ินงานไม่เกิดการเปล่ียนแปลงโครงสร้างภายใน โลหะบางประเภทเมื่อเช่ือมแล้วความแข็งแรงอาจ

ลดลง 
4. ไม่เกิดการบิดตัว เนื่องจากใช้ความร้อนน้อย 
5. เสียค่าใช้จ่ายน้อยกว่า เพราะประหยัดเวลาและค่าใช้จ่ายในการเตรียมงานก่อนการเช่ือมและหลัง

เช่ือม 

การบัดกรีแข็งนั้น โลหะบัดกรีจะทำหน้าท่ีฉาบ เย้ิมไหลซึมเข้าไปในช่องว่างระหว่างช้ินงานท้ังสองช้ิน
นั้นดังนัน้ การบัดกรีแข็ง รอยต่อจะต้องมีช่องว่างท่ีเล็ก หรือ แคบมากประมาณ 0.025 นิ้ว(0.003 นิ้ว)ถึง 0.003 
นิ้ว(0.08ม.ม) 
ช่องว่างเล็กๆนั้น จะมีลักษณะเป็นรูหรือหลอดขนาดเล็กท่ีจะทำปฎิกิริยาให้น้ำโลหะประสานซึมเข้าไปในรอยต่

 
การบัดกรีแข็งในการต่อเกย 

 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
4 

ช่ือหน่วย การบัดกรีแข็ง 

สอนครั้งท่ี 
6 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
คุณสมบัติของการบัดกรีแข็ง 

1. รอยต่อที่ได้จากการบัดกรีจะไม่ฉีกหรือหลุดออกมาได้โดยง่ายมีอายุการใช้งานเพียงพอกับความ
ต้องการ แต่จะหลุดออกได้ง่ายเมื่อได้รับความร้อนจนกระท่ังถึงจุดหลอมละลายของโลหะบัดกรีและ
ช้ินส่วนนั้นก็ยงันำมาใช้ได้อีก 

 
รอยต่อท่ีถาวรแต่สามารถแยกออกได้ง่ายเมื่อให้ความร้อนและสามารถนำกับมาใช้ใหม่ได้ 

2. วัสดุที่ไม่เหมือนกันสามารถต่อกันได้เป็นเรื่องง่ายกรณีท่ีจะต่อโลหะท่ีไม่เหมือนกันให้ติดกัน เช่น ท่อ
ทองแดง กับเหล็ก อลูมิเนียมกับทองเหลือง เป็นไปได้ท่ีเราจะประสานวัสดุท่ีไม่ใช่โลหะเข้าด้วยกัน 

 
การต่อโลหะต่างชนิดกัน 

 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
4 

ช่ือหน่วย การบัดกรีแข็ง 

สอนครั้งท่ี 
6 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 

1. ความเร็วในการบัดกรี การบัดกรีแข็ง เราสามารถรวบรวมช้ินส่วนท่ีจะบัดกรีนำไปเผาหรืออบให้ร้อนด้วย
ไฟฟ้าแล้วจึงนำมาบัดกรีแข็ง 

2. กรณีอุณหภูมิต่ำ อาจเป็นเพราะว่าเวลาในการให้ความร้อนน้อยเกินไป นับว่าเป็นองค์ประกอบอย่าง
หนึ่งท่ีผู้ปฎิบัติงานบัดกรีแข็งจะต้องควบคุมให้ได้ก่อนท่ีจะเดินลวดประสานลงไป 

3. การแตกร้าวของแนวบัดกรีเนื่องมาจากอุณหภูมิความร้อนท่ีเผาบนชินงาน ถ้ามีอุณหภูมิอาจเป็นสาเหตุ
ให้แนวบัดกรีเสียหายหรือแตกร้าวได้ ซึ่งจะต้องมีการควบคุมอุณหภูมิให้ต่ำแต่เพียงพอกับการบัดกรี 

4. การ ให้ความร้อนและการเย็นตัว การให้ความร้อนในการบัดกรีแข็ง ควรให้ความร้อนเพิ่มขึ้นอย่างช้าๆ 
เพราะใช้ความร้อนน้อย โดยท่ีช้ินงานไม่หลอมละลาย เพียงแต่โลหะบัดกรีซึ่งมีขนาดเล็กหลอมละลายได้
ลวดเร็ว 

5. คุณสมบัติทางฟิสิกส์ของรอยต่อ เช่น ความแรงดึง(Tensile Strength) ซึ่งรอยต่อท่ีเกิดจากการบัดกรีจะ
สามารถตานทานต่อแรงดึงได้ดี โดยทนต่อแรงดึงได้สูงกว่าบัดกรี 4-5 เท่าซึ่งเปลียบเทียบได้กับน้ำซึ่งไม่
มีค่าความเค้นดึงเลย 

ตัวช่วยประสาน 
วัสดุช่วยประสานหรือฟลักซ์ ในงานบัดกรีจะใช้เพื่อทำความสะอาดผิวงานบริเวณรอยต่อขจัดสนิม ไขมันและส่ิง
สกปรกอื่น ๆ เพื่อให้โลหะบัดกรีประสานร่องติดอยู่กับรอยต่อช้ินงานได้แข็งแรง และง่ายต่อการบัดกรี ฟลักซ์
สำหรับบัดกรี แบ่งได้เป็น 2 ชนิด คือชนิดไม่กัดกร่อน และชนิดกัดกร่อน สำหรับในหน่วยเรียนท่ีนี้ จะกล่าวถึง
เฉพาะชนิดกัดกร่อน ซึ่งเป็นท่ีนิยมใช้กันมากสำหรับงานบัดกรีโลหะ โดยรายละเอียดและการใช้งานแสดงไว้ใน
ตารางท่ี 9     จะเห็นได้ว่าชนิดของฟลักซ์สังกะสีครอไรด์ เหมาะสำหรับบัดกรี เหล็กกล้า ทองแดง ทองเหลือง 
ดีบุก ส่วนแอมโมเนียมครอไรด์  ใช้สำหรับบัดกรีเหล็กหล่อ ทองแดง ทองเหลือง และ สังกะสีครอไรด์ผสมไฮโดร
ครอริกใช้สำหรับบัดกรีเหล็กกล้าไร้สนิม เป็นต้น 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
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ช่ือหน่วย การบัดกรีแข็ง 

สอนครั้งท่ี 
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ช่ัวโมงรวม 
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จำนวนช่ัวโมง 

4 
4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
การให้ความร้อนในการบัดกรี 
การให้ความร้อนกับช้ินงานบัดกรี อาจใช้เปลวไฟท่ีเกิดจากการเผาไหม้ระหว่างแก๊สเช้ือเพลิงกับออกซิเจนหรือให้
ความร้อนโดยการอบในเตาไฟฟ้า 

1. การให้ความร้อนหรือด้วยเปลวไฟ 
1.1 การบัดกรีด้วยแก๊สอะเซทิลิน กับ ออกซิเจน เป็นแก๊สท่ีนิยมใช้มากแต่แก๊สอะเซทิลินให้ความร้องสูง

มากอาจจะทำให้เกิดการไหม้ท่ีแนวบัดกรี นั้นคือช้ินงานท่ีบัดกรีเกิดการหลอมละลายนั้นเอง 
1.2 มีเปลวไฟจากแก็สบางชนิดท่ีให้ความร้อนน้อยและบัดกรีได้นิ่มนวลกว่า นัน้คือแก๊สโพรเพน แก๊สบิ

วเทน แก๊สธรรมชาติและแก๊ช MAPP ซึ่งแก๊สดังกล่าวนี้จะให้ความร้อนน้อยกว่าแก๊สอะเซทิลิน
เล็กน้อย แต่เปลวไฟจะก่อตัวเป็นรูปร่างท่ีใหญ่กว่า 

 
เปรียบเทียบเปลวของแก๊สอะเซทิลินกับแก๊ส MAPP 

 

 
การให้ความร้อนของเปลวไฟ Oxy MAPP กับ Oxy Acetylene 
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5.1 การนําเข้าสู้บทเรียน 
- ทักทายและตรวจสอบรายช่ือนักศึกษา 
- ผู้สอนแจ้งวัตถุประสงค์ของการเรียนรู้ เรื่อง การบัดกรีแข็ง 
- แนะนำเกณฑ์การให้คะแนนการวัดประเมินผล 
- ผู้สอนร่วมมือกับผู้เรียนยกตัวอย่าง                  
5.2 การเรียนรู้ 
- เปิดส่ือการเรียนการสอนเนื้อหาของหน่วยการเรียนรู้ท่ี 4 เรื่อง การบัดกรีแข็ง 
- อธิบายเนื้อหาตามส่ือการเรียนและให้ผู้เรียนช่วยกันอภิปราย 
- ครูเปิดโอกาสให้ผู้เรียนซักถามข้อสงสัยท่ีเกิดขึ้นระหว่างการเรียน 
- ครูสาธิตข้ันตอนและให้นักเรียนปฏิบัติงานตามใบงาน 
5.3 การสรุป 
- ครูให้นักเรียนทำการทดสอบแบบทดสอบ เรื่อง การบัดกรีแข็ง 
- เฉลยแบบทดสอบ 
- ครูสรุปเนื้อหาท่ีเรียนวันนี ้
- บันทึกผลการประเมิน 
5.4 การวัดและประเมินผล 
- แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
- แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
- ใบงาน 
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6.สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
 6.1 สื่อสิ่งพิมพ์ 
 - หนังสือเรียนวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
 6.2 สื่อโสตทัศน์ (ถ้ามี)  
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................  
 6.3 หุ่นจําลองหรือของจริง (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 6.4 อ่ืนๆ (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
7. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
- ใบความรู้ เรื่อง การบัดกรีแข็ง 
- ใบงาน  
8. การบูรณาการ/ความสัมพันธ์กับวิชาอ่ืน 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
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9. การวัดและประเมินผล 
9.1 ก่อนเรียน 
- ใช้สมุดบันทึกเวลาเรียนฯ ขานช่ือผู้เรียนและตรวจการตรงต่อเวลา 
- ใช้แบบสังเกตความพร้อมในการเรียน ประเมินความพร้อม เช่น มีหนังสือ สมุด ปากกา การแต่งกาย เป็นต้น 
9.2 ขณะเรียน 
- ใช้แบบสังเกตด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ สังเกตการตอบคำถาม ความสนใจใฝ่รู้ 
ความรับผิดชอบ ต่องานท่ีมอบหมาย การปฏิบัติงาน 
 9.3 หลังเรียน 
- ภาคทฤษฎี  แบบประเมินผลหลังการเรียนรู้ผ่านเกณฑ์การประเมิน 50% 
- ภาคปฏิบัติ  ประเมินการฝึกปฏิบัติตามใบงาน ส่งภายในกำหนดเวลา 

10. บันทึกหลังสอน 
 10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรูป 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
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10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................... 
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Borax ทองเหลือง เหล็ก St37 2 ชิ้น 50x120x2มม. 
ฟลักซ ์ โลหะประสาน วัสดุ จำนวน ขนาด 

เครื่องมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน 
1. ชุดเชื่อมแก๊ส 
2. โลหะประสาน หรือลวดบัดกรี (ทองเหลือง) 
3. ผงบอแรกซ์ (Borax) 
4. แปรงลวดทำความสะอาด 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส 
6. คีมจับงานร้อน 
7. ถุงมือ 
8. เสื้อหนัง 
 
 

1. ตัดชิ้นงานให้ได้ขนาด จำนวน 2 ชิน้ 
2. ทำความสะอาดชิ้นงาน 
3. บัดกรียึดชิ้นงานท้ัง2ชิ้น ติดกัน 
4. อุ่นชิ้นงานท้ังสองชิน้ให้ท่ัว  โดยเฉพาะบริเวณ
รอยต่อ 
5. เริ่มต้นบัดกรีจากขอบทางขวามือ ไปสิ้นสุดทางซ้าย
มือของรอยต่อ 
6. ทำความสะอาดรอยบัดกรี 
7. ส่งตรวจ 
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1. สาระสําคัญ 
          การเช่ือมไฟฟ้ามีท้ังการเช่ือมด้วยมือ (ManuatWeldinq) การเช่ือมท่ีกึ่งอัตโนมัติ(SemiAutomatic 
Weldinq) และการเช่ือมแบบอัตโนมัติ (Automatic Weldinq) จะเป็นการเช่ือมแบบใดก็ตาม ท่ีสำคัญก็คือ
ระหว่างการเช่ือมจะต้องมีการป้องกันให้ออกซิเจนจากบรรยากาศเข้ารวมตัวกับบ่อหลอมละลาย ซึ่งจะทำให้แนว
เช่ือมไม่สมบูรณ์ และท่ีสำคัญมีความแข็งไม่เพียงพอ อันนี้ เป็นอันตรายอย่างยิ่ง 
2. สมรรถนะประจําหน่วย  
 2.1. แสดงความรู้เกี่ยวกับเกี่ยวกับงานเช่ือมไฟฟ้าได้อย่างถูกต้อง 
 2.2. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
 3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 3.1 ด้านความรู้ 
 3.1.1. รู้และเข้าใจเกี่ยวกับงานเช่ือมไฟฟ้าได้ถูกต้อง 
3.2 ด้านทักษะ 
 3.2.1. จำแนกปะเภทของเครื่องเช่ือมไฟฟ้าได้อย่างถูกต้อง 
 3.2.2  ปฎิบัติงานเช่ือมไฟฟ้าได้อย่างถูกต้อง 
 3.3 คุณลักษณะท่ีพ่ึงประสงค์ 
 3.3.1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ 
การเชื่อมไฟฟ้า (Arc welding)  

การเชื่อมโดยใช้กระแสไฟฟ้าเป็นพลังงาน มี 2แบบ คือ การเช่ือมแบบความต้านทาน 
(Resistance welding) และการเชื่อมแบบอาร์ค (Arc welding) วิธีเชื่อมด้วยไฟฟ้าแบบอาร์คมี หลักการจาก
การไหลของกระแสไฟฟ้าผ่านช่องว่าง ในบรรยากาศของแก๊สจากตัวนำไฟฟ้าตัวหนึ่ง ไปยังตัวนำไฟฟ้าอีกตัวหนึ่ง 
การไหลของกระแสไฟฟ้าดังกล่าว เรียกว่าอาร์ค ผลจากการอาร์คทำ ให้เกิด 
ความร้อนประมาณ 10,000 –12,000 องศาฟาเรนไฮด์ 

