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ค าน า 
 

กระบวนการเช่ือมเป็นเทคโนโลยีที่มีบทบาทส าคัญในอุตสาหกรรมหลักหลายด้าน เช่น การก่อสร้าง การ
ผลิต และการซ่อมแซม โดยประกอบด้วยวิธีการต่าง ๆ ที่ใช้ในการเช่ือมโลหะหรือวัสดุอ่ืน ๆ เข้าด้วยกัน การเรียนรู้
เก่ียวกับกระบวนการเช่ือมจะช่วยให้นักศึกษาเข้าใจถึงเทคนิคและวิธีการที่มีมาตรฐาน รวมถึงการเลือกใช้เครือ่งมอื
และวัสดุที่เหมาะสมกับงานเช่ือม 

ในหลักสูตรน้ี นักศึกษาจะได้ศึกษาแนวทางการเช่ือมที่หลากหลาย รวมทั้งประเด็นด้านความปลอดภัย การ
ควบคุมคุณภาพ และการตรวจสอบช้ินงานที่เช่ือมแล้ว นอกจากน้ียังจะได้ฝึกปฏิบัติจริงเพื่อพัฒนาทักษะในการ
เช่ือมที่ถูกต้อง 
 
 
 

          (นางสาวตัทชญา  ปล้องไหม) 
           สาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ 

                            วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 
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ลักษณะรายวิชา 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  
ประเภทวิชา   อุตสาหกรรม     กลุ่มอาชีพ อุตสาหกรรมการผลิต  สาขาวิชา ช่างเช่ือมโลหะ      . 

รหัส    30103-0001         ช่ือวิชา  กระบวนการเช่ือม          
ทฤษฎี    2  ช่ัวโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ     0         ช่ัวโมง/สัปดาห์  จ านวน    2         หน่วยกิต 

อ้างอิงมาตรฐาน 
- 

ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดบัรายวิชา 
ประยุกต์ใช้หลักการกระบวนการเช่ือม ในการวางแผนปฏิบัติงานเช่ือมตามมาตรฐานอาชีพในสาขา

อุตสาหกรรมการเช่ือม 
จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให้ 

1. เข้าใจเก่ียวกับหลักการและกระบวนการเช่ือมแบบต่าง ๆ ใช้งานของเครื่องมือ อุปกรณ์กระบวนการ
เช่ือมต่าง ๆ 

2. มีทักษะการเตรียมงานเช่ือม ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหน่งท่าเช่ือมจุดบกพร่อง 
สาเหตุ และวิธีการแก้ไขในงานเช่ือม 

3. มีเจตคติ และกิจนิสัยที่ดีในการท างานรับผิดชอบ ตรงต่อเวลา รักษาความสะอาด และปลอดภัยมี
ความสามารถในการปฏิบัติงาน ตามข้ันตอนที่ก าหนดให้ ภายใต้การก ากับดูแล และแนะน าอย่างใกล้ชิด  

4. สามารถประยุกต์ใช้หลักการและกระบวนการเช่ือมในการปฏิบัติงาน ตามข้ันตอนที่ก าหนดให้ภายใตก้าร
ก ากับดูแล และแนะน าอย่างใกล้ชิด 
สมรรถนะรายวิชา  

1. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการและกระบวนการเช่ือมต่าง ๆการใช้งานของเครื่องมือ อุปกรณ์  
2. ปฏิบัติการเตรียมการเช่ือม รอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหน่งท่าเช่ือม 
3. ประยุกต์ใช้ความรู้เก่ียวกับลักษณะจุดบกพร่อง สาเหตุ และวิธีการแก้ไขในงานเช่ือม 

ค าอธิบายรายวิชา 
ศึกษาเก่ียวกับหลักการเช่ือม เครื่องมือ อุปกรณในกระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) 

เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารกโลหะแกสคลุม (GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ
(SAW) เช่ือมแกส (OAW) แกสที่ใชในงานเช่ือม ต าแหนงทาเช่ือม รอยตอในงานเช่ือม ลักษณะ ของรอยเช่ือมตาม
มาตรฐาน ลักษณะจุดบกพรอง สาเหตุ และวิธีการแกไข 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

ตารางวิเคราะห์พฤติกรรมการเรียนรู้  
 

หน่วยการเรียนรู้ 

ความสามารถที่คาดหวัง 

รวม 
จ านวน
ช่ัวโมง 
ท/ป 

พุทธิพิสัย 
ทักษะ 
พิสัย 

จิต 
พิสัย 

ประยุกต์ 
ใช้ 

  ค
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1.กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วย
ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  

1 2 2 1 - - 1 1 2 10 4/0 

2.กระบวนการเช่ือมแก๊ส 1 2 1 2 - - 1 1 2 10 4/0 

3.กระบวนการเช่ือมอาร์ก
ทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการ
เช่ือมทิก   

1 2 1 2 - - 1 1 2 10 4/0 

4.กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะ
แก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก 

1 2 - 2 - - 1 2 2 10 4/0 

5.กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 1 2 1 2 - - 2 2 2 12 4/0 

6.กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 1 2 1 2 - - 1 2 2 11 4/0 

7.แก๊สปกคลุมที่ใช้ในงานเช่ือม 1 2 1 2 - - 2 2 2 12 4/0 

8.ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อ
ในงานเช่ือม 

1 2 1 2 - - 2 2 2 12 4/0 

9จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 1 2 2 1 - - 3 2 2 13 4/0 

รวม 8 16 13 15 - - 16 16 16 100 36 

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา (เม่ือเรียนรายวิชานี้ส าเร็จแลว้ท าอะไรได้)   
รวมทั้งรายวิชา 100 36 

 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

หน่วยการเรียนรู้ 
 

หน่วยที่ หน่วยการเรียนรู้ 
เวลาเรียน (ชม.) 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1 
 

กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  4 0 4 

2 
 

กระบวนการเช่ือมแก๊ส 4 0 4 

3 
 

กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรอืการเช่ือมทิก   4 0 4 

4 
 

กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรอืการเช่ือมมิก 4 0 4 

5 
 

กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 4 0 4 

6 
 

กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 4 0 4 

7 
 

แก๊สปกคลุมที่ใช้ในงานเช่ือม 4 0 4 

8 
 

ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม 4 0 4 

9 
 จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 

4 0 4 

 
 

    

 
 

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา    

รวม 36 0 36 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    1 
รหัสวิชา   30103-00091   ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่ 1 
ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้ม 
ฟลักซ์ 

ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ช่ือเรื่อง/งาน กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหนว่ยการเรียน 

 น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมต าง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เก่ียวกับลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
3. สมรรถนะประจ าหนว่ย 

1.แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 
2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มคีวามสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอารก์ด้วยลวดเช่ือมหุม้ฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
 1.หลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  
 2.เคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะพ้ืนฐาน 
 3.รอบท างานของเคร่ืองเชื่อม 
6. กิจกรรมการเรียนรู้ 

 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวถึงลักษณะของกระบวนการเช่ือมอย่างง่ายเป็นอย่างไร ผู้ใช้มีความต้องการที่จะให้เป็นไปใน

แนวทางเดียวกัน จะแตกต่างกันบ้างก็ตรงลักษณะของการใช้งาน 
 2.ครูเล่าเรื่องกระบวนการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (Shield Metal Arc Welding : SMAW) 
เป็นกระบวนการเช่ือมที่ยังใช้ในอุตสาหกรรมอยู่ทั่วไป โดยความร้อนจะเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือม 
หุ้มฟลักซ์กับโลหะช้ินงาน ซ่ึงมีอุณหภูมิสูงจนสามารถท าให้โลหะช้ินงานเกิดการหลอมเหลวติดกัน 
 
 ข้ันสอน 

1.ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ ตามหัวข้อดังน้ี 
   หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  



 

 
 

   เครื่องเช่ือมไฟฟ้าตามลักษณะพืน้ฐาน 
   รอบท างานของเครื่องเช่ือม 
   อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเช่ือมไฟฟ้า 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  2 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

สรุปและการประยุกต์ 
1. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
2. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 2 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
3. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  2  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

1.  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. ส่ือ VDO Power Power และ วีดีทัศน์ 
3. กิจกรรมการเรียนการสอน 
4. รูปภาพประกอบ 
5. เครื่องมือและอุปกรณ์ 

8. หลักฐานการเรยีนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. ตรวจใบงาน 
3. ตรวแบบประเมินผลการเรียนรู้ 
4 ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5 สังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  
 

9.2 วิธีการประเมิน 
1. แบบสังเกตพฤติกรรมรายบคุคล 
2. แบบประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยครู) 



 

 
 

3. แบบสังเกตพฤติกรรมการเข้ารว่มกิจกรรมกลุ่ม (โดยผู้เรียน) 
4. แบบประเมินกิจกรรมใบงาน 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้ 
6. แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ โดยครูและผู้เรียนรว่มกัน 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
1. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 
2. เกณฑ์ผ่านการประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
3. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
4. กิจกรรมใบงาน เกณฑ์ผ่าน คือ 50% 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้มีเกณฑ์ผ่าน 50% 
6 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนข้ึนอยู่กับการ

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจดัการเรียนรู ้

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู ้
                
                
                
10.2 ปัญหาที่พบ 
                
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ใบความรู้ ที่  1 หน่วยที่    1 

รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  1  



 

 
 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟ
ลักซ์ 

ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง  กระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลักซ์  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหนว่ยการเรียน 
น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  หนวยงาน สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องคการมหาชน) รหัส 10105  อา
ชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5  
3. สมรรถนะประจ าหนว่ย 

1 แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 
2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอารก์ด้วยลวดเช่ือมหุม้ฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เนื้อหาสาระ 
 กระบวนการเช่ือม (Welding Process) หมายถึง กระบวนการที่ใช้ในการเช่ือมโลหะสองช้ินหรือมากกว่า
ยึดติดกัน ซ่ึงกระบวนการเช่ือมมีวิวัฒนาการมาอย่างยาวนาน ตัวอย่างเช่นการประสานกันระหว่างโลหะทองและ
ทองแดง และโลหะผสมระหว่างตะก่ัวกับดีบุก ที่ถูกค้นพบมาก่อนพุทธศักราชไม่ต ่ากว่า 3,000 ปีแม้กระทั่งถ่าน 
ไม้ฟืนหรือถ่านหินก็ถูกน ามาเป็นพลังงานให้ความร้อนแต่เป็นความร้อนที่มีขีดจ ากัดไม่พัฒนาเท่าที่ควรหลังจากมี
พลังงานไฟฟ้าท าให้เกิดการประยุกต์ง่ายข้ึน มีเทคนิคก้าวหน้าและมีนวัตกรรมใหม่เกิดข้ึนมาหลังจากศตวรรษที่ 
19 มีการเช่ือมด้วยการอาร์กด้วยไฟฟ้า การเช่ือมด้วยความต้านทานของกระแสไฟฟ้า การเช่ือมด้วยแรงอัด และ
การเช่ือมแก๊ส ฯลฯ โดยวิวัฒนาการมีดังน้ี ค.ศ. 1885 เบนาร์เดส (Benades) ได้คิดประดิษฐ์การเช่ือมอาร์กด้วย
ไฟฟ้า โดยเครื่องมือและการปฏิบัติที่น ามาใช้คือ แท่งกราไฟต์ และแท่งคาร์บอน เป็นลวดเช่ือมที่ไม่หลอมละลาย
แต่ท าให้เกิดกระแสไฟอาร์ก ระหว่างลวดเช่ือมกับโลหะแม่แบบ โดยท าให้เกิดการอาร์กข้ึนในช่องว่างประมาณ 2 
มิลลิเมตร ท าให้เกิดความร้อนข้ึนแล้วใช้โลหะที่เหมือนโลหะแม่แบบเติมให้หลอมละลายติดกัน ค.ศ. 1886 ทอม
สัน (Thomson) ได้คิดประดิษฐ์การเช่ือม โดยใช้ความต้านทาน ค.ศ. 1889 เซอร์เนอร์ (Zerner) ได้วิวัฒนาการ
ใหม่โดยให้ความร้อนแก่โลหะแม่แบบ โดยวิธีใช้แท่งคาร์บอนคู่โค้งงอปลายเข้าหากัน เกิดเส้นแรงแม่เหล็กท าใหเ้กิด
การอาร์กแรงข้ึน ค.ศ. 1892 สลาเวียนอฟฟ์ (Slavianoff) ได้น าเอาแกนลวดโลหะมาใช้แทนแท่งคาร์บอน และให้
ตัวลวดโลหะหลอมละลายตัวมันเอง เพื่อเป็นเน้ือโลหะ เช่ือมเป็นครั้ งแรก ค.ศ . 1895 โกลด์สชมิดต์  



 

 
 

(Goldschmidt) ได้คิดการประดิษฐ์การเช่ือมแบบเทอร์มิต (Thermit Welding) ระยะที่สอง ของการวิวัฒนาการ
ของการเช่ือมได้มีการพัฒนาการเช่ือมข้ึนมาอย่างมาก เป็นรากฐานของการพัฒนาการเช่ือมในปัจจุบัน 

 
การเช่ือมไฟฟ้ามีมานานแล้ว โดยใช้ในการซ่อมแซมช้ินส่วนโลหะ จากการบันทึกพบว่าใน ค.ศ. 1881 