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

- แอโนด (Anode)  
- ลำอาร์ค (Arc Plasma)  
การเช่ือมไฟฟ้าต้องการกระแสจำนวนมาก แต่แรงดันต่ำ เพื่อให้ได้ความเข้มของ อิเล็กตรอนมากพอท่ีจะ

นำพากระแสอิเล็กตรอนประจุลบพร้อมกับอิออนประจุลบของพลาสมาจะ วิ่งเข้าสู่แอโนดขั้วบวก ขณะเดียวกันอิ
ออนประจุบวกจะวิ่งกลับทางจากแอโนดเข้าหาแคโทดอิออนลบ คืออะตอมท่ีได้รับอิเล็กตรอนเพิ่มมากกว่าสมดุล 
จึงมีประจุลบ ส่วนอิออนบวก คืออะตอม ท่ีสูญเสียอิเล็กตรอนจากสมดุล จึงมีประจุบวก 

ความร้อนท่ีเกิดขึ้นที่ข้ัวของแคโทดท้ังหมด เกิดจากอิออนบวกวิ่งกระแทกผิวหน้าของ แคโทด 
สำหรับความร้อนท่ีเกิดขึ้นที่ข้ัวแอโนดท้ังหมดเกิดจากอิเล็กตรอนวิ่งกระแทกแอโนด 

 
ลักษณะคล่ืนของไฟกระแสสลับ 1 ไซเกิล 

 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
5 

ช่ือหน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 

สอนครั้งท่ี 
7 - 10 

ช่ัวโมงรวม 
16 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
กระแสไฟตรง (DC)  
          กระแสไฟเช่ือมชนิดกระแสตรง เป็นกระแสท่ีมีอิเล็กตรอนเคล่ือนท่ีในทิศทางตามยาวของ ตัวนำใน
ทิศทางเดียวกันเท่านั้น ซึ่งการเคล่ือนท่ีของอิเล็กตรอนนั้นเปรียบเสมือนน้ำประปาท่ีไหล ในท่อกระแสไฟสลับมี
การเปล่ียนขั้ว 100 ครั้งต่อวินาที แต่กระแสไฟตรงจะไหลจากขั้วหนึ่งไป ตลอด โดยไม่มีการเปล่ียนแปลงขั้ว และ
สามารถเปล่ียนกระแสไฟสลับเป็นกระแสไฟตรงได้ โดย ใช้เครื่องเรียงกระแส 

 
ลักษณะคล่ืนของกระแสไฟตรงท่ีได้จากเครื่องเรียงกระแส 

วงจรพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟ้า (Basic Arc Welding Circuit)  
วงจรพื้นฐานของการเช่ือมไฟฟ้าประกอบด้วยอุปกรณ์หลัก ได้แก่ เครื่องเช่ือมซึ่งเป็นต้น กำลังในการ

ผลิตกระแสเช่ือมในวงจร โดนเครื่องเช่ือมจะจ่ายกระแสไปตามสายเช่ือมจนถึงช้ินงาน และลวดเช่ือม เพื่อให้เกิด
การอาร์คขึ้นในระหว่างปลายลวดเช่ือมกับช้ินงาน 

 
วงจรของการเช่ือมไฟฟ้า 
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ขั้วไฟเชื่อม  

เครื่องเช่ือมไฟกระแสตรง สามารถเปล่ียนขั้วไฟได้จากขั้วหนึ่งเป็นอีกขั้วหนึ่ง เพื่อคุณภาพ ของการใช้
งานเช่ือม การเปล่ียนขั้วเช่ือมทำได้โดยการเปล่ียนขั้วสายเช่ือมท่ีเครื่องเช่ือม แต่เครื่อง รุ่นใหม่ไม่จำเป็นต้อง
เปล่ียนขั้วสาย ใช้เปล่ียนด้วยสวิตซ์ที่อยู่ด้านหน้าของเครื่องเช่ือมแทน กระแสไฟสลับไม่จำเป็นต้องเปล่ียนขั้วสาย
เช่ือม เนื่องจากกระแสไฟสลับมีการเปล่ียนขั้ว ในหลายๆครั้งต่อวินาที ดังนั้นจึงไม่ต้องคำนึงถึงขั้วของ
กระแสไฟฟ้า 
เคร่ืองเชื่อมไฟกระแสตรงมีแบบการต่อขั้วไฟฟ้าอยู่ 2 แบบ คือ  

1. ไฟตรงต่อกลับข้ัวหรือเรียกย่อว่า DCRP (Direct Current Reverse Polarity) หรือขั้วบวก 

 
วงจรการเชื่อมกระแสตรงแบบกลับขั้ว 

 
วงจรเช่ือมไฟตรงต่อกลับข้ัว จะต่อลวดเช่ือมเป็นขั้วบวก และต่อช้ินงานเป็นขั้วลบ การต่อ กลับข้ัวจะให้

การป้อนน้ำโลหะจากลวดเช่ือมสู่ช้ินงานสม่ำเสมอดีกว่าการต่อข้ัวตรง ความร้อนจะ เกิดขึ้นที่ข้ัวบวกหรือลวด
เช่ือมประมาณ 70 % ของความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์คท้ังหมด ส่วน ช้ินงานจะมีความร้อนเกิดขึ้น 30% จาก
ความร้อนจำนวนมากประมาณ 70 % จะทำให้ลวดเช่ือม หลอมละลาย และส่งป้อนสู่บ่อหลอมละลาย ของ
ช้ินงานรวดเร็ว ดังนัน้จึงมีแรงกระแทกของน้ำ โลหะต่อบ่อหลอมละลายของช้ินงาน  
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2. ไฟตรงต่อขั้วตรงหรือเรียกย่อว่า DCSP (Direct Current Straight Polarity)  
วงจรเช่ือมไฟตรงต่อขั้วตรงลวดเช่ือมจะต่อเป็นขั้วลบ (-) ช้ินงานจะต่อเป็นขั้วบวก (+) เป็น วงจรเช่ือม ท่ีใช้เช่ือม
เหล็กกล้าได้ทุกชนิด ยกเว้นลวดไฮโดรเจนต่ำ แต่ไม่เหมาะกับการเช่ือมโลหะ นอกกลุ่มเหล็กการซึมลึกน้อย และ
รอยเช่ือมแคบ เหมาะกับการเช่ือมโลหะแผ่นบาง เพราะไม่ค่อย มีปัญหาการทะลุท่ีงาน และยังใช้กับการเช่ือม
พอกผิวอีกด้วย 
แรงดันไฟฟ้าของเคร่ืองเชื่อม (Welding Machine Voltage)  

แรงดันไฟฟ้าท่ีเกิดขึ้นระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงาน คือแรงดันท่ีดันให้อิเล็กตรอนเคล่ือนท่ี ผ่านช่องว่าง
ระหว่างปลายลวดเช่ือมกับช้ินงาน หน่วยเป็นโวลต์ สามารถวัดด้วยโวลต์มิเตอร์ 
เมื่อแรงดันไฟฟ้ามีหนว่ยเป็นโวลต์ จำนวนของกระแสมีหน่วยเป็นแอมแปร์หรือแอมป์วัด ได้ด้วยแอมมิเตอร์ 
เครื่องเช่ือมจะติดต้ังไว้ทั้งแอมมิเตอร์และโวลต์มิเตอร์ 
ชนิดของแรงดันไฟฟ้า แรงดันไฟฟ้าในการเช่ือมมีอยู่ 2 ชนิด ได้แก่ 
         1. แรงดันวงจรเปิด (Open Circuit Voltage)  

ขณะท่ีเครื่องเช่ือมเปิดอยู่แต่ไม่ได้ทำการเช่ือม แรงดันท่ีเกิดอยู่ท่ีขั้วท้ังสองเครื่องเช่ือมนั้น คือแรงดัน
วงจรเปิด สามารถวัดได้โดยเอาโวลต์มิเตอร์จับวัดขั้วท้ังสองของเครื่องเช่ือม เครื่องเช่ือม มาตรฐานมีขนาดแรงดัน
วงจรเปิดอยู่ระหว่าง 50-80 โวลต์ ถ้าหากมากกว่านี้อาจเกิดอันตรายต่อ ผู้ปฏิบัติงานได้ และถ้าต่ำเกินไปจะทำ
ให้เริ่มต้นอาร์คยาก 
          2. แรงดันอาร์ค (Arc Voltage)  
           แรงดันวงจรเปิดจะเปล่ียนเป็นแรงดันอาร์คเมื่อเครื่องเช่ือมเริ่มอาร์ค แรงดันอาร์ควัดได้โดย เอาโวลต์
มิเตอร์จับวัดท่ีขั้วท้ังสองของเครื่องเช่ือม ในขณะทำการเช่ือมอยู่ 
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เคร่ืองมือและอุปกรณ์การเชื่อมไฟฟ้า (Welding Equipment) เครื่องมือและอุปกรณ์เช่ือมไฟฟ้าท่ีจะกล่าวถึง
มีดังต่อไปนี ้
1. เครื่องเช่ือม (Welding Machine)  

2. ตัวจับลวดเช่ือมหรือตัวจับอิเล็กโทรด (Electrode Holder)  
3. สายเช่ือม (Welding Cable)  
4. ตัวจับสายดิน (Ground Clamps)  
5. ข้อต่อสายเช่ือม (Quick -Cable Connector)  

6. หน้ากากเช่ือม (Helmet)  
7. หมวกนิรภัย (Safety Hat)  
8. ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer)  
9. แปรงลวดทำความสะอาด (Wore Brush)  
10. คีมจับงาน (Tongs)  

1. เคร่ืองเชื่อม  
การเช่ือมไฟฟ้า ได้รับความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์คระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงานสำหรับ 

กระแสไฟบ้าน 220 โวลต์ ไม่สามารถนำมาใช้กับการเช่ือมได้ เนื่องจากขนาดแรงดันไฟฟ้าสูงกิน ไป อาจจะเป็น
อันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานได้ ในการเช่ือมไม่ต้องการแรงดันไฟฟ้าสูงแต่ต้องการ จำนวนกระแสมาก ดังนั้นเครื่อง
เช่ือมจะต้องมีลักษณะ ดังต่อไปนี้ 
1. ขนาดแรงดันไฟฟ้าอยู่ระหว่าง 50-80 โวลต์ 

2. กระแสเช่ือมสูง แต่แรงเคล่ือนต่ำ 
3. สามารถควบคุมขนาดกระแสเช่ือมได้  

              ปัจจุบันเครื่องเช่ือมได้มีการพัฒนาไปอย่างมาก ท้ังแบบความสามารถในการใช้งาน การ ประหยัด
กระแสไฟและขนาด ซึ่งเครื่องแต่ละแบบนั้นราคาแตกต่างกันมาก 
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1.1 เคร่ืองเชื่อมที่แบ่งตามลักษณะกระแสไฟและแรงเคลื่อน  
เครื่องเช่ือมลักษณะนี้จะสามารถแบ่งเครื่องเช่ือมออกเป็น 2 ชนิด คือ เครื่องเช่ือมชนิด กระแสคงท่ี (Constant 
Current) และเครื่องเช่ือมชนิดแรงดันไฟฟ้าคงท่ี (Constant Voltage)  

      1.1.1 เครื่องเช่ือมชนิดกระแสคงท่ี (CC) เป็นระบบท่ีใช้กับเครื่องธรรมดา และเครื่องเช่ือม Stud 
เครื่องเช่ือมระบบกระแส คงท่ีมีท้ังชนิดไฟตรงและไฟสลับ หรือมีท้ังไฟตรงและไฟสลับรวมกัน ซึ่งอาจจะเป็นแบบ
เครื่อง หมุนหรือแบบไม่หมุนก็ได้ ดังนั้นเครื่องเช่ือมชนิดกระแสคงท่ีนี้ สามารถเปล่ียนแปลงกระแสไฟเช่ือมได้ 
โดยการเปล่ียนแปลงระยะอาร์คโดยไม่ต้องต้ังกระแสเช่ือมท่ีเครื่องเช่ือมใหม่ 
1.1.2 เครื่องเช่ือมชนิดแรงดันไฟฟ้าคงท่ี (CV) เครื่องเช่ือมชนิดนี้จะให้แรงดันคงท่ี จะไม่เปล่ียนแปลงตามขนาด
ของกระแสเช่ือม สามารถใช้กับการเช่ือมแบบกึ่งอัตโนมัติ หรืออัตโนมัติท่ีใช้ระบบป้อนลวดแบบอัตโนมัติ ละผลิต 
เฉพาะกระแสไฟตรงเท่านั้น ซึง่อาจจะเป็นแบบขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าหรือเครื่องยนต์ หรือแบบ หม้อแปลง / 
เครื่องเรียงกระแส 

1.2 เคร่ืองเชื่อมแบ่งตามลักษณะต้นกำลังผลิต  
1.2.1 เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรง (Generator and Alternator Welding Maching)  เครื่องเช่ือมไฟตรงแบบ
เจอเนเรเตอร์ท่ีบขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า จะใช้งานใน โรงงาน ส่วนท่ีขับด้วยเครื่องยนต์แก๊สโซลีนหรือดีเซล 
เหมาะสมกับการใช้งานสนาม เครื่องยนต์ ขับจะระบายความร้อนด้วยน้ำ หรืออากาศก็ได้ ซึ่งเครื่องเช่ือมชนิดนี้มี
ท้ังไฟกระแสตรงและ กระแสสลับ ปัจจุบันนี้เครื่องเช่ือมจำนวนมากมีระบบไฟฟ้า 220 โวลต์ ไว้ใช้กับเครื่องมือ
และแสง สว่างอีกด้วย 

 
เครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบมอเตอร์เจอเนเรเตอร์ 
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เครื่องเช่ือมกระแสตรงขับด้วยเครื่องยนต์ 
 

 
เครื่องเช่ือมกระแสสลับแบบหม้อแปลง 
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3. เคร่ืองเชื่อมแบบอินเวอเตอร์ (Inverter Power Source)  
เครื่องเช่ือมอินเวอเตอร์ มีน้ำหนักเบาเหมาะสำหรับการเคล่ือนย้ายบ่อยๆ ให้ประสิทธิภาพ ของพลังงาน

สูง เนื่องจากมีการสูญเสียพลังงานน้อยมาก และให้อาร์คสม่ำเสมอ หลักการของเครื่องเช่ือมอินเวอเตอร์ คือ 
แปลงไฟฟ้ากระแสสลับให้เป็นกระแสตรง แล้ว เปล่ียนความถ่ี 50 เฮิรตซ์ ให้อยู่ระหว่าง 2-20 กิโลเฮิรตซ์ เป็น
กระแสสลับ เมื่อกระแสสลับท่ีมี ความถ่ีสูงผ่านหม้อแปลงแล้ว ต่อไปจึงเรียงกระแสให้เป็นกระแสตรง และทำให้
เรียบด้วย เครื่อง เช่ือมอินเวอเตอร์มีท้ังชนิดไฟ DC และชนิดไฟ AC/DC  

 
 เครื่องเช่ือมอินเวอเตอร ์

การเลือกเคร่ืองเชื่อม (Selecting a Power Soure)  
การเลือกเครื่องเช่ือมมีหลักการพิจารณาดังนี้ 
1. ขนาดกระแสเช่ือมท่ีต้องการ 

2. ชนิดของกระแสไฟท่ีสามารถจัดหาได้ในสถานท่ีต้ัง 
3. องค์ประกอบเกี่ยวกับความสะดวกสบายและความประหยัด 

          ขนาดของเครื่องเช่ือมขึ้นอยู่กับกระแสเช่ือม และ Duty cycle  ท่ีต้องการขนาดกระแสเช่ือม Duty 
cycle  และแรงดันไฟฟ้า ให้พิจารณาจากชนิดรอยต่อขนาดรอยเช่ือมและกรรมวิธีการเช่ือม ส่ิงสำคัญอีกประการ
หนึ่งคือ ผู้แทนจำหน่ายเครื่องเช่ือมนั้นๆ จะต้องมคีวามมั่นคงและเช่ือถือได้ สามารถให้คำแนะนำและพร้อมท่ีจะ
บริการท้ังอะไหล่และการซ่อมบำรุงให้ได้ 
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อุปกรณ์ประกอบเคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าและอปุกรณ์อืน่ๆ  

1. สายเชื่อม (Cables) สายเช่ือมมีหน้าท่ีนำกระแสไฟจากเครื่องเช่ือมไปสู่บริเวณอาร์ค สายเช่ือม 
ท่ีใช้ในวงจรเช่ือมมีอยู่ 2 สาย คือ สายดินและสายเช่ือม ส่วนปลายสายดินจะต่อเข้ากับท่ี จับช้ินงานเช่ือม 
(Ground Clamp) ส่วนสายเช่ือมจะต่อไว้กับคีมจับลวดเช่ือม (Electrode Holder) สายเช่ือมโดยท่ัวไปทำด้วย
ลวดทองแดงท่ีมีขนาดเล็กพันรวมกันจำนวนมาก แล้วจึงใช้เส้นใยพัน ทับเพื่อรักษาทรงของลวดทองแดงขนาด
เล็กเอาไว้ และช้ันนอกหุ้มไว้ด้วยยางฉนวน สาเหตุท่ีต้อง ใช้สายเช่ือมท่ีทำด้วยลวดทองแดงขนาดเล็กจำนวนมาก 
เพราะต้องการให้สายเช่ือมสามารถโค้งงอ ตัวได้ ซึ่งสะดวกต่อการทำงานเช่ือมท่ีต้องมีการเคล่ือนย้ายสายเช่ือม
ตลอดเวลา 
ตารางแสดง การเลือกขนาดของสายเชื่อม 

ชนิดการเชื่อม กระแส
เชื่อม 

ความยาวสายเชื่อม , ฟุต – ขนาดสายเชื่อมถือตาม A.W.G  

60’ 100’ 150’ 200’ 300’ 400’ 

ธรรมดา (ดิวตี้ ไซเคิลต่ำ)  100  
150  
200  
250  
300  
350  
400  
450  
500  

4  
2  
2  
2  
1  

1/0  
1/0  
2/0  
2/0  

4  
2  
2  
2  
1  

1/0  
1/0  
2/0  
2/0  

4  
2  
1  

1/0  
2/0  
3/0  
3/0  
4/0  
4/0  

2  
1  

1/0  
2/0  
3/0  
4/0  

1  
2/0  
3/0  

1/0  
3/0  
4/0  

อัตโนมัติ (ดิวตี ้ 400 
800  
1200  
1600 

4/0 
4/0(2)  
4/0(3)  

4/0(4) 

4/0 
4/0(2)  
4/0(3)  

4/0(4) 

    

หมายเหตุ ความยาวสายเช่ือมเท่ากับความยาวสายต่อกับอิเล็กโตรดและงานรวมกัน 
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2. คีมจับลวดเชื่อม (Electrode Holder) ใช้จับลวดเช่ือม และเป็นมือถือขณะทำงานเช่ือม พร้อมท้ัง
เป็นตัวนำกระแสไฟฟ้าจากสายเช่ือมผ่านไปสู่ลวดเช่ือมอีกด้วย คีมจับลวดเช่ือมมีหลาย แบบหลายขนาด ภายใน
ทำด้วยทองแดงมีปากจับท่ีสามารถจับลวดได้อย่างมั่นคง และยังสามารถ กำหนดมุมจับของลวดเช่ือมได้ตาม
ต้องการ ส่วนภายนอกซึ่งเป็นท่ีมือจับ หุ้มไว้ด้วยวัสดุฉนวนกั้น ไฟฟ้าและควร้อน เพื่อป้องกนัไฟฟ้าและความร้อน
ขณะเช่ือมคีมจับลวดเช่ือมจะต่อเข้ากับปลายสายเช่ือม โดยมีปลอกทองแดงหุ้มปลายสายเช่ือม เพื่อให้การขันสก
รูยึดติดระหว่างตัวจับลวดเช่ือมกับสายเช่ือมแน่น ซึ่งเป็นการป้องกนัไม่ให้เกิด ความร้อนเนื่องจากความต้านทาน
ของกระแสท่ีข้อต่อ คีมจับลวดเช่ือมมีหลายชนิด ในแต่ละชนิด ได้ออกแบบให้เหมาะสมกับขนาดของกระแส
เช่ือมและการใช้งาน  

 
ตัวจับลวดเช่ือม  

3. ที่ยึดสายดิน (Ground Clamp)มีหน้าท่ีจับยึดช้ินงานเช่ือมให้ต่อกับสายดินท่ียึดสายดินนี้ทำด้วยวัสดุ
ตัวนำไฟฟ้าเพื่อท่ีเป็น ทางให้กระแสเช่ือมไหลผ่านจากสายดินสู่งานเช่ือม โดยท่ัวไปแล้วท่ีจับยึดสายดิน 
จะประกอบด้วย สปริงเพื่อจับยึดงานได้แน่น และมีหลายแบบหลายขนาด 
 

 
ท่ียึดสายดิน 
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4. อุปกรณ์ต่อสายเชื่อม (Cable Connectors) ใช้ต่อสายดินและสายเชื่อมเข้ากับเครื่องเชื่อม หรือ
สำหรับต่อสายเช่ือมเมื่อต้องการเพิ่ม ความยาว การใช้ท่ีต่อสายนั้นจะต้องต่อให้แน่น ถ้าหลวมจะทำให้เกิดความ
ต้านทานไฟฟ้าและ ความร้อน ซึ่งอาจเป็นอันตรายแก่สายเช่ือมและอุปกรณ์ได้  

5. หน้ากากเชื่อม (Welding Helmets) หน้ากากที่ใช้ในการเชื่อมไฟฟ้านั้น มีรูปร่างและแบบท่ี
แตกต่างกัน โดยทั่วไปแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ แบบมือถือกับแบบสวมหัว หน้ากากเชื่อมมีหน้าที่ป้องกันหน้า
และศรีษะของช่างเช่ือม จากสะเก็ดโลหะหรือประกายไฟขณะเช่ือม และป้องกันตาจากรังสีอัลตราไวโอเลตและ
รังสีอินฟา- เรด โครงสร้างของหน้ากากเช่ือม ทำจากวัสดุท่ีมีน้ำหนักเบาและทนความร้อนสูง หน้ากากแบบสวม
หัว จะต้องมีสายสำหรับยึดหน้ากาก หมวกนิรภัยไว้ด้วย และเมื่อสวมหัว แล้วด้านหน้าของหน้ากากจะต้องเปิด
ปิดได้ หน้ากากแบบมือถือ มีโครงสร้างเหมือนกับแบบสวม หัว แต่แบบมือถือนั้นต้องใช้มือถือ ส่วนกระจกกรอง
แสงนั้น โดยท่ัวไปจะใช้เบอร์ 10  

 
หน้ากากแบบมือถือกับแบบสวมหัว 

6. ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer) ใช้สำหรับเคาะสแลกท่ีอยู่บนแนวเช่ือมเมื่อเสร็จงาน หรือ
เมื่อต้องการเช่ือมทับแนวเดิม ค้อนเคาะสแลกทำด้วยเหล็ก ปลายด้านหนึ่งแบนคล้ายสกัด และปลายอีกด้านหนึ่ง
แหลมเพื่อใช้ เคาะสแลกท่ีฝังอยู่บนแนวเช่ือม 

 
ค้อนเคาะสแลก 
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7. แปรงลวด (Wire Brish) แปรงลวดเป็นแปรงด้ามไม้ ขนแปรงทำด้วยเหล็กแข็งท่ีสปริงพอควร เมื่อ
ใช้แปรงแล้วจะ ได้ไม่หักงอหรือเสียรูป แปรงลวดนี้ใช้ทำความสะอาดช้ินงานหรือหลังเช่ือม เช่น ขัดสนิม เศษ 
ของสแลก ขนาดเล็กท่ีตกค้างอยู่ หรืออื่นๆ 

 
แปรงลวด 

8. อุปกรณ์อื่นๆ การปฏิบัติงานเช่ือมนั้น ยังต้องใช้อุปกรณ์ประกอบอีกหลายชนิด เช่น ถุงมือหนัง เส้ือ หนัง 
ปลอกแขนหนัง แว่นตานิรภัย หมวก และคีมจับงาน ฯลฯ 
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หลักการเชื่อมไฟฟ้า  

การเริ่มต้นเช่ือมใหม่ๆ จะมีปัญหาเรื่องเช่ือมแล้วเกิดลวดเช่ือมติดแน่นกับแผ่นงาน ซึ่ง ปัญหานี้เกิดจาก
ความไม่ชำนาญในการเชื่อม กระแสไฟต่ำเกินไป ยังไม่สามารถควบคุมลวดเชื่อม ได้ดีพอขณะเชื่อม หรือเริ่มต้น
การอาร์คไม่ถูกต้อง ฉะนั้นการเริ่มเช่ือมเป็นครั้งแรก จะต้องฝึกการ  
การเร่ิมต้นอาร์ค  
การเริ่มต้นอาร์คโดยท่ัวๆ ไปท่ีนิยมใช้ กระทำได้ 2 วิธี ได้แก่  

1. วิธีขีดหรือเขี่ย (Scratch Method)  
2. วิธีเคาะหรือแตะ (Tapping Method)  

1.วิธีขีดหรือเขี่ย (Scratch Method) 
เป็นวิธีเริ่มต้นการอาร์คซึ่งเหมาะสำหรับผู้ฝึกหัดเชื่อมใหม่ โดยการใช้ปลายลวดเชื่อมเขี่ย หรือขีดลงบนผิวหน้า
แผ่นชิ้นงาน เมื่อเกิดการอาร์คให้ยกขึ้น แล้วค่อยๆ จ่อปลายลวดเชื่อมลงบน จุดที่ต้องการเริ่มต้นเชื่อม โดยให้
ระยะห่างระหว่างปลายลวดเช่ือมกับผิวหน้าช้ินงานถูกต้อง ปกติ ประมาณเท่ากับความโตของของลวดเช่ือมท่ีใช้ 
และเคล่ือนท่ีลวดเช่ือมไปเรื่อยๆ จนเป็นแนวเช่ือม สำหรับผู้ฝึกหัดเช่ือมใหม่ต้องฝึกเขี่ยหลายๆ ครั้ง ฝึกให้มือเบา 
มีความเคยชินและเกิดความชำนาญ จึงสามารถเช่ือมเป็นแนวได้ ปลายลวดเช่ือมไม่ติดช้ินงานและเปลวอาร์คไม่
ดับบ่อย ลักษณะ วิธีการเริ่มต้นการอาร์คแบบขีดหรือเขี่ย 

 
การเริ่มต้นการอาร์ควิธีขีดหรือเขี่ย  
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2. วิธีเคาะหรือแตะ (Tapping Method)  
              การเริ่มต้นการอาร์คด้วยวิธีนี้ จะเหมาะสำหรับผู้ซึ่งเช่ือมเดินแนวได้แล้วหรือช่างเช่ือมท่ัวๆ 
ไปท่ีเช่ือมได้ดีแล้ว วิธีการปฏิบัติคือ จ่อปลายลวดเช่ือมลงบนผิวหน้าช้ินงานในแนวดิ่ง โดยวิธีเคาะ หรือแตะเบาๆ 
แล้วยกขึ้นให้ระยะอาร์คคือระยะระหว่างปลายลวดเช่ือมกับผิวหน้าช้ินงานพอเหมาะ ถูกต้องโดยอาร์คยังไม่ดับ 
แล้วเดินลวดเช่ือมต่อไปจนสุดแนวเช่ือม 

 
การเริ่มต้นอาร์ควิธีเคาะหรือแตะ 

 
ปัจจัยสำคัญ 5 ประการของการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือม (Fire Essentials of Arc Welding)  

1. การเลือกลวดเช่ือม (Correct Electrode)  
2. การเลือกและปรับแต่งกระแสไฟ (CorrectCurrent)  
3. ระยะอาร์คหรือแรงเคล่ือน (Correct Arc Length or Voltage)  
4. มุมลวดเช่ือม (Correct Electrode Angle)  
5. ความเร็วในการเดินลวดเช่ือม (CorrectTravel Speed) 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
5 