ออกัสต์ เดอ เมริเทนส์ (Auguste De Meritens) ได้ค้นพบการเช่ือมโลหะแบบหลอมละลายเป็นครั้งแรก และมี
การพัฒนาต่อมาโดยใน ค.ศ. 1892 สลาเวียนอฟฟ์ (Slavianoff) ได้น าแกนลวดโลหะมาใช้แทนแท่งคาร์บอน และ
ให้ตัวลวดคาร์บอนหลอมละลายตัวมันเองเพื่อเป็นรอยเช่ือมเป็นครั้งแรก ต่อมา คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) ได้พบการ
น าสารพอกหุ้มมาหุ้มแกนลวดเช่ือมท าให้การเช่ือมมีประสิทธิภาพและคุณภาพของรอยเช่ือมดีข้ึน การค้นพบ
วิวัฒนาการน้ีถูกน ามาใช้ในการผลิตลวดเช่ือมชนิดมีสารพอกหุ้มที่ใช้กันอยู่กว้างขวาง 
 โดยเริ่มตั้งแต่ ค.ศ. 1901 เฟาช์ (Fouche) และพิคาร์ด (Picard) ประยุกต์เอาเปลวไฟที่เกิดจากแก๊ส
ออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนมาใช้ในการเช่ือมเป็นครั้งแรก ค.ศ. 1907 คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) วิศวกรชาว
สวีเดนได้จดทะเบียนลวดเช่ือมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ที่ให้การอาร์กสม ่าเสมอ ท าให้การเช่ือมมีประสิทธิภาพ และคณุภาพ
ของลวดเช่ือมดีข้ึน เป็นการน าลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์มาใช้ในปัจจุบัน ค.ศ. 1926 ลังกูมีร์ (Lungumir) ได้ประดิษฐ์
การเช่ือมแบบอะตอมมิกไฮโดรเจน (Atomic–Hydrogen Welding) ข้ึน โฮบาร์ต (Hobart) และเดเนอร์ (Dener) 
ได้ประดิษฐ์วิธีการเช่ือมแบบใช้แก๊สเฉ่ือยในการปกคลุมรอยเช่ือม (Iner Gas Shield Arc Welding) ค.ศ. 1935 
เคนเนดี้ (Kennedy) ได้ประดิษฐ์การเช่ือมแบบอาร์กใต้ฟลักซ์เป็นการเช่ือมแบบอัตโนมัติ การเช่ือมด้วยกรรมวิธีน้ี
ได้ถูกปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองซ่ึงท าให้คุณภาพของการเช่ือมดีข้ึนอย่างมาก ค.ศ. 1936 วอสเซแมน ( Wasseman) 
ได้ผลิตวิธีการเช่ือมแล่นประสาน (Brazing) 
 เทคนิคการเช่ือมได้เจริญก้าวหน้ามากข้ึนในด้านเทคโนโลยีและด้านวิศวกรรม อย่างรวดเร็วตั้งแต่ ค.ศ. 
1950 เป็นต้นมา ถือว่าเป็นยุคทองของการพัฒนาการเช่ือมซ่ึงเป็นในช่วงที่สาม มาจนถึงปัจจุบันได้มีการประดิษฐ์
กรรมวิธีการเช่ือมแบบใหม่ๆ มากข้ึน เช่น การเช่ือมกดเย็น (Cold Pressure Welding) การเช่ือมไฟฟ้าสแลกคลุม 
(Electro–Slag Welding) การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Shield Arc Welding) การเช่ือมแบบอาร์กพลา
สมา (Plasma Arc Welding) การเช่ือมด้วยเลเซอร์ (Laser Welding) ซ่ึงในกระบวนการเช่ือมได้มีการแบ่ง
ออกเป็นหมู่ หมวด แตกต่างไปตามมาตรฐาน ซ่ึงก็มีหลายมาตรฐาน แต่ที่นิยมใช้กัน คือ AWS และ ISO ซ่ึงทั้ง 2 
สถาบันมีช่ือดังน้ี AWS ย่อมาจากค าว่า American Welding Society เป็นสมาคมการ เช่ือมของประเทศ
สหรัฐอเมริกา ISO ย่อมาจากค าว่า Internation Standard Organization เป็นมาตรฐานสากล 
การแบ่งกลุ่มกระบวนการเช่ือมโลหะ 
 1. แบ่งตามมาตรฐาน AWS ซ่ึงแบ่งกลุ่มกระบวนการเช่ือมตามลักษณะดังน้ี 
  1.1 พลังงานที่ให้การถ่ายเทน้ าโลหะเช่ือม 
  1.2 องค์ประกอบที่มีอิทธิพลต่อการไหลแทรกซึมของน้ าโลหะลวดเช่ือมเข้าไปในร่องรอยต่อ 
 ดังแผนภูมิ ที่แสดงกระบวนการเช่ือมแบบต่างๆ 
แผนภูมิที่ 1 แสดงกระบวนการเช่ือมแบบต่างๆ 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การแบ่งกลุ่มกระบวนการเช่ือมโลหะ 
 2. แบ่งตามมาตรฐาน ISO 
 โดยปกติกระบวนการเช่ือมแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆ คือ 
  2.1 การเช่ือมแบบหลอม (Fusion Welding) คือกระบวนการต่อโลหะ 2 ช้ินติดกัน โดยการให้ความ
ร้อนแก่ช้ินงานบริเวณที่จะหลอมละลาย อาจจะใช้ลวดเติมหรือไม่ เติมก็ได้ 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 2.2 การเช่ือมแบบกด (Pressure Welding) คือกระบวนการต่อโลหะ 2 ช้ินติดกัน โดยใช้แรงกด และความ
ร้อนร่วมกัน โดยความร้อนของแก๊ส และความร้อนจากแรงเสียดทานระหว่างช้ินงานทั้งสอง (Friction Welding) 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การแบ่งกลุ่มกระบวนการเช่ือม โลหะ 
  2.2 การเช่ือมแบบกด (Pressure Welding) คือกระบวนการต่อโลหะ 2 ช้ินติดกัน โดยใช้แรงกด 
และความร้อนร่วมกัน โดยความร้อนของแก๊ส และความร้อนจากแรงเสียดทานระหว่างช้ินงานทั้งสอง  (Friction 
Welding) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ในกระบวนการเช่ือมทั้ง 2 แบบมีการเช่ือมที่ส าคัญอยู่หลายกระบวนการที่จ าเป็นต้องทราบหลักการกระบวนการ
เช่ือมที่ส าคัญต่างๆ เพื่อใช้เป็นพื้นฐานในการท างานต่อไป ดังน้ี 
 1. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (Shield Metal Arc Welding) การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม
หุ้มฟลักซ์ (SMAW) คือกระบวนการเช่ือมที่ได้รับความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงาน ความร้อนที่
เกิดจากการอาร์กมีอุณหภูมิสูงประมาณ 6,000 องศาฟาเรนไฮต์ (3,316 องศาเซลเซียส) เพื่อหลอมละลายโลหะ
ให้ติดกันท าให้ช้ินงานกับลวดเช่ือมที่บริเวณการอาร์กรวมตัวกันเป็นเน้ือเดียวคือรอยเช่ือม เป็นการเช่ือมที่นิยมกัน
มาก 
 2. การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (Gas Tungsten Arc Welding) การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
หรือการเช่ือมทิก (GTAW) เป็นกระบวนการเช่ือมโดยวิธีการอาร์กชนิดหน่ึง ซ่ึงได้รับความร้อนจากการอาร์
กระหว่างแท่งทังสเตนกับโลหะช้ินงาน โดยมีแก๊สเฉ่ือยและแก๊สเฉ่ือยผสม เพื่อปกคลุมรอยเช่ือมขณะเกิดการอาร์ก
ไม่ให้บรรยากาศจากภายนอกเข้ามารวมตัวกับรอยเช่ือมแท่งทังสเตนถือว่าเป็นลวดเช่ือมแต่จะไม่เกิดการส้ินเปลือง 
(Non–Consumable Electrode) รอยเช่ือมอาจจะมีการเติมลวดเช่ือมหรือไม่ก็ได้ 

 
 3. การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding) การเช่ือมโลหะแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก 
(GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมโดยวิธีการอาร์กชนิดหน่ึงซ่ึงได้รับความร้อนที่เกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือม
กับช้ินงาน ซ่ึงลวดเช่ือมจะเป็นแบบต่อเน่ือง (Continuous Filler Metal) หรือแบบส้ินเปลือง (Consumable 
Electrode) และมีแก๊สจากภายนอกถูกปล่อยออกมา เพื่อปกคลุมรอยเช่ือมขณะอาร์กป้องกันการรวมตัวจาก
ภายนอก 
 



 

 
 

 4. การเช่ือมอาร์กไส้ฟลักซ์์ ( Flux–Core Arc Welding) การเช่ือมอาร์กไส้ฟลักซ์ ( FCAW) เป็น
กระบวนการเช่ือมโดยมีพื้นฐานมาจากกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้ม ฟลักซ์ (Shield Metal Arc 
Welding) และกระบวนการเช่ือมโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding) แต่จะแตกต่างกันตรงที่การเช่ือม
อาร์กไส้ฟลักซ์จะใช้เส้นลวดกลวง (Tubular) บรรจุภายในด้วยฟลักซ์ (ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์) การเช่ือมมีทั้งระบบ
อัตโนมัติและก่ึงอัตโนมัติ 

 
 
 5. การเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) การเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์ (SAW) เป็น
กระบวนการเช่ือมที่ได้รับความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมเปลือยที่ป้อนเข้ามาอย่างต่อเน่ืองกับช้ินงาน 
โดยลวดเช่ือมจะหลอมละลายเติมในรอยเช่ือม และบางครั้งอาจเติมแท่งลวดเช่ือมเสริมเข้าไป บริเวณอาร์กจะถูก
ปกคลุมด้วยฟลักซ์ป่นเป็นผงละเอียด ท าให้เกิดการอาร์กอยู่ใต้ฟลักซ์ ซ่ึงฟลักซ์ส่วนหน่ึงจะหลอมละลายเป็นสแลก
ปกคลุมรอยเช่ือม 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 



 

 
 

 6. การเช่ือมแก๊ส (Oxyfuel Gas Welding) การเช่ือมแก๊ส (OFW) เป็นกระบวนการเช่ือมแบบหลอม
ละลายโลหะให้ติดกันด้วยความร้อนที่ได้จากการเผาไหม้ของแก๊สออกซิเจนกับแก๊สเช้ือเพลิง การเช่ือมอาจใช้ลวด
เช่ือมและแรงกดงานหรือไม่ก็ได้ แก๊สเช้ือเพลิงที่น ามาใช้คือแก๊สอะเซทิลีน 

 
 
 7.การเช่ือมอาร์กคาร์บอน (Carbon Arc Welding) การเช่ือมอาร์กคาร์บอน (CAW) เป็นกระบวนการเช่ือม
ซ่ึงใช้การอาร์กกันระหว่างแท่งอิเล็กโทรดที่ไม่ส้ินเปลือง (Nonconsumable) หรือแท่งคาร์บอนชนิดกราไฟต์ 
(CarbonGraphiteElectrode) กับช้ินงานหรือระหว่างแท่งอิเล็กโทรดคาร์บอนคู่ (Twin Carbon Arc Welding) 
 การเช่ือมด้วยแท่งคาร์บอนมีขอบเขตการใช้งานมาก เป็นการเช่ือมที่ใ ช้ความร้อนเป็นพลังงานอย่างเดียว
คล้ายกับกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) ซ่ึงอุณหภูมิที่เกิดระหว่างการอาร์กจะอยู่ที่ 3,870–
4,980 องศาเซลเซียส (7,000-9,000 องศาฟาเรนไฮต์) ซ่ึงข้ึนอยู่กับกระแสที่ใช้ในระหว่างการอาร์ก คาร์บอน
เล็กโทรดจะไหม้ไปกับการอาร์กน้อยมากโดยไม่มีผลต่อเน้ือรอยเช่ือม และรอยเช่ือมจะเกิดการเติมจากเน้ือโลหะ
ชนิดเดียวกันกับโลหะช้ินงานเท่าน้ัน การเช่ือมอาร์กคาร์บอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 8. การเช่ือมอาร์กพลาสมา (Plasma Arc Welding) การเช่ือมอาร์กพลาสมา (PAW) มีพื้นฐานมาจาก
การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) แต่จะให้ความหนาแน่นของพลาสมาสูงกว่า การเช่ือมพลาสมาที่ได้รับ
ความร้อนจากเปลวอาร์กที่บังคับให้ผ่านหลอดบรรจุ (Nozzle Constricted) ซ่ึงอยู่ระหว่างแท่งอิเล็กโทรดกับ
ช้ินงาน แก๊สบางส่วนจะแตกตัวเป็นไอออไนซ์ (Ionized) เรียกว่าพลาสมา ซ่ึงประกอบไปด้วยอิเล็กตรอนอิสระที่มี
ประจุไฟฟ้าบวกและลบเกิดความต้านทานสูงจึงเร่งให้เกิดความร้อนอย่างรวดเร็ว และพลังงานความร้อนจะไหล
ผ่านช่องเล็กๆ (Oriffiice) ของหัวฉีด (Nozzle) เพื่อเพิ่มความเร็วสูง ท าให้เกิดการอาร์กพุ่งเข้าสู่ช้ินงานเป็นพื้นที่
เล็กๆ ท าให้รอยเช่ือมแคบและเล็ก 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

 
การเช่ือมอาร์กพลาสมาไม่เป็นที่นิยมเท่ากับการตัดด้วยพลาสมา ซ่ึงการเช่ือมอาร์กพลาสมามีความ

เหมาะสมกับการเช่ือมโลหะจ าพวกเหล็กสแตนเลส อะลูมิเนียม และโลหะที่เก่ียวข้องกับการผลิตเครื่องบินและ
อุปกรณ์พิเศษอ่ืนๆ ที่ใช้ในวงการแพทย์ เน่ืองจากคุณภาพของรอยเช่ือมจะดี ในกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยไฟฟ้า
ทุกชนิดจะท าให้เกิดพลาสมา เช่น การเช่ือมโลหะแก๊สคลุม (GMAW) การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) 
แต่จะมีจ านวนพลาสมาน้อยและสูญหายไปอย่างรวดเร็วอันเน่ืองมาจากมีปริมาณน้อยดังน้ันการพัฒนาการเช่ือม
อาร์กพลาสมามีโครงสร้างคล้ายกับการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมมากที่สุด 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
การเช่ือมอาร์กพลาสมาแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 
 1. การเช่ือมแบบอาร์กถ่ายโอน (Transferred Arc) การอาร์กเกิดข้ึนระหว่างอิเล็กโทรดกับช้ินงาน เมื่อเกิด
จากการอาร์กจะเกิดแก๊สไอออไนซ์ (Ionized) ไหลออกมาจากช่องเล็กๆ (Oriffi fi ice) ของหัวฉีด (Nozzle) ท าให้
เกิดพลังงานความร้อนสูงเรียกว่าพวยพลาสมา (Plasma Jet) ที่ใช้ส าหรับการเช่ือม 
 2. การเช่ือมแบบอาร์กไม่ถ่ายโอน (Nontransferred Arc) การอาร์กเกิดข้ึนระหว่างอิเล็กโทรดกับคอนสติ
กออริไฟล์ (Constric Orifice) ที่อยู่ภายในหัวเช่ือมจะต่อไว้กับวงจรเช่ือม โดยความร้อนที่เกิดข้ึนจะไหลผ่านรู
หัวฉีด ท าให้ความร้อนที่เกิดข้ึนต่ ากว่าการเช่ือมแบบอาร์กถ่ายโอนจึงเหมาะกับการตัดและเช่ือมงานที่ไม่เป็นตวัน า
ไฟฟ้า 



 

 
 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

9. การเช่ือมสลัก (Stud Welding) การเช่ือมสลัก (SW) คือการเช่ือมปลายสลักหรือช้ินงานที่รูปร่างคล้าย
สลักมาเช่ือมต่อกัน ซ่ึงสามารถท าได้หลายวิธี เช่น การอาร์ก การใช้ความต้านทาน (Resistance) การใช้แรงเสียด
ทาน (Friction) และการเช่ือมกระทบ (Percusstion Welding) แต่จะกล่าวเฉพาะการเช่ือมแบบอาร์ก 
 การเช่ือมสลักแบบอาร์ก คือการเช่ือมปลายสลักกับช้ินงานโดยอาศัยความร้อนจากการอาร์กระหว่างปลาย
สลักกับพื้นผิวช้ินงานภายใต้แรงกดดันต ่า ทั้งน้ีหัวเช่ือมจะเป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญส าหรับการจับสลักและเคล่ือนสลักสู่
ต าแหน่งที่ติดตั้งสลัก ขณะเดียวกันก็จะปล่อยกระแสไฟฟ้าสูงสู่ปลายสลัก โดยขณะอาร์กต้องมีวัสดุที่ ป้องกัน
บรรยากาศภายนอกซ่ึงเป็นวัสดุที่ใช้ครอบบริเวณอาร์ก เรียกว่าเฟอร์รูล (Ferrule) ส่วนมากจะเป็นพวกเซรามิก 
 
 
 
 
  
 
 

10. การเช่ือมอิเล็กโตรสแลก (Electro Slag Welding) การเช่ือมอิเล็กโตรสแลก (ESW) คือกระบวนการ
เช่ือมที่ได้รับความร้อนจากการต้านทานไฟฟ้าเป็นตัวหลอมละลายฟลักซ์ ฟลักซ์ที่หลอมละลายเรียกว่าสแลก และ
การหลอมละลายของอิเล็กโทรดจะท าให้ผิวหน้าของรอยต่อของโลหะช้ินงานหลอมละลาย และฟลักซ์ที่หลอมเหลว
ท าหน้าที่เป็นโลหะเติมเตมิ ลงรอยต่อของช้ินงานอย่างต่อเน่ืองและท าหน้าที่ป้องกันออกซิเจนจากอากาศและก าจดั
ส่ิงสกปรกต่างๆ ออกจากรอยเช่ือม ใช้กับการเช่ือมอัตโนมัติและเช่ือมในต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
 การเช่ือมอิเล็กโตรสแลกน้ีจะใช้ในงานเช่ือมที่มีรอยต่อขนาดใหญ่และงานหนาๆ ซ่ึงสามารถเช่ือมได้อย่าง
รวดเร็วเช่ือมได้ครั้งละหลายๆ แนวในเวลาเดียวกัน เหมาะส าหรับงานโครงสร้างขนาดใหญ่ งาน เครื่องจักรกล 
ภาชนะความดัน เป็นต้น 



 

 
 

 
 