ช่ือหน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 

สอนครั้งท่ี 
7 - 10 

ช่ัวโมงรวม 
16 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
5.1 การนําเข้าสู้บทเรียน 
- ทักทายและตรวจสอบรายช่ือนักศึกษา 
- ผู้สอนแจ้งวัตถุประสงค์ของการเรียนรู้ เรื่อง งานเช่ือมไฟฟ้า 
- แนะนำเกณฑ์การให้คะแนนการวัดประเมินผล 
- ผู้สอนร่วมมือกับผู้เรียนยกตัวอย่าง                  
5.2 การเรียนรู้ 
- เปิดส่ือการเรียนการสอนเนื้อหาของหน่วยการเรียนรู้ท่ี 5 เรื่อง งานเช่ือมไฟฟ้า 
- อธิบายเนื้อหาตามส่ือการเรียนและให้ผู้เรียนช่วยกันอภิปราย 
- ครูเปิดโอกาสให้ผู้เรียนซักถามข้อสงสัยท่ีเกิดขึ้นระหว่างการเรียน 
- ครูสาธิตข้ันตอนและให้นักเรียนปฏิบัติงานตามใบงาน 
5.3 การสรุป 
- ครูให้นักเรียนทำการทดสอบแบบทดสอบ เรื่อง งานเช่ือมไฟฟ้า 
- เฉลยแบบทดสอบ 
- ครูสรุปเนื้อหาท่ีเรียนวันนี ้
- บันทึกผลการประเมิน 
5.4 การวัดและประเมินผล 
- แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
- แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
- ใบงาน 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
5 

ช่ือหน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 

สอนครั้งท่ี 
7 - 10 

ช่ัวโมงรวม 
16 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
6.สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
 6.1 สื่อสิ่งพิมพ์ 
 - หนังสือเรียนวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
 6.2 สื่อโสตทัศน์ (ถ้ามี)  
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................  
 6.3 หุ่นจําลองหรือของจริง (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 6.4 อ่ืนๆ (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
7. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
- ใบความรู้ เรื่อง งานเช่ือมไฟฟ้า 
- ใบงาน  
8. การบูรณาการ/ความสัมพันธ์กับวิชาอ่ืน 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
5 

ช่ือหน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 

สอนครั้งท่ี 
7 - 10 

ช่ัวโมงรวม 
16 

 
จำนวนช่ัวโมง 
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9. การวัดและประเมินผล 
9.1 ก่อนเรียน 
- ใช้สมุดบันทึกเวลาเรียนฯ ขานช่ือผู้เรียนและตรวจการตรงต่อเวลา 
- ใช้แบบสังเกตความพร้อมในการเรียน ประเมินความพร้อม เช่น มีหนังสือ สมุด ปากกา การแต่งกาย เป็นต้น 
9.2 ขณะเรียน 
- ใช้แบบสังเกตด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ สังเกตการตอบคำถาม ความสนใจใฝ่รู้ 
ความรับผิดชอบ ต่องานท่ีมอบหมาย การปฏิบัติงาน 
 9.3 หลังเรียน 
- ภาคทฤษฎี  แบบประเมินผลหลังการเรียนรู้ผ่านเกณฑ์การประเมิน 50% 
- ภาคปฏิบัติ  ประเมินการฝึกปฏิบัติตามใบงาน ส่งภายในกำหนดเวลา 

10. บันทึกหลังสอน 
 10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรูป 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
5 

ช่ือหน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 

สอนครั้งท่ี 
7 - 10 

ช่ัวโมงรวม 
16 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
 
10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................... 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
5 

ช่ือหน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 

สอนครั้งท่ี 
7 - 10 

ช่ัวโมงรวม 
16 

ใบงาน เร่ือง ฝึกเร่ิมต้นอาร์กและเดินแนวเป็นช่วงสั้นๆ 
จำนวนช่ัวโมง 

4 

 
300 Amp 2.6 มม. เหล็ก St 37 1 ช้ิน 100x100x10มม. 
หัวเช่ือม ลวดเช่ือม วัสดุ จำนวน ขนาดช้ินงาน 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน เทคนิควิธี 

1. เครื่องเช่ือมไฟฟ้าAC หรือ 
DC 
2. ค้อนเคาะสแลก 
3. คีมจับงานร้อน 
4. หน้ากากเช่ือม 
5. แปรงลวดทำความสะอาด
แนวเช่ือม 
6. ถุงมือหนัง 
7. เส้ือหนัง 
 

1. ตัดช้ินงานให้ได้ขนาด 
2. ทำความสะอาดช้ินงาน 
3. ร่างแบบโดยใชเหล็ก
ตอกนำศูนย์ตอกให้เป็น
รอยตามเส้นร่างแบบ 
4. เริ่มต้นเช่ือมท่ีขอบ
ทางซ้ายมือของช้ินงานโดย
เว้นช่วงตามภาพ 
5. ทำความสะอาดช้ินงาน 
6. ส่งตรวจ 

1. ผู้เริ่มฝึกเช่ือมควรใช้การเริ่มต้นอาร์กแบบ
ขีด 

 
2. ใช้มุมเดิน 65-75 องศา 

 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
5 

ช่ือหน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 

สอนครั้งท่ี 
7 - 10 

ช่ัวโมงรวม 
16 

ใบงาน เร่ือง การเชื่อมเดินแนว 
จำนวนช่ัวโมง 

4 

 
300 Amp 2.6 มม. เหล็ก St 37 1 ช้ิน 100x100x10มม. 
หัวเช่ือม ลวดเช่ือม วัสดุ จำนวน ขนาดช้ินงาน 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน เทคนิควิธี 

1. เครื่องเช่ือมไฟฟ้าAC หรือ 
DC 
2. ค้อนเคาะสแลก 
3. คีมจับงานร้อน 
4. หน้ากากเช่ือม 
5. แปรงลวดทำความสะอาด
แนวเช่ือม 
6. ถุงมือหนัง 
7. เส้ือหนัง 
 

1. ตัดช้ินงานให้ได้ตามขนาด 
2. ทำความสะอาดช้ินงาน 
3. ร่างแบบงานโดยใช้เหล็กตอกนำ
ศูนย์ตอกให้เป็นรอยตามเส้นตรง 
4. ตรวจสอบการทำงานของเครื่อง
เช่ือม 
5. เริ่มต้นเช่ือมแนวแรกโดยเช่ือม
จากทางซ้ายไปทางขวามือ 
6. เช่ือมแนวที่ 2 และ 3 
7. ทำความสะอาดส่งตรวจ 

1. ใช้เทคนิคการเริ่มต้นอาร์กแบบจุ่ม
ยกบริเวณขอบด้านซ้ายของงาน 

 
2.  ลวดเช่ือมมีมุมเดิน 65-75 องศา 

 
3. ส่ายลวดเช่ือมแบบ 

 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
5 

ช่ือหน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 

สอนครั้งท่ี 
7 - 10 

ช่ัวโมงรวม 
16 

ใบงาน เร่ือง ฝึกการเชื่อมพอกทับแนวเดิม 
จำนวนช่ัวโมง 

4 

 
300 Amp 2.6 มม. เหล็ก St 37 1 ช้ิน 100x100x10มม. 
หัวเช่ือม ลวดเช่ือม วัสดุ จำนวน ขนาดช้ินงาน 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน เทคนิควิธี 

1. เครื่องเช่ือมไฟฟ้าAC หรือ 
DC 
2. ค้อนเคาะสแลก 
3. คีมจับงานร้อน 
4. หน้ากากเช่ือม 
5. แปรงลวดทำความสะอาด
แนวเช่ือม 
6. ถุงมือหนัง 
7. เส้ือหนัง 
 
 

1. ตัดช้ินงานให้ได้ตามขนาด 
2. ทำความสะอาดช้ินงาน 
3. ร่างแบบโดยใช้เหล็กตอกนำ
ศูนย์ตอกให้เป็นรอยตามเส้นตรง 
4. ทำการเช่ือมแนวแรกท่ีขอบ
ของช้ินงาน 
5. ทำความสะอาดแล้วเช่ือมแนว
ท่ีสองทับแนวแรก ½ เท่าของ
ความกว้างแนวแรก 
6. ทำการเช่ือมทับจนกระท่ังเต็ม
หน้าจึงพลิกช้ินงานทำการเช่ือม
พอกอีกด้านหนึ่ง 
7. ได้ความหนาตามท่ีกำหนดแล้ว
ทำความสะอาด  

1. การเช่ือมทับแนวที่สองลวดเช่ือมทำ
มุมกับงาน 75-80 องศา 

 
2. เมื่อเช่ือมเต็มผิวหน้าของงาน และ
เพื่อไม่ให้ช้ินงานบิดงอควรพลิกช้ินงาน
สลับเช่ือมอีกด้านหนึ่ง 

 

 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
6 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

สอนครั้งท่ี 
11 – 15 

ช่ัวโมงรวม 
20 

 
จำนวนช่ัวโมง 
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1. สาระสําคัญ 
          การปฏิบัติงานด้านโลหะแผ่นให้ไดผลงานหรือผลิตภัณฑ์ท่ีดีนั้น  นอกจากจะต้องศึกษาคุณสมบัติของ
โลหะชนิดนั้นแล้ว  จำเป็นต้องมีเครื่องมือ  และอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานท่ีถูกต้องและเหมาะสม จึงจะทำให้การ
ปฏิบัติงานนั้นประสบผลสำเร็จ  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานโลหะแผ่น 
2. สมรรถนะประจําหน่วย  
 2.1. แสดงความรู้เกี่ยวกับเกี่ยวกับงานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงานได้อย่างถูกต้อง 
 2.2. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
 3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 3.1 ด้านความรู้ 
 3.1.1. รู้และเข้าใจเกี่ยวกับงานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงานได้ถูกต้อง 
3.2 ด้านทักษะ 
 3.2.1. จำแนกประเภทและชนิดของโลหะแผนได้ 
 3.2.2  ปฎิบัติงานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงานได้อย่างถูกต้อง 
 3.3 คุณลักษณะท่ีพ่ึงประสงค์ 
 3.3.1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
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ช่ือหน่วย งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

สอนครั้งท่ี 
11 – 15 

ช่ัวโมงรวม 
20 

 
จำนวนช่ัวโมง 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
โลหะแผ่น (Sheet  Metal) 
          โลหะแผ่น  หมายถึง  โลหะที่ผ่านกระบวนการ (Process)  จนกระทั่งเป็นแผ่นบาง มีความหนาไม่เกิน 
3/16 นิ้ว (4.5 มิลลิเมตร) โลหะแผ่นมีหลายประเภท รีดออกมาเป็นแผ่นแล้วต้องเคลือบด้วยโลหะอีกชนิดหนึ่ง  
บางประเภทรีดออกมาเป็นแผ่นก็สามารถใช้งานได้เลย 
  โลหะแผ่นโดยท่ัวไปแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ดังนี้คือ 
  1.  โลหะแผ่นเปลือย  (Uncoated  Metal  or  Bare  Metal) 
  2.  โลหะแผ่นเคลือบ (Coated  Metal) 
 โลหะแผ่นเปลือย  ส่วนใหญ่แล้วจะเป็นโลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก (Non  Ferrous  Metal) หรือโลหะผสมท่ีไม่
ทำปฏิกิริยากับออกซิเจนในบรรยากาศ ไม่เกิดการผุกร่อน  เช่น  ทองเหลือ (Bass)  ทองแดง (Copper) ดีบุก 
(Tin)  สังกะสี (Zinc)  อะลูมิเนียม (Aluminium) และเหล็กไร้สนิม (Stainless Steel) เป็นต้น 
โลหะแผ่นเคลือบ  เป็นโลหะท่ีเป็นเหล็ก (Ferrous  Metal)  เนื่องจากตัวของมันเองจะทำปฏิกิริยากับออกซิเจน
ในอากาศเกิดสนิม (Oxide) และผุกร่อนไปในท่ีสุด  ซึ่งจำเป็นต้องเคลือบด้วยโลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก เพื่อป้องกันการ
กัดกร่อน ทำให้ช้ินงานนั้นมีราคาถูก และมีอายุการใช้งานได้นาน 
  ดังนั้น  ในการทำงานเกี่ยวกับโลหะแผ่นเคลือบต้องระมัดระวังไม่ให้โลหะที่เคลือบผิวอยู่หลุด
ออกหรือถูกทำลายไป โดยเฉพาะการนำไปเช่ือม  ขัดผิว และตะไบผิว ควรหลีกเล่ียงหรือไม่ควรทำ เพราะจะทำ
ให้โลหะท่ีเคลือบอยู่หลุดออก ทำให้เกิดการกัดกร่อน เป็นเหตุให้มีอายุการใช้งานส้ันลง 
แผ่นเหล็กอาบสังกะสี 
  สังกะสี (สัญลักษณ์ Zn)  เป็นโลหะชนิดหนึ่งมีคุณสมบัติดังนี้ 
  1.  มีสีเทา-ขาว 
  2.  สามารถขัดให้เป็นเงาได้ 
  3.  มีความเปราะ 
  4.  ไม่เกิดสนิม 
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ในด้านอุตสาหกรรมชุบโลหะทั่วๆ ไปแล้ว การชุบสังกะสีได้มีบทบาทมากในการชุบโลหะ นิยมชุบบนชิ้นงานท่ี
เป็นเหล็ก เพราะสังกะสีจะเกาะติดแผ่นเหล็กได้ดี ทำให้แผ่นเหล็กทนต่อการเกิดสนิมดีมาก 
 การชุบสังกะส ี สามารถกระทำได้  2  วิธี 

1.โดยวิธีจุ่ม (Hot  Dipped)  เป็นการเคลือบสังกะสีลงบนผิวเหล็กโดยตรงเพื่อกันสนิม ซึ่งเรียกวิธีนี้ว่า  
กัลป์วาไนซ์ (Galvanises)  เป็นการหลอมสังกะสีให้หลอมเหลว แล้วจุ ่มเหล็กซึ่งทำความสะอาดแล้วลงไป  
สังกะสีเหลวก็จะจับบนผิวเหล็ก  เช่น  แป๊บน้ำ  ฯลฯ 