 11. การเช่ือมอิเล็กโตรแก๊ส (Electro Gas Welding) การเช่ือมอิเล็กโตรแก๊ส (E G W) คือกระบวนการ
เช่ือมที่เกิดข้ึนระหว่างลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ (Flux Core Wire) หรือลวดเช่ือมแท่งตัน (Solid Wire) โดยอาศัยความ
ร้อนที่เกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมและบ่อหลอมละลายในขอบเขตที่จ ากัด ลวดเช่ือมจะถูกป้อนอย่าง
ต่อเน่ืองและการเช่ือมจะถูกกระท าในท่าตั้ง (Vertical Up) แต่กระบวนการเช่ือมอิเล็กโตรแก๊สน้ีอาจจะใช้แก๊สคลุม
หรือไม่คลุมก็ได้และไม่ต้องการแรงกดเลย โดยการลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ไม่ต้องใช้แก๊สปกคลุม แต่ถ้าเป็นลวดแบบ
ไส้ตันต้องใช้แก๊สปกคลุม โดยแก๊สปกคลุมที่ใช้คือแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ผสมกับแก๊สอาร์กอน การเช่ือมอิเล็กโต
รแก๊สใช้ส าหรับการเช่ือมอัตโนมัติ เหมือนกับการเช่ือมอิเล็กโตรสแลก 
 การเช่ือมอิเล็กโตรแก๊สใช้ส าาหรับการเช่ือมโครงสร้าง งานต่อเรือ ถังความดัน ถังเก็บของเหลวโดยความ
หนาของช้ินงานที่ 10–100 มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 1 
ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถกูทีสุ่ดเพียงข้อเดียว 
1.SMAW ย่อมาจากกระบวนการเช่ือมแบบใด 

ก. Shield Arc Welding   
ข. Shield MIG Arc Welding                                                                                                                                                                                                                                                                                           
ค. Shield MAG Arc Welding         
ง. Shield Metal Arc Welding 
จ. Gas Metal Arc Welding  

2.AWS ย่อมาจากค าว่าอะไร 
ก. Arc Welding Society  
ข. American Weld Society 
ค. American Weld Standard      
ง. American Welding Society  
จ. American Welding Standard 

3.Fusion Welding เป็นการเช่ือมแบบใด 
ก. การเช่ือมแบบกด  
ข. การเช่ือมแบบกระทบ 
ค. การเช่ือมแบบหลอมละลาย     
ง. การเช่ือมโดยใช้เสียดทาน       

    จ. การเช่ือมด้วยความร้อนและแรงกด 
4.กระบวนการเช่ือมใดไม่เกิดการส้ินเปลืองของแท่งอิเล็กโทรด 

ก. SAW            ข. OFW           ค. SMAW          ง. GTAW            จ. GMAW 
5.กระบวนการเช่ือมใดที่ไม่เก่ียวข้องกับข้ัวไฟฟ้า 

ก. SAW            ข. OFW           ค. SMAW          ง. GTAW            จ. GMAW 
6.การเช่ือมอาร์กพลาสม่าสามารถแบง่ออกเป็นก่ีชนิด 

ก. 2 ชนิด          ข. 3 ชนิด        ค. 4 ชนิด           ง. 5 ชนิด              จ. 6 ชนิด 
7.การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมใช้แก๊สชนิดใดปกคลุมแนวเช่ือม เพื่อป้องกันบรรยากาศภายนอกเข้าไปรวมตวั
กับนวเช่ือม 

ก. แก๊สฮีเลียม   
ข. แก๊สอาร์กอน   
 ค. แก๊สอะเซทิลีน  
ง. คาร์บอนไดออกไซด์          
จ. ถูกทั้งข้อ ก และ ข 
 
 
 
 



 

 
 

8.วัสดุที่เรียกว่า เฟอร์รูล เป็นวัสดุที่ใช้ครอบบริเวณอาร์กกระบวนการเช่ือมใด 
ก. การเช่ือมพลาสม่า       
ข. การเช่ือมสลักแบบอาร์ก  
ค. การเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์ 
ง. การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม           
 จ. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

9.การเช่ือมอิเล็กโตรแก๊สสามารถเช่ือมเหล็กที่มีความหนาตัง้แต่ก่ีมลิลิเมตร 
ก. 1 - 3 มิลลิเมตร    
ข. 4 - 6 มิลลิเมตร  
ค. 6 - 9 มิลลิเมตร 
ง. 9 - 15 มิลลิเมตร            
จ. 10 - 100 มิลลิเมตร 

10.Shield Metal Arc Welding หมายถึงกระบวนการเช่ือมแบบใด 
ก.กระบวนการเช่ือมแบบบัดกร ี   
ข.กระบวนการเช่ือมแบบอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ค.กระบวนการเช่ือมแบบแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน  
ง.กระบวนการเช่ือมแบบอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
จ.กระบวนการเช่ือมแบบอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

7. เอกสารอ้างองิ (ข้ึนหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 1 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถกูทีสุ่ดเพียงข้อเดียว 
1.SMAW ย่อมาจากกระบวนการเช่ือมแบบใด 

ก. Shield Arc Welding   
ข. Shield MIG Arc Welding                                                                                                                                                                                                                                                                                           
ค. Shield MAG Arc Welding         
ง. Shield Metal Arc Welding 
จ. Gas Metal Arc Welding  

2.AWS ย่อมาจากค าว่าอะไร 
ก. Arc Welding Society  
ข. American Weld Society 
ค. American Weld Standard      
ง. American Welding Society  
จ. American Welding Standard 

3.Fusion Welding เป็นการเช่ือมแบบใด 
ก. การเช่ือมแบบกด  
ข. การเช่ือมแบบกระทบ 
ค. การเช่ือมแบบหลอมละลาย     
ง. การเช่ือมโดยใช้เสียดทาน       

    จ. การเช่ือมด้วยความร้อนและแรงกด 
4.กระบวนการเช่ือมใดไม่เกิดการส้ินเปลืองของแท่งอิเล็กโทรด 

ก. SAW            ข. OFW           ค. SMAW          ง. GTAW            จ. GMAW 
5.กระบวนการเช่ือมใดที่ไม่เก่ียวข้องกับข้ัวไฟฟ้า 

ก. SAW            ข. OFW           ค. SMAW          ง. GTAW            จ. GMAW 
6.การเช่ือมอาร์กพลาสม่าสามารถแบง่ออกเป็นก่ีชนิด 

ก. 2 ชนิด          ข. 3 ชนิด        ค. 4 ชนิด           ง. 5 ชนิด              จ. 6 ชนิด 
7.การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมใช้แก๊สชนิดใดปกคลุมแนวเช่ือม เพื่อป้องกันบรรยากาศภายนอกเข้าไปรวมตวั
กับนวเช่ือม 

ก. แก๊สฮีเลียม   
ข. แก๊สอาร์กอน   
 ค. แก๊สอะเซทิลีน  
ง. คาร์บอนไดออกไซด์          
จ. ถูกทั้งข้อ ก และ ข 
 
 



 

 
 

8.วัสดุที่เรียกว่า เฟอร์รูล เป็นวัสดุที่ใช้ครอบบริเวณอาร์กกระบวนการเช่ือมใด 
ก. การเช่ือมพลาสม่า       
ข. การเช่ือมสลักแบบอาร์ก  
ค. การเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์ 
ง. การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม           
 จ. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

9.การเช่ือมอิเล็กโตรแก๊สสามารถเช่ือมเหล็กที่มีความหนาตัง้แต่ก่ีมลิลิเมตร 
ก. 1 - 3 มิลลิเมตร    
ข. 4 - 6 มิลลิเมตร  
ค. 6 - 9 มิลลิเมตร 
ง. 9 - 15 มิลลิเมตร            
จ. 10 - 100 มิลลิเมตร 

10.Shield Metal Arc Welding หมายถึงกระบวนการเช่ือมแบบใด 
ก.กระบวนการเช่ือมแบบบัดกร ี   
ข.กระบวนการเช่ือมแบบอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ค.กระบวนการเช่ือมแบบแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน  
ง.กระบวนการเช่ือมแบบอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
จ.กระบวนการเช่ือมแบบอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 ใบงาน ที่ 1 หน่วยที่    1 
รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  1 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 

น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 
 1.หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
 2.เครื่องเช่ือมไฟฟ้าตามลักษณะพื้นฐาน 
 3.รอบท างานของเครื่องเช่ือม 
4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอารก์ด้วยลวดเช่ือมหุม้ฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ที ่1 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวถึงลักษณะของกระบวนการเช่ือมอย่างง่ายเป็นอย่างไร ผู้ใช้มีความต้องการที่จะให้เป็นไปใน

แนวทางเดียวกัน จะแตกต่างกันบ้างก็ตรงลักษณะของการใช้งาน 
 2.ครูเล่าเรื่องกระบวนการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  (Shield Metal Arc Welding : SMAW) 
เป็นกระบวนการเช่ือมที่ยังใช้ในอุตสาหกรรมอยู่ทั่วไป โดยความร้อนจะเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือม 
หุ้มฟลักซ์กับโลหะช้ินงาน ซ่ึงมีอุณหภูมิสูงจนสามารถท าให้โลหะช้ินงานเกิดการหลอมเหลวติดกัน 
 



 

 
 

 ข้ันสอน 
1.ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ ตามหัวข้อดังน้ี 

   หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
   เครื่องเช่ือมไฟฟ้าตามลักษณะพืน้ฐาน 
   รอบท างานของเครื่องเช่ือม 
   อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเช่ือมไฟฟ้า 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  2 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

สรุปและการประยุกต์ 
1. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
2. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  2 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
3. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  2  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 

 กระบวนการเช่ือมโลหะที่น ามาใช้งาน ในปัจจุบันมีอยู่มากมายหลายกระบวนการ ซ่ึงแต่ละ
กระบวนการจะมีวิธีการน าไปใช้งานที่แตกต่างกัน ซ่ึงผู้ที่ศึกษาในเรื่องงานเช่ือมโลหะจ าเป็นที่จะต้องเรียนรู้
กระบวนการเช่ือมโลหะ ซ่ึงมีการแบ่งกลุ่มของกระบวนการเช่ือมเป็นวิธีใหญ่ๆ 2 วิธี ผู้เรียนต้องศึกษาเพื่อที่จะได้รู้
และน าไปใช้งานได้อย่างถูกต้องตามกระบวนการ 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู ้   
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัตงิาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 1 
รายวิชา กระบวนการเช่ือม รหัสวิชา 30103-0001 
เรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

 

ช่ือ.........................................สกุล..........................ระดับช้ัน .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
 

                    

 
สรุปผลการประเมิน             ผ่าน       ไม่ผ่าน            คะแนนที่ได้.......................          
 

ข้อเสนอแนะ    ............................................................................................................... ......................................... 
................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 
 
                                                        ลงช่ือ......................................ผู้ประเมิน 
                                                                             (……………………………….) 
                                         ……………/……………/……………   
 
    
 
 
 

ล าดับที่ หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และตั้งใจปฏิบัตงิาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อ่ืน หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาที่ก าหนด       
 

6 
ด้านทักษะการปฏิบตัิงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณตี และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาทีก่ าหนด       

10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

 
 

ค าช้ีแจง  ให้ท าเคร่ืองหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ      
       

 
เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีค าถาม ตอบค าถามถูก ท างานส่งตามเวลาอยู่ในเกณฑ์ประมาณ 

90 - 100%    
 2.  ดี  =  3  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  70 - 89% 
 3.  ปานกลาง =  2  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  50 - 69 %  
 4.  ปรับปรุง =  1  เข้าชั้นเรียน  แต่การแสดงออกน้อยมาก ส่งงานไม่ครบ ส่งงานไม่ตรงเวลา 
 
เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 

 
      ลงชื่อ .....................................ครูผู้สอนสังเกต 
              (..........................................) 

 
 
 
 
 
 
 

ท่ี 
ชื่อ-

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม
คะแนน 

การสนใจเรียน 

การแสดงความ
คิดเห็น 

การตอบ
ค าถาม 

การยอมรับฟัง
คนอื่น 

ท างานตามท่ี
ครูมอบหมาย 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 

1                       
2                       
3                       
4                       
5                       
6                       
7                       
8                       
9                       
10                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 

หนว่ยที ่1 เรื่อง กระบวนการเชือ่มอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 



 

 
 

สัปดาห์ที่ ........  

วิทยาลัยการอาซีพควนขนุน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา .................................... สาขางาน ................................... ระดับชั้น ..................................... กลุ่ม............................  
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10. เอกสารอ้างองิ/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 
ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    2 
รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่ 2 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ช่ือเรื่อง/งาน กระบวนการเช่ือมแก๊ส  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหนว่ยการเรียน 

 น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมต าง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เก่ียวกับลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
3. สมรรถนะประจ าหนว่ย 

1.แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 
2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอารก์ด้วยลวดเช่ือมหุม้ฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1.หลักการเชื่อมแก๊ส 
2.กระบวนการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
3.แก๊สออกซิเจน 
4.แก๊สอะเซทิลีน 
5.เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊ส 
6.กฎส าหรับการปฏิบัติเม่ือใช้เคร่ืองปรับความดันแก๊ส7 
7.เปลวไฟที่ใช้ในการเชื่อมแก๊ส 
8.เทคนิควิธีในการเชื่อมแก๊ส 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวถึงลักษณะของกระบวนการเช่ือมอย่างง่ายเป็นอย่างไร ผู้ใช้มีความต้องการที่จะให้เป็นไปใน

แนวทางเดียวกัน จะแตกต่างกันบ้างก็ตรงลักษณะของการใช้งาน 
 2.ครูเล่าเรื่องกระบวนการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  (Shield Metal Arc Welding : SMAW) 
เป็นกระบวนการเช่ือมที่ยังใช้ในอุตสาหกรรมอยู่ทั่วไป โดยความร้อนจะเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือม 
หุ้มฟลักซ์กับโลหะช้ินงาน ซ่ึงมีอุณหภูมิสูงจนสามารถท าให้โลหะช้ินงานเกิดการหลอมเหลวติดกัน 



 

 
 

 ข้ันสอน 
1.ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ ตามหัวข้อดังน้ี 

   หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
   เครื่องเช่ือมไฟฟ้าตามลักษณะพืน้ฐาน 
   รอบท างานของเครื่องเช่ือม 
   อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเช่ือมไฟฟ้า 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  2 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

สรุปและการประยุกต์ 
1. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
2. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  2 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
3. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 2  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

1.  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. ส่ือ VDO Power Power และ วีดีทัศน์ 
3. กิจกรรมการเรียนการสอน 
4. รูปภาพประกอบ 
5. เครื่องมือและอุปกรณ์ 

8. หลักฐานการเรยีนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. ตรวจใบงาน 
3. ตรวแบบประเมินผลการเรียนรู้ 
4 ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5 สังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  
 



 

 
 

9.2 วิธีการประเมิน 
1. แบบสังเกตพฤติกรรมรายบคุคล 
2. แบบประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยครู) 
3. แบบสังเกตพฤติกรรมการเข้ารว่มกิจกรรมกลุ่ม (โดยผู้เรียน) 
4. แบบประเมินกิจกรรมใบงาน 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้ 
6. แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ โดยครูและผู้เรียนรว่มกัน 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
1. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 
2. เกณฑ์ผ่านการประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
3. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
4. กิจกรรมใบงาน เกณฑ์ผ่าน คือ 50% 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้มีเกณฑ์ผ่าน 50% 
6 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนข้ึนอยู่กับการ

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจดัการเรียนรู ้

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู ้
                
                
                
10.2 ปัญหาที่พบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 ใบความรู้ ที่  2 หน่วยที่    2 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  2 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง  กระบวนการเช่ือมแก๊ส  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหนว่ยการเรียน 
น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอารก์ด้วยลวดเช่ือมหุม้ฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เนื้อหาสาระ 
การจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์ (Manifold) 
 ในการจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์น้ีคือการจ่ายแก๊สแบบรวมจะใช้ในการเช่ือมที่เป็นโรงงานอุตสาหกรรมหรือ
สถานศึกษาโดยแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนจะถูกเก็บไว้อีกที่แล้วส่งจ่ายตามท่อมายังสถานีเช่ือม ซ่ึงสถานี
เช่ือมอาจจะมีหลายจุดที่ใช้ในการเช่ือม ท่อเก็บแก๊สอาจจะอยู่ใกล้กับสถานีเช่ือมหรือแยกออกไปเก็บไว้ที่ห่างจาก
สถานีเช่ือมแต่ไม่ไกลมากนัก ถ้าไกลมากจะมีปัญหาเก่ียวกับการจ่ายแก๊สที่ต้องใช้ปริมาณมากจึงจะพอกับแรงดันที่
ใช้ในการเช่ือม โดยจะใช้แก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนเพียงท่อเดียวหรือหลายท่อก็ได้ส่งแก๊สไปตามสถานีเช่ือม
ความดันของแก๊สออกซิเจนที่มีความดันขนาด 30–100 ปอนด์ต่อตารางน้ิวทั้งน้ีข้ึนอยู่กับขนาดของท่อและความ
ยาวของท่อส่งแก๊สมาตรบังคับแก๊สที่ใช้ในแมนิโฟลด์จะเป็นเครื่องบังคับแก๊สขนาดใหญ่ (Master Regulator) 
ส าหรับควบคุมความดันส่งแก๊สในท่อจะมี 2 ตัว ตัวแรกใช้วัดความดันแก๊สในแมนิโฟลด์  
 ส่วนตัวที่ 2 วัดความดันแก๊สที่ส่งไปตามท่อ ซ่ึงจะใช้ท่อทองแดงตอ่เข้ากับทอ่แก๊สออกซิเจนโดยท่อทองแดง
จะต้องผ่านการอบคืนตัว ส าหรับแก๊สอะเซทิลีนจะกล่าวเฉพาะแมนิโฟลด์ที่ใช้กับท่อแก๊สอะเซทิลีน ซ่ึงการติดตั้ง
ระบบแมนิโฟลด์ของแก๊สอะเซทิลีน จะต้องเพิ่มเครื่องบังคับแก๊ส ล้ินควบคุมและระบบป้องกันไฟย้อนกลับทาง
เพิ่มข้ึน ท่อที่ใช้ให้ใช้ท่อทองเหลืองแทนท่อทองแดงเพราะถ้าใช้ท่อทองแดงแก๊สอะเซทิลีนจะท าปฏิกิริยาในรูปคอป
เปอร์อะเซทิลีน (Copper-Acetylene) อาจท าให้ผู้ใช้มีอาการชักกระตกุได้ ส่วนที่สถานีเช่ือมแก๊สจะใช้มาตรวัด
ความดันเพียงตัวเดียว คือมาตรวัดความดนัที่น าไปใช้งานอย่างเดียว และเมื่อน าออกไปใช้งานจะวางต าแหน่งการ
เช่ือมงาน 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ลวดเช่ือมแก๊ส (Filler Rod) 
 ในการเช่ือมแก๊สจะสามารถท าได้โดยไม่เติมลวดเช่ือมแก๊สก็ได้ เช่น การเช่ือมมุม การเช่ือมขอบส่วนการ
เช่ือมต่อแบบต่อชน ต่อเกยและต่อรูปตัวทีจ าเป็นต้องใช้ลวดเช่ือมแก๊ส ลวดเช่ือมแก๊สเป็นลวดเติม (Filler Rod) 
ชนิดหน่ึง มีลักษณะเป็นเส้นโลหะที่ ใช้ส าหรับเติมลงในรอยเช่ือมขณะเช่ือม การเลือกต้องเลือกให้ถูกต้องและ
เหมาะสมกับการน าไปใช้งาน ลวดเช่ือมแก๊สแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 
 1. ลวดเช่ือมเหล็ก 
 มีหลายประเภท เช่น ลวดเช่ือมแก๊สเหล็กเหนียว ลวดเช่ือมแก๊สเหล็กหล่อ เป็นต้น มีลักษณะเป็นเส้นกลม 
ส่วนผสมของลวดเช่ือมประเภทน้ีจะมีธาตุเหล็กเป็นหลัก และมีส่วนผสมของธาตุอ่ืนบ้าง 
 2. ลวดเช่ือมนอกกลุ่มเหล็ก 
 มีหลายประเภท เช่น ลวดเช่ือมทองแดงและทองแดงผสม ลวดเช่ือมอะลูมิเนียม ลวดเช่ือมเงิน เป็นต้นการ
เช่ือมแก๊สโดยใช้ลวดเช่ือมที่ไม่ใช่เหล็กส่วนใหญ่จะใช้ฟลักซ์ (Flux) เป็นตัวประสานในการเช่ือมแก๊ส 
องค์ประกอบในการพิจารณาเลือกลวดเช่ือมแก๊ส 
 1. ชนิดของโลหะงานที่น ามาเช่ือม 
 2. ความหนาของโลหะงานที่จะน ามาเช่ือม 
 3. ชนิดและขนาดของรอยต่องานเช่ือม 
 
หลักการเช่ือมแก๊ส (Oxyfuel Gas Welding) 
 การเช่ือมแก๊ส (Gas Welding) คือ กระบวนการเช่ือมที่ได้ความร้อนมาจากเปลวไฟระหว่างแก๊สเช้ือเพลิงกับ
แก๊สออกซิเจน แก๊สเช้ือเพลิงมีหลายชนิด ได้แก่ แก๊สอะเซทิลีน แก๊สมีเทน แก๊สโพรเพน ฯลฯ ซ่ึงจะมีการให้ความ
ร้อนในเปลวของการเช่ือมแก๊สที่แตกต่างกันแต่ที่นิยมใช้กันคือแก๊สอะเซทิลีนกับแก๊สออกซิเจนแก๊สอะเซทิลีนผสม
กับแก๊สออกซิเจนในอัตราส่วนประมาณ 1:1 โดยปริมาตร เปลวไฟที่ได้เกิดจากการลุกไหม้จะมีความร้อนที่
อุณหภูมิประมาณ 6000 องศาฟาเรนไฮต์ หรือ 3315 องศาเซลเซียส ซ่ึงเหมาะแก่การเช่ือมเหล็กและโลหะผสม
ต่างๆ ซ่ึงเรียกวิธีเช่ือมแบบน้ีว่า ออกซี-อะเซทิลีน (Oxy-Acetylene) การเลือกใช้แก๊สจะต้องพิจารณาถึงความ

แสดงพ้ืนทีก่ารเชือ่มแบบแมนิโฟลด์ 



 

 
 

เหมาะสมในด้านราคา ปริมาณความร้อน และคุณภาพที่เกิดข้ึนกับงาน แก๊สเช้ือเพลิงที่สามารถรวมกับแก๊ส
ออกซิเจน เมื่อจุดเปลวไฟแล้วจะให้ความร้อนสูงมีหลายชนิด ซ่ึงมีอุณหภูมิแตกต่างกัน 

แสดงอุณหภูมิและปริมาณความร้อนของแก๊สเช้ือเพลิง 
 

กระบวนการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
 การเช่ือมแก๊สคือกระบวนการเช่ือมแบบหลอมละลาย โดยเกิดจากการสันดาประหว่างแก๊สเช้ือเพลิงกับแก๊ส
ออกซิเจน โดยทั่วไปแก๊สเช้ือเพลิงที่ใช้คือแก๊สอะเซทิลีน ท าให้โลหะเกิดการหลอมละลายเป็นแอ่ง (Puddle) แล้ว
เติมลวดเช่ือม (Filler Metal) เข้าไปเติมเป็นรอยเช่ือม หรือให้เน้ือโลหะงานหลอมละลายประสานกันเองโดยไม่ต้อง
เติมลวดเช่ือม เมื่อใช้แก๊สอะเซทิลีนเช่ือมจึงเรียกว่า การเช่ือมออกซิอะเซทิลีน (Oxyacetylene Welding) โดยมี
อุณหภูมิประมาณ 6000 องศาฟาเรนไฮต์ (3316 องศาเซลเซียส) แก๊สที่น ามาใช้เช่ือมที่ส าคัญได้ แก่ แก๊ส
ออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 

 
 
 
 
 



 

 
 

แก๊สออกซิเจน (Oxygen Gas) 
 แก๊สออกซิเจนมีสัญลักษณ์ทางเคมีว่า O2 มีมากในอากาศประมาณ 21 เปอร์เซ็นต์ มีแก๊สไนโตรเจนอยู่ 78 
เปอร์เซ็นต์ ที่เหลือเป็นแก๊สชนิดอ่ืนๆ อีกเล็กน้อย แก๊สออกซิเจนจัดว่าเป็นแก๊สที่มีประโยชน์ต่อคน สัตว์ พืช ที่ช่วย
ในการด ารงชีวิต 
 ใน ค.ศ. 1774 นักเคมีชาวอังกฤษช่ือ Joseph Priestley เป็นผู้ค้นพบแก๊สออกซิเจนโดยการเผาปรอทแดง 
(Mercuric Oxide) และอีกร้อยกว่า ใน ค.ศ. 1884 ได้มีผู้ค้นคิดวิธีผลิตแก๊สออกซิเจนด้วยกรรมวิธีอากาศเหลว 
(Liquid Air Process) ซ่ึงเป็นวิธีการผลิตแก๊สออกซิเจนที่ลดต้นทุนและผลิตได้เป็นจ านวนมาก 
 สมบัติของแก๊สออกซิเจน 
 1. เป็นแก๊สที่ไม่มีสี ไม่มีกล่ิน ไม่มีรส 
 2. สามารถรวมตัวกับธาตุต่างๆ ได้มาก 
 3. เป็นได้ทั้ง 3 สถานะ คือ แก๊ส ของเหลว และของแข็ง 
 4. ไม่ติดไฟแต่สามารถช่วยให้ไฟติด 
 5. จะกลายเป็นของเหลวที่อุณหภูมิ –183 องศาเซลเซียส และกลายเป็นของแข็งที่อุณหภูมิ –218 องศา
เซลเซียส 
 การเตรียมแก๊สออกซิเจน 
 การเตรียมแก๊สออกซิเจนกระท าได้หลายวิธี ทั้งน้ีต้องพิจารณาถึงต้นทุนในการผลิต และกระบวนการผลิต 
ซ่ึงการเตรียมแก๊สออกซิเจน มีดังน้ี 
 1. การผลิตแก๊สออกซิเจนจากน ้า 
 เป็นที่ทราบกันดีว่าในน ้าจะประกอบไปด้วยธาตุไฮโดรเจน 2 ส่วนและออกซิเจน 1 ส่วนมีสัญลักษณ์  H2O 
เราสามารถแยกออกซิเจนออกจากไฮโดรเจนได้ โดยน ากระแสไฟฟ้าตรงผ่านลงไปในน ้า ออกซิเจนจะถูกแยกและ
เกิดที่ข้ัวบวก 1 ส่วน ไฮโดรเจนจะเกิดที่ข้ัวลบ 2 ส่วน ส่วนน ้าที่น ามาใช้ในการแยกหาออกซิเจน และไฮโดรเจน
เติมด้วยโซเดียมคลอไรด์เพื่อให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้ง่าย โดยมีสายไฟต่อจากข้ัวบวก และข้ัวลบของเครื่อง
ก าเนิดไฟฟ้ากระแสตรงน าไปจุ่มไว้ทั้ง 2 ข้ัว วิธีน้ีไม่นิยมเพราะเสียค่าใช้จ่ายสูงและได้แก๊สไฮโดรเจนเป็นจ านวน
มากกว่า และอาจเกิดอันตรายจากการระเบิดได้ 
 2. การผลิตแก๊สออกซิเจนจากอากาศ 
 ในอากาศประกอบไปด้วยแก๊สหลายชนิด ซ่ึงแก๊สแต่ละชนิดมีอุณหภูมิที่อยู่ในสถานะต่างๆ เช่น แก๊ส
ของเหลวและของแข็ง ดังน้ันการเตรียมออกซิเจนด้วยวิธีดึงออกซิเจนจากอากาศเหลวจึงเอาความแตกต่างของ
อุณหภูมิในสถานะของเหลวของแก๊สชนิดต่างๆ มาใช้ คือน าอากาศที่อยู่ในบรรยากาศไปเก็บในถังเก็บก าจัดส่ิง
สกปรกน ้ามันที่ติดมากับอากาศจากน้ันลดอุณหภูมิให้ต ่าจนถึง -200 องศาเซลเซียส และเพิ่มความดันให้มากข้ึน
ด้วยอุณหภูมิและความดันที่เพิ่มข้ึนมาท าให้อากาศกลายสภาพจากแก๊สเป็นของเหลวเรี ยกว่า “อากาศเหลว” 
อากาศเหลวที่ได้จะมีทั้งออกซิเจนและไนโตรเจน แต่มีจุดเดือดที่แตกต่างกัน จากจุดเดือดที่แตกต่างกันน้ีท าให้
สามารถแยกออกซิเจนและไนโตรเจนได้ โดยการเพิ่มอุณหภูมิให้สูงข้ึน และลดความดันลงที่อุณหภูมิ -195.7 
องศาเซลเซียส แก๊สไนโตรเจนที่เป็นของเหลวอยู่จะกลายเป็นแก๊สระเหยข้ึนมาและน าไปจัดเก็บ ฉะน้ันอากาศเหลว
ที่ เ ห ลื อ อ ยู่ จ ะ มี เ พี ย ง แ ก๊ ส อ อ ก ซิ เ จ น เ ท่ า น้ั น เ มื่ อ ล ด ค ว า ม ดั น ล ง แ ล ะ เ พิ่ ม อุ ณ ห ภู มิ อี ก 
ประมาณ -182.6 องศาเซลเซียส ออกซิเจนเหลวจะกลายเป็นแก๊สระเหยข้ึนมาและน าไปจัดเก็บกระบวนการน้ี
สามารถเตรียมได้จ านวนมาก จึงเหมาะแก่การน าไปใช้ในเชิงอุตสาหกรรมต่างๆ โดยมีความบริสุทธิ์ถึง 99% 
แก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Gas) 
 แก๊สอะเซทิลีนเป็นสารประกอบไฮโดรคาร์บอน มีสัญลักษณ์ทางเคมีว่า C2H2 เป็นแก๊สเช้ือเพลิงที่ติดไฟมี
กล่ินฉุน เมื่อมาเผาไหม้รวมกับแก๊สออกซิเจนจะให้ความร้อนสูง เช่ือมและตัดโลหะได้ดี แก๊สอะเซทิลีนผลิตได้โดย



 

 
 