2.  การชุบสังกะสีโดยใช้เคมี-ไฟฟ้า  เพื่อป้องกันสนิมบนแผ่นเหล็ก  สารเคมีท่ีใช้ในการชุบจะเป็น ซิงอ
อกไซด์ (Zinc  Oxide) หรือ ซิงไซยาไนด์ (Zinc  Cyanide) อย่างใดอย่างหนึ่ง 

 
การชุดสังกะสีด้วยเคมี – ไฟฟ้า 

 น้ำยาชุบสังกะสีชนิดไซยาไนด์  เป็นน้ำยาที่นิยมใช้กันมากที่สุดในอุตสาหกรรมชุบสังกะสี เพราะ
สามารถควบคุมง่าย  ทำการชุบได้ง่าย แต่มีข้อเสีย คือ ไซยาไนด์เป็นสารมีพิษต่อร่างกายมนุษย์ 
 สังกะสีที่ได้จากการชุบด้วยเคมี-ไฟฟ้านี้ จะมีผิวเงางาม ทนทานต่อการเกิดสนิม เกาะติดแน่น มีความ
เรียบสม่ำเสมอ ลวดลายดอกท่ีเกิดขึ้นจะเกิดจากการเย็นตัวลงของสังกะสีบนผิวเหล็ก 
 ขนาดของโลหะแผ่น โลหะแผ่นท่ีผลิตและใช้กันอยู่ในประเทศไทย มีอยู่ 2 ขนาด คือขนาด  36x96 นิ้ว 
(3x8 ฟุต)  และ  48x96 นิ้ว (4x8 ฟุต) 
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เคร่ืองมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น (Sheet  Metal  Tool) 
 การปฏิบัติงานด้านโลหะแผ่นให้ไดผลงานหรือผลิตภัณฑ์ที่ดีนั้น  นอกจากจะต้องศึกษาคุณสมบัติของ
โลหะชนิดนั้นแล้ว  จำเป็นต้องมีเครื่องมือ  และอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานท่ีถูกต้องและเหมาะสม จึงจะทำให้การ
ปฏิบัติงานนั้นประสบผลสำเร็จ  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานโลหะแผ่น มีดังนี้ 

1.  เคร่ืองมือวัด  (Measuring  Tool) 
1.1  เกจวัดความหนาโลหะแผ่น และความโตลวด 

  เกจชนิดนี้ทำจากเหล็กกล้าคาร์บอน  มีลักษณะกลมบากเป็นร่องรอบตัว เพื่อใช้เทียบวัดความ
หนาโลหะ และความโตลวด ตัวเลขบนเกจวัดจะบอกความหนาของแผ่นโลหะเป็นทศนิยม หรือเศษส่วนของนิ้ว 
  ด้านหน้าของเกจจะบอกความหนาเป็นนัมเบอร์ (Number)  ส่วนด้านหลังจะบอกเป็นทศนิยม
ของนิ้วในช่องท่ีตรงกัน  โดยมีต้ังแต่เบอร์ 0 ถึงเบอร์  36  นัมเบอร์มาก ความหนาก็จะลดลง เช่น เบอร์ 28 จะมี
ความหนาน้อยกว่าเบอร์ 16 เป็นต้น 

 
เกจวัดความหนาโลหะแผ่น และความโตลวด 
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1.2  บรรทัดเหล็ก (Steel  Rule) เป็นเครื่องมือวัดที่รู้จักกันโดยทั่วไป ส่วนใหญ่จะทำจากเหล็กไร้สนิม 
สามารถวัดได้ท้ังระบบอังกฤษ (นิ้ว) และระบบเมตริก (มิลลิเมตร) มีหลายขนาดต้ังแต่ 12 นิ้ว และ 36 นิ้ว 

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

 
ลักษณะของฉากในงานโลหะแผ่น และการใช้ฉาก 

2.  เคร่ืองมือร่างแบบ (Lay-Out) 
 ส่วนมากแล้วเป็นเครื่องมือที่มีลักษณะปลายแหลม เพื่อใช้ในการขีดเขียนเครื่องมือร่างแบบนี้ถ้าใชง้าน
ด้วยตัวของมันเองแล้วไม่เกิดประโยชน์สูงสุด จะต้องใช้ร่วมกับเครื่องมือประเภทอื่น  เช่น ใช้งานร่วมกับไม้
บรรทัด เป็นต้น 

2.1  เหล็กขีด (Scriber)  ทำหน้าท่ีขีดเขียนลงบนแผ่นโลหะ เปรียบเสมือนดินสอ หรือปากกาท่ีใช้ในงาน
เขียนแบบท่ัวไป เหล็กขีดนี้จะต้องมีความแข็งกว่าโลหะท่ีจะร่างแบบ ซึ่งทำจากเหล็กกล้าคาร์บอน บริเวณปลาย
แหลมจะผ่านการชุบแข็ง เพื่อให้ทนต่อการสึกหรอได้ดี 

 
ลักษณะของเหล็กขีด 
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2.2  วงเวียน (Divider) 
 เป็นเครื่องมือร่างแบบท่ีใช้เป็นประจำในงานโลหะแผ่น ใช้สำหรับเขียนวงกลมหรือส่วนโค้ง หรือใช้ในการ
ถ่ายขนาด 

 
วงเวียนเหล็ก และการใช้งาน 

2.3  วงเวียนเลื่อน (Trammel  Point)  ในงานโลหะแผ่น ชิ้นงานที่ทำอาจมีขนาดใหญ่ เครื่องมือที่ใช้ใน
การร่างแบบต้องมีขีดความสามารถในการสร้างเพียงพอ  วงเวียนธรรมดาไม่สามารถใช้เขียนส่วนโค้งได้ ต้องใช้วง
เวียนเล่ือน เพราะเป็นเครื่องมือท่ีใช้เขียนวงกลม หรือส่วนโค้งใหญ่ๆ ได้ ขาท้ังสองข้างของวงเวียนจะสอดอยู่กับ
คานไม้ หรือคานเหล็ก ซึ่งมีความยาวเท่าไรก็ได้ตามต้องการ ขาเหล็กแหลมท้ังสองข้างสามารถเล่ือนไปมาบนคาน
ไม้ หรือเหล็ก เพื่อปรับหารัศมีของวงกลมได้ 

 
รูปร่างของวงเวียนเล่ือน และลักษณะการทำงาน 
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 3.  เคร่ืองมือ  Hand Tool ในงานโลหะแผ่น 
3.1  ค้อน (Hammer)  เป็นเครื่องมือพื้นฐาน ซึ่งจะขาดเสียไม่ได้ในงานโลหะแผ่น ใช้สำหรับตี  เคาะขึ้น

รูป  ตัด  พับ  เป็นต้น มีรูปร่างต่างๆ ตามลักษณะการใช้งาน ดังนี ้
3.1.1  ค้อนหัวแข็ง  ใช้เคาะตัดขึ้นรูปงานท่ัวไป แบ่งออกเป็นค้อนหัวกลม ค้อนหัวขวาง ค้อนหัวตรง 

 
ค้อนหัวแข็ง 

 
การใช้ค้อนหัวกลม 

3.1.2  ค้อนย้ำตะเข็บ (Setting  Hammer)  หวัค้อนจะมีลักษณะเป็นเหล่ียม หน้าค้อนจะมีผิวเรียบ 
เพื่อใช้ในการเคาะตะเข็บต่างๆ ในงานโลหะแผ่น ด้านหางค้อนจะตัดเฉียงด้านเดียว เพื่อความสะดวกในการเคาะ
ตะเข็บก้นกระป๋อง 

 
                  ค้อนย้ำหมุดรูปท่ี                 ค้อนเคาะขึ้นรูป                     ค้อนเคาะตะเข็บ 
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การใช้ค้อนเคาะตะเข็บ 

3.1.3  ค้อนเคาะขึ้นรูป (Raising Hammer) ค้อนชนิดนี้จะมีรูปร่างต่างๆ กัน ใช้สำหรับข้ึนรูปโลหะ
แผ่นให้เป็นรูปร่างของภาชนะ หรือเครื่องประดับต่างๆ เช่น เคาะขึ้นรูปจาน ถ้วย เป็นต้น 

 
การใช้ค้อนเคาะตะเข็บ 

3.1.4  ค้อนย้ำหมุด (Riveting  Hammer) ลักษณะหัวค้อนจะเป็นรูปส่ีเหล่ียมลบมุมด้านข้างท้ัง 4 
มุม บริเวณผิวหน้าของหัวค้อนจะมีผิวโค้งเล็กน้อย เพื่อใช้ในการแต่งหัวหมุดย้ำส่วนของหางค้อนจะเรียว (Taper) 
เป็นมุมเท่ากันท้ังสองด้าน และบริเวณปลายสุดจะมีลักษณะมน 

 
การใช้ค้อนย้ำหมุด 
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3.1.5  ค้อนหัวแพะ  หรือค้อนถอนตะปู (Nail  Hammer) ใช้สำหรับตอก  ตี และถอนตะปูในงาน
ช่างไม้ 

 
ค้อนหัวแพะ 

3.2  ค้อนหัวอ่อน  เป็นค้อนที่ทำจากวัสดุที่อ่อน เหมาะสำหรับเคาะ  ดัด  ตี  ขึ้นรูปโลหะที่อ่อน  เช่น  
ทองแดง  อะลูมิเนียม  หรือใช้เคาะโลหะที่เคลือบผิวที่ไม่ต้องการให้โลหะที่เคลือบอยู่หลุด หรือลอกออก  เช่น 
แผ่นเหล็กอาบสังกะสี  เป็นต้น   

3.2.1  ค้อนยาง (Rubber  Hammer) หัวค้อนทำด้วยยางท่ีมีส่วนผสมทางเคมี  มีสีดำ คุณสมบัติ
เหนียวนุ่ม 

 
ลักษณะของค้อนยาง 

3.2.2 ค้อนพลาสติก(Plastic Hammer) หัวค้อนจะทำจากพลาสติกแข็งหล่อเป็นรูปหัวค้อน 

 
ลักษณะของค้อนพลาสติก 
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3.2.3  ค้อนโลหะเบา  เป็นค้อนที่ทำจากทองเหลือง หรือตะกั่ว เหมาะสำหรับงานที่ไม่ใช้แรงตอกตี
มากนัก 

 
ค้อนโลหะเบา 

3.2.4  ค้อนไม้ (Wood  Hammer)  หัวค้อนทำจากไม้เนื้อแข็ง และมีความเหนียว ไม่แตกได้โดยง่าย 
เหมาะสำหรับงานที่มีผิวอ่อน  เช่น อะลูมิเนียม  และงานเคาะ  ตอก  สลักเกลียว ซึ่งไม่ต้องการให้เกลียวเยิน 
หรือเสียหายได้ 

 
ค้อนไม้  

3.2.5  ค้อนหนังแข็ง (Rawhide  Face  Hammer) เป็นค้อนท่ีทำจากหนังสัตว์ที่ยังไม่ได้ฟอก ม้วน
เป็นแท่งรูปทรงกระบอก ประกอบติดกับด้ามไม้ 
 

 
ค้อนหนังแข็ง 
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3.3  คีม (Pliers)  เป็นเครื่องมือท่ีจำเป็นในงานช่างอุตสาหกรรมทุกสาขา  คีมมีประโยชน์หลายอย่าง  
เช่น  ใช้จับ  บิด  พับ  ตัด  ขึ้นรูปวัสดุได้ สำหรับงานโลหะแผ่นก็เช่นกัน คีมเป็นเครื่องมือทำงานเกี่ยวกับโลหะ
แผ่นได้เป็นอย่างดี คีมในงานโลหะแผ่นมีรูปร่างตามลักษณะการใช้งานดังนี้ 

3.3.1  คีมปากแบน (Flat  Nose  Pliers) คีมชนิดนี้ปากจะมีลักษณะแบน บริเวณส่วนปลายของ
ปากจะตรงเรียบ มีความกว้างประมาณ 10 มิลลิเมตร เหมาะสำหรับจับขอบช้ินงานเพื่อพับข้ึนรูป 

 
การพับช้ินงานด้วยคีมปากแบน 

3.3.2  คีมพับตะเข็บ (Hand  Seamer) มีรูปร่างและกลไกเหมือนกับคีมท่ัวๆ ไป แต่จะแตกต่างกัน
ท่ีปาก ซึ่งคีมพับตะเข็บนี้ปากจะมีความกว้างถึง 3 ½  นิ้ว (89 มม.) ลึก 1 นิ้ว (25 มม.) เหมาะสำหรับการขึ้นรูป 
หรือการพับชิ้นงานด้วยมือ ในขณะที่เครื่องพับไม่สามารถทำได้ หรือต้องการความรวดเร็วในการทำงาน หรือ
ทำงานนอกสถานท่ี ซึ่งไม่มีเครื่องพับ 

 
ลักษณะของคีมพับตะเข็บ 
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3.4  กรรไกร (Snips)  เป็นเครื่องมือตัดอีกชนิดหนึ่ง ซึ่งทำงานเกี่ยวกับโลหะแผ่นเท่านั้น การตัดแผ่น
โลหะด้วยกรรไกรจะสะดวก ง่าย และประหยัดกวา่การตัดด้วยสกัด ความสามารถของกรรไกรขึน้อยูก่ับการ
ออกแบบกรรไกร ความหนา และความแข็งแกร่งของโลหะแผ่นท่ีจะนำมาตัด กรรไกรมีหลายชนิด ซึ่งผู้ปฏิบัติงาน
ด้านโลหะแผ่นต้องพิจารณาเลือกใช้ให้ถูกต้อง และเหมาะสมกับลักษณะงาน 
               การตัดนั้นมี 2 แบบใหญ่ๆ  คือ 
 1.  ตัดตรง 
 2.  ตัดโค้ง  (ตัดโค้งซ้าย และตัดโค้งขวา) 

กรรไกรตัดตรง (Straight  Snips) จากภาพตัดขวางของคมตัดจะเห็นว่าผิวหน้าด้านข้างคมตัดจะมี
ลักษณะตรงตลอด ใช้ในการตัดแนวตรง ไม่สามารถตัดโค้งได้ 

 

 
การใช้กรรไกรตัดผสม (Combination Snip) ทำการตัดตรงงานโลหะแผ่น 

 
กรรไกรตัดโค้ง (Scroll  Snips) จากภาพตัดขวางของคมตัดจะเห็นว่าผิวด้านข้างของคมตัดจะมีลักษณะ

โค้ง ซึ่งจะช่วยในการตัดโค้งได้ดี 
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1.  กรรไกรแฮ็คบิล (Hawk  bill  Snip) ใบตัดมีลักษณะโค้งเรียว และเล็ก ใช้ในการตัดโค้งเท่านั้น เหมาะ
สำหรับตัดโค้งภายใน และโค้งภายนอกของวงกลมที่มีขนาดเล็ก และแคบ สามารถตัดเหล็กแผ่นได้หนาถึงเบอร์ 
18 (ประมาณ 1 มิลลิเมตร) 
 นับตั้งแต่กรรไกรแบบอะเวียชัน (Aviation) เข้ามาใช้ในงานโลหะแผ่น สามารถทำงานได้ดีกว่ากรรไกร
แฮ็คบิล ปัจจุบันจึงไม่ค่อยเห็นในโรงงานอุตสาหกรรมท่ัวไป 
 

 
กรรไกรแฮ็คบิล และการใช้กรรไกรแฮ็คบิลตัดวงกล 

2.  กรรไกรตัดโค้ง (Circular  Snip) ใบตัดของกรรไกรจะมีลักษณะโค้งเล็กน้อย (โค้งน้อยกว่ากรรไกรแฮ็
คบิล)  ใช้ตัดงานโค้ง หรือวงกลมท่ีมีขนาดโตกว่าการตัดด้วยกรรไกรแฮ็คบิล สามารถตัดได้ท้ังโค้งซ้ายและโค้งขวา 
สามารถตัดโลหะแผ่นได้หนาถึงเบอร์ 22 (ประมาณ  0.8 มม.) 