น าแคลเซียมคาร์ไบด์มาผสมกับน ้า ท าให้เกิดปฏิกิริยาโดยคาร์บอนที่อยู่ในก้อนแคลเซียมคาร์ไบด์กับไฮโดรเจนทีอ่ยู่
ในน ้าจะแยกตัวออกมารวมกับแก๊สอะเซทิลีน 
 ปริมาณของแก๊สอะเซทิลีนที่ผลิตได้ตามหลักทฤษฎี 350 ลิตร ซ่ึงในทางปฏิบัติเผ่ือไว้ ให้ 270–300 ลิตร 
ต่อแคลเซียมคาร์ไบด์1 กิโลกรัมให้ความร้อน 1700 kj (กิโลจูล) แคลเซียมคาร์ไบด์เป็นผลผลิตที่ได้จากการเผา
แคลเซียมออกไซด์กับถ่านโค้กในเตาไฟฟ้า โดยไม่ให้อากาศเข้าไปรวมตัวในขณะหลอมละลาย และเมื่อปล่อยให้
แข็งตัวจะมีลักษณะเป็นก้อนแข็งคล้ายหิน 
 สมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
 1. เป็นแก๊สไม่มีรส มีกล่ินฉุน (กล่ินคล้ายอีเธอร์ ธาตุจ าพวกหน่ึงที่ใช้ท ายาสลบ) 
 2. เบากว่าอากาศ 
 3. ไม่มีสี 
 4. เมื่อบริสุทธิ์ละลายน ้าได้ และเป็นพิษต่อร่างกาย 
 5. เมื่อรวมตัวกับแก๊สออกซิเจนในอัตราส่วนที่เหมาะสม จะได้เปลวไฟที่มีความร้อนสูงอุณหภูมิประมาณ 
3037–3315  องศาเซลเซียส 
 6. อันตรายถ้ามีความดันเกิน 30 psi (ปอนด์ต่อตารางน้ิว) หรืออุณหภูมิ 800 องศาเซลเซียส อาจเกิด
ระเบิดได้ 
 1. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน (Oxygen Cylinder) 
 ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนมีลักษณะทรงกระบอกท าจากเหล็กกล้าแมงกานีส (Manganese Steel) เป็นท่อที่
ไม่มีตะเข็บหรือผ่านการเช่ือม มีความหนาของท่อไม่น้อยกว่า 10 มิลลิเมตร สัญลักษณ์สีที่ตัวท่อจะทาด้วยสีเขียว
หรือสีด า ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนผ่านการทดสอบด้วยก าลังอัดของน ้าที่มากกว่า 3300 ปอนด์ต่อตารางน้ิว ( psi) 
ผ่านการอบคืนตัว (Annealing) เพื่อลดความเครียด (Strain) และผ่านการท าความสะอาดด้วยน ้าโซดาไฟ วาล์ว
ของท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนเป็นวาล์วที่ออกแบบพิเศษทนต่อแรงดันได้สูง ท าด้วยทองเหลืองโดยวิธีการอัดข้ึนรูป 
และมีเบาะรองรับวาล์วพิเศษเพิ่มข้ึนอีกหน่ึงตัวเพื่อท าหน้าที่ป้องกันแก๊สรั่วรอบๆ แกนวาล์ว ดังแสดงในรูปที่ 8.3 
ที่รอบคอท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนจะมีเกลียวไว้ส าหรับขันฝาครอบเพื่อป้องกันไม่ให้วาล์วได้รับความเสียหายเวลา
เคล่ือนย้าย ขนาดความดันของแก๊สที่บรรจุภายในท่อจะมีความดันสูงสุด 2,200 ปอนด์ต่อตารางน้ิว ขนาดของทอ่
บรรจุแก๊สออกซิเจนที่ใช้กันมีหลายขนาด ได้แก่ขนาด 55 , 80 , 100 , 125 , 220, 250 และ 300 ลูกบาศก์
ฟุต แต่ที่นิยมใช้ในโรงงาน คือขนาดบรรจุ 220 ลูกบาศก์ฟุต 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
 
 2. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Cylinder) 
 ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนมีขนาดและรูปร่างต่างกัน ที่นิยมใช้กันความสูงของฐานล่างถึงบริเวณคอทอ่ประมาณ 
1025 มิลลิเมตร ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายใน 304 มิลลิเมตร บรรจุแก๊สได้ 275 ลูกบาศก์ฟุตอัดความดัน 



 

 
 

250 ปอนด์ต่อตารางน้ิว ที่อุณหภูมิ 20 องศาเซลเซียส เน่ืองจากท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนบรรจุด้วยความดันต ่า
กว่าท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนมาก ดังน้ันความหนาท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลินจึงน้อยกว่าท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน และ
สามารถท าได้โดยน าเหล็กมาม้วนข้ึนรูปและเช่ือมประกอบเป็นท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน ที่หัวท่อบรรจุแก๊สอะเซทลีิน
จะท าเป็นเกลียวตัวเมียติดล้ินหัวท่อ ด้านนอกท าเป็นเกลียวตัวผู้ส าหรับปิดฝาครอบหัวท่อบ รรจุแก๊ส ส าหรับ
ด้านล่างของท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนจะท าเว้าเข้าด้านในเพื่อทนต่อความดันของแก๊สภายในและเวลาตั้งจะได้ไม่ล้ม 
สัญลักษณ์สีที่ตัวท่อจะทาด้วยสีน ้าตาล แก๊สอะเซทิลีนเป็นแก๊สเช้ือเพลิงที่มีสมบัติติดไฟง่ายที่ท่อบรรจุแก๊ส
อะเซทิลีนจึงต้องมีอุปกรณ์ป้องกันอันตรายติดอยู่ที่คอท่ออาจมีเพียงแห่งเดียวหรือมากกว่า ต าแหน่งที่ใช้ติด
อุปกรณ์ป้องกันอันตรายนิยมติดไว้ที่ส่วนเว้าของคอท่อบรรจุแก๊สหรือก้นท่อบรรจุแก๊สตรงส่วนที่เว้า ลักษณะของ
อุปกรณ์ป้องกันอันตรายมีลักษณะเป็นปล๊ักอุด เรียกว่าปล๊ักนิรภัย (Safety Plug) ยึดติดกับท่อโดยใช้เกลียวตรง
กลางปล๊ักเจาะรูผ่านตลอดภายในรูอุดด้วยโลหะอ่อนที่มีจุดหลอมตัวต ่าเช่นตะก่ัวท าหน้าที่คล้ายฟิวส์ ถ้าอุณหภูมิ
ภายในท่อบรรจุแก๊สสูงโลหะที่อัดจะหลอมละลายปล่อยแก๊สที่อยู่ภายในท่อไหลออกทิ้งเพื่อไม่ให้เกิดอันตรายได้
ภายในท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนจะบรรจุด้วยสารที่มีรูพรุน (Porous material) ไว้ภายในจนเต็มซ่ึงแตกต่างจากท่อ
บรรจุแก๊สออกซิเจนที่ภายในกลวง สารที่มีรูพรุนมีลักษณะคล้ายฟองน ้าที่บดซุยประกอบด้วยวัสดุหลายอย่างเช่น 
ใยหินชนิดอ่อน (Soft Asbestos) ไม้เน้ืออ่อน ถ่าน ไลม์ซิลิก้า (Lime Cilica) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะสายยางเช่ือมแก๊ส 
 
 5. หัวเช่ือมแก๊ส (Welding Torch) 
 หัวเช่ือมแก๊สเป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญในงานเช่ือมแก๊สที่เป็นทางผ่านของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน
ประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังน้ี 



 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 วาล์วควบคุมการไหล (Control Valve) ในตัวหัวเช่ือมแก๊สจะมีวาล์วควบคุมการไหลอยู่ 2 ตัวคือตัวหน่ึง
ใช้กับแก๊สอะเซทิลีนซ่ึงจะมีอักษร F ติดที่วาล์วและใช้สัญลักษณ์สีแดงเกลียวที่ต่อเข้าเป็นเกลียวซ้าย ส่วนอีกตัวใช้
กับแก๊สออกซิเจนซ่ึงจะมีอักษร O ติดที่วาล์วและใช้สัญลักษณ์สีเขียวหรือสีฟ้าเกลียวที่ต่อเข้าเป็นเกลียวขวา 
  - หัวเช่ือมแก๊ส (Torch Body) มีลักษณะเป็นทรงกระบอก ที่ด้านล่างจะมีเกลียวที่ต่อกับสายยาง
เช่ือมแก๊สโดยที่เกลียวจะมีวาล์วเปิดปิดทางเดินของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนและยังเป็นมือจับส าหรับการ
เช่ือมแก๊สด้วย 
  - ห้องผสมแก๊ส (Mixing Chamber) เป็นส่วนที่แก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนเข้ามาผสมกัน 
เพื่อให้แก๊สทั้งสองเกิดการสันดาปได้สมบูรณ์ 
 หัวเช่ือมแก๊สแบ่งออกได้ 2 ชนิดตามลักษณะแรงดันของแก๊สอะเซทิลีน เน่ืองจากแก๊สอะเซทิลีนที่ใช้กันอยู่มี 
2 ชนิด คือแบบท่อที่บรรจุส าเร็จรูปที่มีความดันสูง ท าให้สามารถควบคุมแรงดันมาใช้งานได้ดี กับ อีกแบบหน่ึงที่
น าเอาแคลเซียมคาร์ไบด์ผสมกับน ้าในเครื่องก าเนิดแก๊สอะเซทิลีน แรงดันต ่าควบคุมได้ยาก ดังน้ันจึงแบ่งหัวเช่ือม
แก๊สได้ 2 ชนิดดังน้ี 
 1. หัวเช่ือมแก๊สแบบความดันสมดุล (Equal Pressure Torch) 
 หัวเช่ือมแก๊สแบบความดันสมดุล ใช้กับแก๊สอะเซทิลีนแบบท่อที่บรรจุส าเร็จ ซ่ึงให้ความดันของแก๊สสูงกว่า
แบบเครื่องก าเนิดแก๊สอะเซทิลีนจากแคลเซียมคาร์ไบด์ผสมกับน ้าโดยที่หัวเช่ือมแก๊สชนิดน้ีต้องใช้ความดันของแก๊ส
สูงพอที่จะดันเข้าไปยังห้องผสมแก๊ส ความดันที่ใช้อยู่ระหว่าง 1–15 ปอนด์ต่อตารางน้ิว หัวเช่ือมแก๊สชนิดน้ีบางที
เรียกว่า บาลานซ์ เพรสเชอร์ (Balance Pressure) ความดันของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนโดยปกติแล้วจะ
ใช้เท่ากัน 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะภาพตัดหัวเช่ือมแก๊สแบบความดันสมดุล 
 
 2. หัวเช่ือมแก๊สแบบหัวฉีด (Injector Torch) 
 หัวเช่ือมแก๊สแบบหัวฉีดเรียกอีกช่ือว่าโล เพรสเชอร์ ไทพ (Low Pressure Type) ซ่ึงเป็นหัวเช่ือมแก๊สที่ใช้
ความดันต ่า โดยเฉพาะแก๊สอะเซทิลีนที่ได้จากเครื่องก าเนิดแก๊สและยังสามารถใช้ได้กับท่อที่บรรจุส าเร็จได้อีกดว้ย 
หัวเช่ือมแก๊สแบบหัวฉีดมีลักษณะเหมือนกับหัวเช่ือมแก๊สแบบความดันสมดุลจะแตกต่างกันตรงโครงสร้างภายใน 
โดยที่หัวเช่ือมด้านในมีท่อแก๊สออกซิเจนอยู่กลางและล้อมด้วยแก๊สอะเซทิลีนโดยที่ท่อแก๊สออกซิเจนจะมีความดัน
สูงกว่าที่ใช้กับหัวเช่ือมแก๊สแบบความดันสมดุลและแก๊สออกซิเจนที่มีความดันสูงจะผ่านหัวฉีดเข้าไปยังห้องผสม
แก๊ส พร้อมกับดึงแก๊สอะเซทิลีนที่มีความดันต ่า เข้าไปยังห้องผสมแก๊สด้วย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะภาพตัดหัวเช่ือมแก๊สแบบหัวฉีด 
 - หัวทิพ (Welding Tip) หัวทิพท ามาจากทองแดงผสม ซ่ึงมีคุณสมบัติในการน าความร้อนและถ่ายเท
ความร้อนได้ดี ที่ปลายของหัวทิพมีรูเมื่อจุดไฟจะเกิดเปลวไฟที่ปลายหัวทิพ หัวทิพมีขนาดรูที่แตกต่างกันที่มี รูใหญ่
จะให้เปลวไฟใหญ่ ส าหรับรูขนาดเล็กก็จะให้เปลวไฟขนาดเล็ก ขนาดของรูหัวทิพจะก าหนดเป็นเบอร์โดยเบอรน้์อย
ขนาดรูหัวทิพจะเล็กเบอร์ใหญ่ขนาดรูหัวทิพจะใหญ่ เช่นเบอร์ 0 จะเล็กกว่า เบอร์ 1 เป็นต้น การเลือกขนาดของ
หัวทิพจะต้องค านึงถึงขนาดความหนาของโลหะ งานที่จะเช่ือม เช่น ถ้าเลือกใช้หัวทิพใหญ่เกินไปจะท าให้รอยเช่ือม
ใหญ่และงานอาจทะลุ ถ้าเลือกหัวทิพขนาดเล็กไปจะท าให้เสียเวลามากเพราะปริมาณความร้อนทีอ่อกจากหวัทพิไม่
พอส าหรับการหลอมละลายงาน ถ้าขนาดของหัวทิพใหญ่หรือเล็กเกินไปห้ามแก้ไขโดยการเพิ่มหรือลดแรงดันของ
แก๊ส เพราะอาจเกิดอันตรายได้ เช่น ไฟอาจย้อนกลับเข้าสู่ท่อบรรจุแก๊ส 
 



 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

แสดงลักษณะขนาดหัวทิพ 
 6. อุปกรณ์เพื่อความปลอดภัยส่วนบุคคล (Personal Safety Equipment) อุปกรณ์เพื่อความ
ปลอดภัยส่วนบุคคลในงานเช่ือมแก๊ส จะเป็นชุดเช่ือมแก๊สที่ช่างเช่ือมทุกคนจะต้องสวมใส่ในการปฏิบัติง านเช่ือม
แก๊ส เพื่อให้เกิดความปลอดภัยแก่ตัวเอง ได้แก่ 
  6.1 ถุงมือหนัง (Gloves) ควรเป็นถุงมือที่ท าด้วยหนัง หรืออาจเป็นวัสดุอ่ืนที่ไม่ติดไฟ ใช้สวมใส่เพือ่
ป้องกันความร้อนจากการเช่ือมแก๊ส 

แสดงลักษณะถุงมือหนัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  6.2 เสื้อคลุมหนัง (Apron) ควรท าดว้ยหนัง หรืออาจเป็นวัสดุอ่ืนที่ไม่ตดิไฟใช้เพื่อป้องกันไม่ให้
เส้ือผ้าที่ปฏิบัติงานที่สวมใส่อยู่โดนสะเก็ดไฟไหม้ และยังป้องกันความรอ้นจากการเช่ือมดว้ย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงเสื้อคลุมหนัง 
 



 

 
 

  6.3 แว่นตาเช่ือมแก๊ส (Welding Goggles) ในการเช่ือมแก๊สทุกครั้งผู้เช่ือมจะต้องสวมใส่แว่นตาที่
ใช้ส าหรับเช่ือมแก๊สอยู่เสมอ การที่เช่ือมแก๊สด้วยตาเปล่าอาจจะเป็นสาเหตุที่ท าให้สายตาเสียได้ในภายภาคหน้า
การใช้แว่นตาเช่ือมแก๊สเพื่อป้องกันอันตรายจากสะเก็ดไฟ ความร้อนและแสงจ้าจากเปลวไฟแก๊ส ท าให้ผู้เช่ือม
สามารถมองเห็นน ้าโลหะได้อย่างชัดเจน ส่วนประกอบของแว่นตาเช่ือมแก๊สตัวโครงจะท าด้วยพลาสติกที่ทนต่อ
ความร้อน มีสายรัดอยู่ติดกับตัวโครงตัวโครงจะมีอยู่ 2 แบบ คือแบบคู่มีลักษณะเป็นรูปร่างทรงกลมจ านวน 2 อัน 
ส่วนอีกแบบจะมีลักษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมผืนผ้า 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
แสดงลักษณะแว่นตาเช่ือมแก๊ส 

 7. อุปกรณ์จุดไฟ (Friction Lighter) 
 เป็นอุปกรณ์ส าหรับจุดไฟส าหรับงานเช่ือมแก๊ส เพื่อให้เกิดความปลอดภัยแก่ผู้เช่ือม อุปกรณ์จุดไฟ
ประกอบด้วยแกนถ่าน ภายในถ้วยจะมีแกนเหล็กกล้าซ่ึงท าเป็นคมคล้ายตะไบ เมื่อใช้มือบังคับให้แกนถ่านถูกับแทง่
เหล็กจะเกิดเป็นประกายไฟ เพื่อไปจุดไฟแกนถ่านเมื่อใช้ไปเรื่อยจะสึกหรอจนไม่สามารถท าให้เกิดประกายไฟได้ 
สามารถถอดเปล่ียนได้เพราะแกนถ่านท าเป็นเกลียวเพื่อใช้ถอดเข้าออกได้ 
 

 
 

แสดงลักษณะอุปกรณ์จุดไฟ 
 8. อุปกรณ์ท าความสะอาดหัวทิพ (Tip Cleaner) 
 อุปกรณ์ท าความสะอาดหัวทิพมีหน้าที่ท าความสะอาดหัวทิพ เน่ืองจากเวลาเช่ือมแก๊ สอาจเกิดเม็ดโลหะ
เล็กๆ กระเด็นข้ึนมาติดอยู่ที่รอบหัวทิพ หรือปิดรูหัวทิพท าให้แก๊สเดินออกมาไม่สะดวกและท าให้เปลวเช่ือม
เปล่ียนไป และอาจเกิดเสียงดังที่หัวทิพจ าเป็นต้องใช้อุปกรณ์ท าความสะอาดหัวทิพท าความสะอาดภายในรขูองหวั
ทิพ ลักษณะของอุปกรณ์ท าความสะอาดหัวทิพจะเป็นตลับโลหะหรือตลับพลาสติกข้างในตลับจะประกอบดว้ยลวด
เส้นเล็กๆ มีผิวคล้ายตะไบกลมมีขนาดเล็กไปจนถึงขนาดใหญ่วางเรียงอยู่ในตลับและยังมีตะไบขนาดเล็กๆ อีก 1 
อัน การใช้อุปกรณ์ท าความสะอาดหัวทิพต้องเลือกขนาดที่มีขนาดเล็กกว่ารูของหัวทิพถ้าขนาดพอดีอาจจะท าให้
อุปกรณ์ท าความสะอาดหัวทิพหักคารูหัวทิพ หรืออาจจะท าให้รูของหัวทิพมีขนาดใหญ่ข้ึนกว่าเดิม เมื่อใช้อุปกรณ์
ท าความสะอาดหัวทิพเสร็จให้ใช้ตะไบตบแต่งหัวทิพอีกครั้งหน่ึง 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
แสดงลักษณะอุปกรณ์ท าความสะอาดหัวทิพเช่ือม 

แสดงลักษณะอุปกรณท์ าความสะอาดหัวทพิเช่ือม 
 1. เปลวลด (Reducing Flame) 
 เกิดจากการผสมของแก๊สอะเซทิลีนที่มีมากกว่าแก๊สออกซิเจน ลักษณะของเปลวไฟเปลวช้ันนอกจะเป็น
เปลวไฟยาวสีส้มอ่อนล้อมรอบเปลวช้ันใน ซ่ึงมีความยาวเพียงครึ่งหน่ึงของเปลวช้ันนอกเปลวช้ันในจะมีลักษณะ
เหมือนขนนกในระยะที่ห่างจากเปลวไฟประมาณ 3 มิลลิเมตร มีอุณหภูมิประมาณ 5,700 องศาฟาเรนไฮต์ 
(3,150 องศาเซลเซียส) เปลวลดเหมาะส าหรับการเช่ือมอะลูมิเนียม การแล่นประสาน (Brazing) 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
แสดงลักษณะเปลวลด 
 2. เปลวกลาง (Neutral Flame) 
 เกิดจากการสันดาประหว่างแก๊สออกซิเจน 1 ส่วน กับ แก๊สอะเซทิลีน 1 ส่วน โดยที่กรวยไฟในสุดเกิดจาก
การสันดาประหว่างแก๊สออกซิเจน 1 ส่วน กับ แก๊สอะเซทิลีน 1 ส่วน ส าหรับเปลวไฟช้ันนอกได้รับแก๊สออกซิเจน
จากบรรยากาศรอบหัวเช่ือม 1

1

2
 ส่วน ลักษณะของเปลวไฟประกอบไปด้วยเปลวไฟ 2 ช้ันช้ันในกรวยมนสีขาวนวล

มีอุณหภูมิประมาณ 6,000 องศาฟาเรนไฮต์(3,315 องศาเซลเซียส) เปลวกลางนิยมใช้ในการเช่ือมแก๊ส เหมาะ
กับการเช่ือมเหล็กกล้าคาร์บอน 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
แสดงลักษณะเปลวกลาง 

 3. เปลวเพิ่ม (Oxidizing Flame) 
เกิดจากการสันดาปของแก๊สอะเซทิลีนกับแก๊สออกซิเจน ซ่ึงมีปริมาณแก๊สออกซิเจนอยู่มาก กรวยไฟช้ันใน

จะมีลักษณะเป็นปลายแหลมคม หดส้ันมีเสียงดังวีด อุณหภูมิประมาณ 6,300 องศาฟาเรนไฮต์ (3,400 องศา
เซลเซียส) ไม่เหมาะกับการเช่ือมเหล็ก เพราะจะเกิดการเติมแก๊สออกซิเจนให้กับรอยเช่ือมท าให้แนวเช่ือมเปราะไม่
แข็งแรง เหมาะส าหรับการอุ่นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะเปลวเพิ่ม 
 
 
เทคนิควิธีในการเช่ือมแกส๊ 
 1. การเช่ือมจากขวามือไปซ้ายมือ (Forehand Welding) 
 วิธีน้ีเหมาะแก่การเช่ือมโลหะที่บางมีความหนาไมเ่กิน 3 มิลลิเมตร เปลวเช่ือมและลวดเช่ือมจะเดินทางไป
ในทิศทางเดียวกันคือจากขวามือไปยังซ้ายมอืส าหรบัผู้ทีถ่นัดขวา โดยที่ผู้เช่ือมจะถือหัวเช่ือมแก๊สด้วยมือขวาและ
มือซ้ายถือลวดเช่ือมแก๊ส หัวทิพเช่ือมแก๊สท ามุมกับช้ินงานประมาณ 30 – 45 องศา เปลวไฟจะพุ่งไปยังช้ินงาน
พร้อมกับส่ายหัวเช่ือมแก๊ส ถ้าต้องการเพิ่มความรอ้นให้ผู้ปฏิบัตติั้งมมุหวัทิพข้ึน หรือโลหะที่ไม่ใช่เหล็ก 

แสดงลักษณะการเช่ือมจากขวามือไปซ้ายมือ 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เทคนิควิธีในการเช่ือมแกส๊ 
 2. การเช่ือมจากซ้ายมือไปขวามือ (Backhand Welding) 
 วิธีน้ีเหมาะแก่ฤฉการเช่ือมโลหะมีความหนาเกิน 3 มิลลิเมตร เปลวเช่ือมและลวดเช่ือมจะเดินสวนทิศทาง
กันคือจากซ้ายมือไปยังขวามือส าหรับผู้ที่ถนัดขวา โดยผู้เช่ือมจะถือหัวเช่ือมแก๊สด้วยมือขวาและมือซ้ายถือลวด
เช่ือมแก๊ส มุมของหัวทิพเช่ือมจะเหมือนกับการเช่ือมจากขวามือไปซ้ายมือ หัวทิพเช่ือมจะเดินน าหน้าลวดเช่ือม  

แสดงลักษณะการเช่ือมจากซ้ายมือไปขวามือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 2 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถกูทีสุ่ดเพียงข้อเดียว 
1.กระบวนการเช่ือมแก๊ส Oxyfuel Gas Welding นิยมใช้แก๊สชนิดใด 

ก. แก๊สอะเซทิลีน – แก๊สออกซิเจน 
ข. แก๊สไฮโดรเจน – แก๊สออกซิเจน 
ค. แก๊สคาร์โพรเพน – แก๊สไนโตรเจน 
ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ – ออกซิเจน 
จ. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ – อากาศ 

2.สารอะซิโตน ที่บรรจุภายในถังอะเซทิลีนท าหน้าทีใ่ด 



 

 
 

ก. ป้องกันการระเบิด 
ข. ดูดซึมแก๊สอะเซทิลีน 
ค. ป้องกันการรั่วซึมของอะเซทิลีน 
ง. ดูดซึมแก๊สออกซิเจนที่อยู่ภายในถัง 
จ. ช่วยเพิ่มแรงดันให้กับแก๊สอะเซทิลีน 

3.ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนโดยทั่วไปที่ใช้ในงานอุตสาหกรรมมีสีอะไร 
ก. สีด า ข. สีฟ้า   
ค. สีน้ าตาล ง. สีน้ าเงิน จ. สีแดง 

4.แก๊สอะเซทิลีนบรรจุเต็มท่อจะอัดด้วยความดนัเท่าไร 
ก. 150 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 
ข. 220 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 
ค. 250 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 
ง. 280 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 
จ. 330 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 

5.ข้อใดไม่ใช่คุณสมบตัิของแก๊สอะเซทิลีน 
ก. มีกล่ินฉุน 
ข. ไม่มีสี 
ค. น้ าหนักหนักกว่าอากาศ 
ง. เมื่อบริสุทธิ์ละลายน้ าได้ และเป็นพิษต่อร่างกาย 
จ. ถ้ามีความดันเกิน 30 psi อาจเกิดการระเบิดได ้

6.เมื่อเกิดความร้อนในถังแก๊สอะเซทิลีน ปล๊ักนิรภัยจะหลอมเหลวให้แก๊สไหลออกมาที่อุณหภูมิเท่าใด 
ก. 415℉ 
ข. 515℉ 
ค. 615℉ 
ง. 715℉ 
จ. 815℉ 

7.สายเช่ือมแก๊สออกซิเจนกับอะเซทิลีนมีสีอะไร 
ก. ฟ้า –น้ าตาล 
ข. ด า – น้ าเงิน 
ค. ส้ม– น้ าเงิน 
ง. แดง – เขียว  
จ. ส้ม – เขียว 

8.แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใดให้มีความร้อนสูงที่สุด 



 

 
 

ก. อะเซทิลีน + ออกซิเจน 

ข. ไฮโดรเจน + ออกซิเจน 

ค. โพรเพน + ออกซิเจน 

ง. อะเซทิลีน + อากาศ 

จ. โพรเพน + อากาศ 
9.ข้อใดคือสัญลักษณ์ของเช้ือเพลิงแก๊สอะเซทิลีน 

ก. O2 

ข. CO2 

ค. Ar  
ง.  C 2 H 2 

จ. C 
10.เปลวไฟชนิดใดเหมาะส าหรบัการเช่ือมและตัดเหล็กบางได้ดี 

ก. Carburizing Flame 
ข. Neutral Flame 
ค. Oxidizing Flame 
ง. Reducing Flame 
จ. ถูกทั้งข้อ ก และ ค 

 
7. เอกสารอ้างองิ (ข้ึนหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 2 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถกูทีสุ่ดเพียงข้อเดียว 
1.กระบวนการเช่ือมแก๊ส Oxyfuel Gas Welding นิยมใช้แก๊สชนิดใด 

ก. แก๊สอะเซทิลีน – แก๊สออกซิเจน 
ข. แก๊สไฮโดรเจน – แก๊สออกซิเจน 
ค. แก๊สคาร์โพรเพน – แก๊สไนโตรเจน 
ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ – ออกซิเจน 
จ. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ – อากาศ 

2.สารอะซิโตน ที่บรรจุภายในถังอะเซทิลีนท าหน้าทีใ่ด 
ก. ป้องกันการระเบิด 
ข. ดูดซึมแก๊สอะเซทิลีน 
ค. ป้องกันการรั่วซึมของอะเซทิลีน 
ง. ดูดซึมแก๊สออกซิเจนที่อยู่ภายในถัง 
จ. ช่วยเพิ่มแรงดันให้กับแก๊สอะเซทิลีน 



 

 
 

3.ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนโดยทั่วไปที่ใช้ในงานอุตสาหกรรมมีสีอะไร 
ก. สีด า 
ข. สีฟ้า 
ค. สีน้ าตาล 
ง. สีน้ าเงิน 
จ. สีแดง 

4.แก๊สอะเซทิลีนบรรจุเต็มท่อจะอัดด้วยความดนัเท่าไร 
ก. 150 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ข. 220 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 
ค. 250 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 
ง. 280 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 
จ. 330 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 

5.ข้อใดไม่ใช่คุณสมบตัิของแก๊สอะเซทิลีน 
ก. มีกล่ินฉุน 
ข. ไม่มีสี 
ค. น้ าหนักหนักกว่าอากาศ 
ง. เมื่อบริสุทธิ์ละลายน้ าได้ และเป็นพิษต่อร่างกาย 
จ. ถ้ามีความดันเกิน 30 psi อาจเกิดการระเบิดได ้
 
 

6.เมื่อเกิดความร้อนในถังแก๊สอะเซทิลีน ปล๊ักนิรภัยจะหลอมเหลวให้แก๊สไหลออกมาที่อุณหภูมิเท่าใด 
ก. 415℉ 
ข. 515℉ 
ค. 615℉ 
ง. 715℉ 
จ. 815℉ 

7.สายเช่ือมแก๊สออกซิเจนกับอะเซทิลีนมีสีอะไร 
ก. ฟ้า –น้ าตาล 
ข. ด า – น้ าเงิน 
ค. ส้ม– น้ าเงิน 
ง. แดง – เขียว  
จ. ส้ม – เขียว 

8.แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใดให้มีความร้อนสูงที่สุด 



 

 
 

ก. อะเซทิลีน + ออกซิเจน 
ข. ไฮโดรเจน + ออกซิเจน 
ค. โพรเพน + ออกซิเจน 
ง. อะเซทิลีน + อากาศ 
จ. โพรเพน + อากาศ 

9.ข้อใดคือสัญลักษณ์ของเช้ือเพลิงแก๊สอะเซทิลีน 
ก. O2 

ข. CO2 

ค. Ar  
ง.  C 2 H 2 

จ. C 
10.เปลวไฟชนิดใดเหมาะส าหรบัการเช่ือมและตัดเหล็กบางได้ดี 

ก. Carburizing Flame 
ข. Neutral Flame 
ค. Oxidizing Flame 
ง. Reducing Flame 
จ. ถูกทั้งข้อ ก และ ค 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบงาน ที่ 2 หน่วยที่    2 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  2 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือม 
ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง กระบวนการเช่ือม  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 

น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 



 

 
 

2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 

1. อธิบายหลักการเชื่อมแก๊สได้ 
2. อธิบายกระบวนการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีนได้ 
3. อธิบายแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนได้ 
4. บอกชื่อเคร่ืองมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊สได้   
5. บอกหน้าที่เคร่ืองมืออุปกรณ์ที่ใช้ในการเชื่อมแก๊สได้  
6. บอกกฎส าหรับการปฏิบัติเม่ือใช้เคร่ืองปรับคุมความดันแก๊สได้ 
7. อธิบายเปลวไฟที่ใช้ในการเชื่อมแก๊สได้  
8. อธิบายเทคนิควิธีในการเชื่อมแก๊สได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอารก์ด้วยลวดเช่ือมหุม้ฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ที ่2 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวถึงลักษณะของกระบวนการเช่ือมอย่างง่ายเป็นอย่างไร ผู้ใช้มีความต้องการที่จะให้เป็นไปใน

แนวทางเดียวกัน จะแตกต่างกันบ้างก็ตรงลักษณะของการใช้งาน 
 2.ครูเล่าเรื่องกระบวนการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  (Shield Metal Arc Welding : SMAW) 
เป็นกระบวนการเช่ือมที่ยังใช้ในอุตสาหกรรมอยู่ทั่วไป โดยความร้อนจะเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือม 
หุ้มฟลักซ์กับโลหะช้ินงาน ซ่ึงมีอุณหภูมิสูงจนสามารถท าให้โลหะช้ินงานเกิดการหลอมเหลวติดกัน 
 
 ข้ันสอน 

1. ครูพูดคุยกับผู้เ รียนถึงการเชื่อมแก๊สเป็นกระบวนการต่อโลหะให้ติดกันโดยการให้ความร้อนจากเปลวไฟที่เกิดจาก
การผสมระหว่างแก๊สเชื้อเพลิงกับแก๊สออกซิเจน ท าให้โลหะเกิดการหลอมละลายลักษณะเป็นแอ่ง  (Puddle) เ ม่ือโลหะถูกท าให้
หลอมละลายเป็นแอ่งเล็กๆ รวมตัวเป็นแอ่งเดียวกัน โลหะจะถูกประสานเข้าด้วยกันซึ่งอาจมีการเติมลวดเชื่อมหรือไม่เติมก็ได้  

2. ครูและผู้เรียนกล่าวเพ่ิมเติมถึงการเชื่อมแก๊สว่ามีอันตรายมาก แล้วยกตัวอย่างการเกิดอันตรายต่างๆ ที่เกิดขึ้นจริง 
เพ่ือใช้เป็นกรณีศึกษา ให้ระมัดระวัง 

3. ผู้เรียนแสดงความคิดเห็นในการเชื่อมแก๊ส 
 

 ขั้นสอน 
4. ครูผู้สอนอธิบายเร่ือง การเชื่อมแก๊ส ตามหัวข้อดังนี้ 
  หลักการเชื่อมแก๊ส 



 

 
 

  กระบวนการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
  แก๊สออกซิเจน 
  แก๊สอะเซทิลีน 
  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊ส 
  กฎส าหรับการปฏิบัติเม่ือใช้เคร่ืองปรับความดันแก๊ส 
  เปลวไฟที่ใช้ในการเชื่อมแก๊ส 
  เทคนิควิธีในการเชื่อมแก๊ส 

 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม  เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอม
พันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่ 8 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เ รียนช่วยกันตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เ รียนได้
ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และ
ด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
5. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  หรือเพ่ิมเติมให้

ชัดเจน 
6. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  8 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบ

เรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  

7. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  8  โดยผู้เรียนแต่ละคนตรวจสอบของ
ตนเอง เพ่ือท าให้ผู้ เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมินตนเองด้วยจากแบบประเมินตนเองจาก
จ านวนข้อที่ท าถูก 
 

8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  8  โดยผู้เรียนแต่ละ

คนตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมิน
ตนเองด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู ้   
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัตงิาน 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 2 
รายวิชา กระบวนการเช่ือม รหัสวิชา 30103-0001 

เรื่อง กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
 

ช่ือ.........................................สกุล..........................ระดับช้ัน .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
 

                    

 

ล าดับที่ หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และตั้งใจปฏิบัตงิาน       



 

 
 

 
สรุปผลการประเมิน                 ผ่าน                    ไม่ผ่าน            คะแนนที่ได้.......................          
 