 
รูปร่างของกรรไกรตัดโค้ง 
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            5.  เครื่องจักรท่ีใช้ในงานโลหะแผ่น (Machine  in  Sheet  Metal) 
 ปัจจุบันในงานโลหะแผ่นได้มีการนำเครื่องจักรต่างๆ มาช่วยในการทำงาน ซึ่งเครื่องจักรเหล่านี้สามารถ
ทำงานได้เที่ยงตรง เหมาะสำหรับงานที่ต้องใช้แรงมาก มีความรวดเร็วในการทำงาน นับได้ว่าช่วยผ่อนแรงแก่ผู้
ปฏิบัติได้เป็นอย่างมาก การท่ีมีเครื่องจักรท่ีทันสมัยจะช่วยเพิ่มผลผลิตในด้านโลหะแผ่นให้กับบริษัทผู้ผลิตได้มาก 
            เครื่องจักรท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นมีหลายชนิด ซึ่งจะขอกล่าวพอสังเขปดังนี้คือ 
      5.1  เครื่องตัดตรงชนิดป้อนแรงด้วยเท้า (Square  Shear) เครื่องตัดชนิดนี้ใช้ตัดเป็นเส้นตรง
เท่านั้น เพราะมีใบมีดบนและใบมีดล่างจะอยู่คู่กันเป็นแนวตรง ใบมีดจะเอียงทำมุมกันประมาณ 10-15 องศา 
เพื่อให้ใบมีดค่อยๆ กินงานในลักษณะตัดเฉือนเหมือนกรรไกร ช่วยไม่ให้ใบตัดรับแรงดันสะท้อนคืนจากการกดตัด
มากเกินไป เครื่องตัดชนิดนี้มีใช้กันอยู่ท่ัวไป จะบอกเป็นขนาดของความยาวใบตัด คือ 3 ฟุต (90 cm) และ 4 ฟุต 
(120 cm) ส่วนความหนาของโลหะแผ่นขึ้นอยู่กับชนิดของโลหะ ซึ่งบริษัทผู้ผลิตจะกำหนดไว้ในคู่มือการใชง้าน 
ดังนั้นก่อนใช้งานผู้ปฏิบัติงานต้องศึกษาข้อมูลในการใช้งานจากคู่มือ เพื่อไม่ให้เกิดความผิดพลาดอันจะก่อให้เกิด
ความเสียหายกับงาน และเครื่องตัดได้ 
 5.2  เคร่ืองตัดตรงขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า (Power  Squaring  Shear) เป็นเครื่องตัดชนิดตัด
ตรงเช่นเดียวกับแบบใช้เท้าเหยียบ เพียงแต่เครื่องตัดชนิดนี้จะใช้พลังงานไฟฟ้าทำให้มอเตอร์หมุนส่งกำลังไปขับ
กลไก (Mechanic) ทำให้ใบมีดกดตัดลงตามความต้องการ 
                ในการตัดโลหะแผ่นด้วยเครื่องตัด ผู ้ปฏิบัติงานต้องระวังเป็นอย่างมาก ต้องยืนและวางมือใน
ตำแหน่งท่ีถูกต้อง มิฉะนั้นอาจจะเกิดอันตรายกับผู้ปฏิบัติงานได้ โดยเฉพาะนิ้วต้องระวังเป็นพิเศษ  
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5.3  เคร่ืองตัดมุม (Notcher  Machine)  เป็นเครื่องจักรท่ีสร้างขึ้นเพื่อใช้ในการตัดมุม โดยเฉพาะส่วน
ใหญ่แล้วจะกำหนดไว้เป็นมุมฉาก (90 องศา) มีชนิดการโยกตัดด้วยมือ (Hand  Operated) และการตัดด้วย
เครื่อง (Power-Operated  Machine)  การทำงานของเครื่องตัดมุมนี้จะตัดมุมฉากเพื่อพับเป็นกล่อง  กระทะ  
หรือหีบ  เป็นต้น ช่วยให้สามารถตัดมุมได้รวดเร็วกว่าการใช้กรรไกร 

5.4  เครื่องพับโลหะแผ่น (Bending  Sheet  Machine) เป็นเครื่องจักรกลที่ออกแบบขึ้นมาเพื่อใช้
สำหรับพับโลหะแผ่นได้ดี แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ แบบ Brake  และแบบ  Folder   
  - เครื่องพับแบบ  Brake  เป็นเครื่องพับท่ีสามารถพับขอบของโลหะแผ่นไม่จำกัดความลึกใน
การพับ เพราะสามารถสอดแผ่นโลหะผ่านออกไปด้านหลังได้ ส่วนมากแล้วจะใช้พับโลหะแผ่นท่ีมีความลึกมากๆ  
  - เครื่องพับแบบ  Folder  เป็นเครื่องพับที่พับขอบได้ลึกไม่มากนัก เพราะด้านหลังจะมีตัว
ปรับระยะพับติดต้ังและกั้นอยู่ ใช้สำหรับพับขอบแผ่นโลหะท่ีมีความลึกไม่มากนัก 
 5.4.1  เครื่องพับ  Cornice  Brake  เป็นเครื่องพับที่สามารถพับแผ่นโลหะได้โดยไม่จำกัดความลึก 
ปากกดพับ (Top  Nosebar) จะทำเป็นช้ินๆ มีความกว้างแตกต่างกันเพื่อนำมาประกอบใช้ในการพับกล่องขนาด
ใหญ่หรือพับแผ่นโลหะท่ีมีความหนามากและงานยากๆ ได้ดี เช่น  รางน้ำ  ท่อ  พับเข้าตะเข็บ  หรือพับเข้าขอบ
ลวด  เป็นต้น 

 
เครื่องพับแบบ  Cornice  Brake 

 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
6 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

สอนครั้งท่ี 
11 – 15 

ช่ัวโมงรวม 
20 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 

5.4.2  เคร่ืองพับกล่อง และกระทะ (Box1  and  pan2  Brake  Bending  Machine)มี
ส่วนประกอบต่างๆ ของเครื่องคล้ายกับเครื่องพับแบบ  Cornice  Brake  เพียงแต่ใบกดพับ (Top  Nosebar) 
ของเครื่องพับกล่องจะแยกออกเป็นช้ินๆ ได้ มีจำนวนหลายช้ินให้เลือกใช้งาน เช่น มีความกว้างของปากตั้งแต่ 
1” , 2”, 3”, 4”, 5”และ 6” ตามลำดับ เราเรียกปากท่ีแยกออกเป็นช้ินเหล่านี้ว่า Finger3 
 ในการพับกล่องหรือหีบ  ต้องเลือกปากให้พอดีกับความกว้างของกล่องหรือหีบทำให้สามารถพับขึ้นรูป
กล่องท้ัง 4 ด้านได้ 

1Box  หมายถึง  กล่อง 
2Pan  หมายถึง  กระทะ 
3Finger  หมายถึง  นิ้วมือ ในท่ีนี้หมายถึง  ปากกดของเครื่องพับท่ีเป็นช้ินๆ 

 
เครื่องพับกล่อง หรือกระทะ (A Box and Pan Brake) 

 
การพับกล่องท้ัง 4 ด้าน ของเครื่องพับ 

 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
6 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

สอนครั้งท่ี 
11 – 15 

ช่ัวโมงรวม 
20 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
5.1 การนําเข้าสู้บทเรียน 
- ทักทายและตรวจสอบรายช่ือนักศึกษา 
- ผู้สอนแจ้งวัตถุประสงค์ของการเรียนรู้ เรื่อง งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 
- แนะนำเกณฑ์การให้คะแนนการวัดประเมินผล 
- ผู้สอนร่วมมือกับผู้เรียนยกตัวอย่าง                  
5.2 การเรียนรู้ 
- เปิดส่ือการเรียนการสอนเนื้อหาของหน่วยการเรียนรู้ท่ี 5 เรื่อง งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 
- อธิบายเนื้อหาตามส่ือการเรียนและให้ผู้เรียนช่วยกันอภิปราย 
- ครูเปิดโอกาสให้ผู้เรียนซักถามข้อสงสัยท่ีเกิดขึ้นระหว่างการเรียน 
- ครูสาธิตข้ันตอนและให้นักเรียนปฏิบัติงานตามใบงาน 
5.3 การสรุป 
- ครูให้นักเรียนทำการทดสอบแบบทดสอบ เรื่อง งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 
- เฉลยแบบทดสอบ 
- ครูสรุปเนื้อหาท่ีเรียนวันนี ้
- บันทึกผลการประเมิน 
5.4 การวัดและประเมินผล 
- แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
- แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
- ใบงาน 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
6 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

สอนครั้งท่ี 
11 – 15 

ช่ัวโมงรวม 
20 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
6.สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
 6.1 สื่อสิ่งพิมพ์ 
 - หนังสือเรียนวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
 6.2 สื่อโสตทัศน์ (ถ้ามี)  
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................  
 6.3 หุ่นจําลองหรือของจริง (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 6.4 อ่ืนๆ (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
7. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
- ใบความรู้ เรื่อง งานโลหะแผ่นและงานประกอบขึ้นรูปช้ินงาน 
- ใบงาน  
8. การบูรณาการ/ความสัมพันธ์กับวิชาอ่ืน 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
6 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

สอนครั้งท่ี 
11 – 15 

ช่ัวโมงรวม 
20 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
9. การวัดและประเมินผล 
9.1 ก่อนเรียน 
- ใช้สมุดบันทึกเวลาเรียนฯ ขานช่ือผู้เรียนและตรวจการตรงต่อเวลา 
- ใช้แบบสังเกตความพร้อมในการเรียน ประเมินความพร้อม เช่น มีหนังสือ สมุด ปากกา การแต่งกาย เป็นต้น 
9.2 ขณะเรียน 
- ใช้แบบสังเกตด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ สังเกตการตอบคำถาม ความสนใจใฝ่รู้ 
ความรับผิดชอบ ต่องานท่ีมอบหมาย การปฏิบัติงาน 
 9.3 หลังเรียน 
- ภาคทฤษฎี  แบบประเมินผลหลังการเรียนรู้ผ่านเกณฑ์การประเมิน 50% 
- ภาคปฏิบัติ  ประเมินการฝึกปฏิบัติตามใบงาน ส่งภายในกำหนดเวลา 

10. บันทึกหลังสอน 
 10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรูป 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
6 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

สอนครั้งท่ี 
11 – 15 

ช่ัวโมงรวม 
20 

 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
 
10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................... 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
6 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

สอนครั้งท่ี 
11 – 15 

ช่ัวโมงรวม 
20 

ใบงาน เร่ือง การตัดตรงด้วยกรรไกร 
จำนวนช่ัวโมง 

4 

 
1:1 เบอร์30 1 ช้ิน แผ่นเหล็กอาบสังกะสี 80x80มม. 

มาตราส่วน ความหนาโลหะ จำนวน  ชนิดโลหะแผ่น ขนาดโลหะแผ่น 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน 

1. บรรทัดเหล็ก 
2. เหล็กขีด 
3. ฉากผสม 
4. กรรไกรตัดตรง 
5. ค้อนไม้ 
6. แผ่นเหล็กอาบสังกะสีเบอร์30 
7. เครื่องตัดโลหะแผ่น 
 
 
 

1. จัดเตรียมเครื่องมือให้พร้อม 
2. ตัดแผ่นเหล็กอาบสังกะสี เบอร์30 ตามขนาด 
3. ร่างแบบงานตามแบบท่ีมอบหมาย 
4. ตรวจสอบความถูกต้อง 
5. วางแผนการตัดว่าควรตัดส่วนใดก่อน 
6. ทำการตัดด้วยกรรไกรตัดตรง 
7. ตบแต่งรอยตัดด้วยค้อนไม้ 
8. ส่งตรวจ 

 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
6 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

สอนครั้งท่ี 
11 – 15 

ช่ัวโมงรวม 
20 

ใบงาน เร่ือง การตัดโค้ง 
จำนวนช่ัวโมง 

4 

 
1:2 เบอร์30 1 ช้ิน แผ่นเหล็กอาบสังกะสี 140x140มม. 