ข้อเสนอแนะ    ..................................................................................................................................................... ... 
................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 
.......................................................................................................................................................... ...................... 
 
                                                        ลงช่ือ......................................ผู้ประเมิน 
                                                                             (……………………………….) 
                                         ……………/……………/……………      
 
 
 

 
 

ค าช้ีแจง  ให้ท าเคร่ืองหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ      
       

4 มีการท างานร่วมกับผู้อ่ืน หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาที่ก าหนด       
 

6 
ด้านทักษะการปฏิบตัิงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณตี และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาทีก่ าหนด       

10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   

ท่ี 
ชื่อ-

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม
คะแนน 

การสนใจเรียน 

การแสดงความ
คิดเห็น 

การตอบ
ค าถาม 

การยอมรับฟัง
คนอื่น 

ท างานตามท่ี
ครูมอบหมาย 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 

1                       
2                       
3                       
4                       
5                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 

หน่วยที่ 2 เรื่อง กระบวนการเชื่อมแก๊ส 



 

 
 

 
เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีค าถาม ตอบค าถามถูก ท างานส่งตามเวลาอยู่ในเกณฑ์ประมาณ 

90 - 100%    
 2.  ดี  =  3  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  70 - 89% 
 3.  ปานกลาง =  2  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  50 - 69 %  
 4.  ปรับปรุง =  1  เข้าชั้นเรียน  แต่การแสดงออกน้อยมาก ส่งงานไม่ครบ ส่งงานไม่ตรงเวลา 
 
เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 

 
      ลงชื่อ .....................................ครูผู้สอนสังเกต 
              (..........................................) 

 
 
 
 
 
 
 

สัปดาห์ที่ ........  

วิทยาลัยการอาซีพควนขนุน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา .................................... สาขางาน ................................... ระดับชั้น ..................................... กลุ่ม............................  
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10. เอกสารอ้างองิ/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    3 

รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่ 3-4 
ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรอื
การเช่ือมทิก   

ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ช่ือเรื่อง/งาน กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก    
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมต าง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เก่ียวกับลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 



 

 
 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1.แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 

2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 
4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ด ้

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูทบทวนเน้ือหาที่เรียนมาในสัปดาห์ที่แล้ว 
2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์น้ีจะเรียนในเน้ือหาต่อจากสัปดาห์ที่แล้ว คือ เรื่อง เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ใน

การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม และล าดับข้ันการตรวจสอบการ
เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 ข้ันสอน 
3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ตามหัวข้อดังน้ี 
  เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

  อุปกรณ์ที่ส าคัญที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  มีดังน้ี 
  1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 
  2. แก๊สปกคลุม (Shielding gas) 
  3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 

  4. อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม (Tungsten & Electrode) 
  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม 

   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะแตกต่างจากลวดเช่ือมชนิดอ่ืนจะท าหน้าที่เกิดการอาร์ก  ไม่ใช่โลหะ
เติมหรือลวดเช่ือม  จึงเป็นอิเล็กโทรดที่ไม่หลอมละลาย  ทังสเตนมีจุดหลอมละลาย (Melting Point) สูงมาก  สูง
กว่าโลหะชนิดอ่ืน  คือมีจุดหลอมละลายที่  3,410 องศาเซลเซียส   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะผสมด้วยธาตุ
ทอเรียม (Thorium) และเซอร์โคเนียม (Zerconium) ขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี

ตั้งแต่ 0.010, 0.020, 0.040, 


4

1  , 


8

1 , 


16

1  , 


16

3 , 


32

3  และ  


32

5 น้ิว ขนาดความยาว ตั้งแต่ 3, 5, 6, 

7, 18 และ 24 น้ิว ตัวแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนต้องไม่มีรอยแตกและสแลกไม่มีส่ิงสกปรกติดอยู่ที่แท่งอิเล็กโทรด



 

 
 

ทังสเตน  เพราะจะท าให้รอยเช่ือมมีคุณภาพไม่ดี  ผิวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี 2 แบบ  คือแบบผิวล้างด้วยน ้า
ยาเคมี (Chemical Clean Finish) และแบบผิวเจียระไน (Grind Finish) ซ่ึงแบบผิวเจียระไนจะมีผิวเป็นมัน   

  ล าดับข้ันการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม   
   1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้า
เป็น AC ต้องตั้งสวิตช์ความถ่ีสูงให้ท างานอย่างต่อเน่ือง  และตั้งกระแสไฟให้เหมาะสม 
   2. ตรวจสอบว่าช้ินงานเป็นโลหะชนิดใด  และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงาน
ถูกต้องหรือไม่   พร้อมทั้ งตรวจสอบดูว่าหัว ฉีด  (Nozzle) กับแท่ง อิเล็กโทรดทังสเตนเข้ากันได้หรือไม่  
ให้ดูในตารางที่ 4.4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอม
พันธ ์จ ากัด 
   3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนที่ย่ืนพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) 

จะมีความยาวย่ืนออกมา 18 - 
16

3  น้ิว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเช่ือมฟิลเล็ต มีความยาวย่ืนออกมา

ประมาณ 14 - 
8

3  น้ิว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวย่ืนออกมาไม่เกิน 18 น้ิว ดังรูปที่ 4.18 จาก

หนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
   4. การปรับการไหลของแก๊สปกคลุม  ปกติจะใช้ประมาณ 15–20 CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อ
ช่ัวโมง) เปิดสวิตช์ต่างๆ ที่เครื่องเช่ือมให้ครบ  เช่น สวิตช์ ปรับข้ัวกระแสไฟ  เปิดน ้า สวิตช์รีโมต  และก าลังของ
เครื่องเช่ือม 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  4 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 4  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1.  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. ส่ือ VDO Power Power และ วีดีทัศน์ 
3. กิจกรรมการเรียนการสอน 
4. รูปภาพประกอบ 
5. เครื่องมือและอุปกรณ์ 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 



 

 
 

8.1 หลักฐานความรู้ 
 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1. สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. ตรวจใบงาน 
3. ตรวแบบประเมินผลการเรียนรู้ 
4 ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5 สังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
9.2 วิธีการประเมิน 

1. แบบสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. แบบประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยครู) 
3. แบบสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยผู้เรียน) 
4. แบบประเมินกิจกรรมใบงาน 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้ 
6. แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ โดยครูและผู้เรียนร่วมกัน 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
1. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 
2. เกณฑ์ผ่านการประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
3. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
4. กิจกรรมใบงาน เกณฑ์ผ่าน คือ 50% 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้มีเกณฑ์ผ่าน 50% 
6 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนข้ึนอยู่กับการ

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาที่พบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                



 

 
 

                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่  3 หน่วยที่    3 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  3-4 
ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรอื
การเช่ือมทิก   

ทฤษฎี      5      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง  กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก    
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 



 

 
 

มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  หนวยงาน สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องคการมหาชน) รหัส 10105  อา
ชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5  
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ด ้

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เนื้อหาสาระ 
การจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์ (Manifold) 
  การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม หรือเรียกว่า การเช่ือมทิก (TIG: Tungsten Inert Gas) เรียกตาม
มาตรฐาน EN และ Gas Tungsten Arc Welding โดยใช้ค าย่อว่า GTAW ตามมาตรฐาน AWS 
 เป็นกรรมวิธีการเช่ือมโลหะโดยช้ินงานหลอมละลายด้วยความร้อนจากการอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนกับ
โลหะช้ินงาน โดยมีแก๊สเฉ่ือยหรือแก๊สเฉ่ือยผสมปกคลุมรอยเช่ือมขณะเกิดการอาร์ก รอยเช่ือมอาจจะมีการเติม
ลวดเช่ือมหรือไม่เติมก็ได้ การเช่ือมทิกเป็นการเช่ือมที่นิยมกันอย่างกว้างขวาง โดยมีการพัฒนาเครื่องเช่ือม และ
วิธีการเช่ือมใหม่ๆ ข้ึนมาสามารถเช่ือมต่อโลหะได้เกือบทุกชนิด 
 
 
กรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมเป็นการเช่ือมด้วยการอาร์ก การอาร์กท าให้เกิดความร้อนอย่างรุนแรง ซ่ึง
เกิดจากการอาร์กระหว่างแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Tungsten Electrode) กับโลหะช้ินงาน โดยมีแก๊สเฉ่ือย หรือ
แก๊สเฉ่ือยผสมปกคลุมบริเวณบ่อหลอมละลายและรอยเช่ือมเพื่อป้องกันบรรยากาศจากภายนอกเข้ามาท ารวมตัว
กับรอยเช่ือม โดยแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนถือว่าเป็นลวดเช่ือมแต่จะไม่เกิดการส้ินเปลือง (Non – Consumable 
Electrode) ซ่ึงมีหน้าที่ส าหรับการอาร์กเท่าน้ัน รอยเช่ือมอาจจะมีการเติมลวดเช่ือมก็ต้องใช้โลหะเติมเรียกว่าลวด
เช่ือม หรือไม่เติมก็ได้ข้ึนอยู่กับลักษณะงาน 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
      แสดงกระบวนการเช่ือมอาร์ก

ทังสเตนแก๊สคลุม (ทิก) 
ข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 1. รอยเช่ือมสะอาดไม่มีสแลกเพราะไม่ต้องใช้ฟลักซ์ 
 2. สามารถเช่ือมได้ทุกต าแหน่งท่าเช่ือม 
 3. ไม่มีเม็ดโลหะ (Spatter) เพราะการเช่ือมทิกไม่มีการส่งถ่ายน้ าโลหะลวดเช่ือมข้ามผ่านการอาร์กสู่บ่อ
หลอมละลาย จึงไม่มีเม็ดโลหะกระเด็นติดบริเวณขอบรอยเช่ือม 
 4. การบิดงอของช้ินงานมีน้อย 
 5. รอยเช่ือมมีคุณภาพสูง ทนต่อการสึกกร่อนได้ดีกว่าการเช่ือมด้วยวิธีอ่ืน 
 6. ในขณะเช่ือมสามารถมองเห็นการอาร์กและบ่อหลอมละลายได้ชัดเจน เพราะไม่มีควัน และเขม่า 
 7. การเช่ือมแนวแรก (Root Pass) ให้การซึมลึกที่ดีตลอดแนว 
 8. สามารถเช่ือมโลหะได้เกือบทุกชนิด 
 
การเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเช่ือม 
 กระแสไฟที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม มี 3 ประเภท ดังน้ี 
 1. กระแสตรงข้ัวลบ (DCEN) ให้ลวดเช่ือมเป็นข้ัวลบ 
 2. กระแสตรงข้ัวบวก (DCEP) ให้ลวดเช่ือมเป็นข้ัวบวก 
 3. กระแสสลับความถ่ีสูง 
 1. กระแสตรงข้ัวลบ (dcen) ให้ลวดเช่ือมเป็นข้ัวลบ (Direct Current Electrode Negative) 
 การต่อด้วยวิธีน้ีความร้อนจะเกิดที่ช้ินงานมากกว่าในอัตรา 70 : 30 โดยอยู่ที่อิเล็กโทรด 30% ช้ินงาน 
70% แท่งทังสเตนจะมีขนาดเล็กกว่ากระแสตรงข้ัวบวก และใช้กระแสไฟสูงกว่า ดังน้ันรอยเช่ือมที่เกิดข้ึนจะมี
ความแคบและหลอมละลายลึก 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ DCEN 
 2. กระแสตรงข้ัวบวก (DCEP) ให้ลวดเช่ือมเป็นข้ัวบวก (Direct Current Electrode Positive) 
 การต่อด้วยวิธีน้ีความร้อนจะเกิดที่มากกว่าอิเล็กโทรดในอัตรา 70 : 30 โดยอยู่ที่อิเล็กโทรด 70% ช้ินงาน 
30% ดังน้ันแท่งทังสเตนจะมีขนาดโตกว่าการต่อกระแสไฟเช่ือมด้วยวิธีอ่ืนๆ รอยเช่ือมที่เกิดข้ึนจะมีรอยกว้างและ
ซึมลึกน้อย การต่อแบบน้ีน ามาใช้ในการเช่ือมทิกน้อยมาก ในการต่อกระแสตรงทั้ง 2 แบบน้ีสามารถเช่ือมโลหะได้
ทุกชนิดยกเว้นอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ DCEP 
 3. กระแสสลับความถ่ีสูง (Alternating Current – High Frequency : ACHF) 
 การต่อด้วยวิธีน้ีใช้ระบบความถ่ีสูงอย่างต่อเน่ืองขณะเช่ือมท าให้เริ่มต้นเช่ือมได้ง่ายโดยกระแสไฟฟ้าที่ข้ัวลบ
จะท าให้ช้ินงานมีความร้อนมาก ให้มีรอยเช่ือมกว้างและการซึมลึกดี ดังรูปที่ 4.4 และในขณะเดียวกันกระแสไฟฟา้
ข้ัวบวกจะช่วยขจัดออกไซด์ที่เคลือบผิวของโลหะให้แตกออกจากกันก่อนที่ช้ินงานจะหลอมละลาย กระแสไฟฟ้าจะ
ช่วยขจัดส่ิงสกปรกออกได้อีกด้วย ความร้อนจะเกิดที่อิเล็กโทรดและช้ินงานเท่าๆ กัน โดยอยู่ที่อิเล็กโทรด 50% 
ช้ินงาน 50% 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ ACHF 
 
 
เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 



 

 
 