มาตราส่วน ความหนาโลหะ จำนวน  ชนิดโลหะแผ่น ขนาดโลหะแผ่น 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน 

1. บรรทัดเหล็ก 
2. เหล็กขีด 
3. ฉากผสม 
4. กรรไกรตัดตรง 
5. ค้อนไม้ 
6. แผ่นเหล็กอาบสังกะสีเบอร์30 
7. เครื่องตัดโลหะแผ่น 
 
 

1. จัดเตรียมเครื่องมือให้พร้อม 
2. ตัดแผ่นเหล็กอาบสังกะสี เบอร์30 ตามขนาด 
3. ร่างแบบงานตามแบบท่ีมอบหมาย 
4. ตรวจสอบความถูกต้อง 
5. วางแผนการตัดโค้ง 
6. ทำการตัดด้วยกรรไกร 
7. เคาะตบแต่งช้ินงานให้เรียบ 
8. ส่งตรวจ 

 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
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ช่ือหน่วย งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

สอนครั้งท่ี 
11 – 15 

ช่ัวโมงรวม 
20 

ใบงาน เร่ือง การพับขอบ(Hem) และการเข้าตะเข็บ(Groove Seam) 
จำนวนช่ัวโมง 

4 

 
1:1 เบอร3์0 2 ชิ้น แผ่นเหล็กอาบสังกะส ี 100x50มม. 

มาตราส่วน ความหนาโลหะ จำนวน  ชนิดโลหะแผ่น ขนาดโลหะแผน่ 

เครื่องมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน 

1. บรรทัดเหล็ก 
2. เหล็กขีด 
3. ฉากผสม 
4. กรรไกรตัดตรง 
5. ค้อนไม้ 
6. แผ่นเหล็กอาบสังกะสีเบอร์30 
7. เครื่องตัดโลหะแผ่น 
8. ค้อนหัวกลม (Ball Peen) 
9. เครื่องมือย้ำตะเข็บเบอร์4 หรือขนาดล่อง 5.5 มม.
(Hand Groove) 
 
 
 

1. เตรียมเครื่องมือในการพับขอบและย้ำตะเข็บให้พร้อม 
2. ตัดแผ่นเหล็กอาบสังกะสี เบอร์30 ตามขนาด จำนวน2
แผ่น 
3. คำนวณการเผื่อตะเข็บ 
4. ร่างแบบพับขอบและร่างแบบการพับทำตะเข็บ Groove 
Seam 
5. ตรวจสอบความถูกต้องของแบบงาน 
6. พับขอบ (Hem) และพับชิ้นงาน เพื่อทำตะเข็บ Groove 
Seam  
7. ใช้ค้อนไม้ตบแต่งรอยเกี่ยวของตะเข็บ และย้ำด้วยเครื่อง
ย้ำตะเข็บ (Hand Groove) 
8. ตรวจสอบความเรียบร้อย 
9. ส่งตรวจ 

 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
6 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผ่นและงานประกอบข้ึนรูปช้ินงาน 

สอนครั้งท่ี 
11 – 15 

ช่ัวโมงรวม 
20 

ใบงาน เร่ือง การพับตะเข็บ2ชั้น 
จำนวนช่ัวโมง 

4 

 
1:1 เบอร์30 2ช้ิน แผ่นเหล็กอาบสังกะสี 100x50มม. 

มาตราส่วน ความหนาโลหะ จำนวน  ชนิดโลหะแผ่น ขนาดโลหะแผ่น 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน 

1. บรรทัดเหล็ก 

2. เหล็กขีด 

3. ฉากผสม 

4. กรรไกรตัดตรง 

5. ค้อนไม้ 

6. แผ่นเหล็กอาบสังกะสีเบอร์30 

7. เครื่องตัดโลหะแผ่น 

 

 

 

 

 

1. เตรียมอุปกรณ์และเครื่องมือในการย้ำตะเข็บ2

แผ่น 

2. ตัดแผ่นเหล็กอาบสังกะสี เบอร์30 ตามขนาด 

จำนวน 

3. ร่างแบบช้ินงาน เพื่อหาระยะพับในการย้ำตะเขบ็

สองช้ัน 

4. พับช้ินงานท้ังสองช้ินตามแบบ 

5. เคาะขึ้นรูปตะเข็บ2ช้ัน บนStake 

6. ตรวจสอบความเรียบร้อย 

7. ทำความสะอาด 

8. ส่งตรวจ 

  
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 
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1. สาระสําคัญ 
ผลิตภัณฑ์บางชนิดมีเพียงชิ้นเดียว บางผลิตภัณฑ์มีชิ้นงานประกอบจำนวนหลายชิ้น ถ้าผลิตภัณฑ์ท่ี

ต้องการความมั่นคง แข็งแรงสูง อาจจะยึดประกอบกันด้วยการเชื่อม การเจาะรูยึดด้วยสลักเกลียวและแป้น
เกลียว ถ้าต้องการความแข็งแรงลดลงก็ต้องใช้การยึดด้วยการบัดกรีทองแดง (Beazing) แต่งานบางชนิดเป็น
โลหะแผ่นบาง การยึดด้วยวิธีการกล่าวมาไม่เหมาะสมกับก็คือ การบัดกรีอ่อน (Soldering) ซึ่งเหมาะสมกับความ
หนาของช้ินงาน และสามารถถอดออกมาได้ปรับหรือเปล่ียนแปลงได้ โดยท่ีผลิตภัณฑ์ไม่เสียหาย 
2. สมรรถนะประจําหน่วย  
 2.1. แสดงความรู้เกี่ยวกับเกี่ยวกับงานบัดกรีอ่อน 
 2.2. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
 3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 3.1 ด้านความรู้ 
 3.1.1. อธิบายเกี่ยวกับงานบัดกรีอ่อนได้ถูกต้อง 
 3.1.2. อธิบายอัตราส่วนผสมของโลหะประสานท่ีเหมาะสมได้อย่างถูกต้อง 
 3.2 ด้านทักษะ 
 3.2.1. สามารถบัดกรีอ่อนได้อย่างถูกต้อง               
 3.3 คุณลักษณะท่ีพ่ึงประสงค์ 
 3.3.1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้  
การบัดกรีอ่อน  เป็นการต่อโลหะแผ่นสองช้ินหรือมากกว่าให้ติดกันโดยโลหะอื่นอีกชนิดหนึ่งซึง่นำมาใช้ประโยชน์
ในการเช่ือมต่อกันนั้น เราเรียกว่า ตัวประสาน หรือโลหะประสาน 
งานบัดกรีอ่อนท่ีดีนั้น ผู้ปฎิบัติงานต้องทราบส่ิงต่างๆเหล่านี้ 

1. ชนิดของวัสดุช้ินงาน ซึ่งจะนำมาสู่การเลือกใช้โลหะประสาน 
2. ชนิดของโลหะประสาน และฟลักซ์ท่ีใช้ 
3. ความรู้และอุปกรณ์เกี่ยวกับงานบัดกรีอ่อน 
4. การทำความสะอาดช้ินงาน 
5. การจับยึดขณะทำการบัดกรี 

        งานบัดกรีอ่อน โดยท่ัวไปจะใช้กับแผ่นโลหะบาง ไม่นิยมใช้กับแผ่นโลหะหนา เพราะจะทำให้รอยบัดกรีนั้น
มีความแข็งแรงไม่เพียงพอต่อการนำไปใช้งาน 
งานบัดกรีอ่อนจึงเหมาะสำหรับ 

1. งานซึ่งไมต้องการความแข็งแรงมากนัก เช่น เครื่องประดับ งานเกี่ยวกับอีเล็กทรอนิกส์ ฯลฯ 
2. งานซึ่งไม่ต้องการให้เห็นเนื้อโลหะท่ีเป็นส่วนเกินในรอยต่อ  เนื่องจากงานบัดกรีอ่อนนัน้โลหะประสาน

จะซึมแล่นเข้าไปในรอยต่อ ทำให้ไม่เห็นก้อนโลหะ 
3. ช้ินงานท่ีนำบัดกรี ไม่เกิดบิดตัวอันเนื่องมาจากความร้อน เนื่องมาจากใช้ความร้อนน้อย (ไม่เกิน 450 

องศาเซลเชียล) 
4. ช้ินงานท่ีนำมาบัดกรี ไม่เกิดผลข้างเคียง  เนื่องมาจากการกระทำด้วยความร้อนหรือเกิดจากการ

เปล่ียนแปลงทางโครงสร้างภายใน เนื่องจากช้ินงานไม่เกิดการหลอมละลายตัวเอง 
5. สามารถการกระทำได้อย่างรวดเร็วเสียค่าใช้จ่ายน้อย 

 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
7 

ช่ือหน่วย งานบัดกรีอ่อน 

สอนครั้งท่ี 
16 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 จำนวนช่ัวโมง 
4 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
น้ำประสาน (Flux) 
 เพื่อให้ตะกั่วฉาบยึดติดแน่นกับช้ินงาน จำเป็นต้องใช้น้ำยาประสาน ช่วยในการประสานซึ่งน้ำประสานท่ีดี ควรมี
คุณสมบัติด้ังนี้ 

1. ช่วยป้องกันไม่ให้ตะกั่วเกิดการรวมตัวกับออกซีเจนในอากาศ ในขณะท่ีทำการบัดกรี 
2. ช่วยทำความสะอาด ขจัดไขมัน และออกไซด์ท่ีผิวหน้าโลหะ 
3. ช่วยพาให้ตะกั่วแล่นประสานเข้าไปภายในรอยต่อได้ดี 
4. ช่วยให้ตะกั่วบัดกรีมีอัตราการหดตัวต่ำ เมื่อเย็นตัวลง 

น้ำยาประสานมีทั้งชนิดกัดกร่อนและไม่กัดกร่อน มีความเหมาะสมกับโลหะแตกต่างกัน ด้ังนี้ 
น้ำประสาน(Flux) โลหะงาน (Metalwork) 

ยางสน (Rosin) แผ่นดีบุก (Tin Plate) 

กรดไฮโดรคลอริก (Hydrochloric Acid) 
หรือกรดเกลือ (Muriatic Acid) 

แผ่นเหล็กเคลือบสังกะสี 
(Galvanizing) 

กรดสังกะสีคลอไรด์ (Zinc Chloride Acid) แผ่นเหล็ก (Plate) 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
ความร้อนที่ใช้ในการบัดกรี ความร้อนท่ีใช้ในการบัดกรี มีการให้ความร้อนแก่ช้ินงาน 2วิธี คือ 

1. การให้ความร้อนโดยตรง หมายถึงการนำแหล่งกำเนิดความร้อนมาใช้ในการบัดกรีโดยตรง หรือหัวแร้ง
ท่ีเกิดความร้อนด้วยตัวเอง เช่น หัวแร้งไฟฟ้า หัวแร้งแก๊ส หัวแร้งน้ำมัน และ ความร้อนของเปลวไฟท่ี
ออกมาจากทอร์ช(Torch) หัวแร้งชนิดนี้จะให้ความร้อนในการบัดกรีด้วยอุณหภูมิท่ีสม่ำเสมอ 

2. การให้ความร้อนทางอ้อมเป็นการให้ความร้อนจากแหล่งกำเนิดความร้อน ไปยังช้ินงานโดยส่งผ่านทาง
วัสดุตัวตัวนำความร้อนท่ีดี หรือการบัดกรีโดยหัวแร้งท่ีไม่เกิดความร้อนด้วยตัวเองเป็นหัวแร้งแบบ
ธรรมดาท่ีมีใช้กันมาต้ังแต่โบราณ การบัดกรีโดยการส่งผ่านความร้อนนี้ ต้องกระทำอย่างรวดเร็ว เพราะ
ความร้อนจะลดลงเรื่อยๆความร้อนจะถูกเก็บอยู่ท่ีหัวแร้งทองแดง ซึ่งหัวแรง้ทองแดงจะเก็บอยู่ในช่วง
ระยะเวลาหนึ่งเท่านั้น 
หัวแร้งชนิดนี้มีท้ังหัวแร้งเหล็ก (Soldering Iron )และหัวแร้งทองแดง (Soldering copper)และ

ออกแบบตามลักษณะการใช้งาน มี 2 ลักษณะ 

ลักษณะด้ามค้อน คือ ด้ามจะทำมุมฉากกับหัวแร้งใช้สำหรับบัดกรีงานในแนวตรง บัดกรีกับกระป๋อง

ภายนอกและงานท้ังไป  

 

ลักษณะของหัวแร้งด้านค้อน 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
การนำตะก่ัวเข้าบัดกรี สามารถกระทำได้ 2 วิธี คือ 

1. การนำไปด้วยหัวแร้งบัดกรี การนำตะกั่วบัดกรีไปด้วยวิธี สามารถนำตะกั่วไปได้ปริมาณน้อย เหมาะ
สำหรับโลหะแผ่นบาง 

2. การใช้หัวแร้งบัดกรีละลายตะก่ัวบัดกรีบนรอยต่อ ซึ่งทำให้มีการเติมตะกั่วบัดกรี อย่างต่อเนื่อง เหมาะ
สำหรับโลหะแผ่นหนาซึ่งต้องการปริมาณตะกั่วบัดกรีจำนวนมาก  

 
การเติมตะกั่วบัดกรีโลหะแผ่นหนา 

ขั้นตอนการบัดกรีอ่อน 
1. เลือกตะกั่วบัดกรีให้เหมาะสมกับชนิดของช้ินงาน 
2. ทำความสะอาดช้ินงาน เช่น สนิม ส่ิงสกปรก และ คราบไขมันต่างๆให้หมดส้ิน 
3. เลือกปฎิบัติการบนโต๊ะงานท่ีไม่เป็นตัวนำความร้อน 
4. ทาน้ำประสานลงบนรอยต่อของช้ินงานด้วยแปรงหรือผ้าท่ีมีการดูดซับน้ำประสานได้ดี 

 

การทาน้ำประสานลงบนร่อยต่อ 
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5.1 การนําเข้าสู้บทเรียน 
- ทักทายและตรวจสอบรายช่ือนักศึกษา 
- ผู้สอนแจ้งวัตถุประสงค์ของการเรียนรู้ เรื่อง งานบัดกรีอ่อน 
- แนะนำเกณฑ์การให้คะแนนการวัดประเมินผล 
- ผู้สอนร่วมมือกับผู้เรียนยกตัวอย่าง                  
5.2 การเรียนรู้ 
- เปิดส่ือการเรียนการสอนเนื้อหาของหน่วยการเรียนรู้ท่ี 6 เรื่อง งานบัดกรีอ่อน 
- อธิบายเนื้อหาตามส่ือการเรียนและให้ผู้เรียนช่วยกันอภิปราย 
- ครูเปิดโอกาสให้ผู้เรียนซักถามข้อสงสัยท่ีเกิดขึ้นระหว่างการเรียน 
- ครูสาธิตข้ันตอนและให้นักเรียนปฏิบัติงานตามใบงาน 
5.3 การสรุป 
- ครูให้นักเรียนทำการทดสอบแบบทดสอบ เรื่อง งานบัดกรีอ่อน 
- เฉลยแบบทดสอบ 
- ครูสรุปเนื้อหาท่ีเรียนวันนี ้
- บันทึกผลการประเมิน 
5.4 การวัดและประเมินผล 
- แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
- แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
- ใบงาน 
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6.สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
 6.1 สื่อสิ่งพิมพ์ 
 - หนังสือเรียนวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
 6.2 สื่อโสตทัศน์ (ถ้ามี)  
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................  
 6.3 หุ่นจําลองหรือของจริง (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 6.4 อ่ืนๆ (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
7. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
- ใบความรู้ เรื่อง งานบัดกรีอ่อน 
- ใบงาน  
8. การบูรณาการ/ความสัมพันธ์กับวิชาอ่ืน 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
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9. การวัดและประเมินผล 
9.1 ก่อนเรียน 
- ใช้สมุดบันทึกเวลาเรียนฯ ขานช่ือผู้เรียนและตรวจการตรงต่อเวลา 
- ใช้แบบสังเกตความพร้อมในการเรียน ประเมินความพร้อม เช่น มีหนังสือ สมุด ปากกา การแต่งกาย เป็นต้น 
9.2 ขณะเรียน 
- ใช้แบบสังเกตด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ สังเกตการตอบคำถาม ความสนใจใฝ่รู้ 
ความรับผิดชอบ ต่องานท่ีมอบหมาย การปฏิบัติงาน 
 9.3 หลังเรียน 
- ภาคทฤษฎี  แบบประเมินผลหลังการเรียนรู้ผ่านเกณฑ์การประเมิน 50% 
- ภาคปฏิบัติ  ประเมินการฝึกปฏิบัติตามใบงาน ส่งภายในกำหนดเวลา 

10. บันทึกหลังสอน 
 10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรูป 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
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10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................... 
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ใบงาน เร่ือง งานบัดกรีต่อเกย 
จำนวนช่ัวโมง 

4 
 

 
 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน 

1. หัวแร้งทองแดง 

2. เตาแก๊ส 

3. ฉากผสม 

4. แก๊ส 

5. น้ำประสาน 

6. แปรงลวด 

7. ค้อนยาง 

9. ตะกั่ว 

10. แผ่นเหล็กอาบสังกะสี 

1. ศึกษาแบบและวางแผนการทำงาน 

2. เตรียมวัสดุ 

3. เผาหัวแร้งให้ร้อน 

4. ทาน้ำประสานบริเวณรอยต่อ 

5. นำหัวแร้งแตะท่ีตะกั่วบัดกรี 

6. ทำการบัดกรีไปตลอดแนวบัดกรี 

7. ล้างน้ำยาบัดกรีออกด้วยน้ำ 
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1. สาระสําคัญ 
การเขียนแผ่นคลี่เป็นงานที่ต้องกระทำพร้อมกันไปกับการปฏิบัติงานด้านโลหะแผ่น การขึ้นรูปแผ่น

โลหะให้เป็นผลิตภัณฑ์จะเกิดขึ้นได้ต้องเขียนแผ่นคลี ่ขึ ้นก่อน เมื่อเป็นเช่นนี้จึงมีความจำเป็นอย่างที่ผู ้ฝึก
ปฏิบัติงานด้านโลหะแผ่น จะต้องมีความรู้ในด้านการคล่ีแบบของผลิตภัณฑ์งานโลหะแผ่นในรูปต่างๆ 
2. สมรรถนะประจําหน่วย  
 2.1. แสดงความรู้เกี่ยวกับงานเขียนแบบแผ่นคล่ี 
 2.2. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
 3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 3.1 ด้านความรู้ 
 3.1.1. อธิบายเกี่ยวกับงานเขียนแบบแผ่นคล่ีได้ถูกต้อง 
 3.1.2. อธิบายวิธีการเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีต่างๆได้ถูกต้อง 
 3.2 ด้านทักษะ 
 3.2.1. สามารถเขียนแบบแผ่นคล่ีได้อย่างถูกต้อง               
 3.3 คุณลักษณะท่ีพ่ึงประสงค์ 
 3.3.1. แสดงพฤติกรรมในการทํางานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย ประณีตรอบคอบปลอดภัยปฏิบัติงานตาม
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ 
งานเขียนแบบแผ่นคลี่    
            ในงานโลหะแผ่นมีงานอีกงานหนึ่ง คือ งานเขียนแบบแผ่นคล่ี การใช้เครื่องมือ เครื่องจักร การพับหระ
กอบข้ึนรูปจะไม่เกิดขึ้นถ้าไม่มีการเขียนแบบแผ่นคล่ีเสียก่อน การคล่ีแบบก่อนอื่นต้องทราบผลิตภัณฑ์ว่ามีรูปร่าง
ลักษณะอย่างไร มีการประกอบยึดดัวยวิธีใดแล้วจึงนำมาว่างแผนการคล่ีแล้วออกแบบรอยต่อ เช่น การคล่ี
ผลิตภัณฑ์รูปปริซึม (Prism) รูปท่อทรงกระบอก (Cylinder) และรูปกรวย (Cone) เป็นต้น 

 
ลักษณะการคล่ีของแผ่นคล่ีรูปปริซึมทรงกระบอก  และ กรวย 

 

จากวีธีการคล่ีภาพของผลิตภัณฑ์รูปร่างต่างๆสามารถแบ่งวิธีการคล่ีได้ 
1.  การคล่ีอย่างง่าย (Simple Development) 
2.  การคล่ีด้วยเส้นรัศมี (Radial – Line Method) 
3.  การคล่ีด้วยเส้นขนาน (Parallel - Line Method) 
4.  การคล่ีด้วยรูปสามเหล่ียม (Triangulation Method) 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
การเขียนแบบแผ่นคลี่อย่างง่าย (Simple Development) 
           เป็นวิธีการคล่ีอย่างง่าย ขั้นแรก ควรร่างแบบส่วนฐานของผลิตภัณฑ์นั้นก่อน จากนั้นจึงคล่ีออกทาง
ด้านข้างท้ัง 4 ด้าน โดยท้ังไปจะใช้คล่ีผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ซับซ้อน เช่น ผลิตภัณฑ์รูปกล่อง จาน 
วิธีการคล่ีกล่องหรือถาด (Box or Tray) ด้วยวิธีอย่างง่าย 

 
 
 
 
 
 
 
 

ลักษณะของผลิตภัณฑ์ท่ีใช้การคล่ีวิธีการคล่ีอย่างง่าย 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
การคลี่ด้วยเส้นรัศมี (Radial – Line Method) 
               เป็นการคล่ีโดยใช้รัศมีของวงเวียนทำการคล่ีผลิตภัณฑ์นั้นๆ โดยท้ังไปแล้วจะใช้ในการคล่ีผลิตภัณฑ์ท่ี
เป็นรูปพีระมิด (Pyramid) และกรวย (Cone) 

 
ลักษณะของผลิตภัณฑ์ ต่างๆ 

 
การหาสูงจริงของผลิตภัณฑ์รูปทรงพีระมิด 
การคลี่ผลิตภัณฑ์รูปทรงพีระมิด ต้องพิจารณาจากภาพด้านหน้าและด้านบน บางครั้งขอบรูปของภาพด้านหน้า
จะเป็นความยาวจริงที่สามารถนำไปเป็นรัศมีใช้คลี่ได้ บางครั้งขอบรูปของภาพด้านหน้าที่วางอยู่ไม่ใช่ความยาว
จริง ไม่สามารถนำไปใช้เป็นรัศมีใช้คล่ีได้  จำเป็นต้องหาความยาวจริง เพื่อท่ีจะนำไปใช้เป็นรัศมีในการคล่ีต่อไป 

 
ช้ินงานช้ินเดียวแต่ว่าวางภาพต่างกัน 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
วิธีการคลี่ผลิตภัณฑ์รูปทรงพีระมิด 

 
ความสูงจริงการคล่ีรูปทรงพีระมิด 

 
การเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นรัศมี 

 
การคล่ีผลิตภัณฑ์รูปกรวยกลมตัดเฉียงด้วยเส้นรัศมี 
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4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ (ต่อ) 
การเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นขนาด (Parallel  Line  Development) 
การคล่ีแบบด้วยวิธีนี้จะใช้วิธีการลากเส้นขนาน จะใช้การคล่ีด้วยวิธีนี้กับช้ินงานท่ีมีลักษณะเป็นแท่งปรีซึม 
(Prism) ปริซึมตัดเฉียงงานทรงกระบอก (Cylinder) และทรงกระบอกตัดเฉียง 
 

 
 

ลักษณะของผลิตภัณฑ์ท่ีใช้วิธีการคล่ีด้วยเส้นขนาน 
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5.1 การนําเข้าสู้บทเรียน 
- ทักทายและตรวจสอบรายช่ือนักศึกษา 
- ผู้สอนแจ้งวัตถุประสงค์ของการเรียนรู้ เรื่อง งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 
- แนะนำเกณฑ์การให้คะแนนการวัดประเมินผล 
- ผู้สอนร่วมมือกับผู้เรียนยกตัวอย่าง                  
5.2 การเรียนรู้ 
- เปิดส่ือการเรียนการสอนเนื้อหาของหน่วยการเรียนรู้ท่ี 8 เรื่อง งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 
- อธิบายเนื้อหาตามส่ือการเรียนและให้ผู้เรียนช่วยกันอภิปราย 
- ครูเปิดโอกาสให้ผู้เรียนซักถามข้อสงสัยท่ีเกิดขึ้นระหว่างการเรียน 
- ครูสาธิตข้ันตอนและให้นักเรียนปฏิบัติงานตามใบงาน 
5.3 การสรุป 
- ครูให้นักเรียนทำการทดสอบแบบทดสอบ เรื่อง งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 
- เฉลยแบบทดสอบ 
- ครูสรุปเนื้อหาท่ีเรียนวันนี ้
- บันทึกผลการประเมิน 
5.4 การวัดและประเมินผล 
- แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
- แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
- ใบงาน 
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6.สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
 6.1 สื่อสิ่งพิมพ์ 
 - หนังสือเรียนวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
 6.2 สื่อโสตทัศน์ (ถ้ามี)  
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................  
 6.3 หุ่นจําลองหรือของจริง (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 6.4 อ่ืนๆ (ถ้ามี) 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
7. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
- ใบความรู้ เรื่อง งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 
- ใบงาน  
8. การบูรณาการ/ความสัมพันธ์กับวิชาอ่ืน 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
8 

ช่ือหน่วย งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 

สอนครั้งท่ี 
17 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 จำนวนช่ัวโมง 
4 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 ก่อนเรียน 
- ใช้สมุดบันทึกเวลาเรียนฯ ขานช่ือผู้เรียนและตรวจการตรงต่อเวลา 
- ใช้แบบสังเกตความพร้อมในการเรียน ประเมินความพร้อม เช่น มีหนังสือ สมุด ปากกา การแต่งกาย เป็นต้น 
9.2 ขณะเรียน 
- ใช้แบบสังเกตด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ สังเกตการตอบคำถาม ความสนใจใฝ่รู้ 
ความรับผิดชอบ ต่องานท่ีมอบหมาย การปฏิบัติงาน 
 9.3 หลังเรียน 
- ภาคทฤษฎี  แบบประเมินผลหลังการเรียนรู้ผ่านเกณฑ์การประเมิน 50% 
- ภาคปฏิบัติ  ประเมินการฝึกปฏิบัติตามใบงาน ส่งภายในกำหนดเวลา 

10. บันทึกหลังสอน 
 10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรูป 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
8 

ช่ือหน่วย งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 

สอนครั้งท่ี 
17 

ช่ัวโมงรวม 
4 

 จำนวนช่ัวโมง 
4 

10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................... 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
8 

ช่ือหน่วย งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 

สอนครั้งท่ี 
17 

ช่ัวโมงรวม 
4 

ใบงาน เร่ือง การเขียนแบบแผ่นคลี่กล่องด้วยวิธีอย่างง่าย 
จำนวนช่ัวโมง 

4 

 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน 

1. ดินสอ 

2. วงเวียน 

3. บรรทัดสามเหล่ียม 

4. ยางลบ 

5. กระดาษเขียนแบบ 

6. โต๊ะเขียนแบบ 

 

 

 

1. ศึกษาแบบและวางแผนการทำงาน 

2. กำหนดจุดเริ่มต้นเขียนแบบ 

3. ลากเส้นอ้างอิง(เส้นขนานและเส้นด่ิงต้ังฉากกับเส้น

ขนาน) 

4. ทำการคล่ีแบบกล่อง 

5. ตรวจสอบความถูกต้อง 

6. ส่งตรวจ 

 

 
 
 
 
 
 
 



 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงโมดูล (Module) การเรียนรู้ 

หน่วยที ่
8 

ช่ือหน่วย งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 

สอนครั้งท่ี 
17 

ช่ัวโมงรวม 
4 

ใบงาน เร่ือง การเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นขนาน 
จำนวนช่ัวโมง 

4 

 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ลำดับขั้นการทำงาน 

1. ดินสอ 

2. วงเวียน 

3. บรรทัดสามเหล่ียม 

4. ยางลบ 

5. กระดาษเขียนแบบ 

6. โต๊ะเขียนแบบ 

 

1. ศึกษาแบบและวางแผนการทำงาน 

2. กำหนดจุดเริ่มต้นเขียนแบบ 

3. ลากเส้นฐานซึ่งใช้เป็นฐาน และใช้แบ่งส่วนในการ

เขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยเส้นขนาน 

4. เขียนแบบแผ่นคล่ีกรวยแปดเหล่ียมด้วยเส้นรัศมี 

5. ตรวจสอบความถูกต้อง 

6. ส่งตรวจ 
 

 