 เครื่องเช่ือมที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ควรเป็นเครื่องเช่ือมที่มีการออกแบบเป็นพิเศษ มีทั้ง
กระแสไฟฟ้าตรงและกระแสไฟฟ้าสลับ โดยทั่วไปเครื่องเช่ือมจะเป็นแบบทรานฟอร์เมอร์ – เรกติไฟเออร์ 
(Transformer – Rectifier) หรือเครื่องแบบเจเนอเรเตอร์ขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า หรือเครื่องยนต์ก็ได้รวมไปถึง
เครื่องเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ ที่สามารถน ามาใช้งานได้สะดวกและมี ฟังก์ชันเพื่อใช้ให้สะดวกมากย่ิงข้ึน เครื่อง
เช่ือมจะมีระบบผลิตความถ่ีสูงและคงที่ (High Freqency – Constant – Current) ติดตั้งไว้ด้วย ส าหรับกรณีที่
เช่ือมด้วยกระแสไฟฟ้าสลับระบบความถ่ีสูงจะถูกใช้อย่างต่อเน่ือง กรณีที่เช่ือมด้วยกระแสไฟฟ้าตรงสวิตช์ความถ่ีสูง
จะเริ่มใช้ในการเริ่มต้นอาร์ก ในแบบทรานฟอร์เมอร์เรกติไฟเออร์ ผู้ปฏิบัติ  
เลือกกระแสไฟฟ้าเช่ือมตามลักษณะของช้ินงานได้คือ กระแสตรงข้ัวลบ (DCEN) ให้ลวดเช่ือมเป็นข้ัวลบ และ
กระแสตรงข้ัวบวก (DCEP) ให้ลวดเช่ือมเป็นข้ัวบวกและกระแสไฟฟ้าสลับ (AC) โดยกระแสไฟฟ้าตรงใช้เช่ือมกับ
พวกเหล็กสแตนเลส เหล็กกล้าคาร์บอน เหล็กหล่อ เงิน ทองแดง นิกเกิลและนิกเกิลผสม ส่วนกระแสไฟฟ้าสลับ
เหมาะส าหรับการเช่ือมอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม เครื่องเช่ือมจะเรียกว่าเครื่องเช่ือมทิก ปัจจุบันมีการพัฒนา
ออกแบบให้มีช่วงกระแสเช่ือมได้ 0.5–400 แอมแปร์ และอาร์ตโวลต์เตจ 10-30 โวลต์ และมีรอบท างาน (Duty 
Cycle) 60% 
 
 2. แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 
 แก๊สปกคลุมที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม เป็นแก๊สที่ใช้ส าหรับปกคลุมรอยเช่ือมและบ่อหลอม
ละลาย เพื่อป้องกันมิให้อากาศภายนอกมาท าปฏิกิริยากับรอยเช่ือมขณะเช่ือมซ่ึงวิธีน้ีมีมานานแล้วเช่น การเช่ือม
ด้วยแก๊สออกซิ–อะเซทิลีน ซ่ึงการเผาไหม้ของแก๊สอะเซทิลีนกับแก๊สออกซิเจนท าให้เกิดความร้อนและท า ให้เกิด
แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ คาร์บอนมอนอกไซด์ และไอน้ า ซ่ึงแก๊สเหล่าน้ีจะท าหน้าที่ปกคลุมรอยเช่ือมที่ก าลังหลอม
ละลาย หรือในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ รอยเช่ือมที่หลอมละลาย และบริเวณอาร์กจะถูกปกคลุม
ด้วยแก๊สที่เกิดจากการเผาไหม้ของฟลักซ์เช่นกัน และท าหน้าที่การอาร์กให้สม่ าเสมอ ชนิดของแก๊สปกคลุมที่ใช้มี
ดังน้ี 
  2.1 แก๊สอาร์กอน 
 แก๊สอาร์กอน สัญลักษณ์ทางเคมี Ar เป็นแก๊สที่นิยมใช้กันมากเพราะเปลวอาร์กที่เกิดแคบและต่ าแต่มีความ
เข้มสูง ท าให้ช้ินงานได้รับความร้อนสูง ดังน้ันรอยเช่ือมจะมีการซึมลึกสูงแต่รอยแคบ สมบั ติของแก๊สอาร์กอน มี
ดังน้ี 
 - การเริ่มต้นอาร์กท าได้ง่าย การอาร์กคงที่เหมาะกับโลหะบาง 
 - ปริมาตรของแก๊สต่ า มีน้ าหนักเบากว่าอากาศ ใช้แก๊สน้อยกว่าแก๊สชนิดอ่ืนที่ใช้เช่ือมทิก เช่น แก๊สฮีเลียม 
ควบคุมบ่อหลอมละลายได้ดี โดยเฉพาะท่าเช่ือมท่าตั้งและท่าเหนือศีรษะ ถ้า โลหะหนามากกว่า 4 มิลลิเมตรควรใช้
แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สฮีเลียม 
 - มีความต่างศักย์ต่ า ปฏิกิริยาที่ได้สะอาด เหมาะกับการเช่ือมผิวโลหะที่เป็นออกไซด์ เช่น อะลูมิเนียม  
 - แก๊สอาร์กอนมีอยู่ในบรรยากาศ 0.94% มีสมบัติไม่มีสี ไม่มีกล่ิน ไม่ติดไฟ เน่ืองจากแก๊สอาร์กอนใน
บรรยากาศมีน้อย 
 2.2 แก๊สฮีเลียม 
 แก๊สฮีเลียม สัญลักษณ์ทางเคมี He เหมาะส าหรับการเช่ือมที่ต้องการซึมลึกสูง และต้องการเช่ือมด้วย
ความเร็ว เหมาะส าหรับการเช่ือมเหล็กสแตนเลส สมบัติของแก๊สฮีเลียมมีดังน้ี 
 - ความเร็วในการเช่ือมสูง บริเวณรับความร้อนแคบ จึงท าให้ช้ินงานมีการเปล่ียนแปลงน้อยท าให้มีสมบัติ
ทางกลสูง 
 - มีความต่างศักย์สูง ความร้อนสูงเหมาะกับการเช่ือมงานที่มีความหนามากกว่า 4 มิลลิเมตร  



 

 
 

 - เหมาะส าหรับการเช่ือมในแบบอัตโนมัติส าหรับการเช่ือมช้ินงานที่มีความหนาและต้องการความเร็วสูง แต่
อาร์กโวลต์เตจสูง ท าให้รอยเช่ือมไม่เกิดรูพรุน (Porosity) แต่มีรอยเว้าแหว่ง (Undercut) 
  2.3 แก๊สอาร์กอนผสมฮีเลียม 
 โดยทั่วๆ ไปจะมีการผสมของแก๊สอาร์กอนผสมฮีเลียมในอัตราส่วน แก๊สฮีเลียม 80% และแก๊สอาร์กอน 
20% หรือแก๊สฮีเลียม 75% และแก๊สอาร์กอน 25% จะท าให้การอาร์กเกิดความร้อนเพิ่มข้ึนการอาร์กเรี ยบรอย
เช่ือมมีการซึมลึกที่ดี เหมาะแก่การเช่ือมอัตโนมัติ ในการเช่ือมงานที่มีความหนาหรือต้องการความเร็วสูงควรใช้แก๊ส
ผสมระหว่างแก๊สฮีเลียมและแก๊สอาร์กอนในอัตราส่วน 2 : 1 เพื่อลดปัญหาการเปล่ียนแปลงระยะอาร์กและลด
ปัญหาการเกิดรูพรุนในรอยเช่ือม 
 2.4 แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
 แก๊สไฮโดรเจนที่ผสม 1–15% กับแก๊สอาร์กอน จะใช้ได้ดีกับการเช่ือมเหล็กสแตนเลส ส่วนผสมของแก๊ส
อาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจนไม่สามารถเช่ือมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือเหล็กกล้าคาร์บอนผสมต ่าได้ แต่ถ้าไปเช่ือมกับ
โลหะต่างๆ เมื่อใช้งานแล้วมักพบปัญหากับช้ินงาน เช่น โนเนลหรือเงิน อาจเกิดปัญหารูพรุนส่วนผสมของแก๊ส
อาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 2% ใช้ได้ดีโดยไม่มีแก๊สอ่ืนผสม ท าให้ลดปัญหาการเกิดรูพรุนการใช้แก๊สไฮโดรเจน
ผสมกับแก๊สอาร์กอนจะติดไฟตลอดเวลาที่เช่ือม เมื่อน าแก๊สไฮโดรเจนไปใช้ท าอย่างอ่ืนต้องระมัดระวังในอันตราย
จากระเบิด แต่ถ้าใช้แก๊สไฮโดรเจนบริสุทธิ์จะไม่เกิดการระเบิด เพียงแต่ลุกไหม้เท่าน้ัน แต่ถ้ามีอากาศเข้าไปเพียง
เล็กน้อยอาจเกิดการระเบิดได้ การใช้ส่วนผสมของแก๊สไฮโดรเจนผสมกับแก๊สอาร์กอนจะน้อยกว่า 1 ใน 10 ของ 
1% ของปริมาตรแก๊สทั้งหมดที่ใช้ในการเช่ือม จุดประสงค์ของส่วนผสมของผสมแก๊สอาร์กอนกับแก๊สไฮโดรเจน
เพื่อช่วยเพิ่มความร้อนจากการอาร์ก 
  2.5 แก๊สไนโตรเจน 
 แก๊สไนโตรเจน สัญลักษณ์ทางเคมี N เป็นแก๊สที่น าไปผสมอีกชนิดหน่ึงแต่ไม่ค่อยได้ใช้ เพราะต้องใช้แรง
เคล่ือนฟ้าที่สูง จึงจะได้กระแสไฟเช่ือมที่สูง การถ่ายเทความร้อนจะสูงกว่าแก๊สอาร์กอนและแก๊สฮีเลียมแก๊ส
ไนโตรเจนที่บริสุทธิ์น าไปผสมส่วนมากใช้เช่ือมทองแดงเพื่อป้องกันอากาศเข้าไปรวมตัวกับทองแดง แรงเคล่ือนจาก
การอาร์กจะให้กระแสไฟเช่ือมสูงกว่าการใช้แก๊สอาร์กอนและแก๊สฮีเลียมที่ผสมกัน แต่จะท าให้อิเล็กโทรดทังสเตน
สกปรกมากหน้าที่ของแก๊สปกคลุมคือต้องไม่ท าปฏิกิริยากับโลหะช้ินงาน และต้องท าการอาร์กให้สม ่าเสมอ 
 อุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สปกคลุม(Regulator & Flowmeter) 
 แก๊สที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมจะถูกบรรจุไว้ในท่อบรรจุด้วยความดันสูง ซ่ึงในการน าไปใช้งาน
จะต้องมีอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊ส ซ่ึงอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สแบ่งออกเป็น 2 
ส่วน คือ 
 1. อุปกรณ์วัดความดันของแก๊สภายในท่อ (Regulator) 
 2. อุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊ส (Flowmeter) 
อุปกรณ์วัดความดันของแก๊สภายในท่อมีลักษณะคล้ายกับอุปกรณ์ควบคุมความดันแก๊สออกซิเจนโดยจะมีอุปกรณ์
วัดความดันภายในท่อ มีหน่วยเป็นปอนด์ต่อตารางน้ิว กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร หรือเป็นบาร์ ส่วนอุปกรณ์วัด
ปริมาณ 

การไหลของแก๊สมีหน้าที่ควบคุมการไหลของแก๊ส มีหน่วยวัดเป็น CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อช่ัวโมง) หรือ lpm 
(ลิตรต่อนาที) โดยรูปร่างของอุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊สจะมีลักษณะเป็นหลอดแก้วมีลูกเหล็กกลมบรรจุ
อยู่ในหลอดแก้ว บอกอัตราการไหลเมื่อแก๊สผ่านเข้าไปในหลอดแก๊สจะดันท าให้ลูกเหล็กลอยตัว นอกจากน้ียัง
สามารถปรับเปล่ียนปริมาณการไหลของแก๊สได้ หลอดแก้วของอุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊สจะต้องตัง้อยู่ใน
แนวตั้ง (Vertical) เสมอจึงจะอ่านค่าได้ละเอียดถูกต้อง 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สปกคลุม 
 3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 
 หัวเช่ือมส าหรับการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (ทิก) ส าหรับงานเช่ือมที่ควบคุมด้วยมือ มีอยู่ 2 ชนิด คือ 
  3.1 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยอากาศ (Air Cooled Torch) 
 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยอากาศจะใช้ในการเช่ือมช้ินงานที่มีความหนาน้อย ใช้กระแสไฟต ่าใช้ในการ
เช่ือมระยะส้ันๆ การระบายความร้อนจะใช้อากาศที่อยู่บริเวณรอบๆ หัวเช่ือมเป็นตัวระบายซ่ึงระบายความรอ้นได้
น้อยมาก 
  3.2 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยน ้า (Water Cooled Torch) 
 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยน ้า ออกแบบไว้ส าหรับการเช่ือมติดต่อกันเป็นเวลานาน ใช้กระแสไฟสูงภายใน
หัวเช่ือมชนิดน้ีจะถูกออกแบบให้น ้าสามารถไหลหมุนเวียนอยู่ภายในและไหลผ่านออกทางสายเช่ือมได้ ต้องคอย
ตรวจสอบให้น ้าไหลหมุนเวียนอยู่ตลอดเวลา เพื่อป้องกันอุปกรณ์หัวเช่ือมเสียหาย และในตัวหัวเช่ือมยังมีการไหล
ของแก๊สที่มาปกคลุมรอยเช่ือม 
 
 
 
 
 
 หน้าที่ที่ส าคัญของหัวเช่ือมส า หรับการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมที่ส าคัญมีดังนี้  
 1. เป็นที่ใช้จับขณะถือ 
 2. เป็นตัวจับอิเล็กโทรดทังสเตน 
 3. เป็นตัวน าไฟฟ้าสู่บริเวณการเช่ือม 
 4. เป็นทางผ่านของแก๊สปกคลุม เพื่อไหลปกคลุมบริเวณการเช่ือม 
 5. เป็นทางผ่านของน ้าเพื่อระบายความร้อนภายในหัวเช่ือม 
 
 ช้ินส่วนประกอบของหัวเช่ือมทิก ในหัวเช่ือมทิก มีส่วนประกอบที่ส าคัญดังน้ี 
 1. ทอร์ชเช่ือม (Torch Body) 



 

 
 

 เป็นช้ินส่วนหลักของหัวเช่ือม ท าด้วยทองแดงผสมเป็นทางผ่านของแก๊สปกคลุมและน ้าที่ใช้ระบายความรอ้น 
และกระแสไฟเช่ือม ซ่ึงหุ้มด้วยวัสดุที่ท าเป็นฉนวนป้องกันความร้อนและกระแสเช่ือมอย่างดี  
 
 
  
 
 
 
 
 

แสดงทอร์ชเช่ือม 
 
 2. ตัวจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Electrode Collect) 
 ใช้ส าหรับจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนซ่ึงต้องใช้ให้ตรงกับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรด
ทังสเตน ท าด้วยทองแดงผสมบางชนิดท าด้วยนิกเกิลโครเมียมผสม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงตัวจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Electrode Collect) 
 3. คอลเล็ตโฮลเดอร์ (Collet Holder) 
 เป็นอุปกรณ์จับยึดด้วยเกลียวต่อจากส่วนล าตวัของหัวเช่ือมท าหน้าที่บบีจับตวัจับยึดแทง่ทงัสเตน 
(Electrode Collect) ให้จับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนให้แน่นข้ึน 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงคอลเล็ตโฮลเดอร์ (Collet Holder) 
 
 4. ฝาครอบ (Cap) 



 

 
 

 เป็นตัวครอบแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนท าหน้าที่ป้องกันไม่ให้แก๊สไหลออก และป้องกันอากาศภายนอกเข้ามา
ปนกับแก๊สภายในหัวเช่ือม ฝาครอบมีหลายขนาดตามความยาวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน ซ่ึงแท่งอิเล็กโทรด
ทังสเตนจะมีขนาดยาว 2 น้ิว 3 น้ิว และ 7 น้ิว รูปหัวครอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 5. ลวดเช่ือม (Filler Metal) 
 ลวดเช่ือมที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมเป็นลวดเช่ือมที่เติมลงในบ่อหลอมละลายน้ีจะมีส่วนผสมที่
ใกล้เคียงกับสมบัติของช้ินงานที่จะเช่ือม การเลือกลวดเช่ือมต้องพิจารณาจากโลหะงานความหนาของช้ินงานสมบตัิ
เชิงกล การออกแบบรอยต่อและกระแสไฟที่ใช้ลวดเช่ือมมีทั้งแบบเป็นแท่ง (Rod) และลวดม้วน (Wire) ซ่ึงจะต้องมี
ผิวเรียบ และมีคุณภาพตลอดความยาว 
 

 
แสดงลวดเช่ือมเติมในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 
 1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้าเป็น AC ต้อง
ตั้งสวิตช์ความถ่ีสูงให้ท างานอย่างต่อเน่ือง และตั้งกระแสไฟให้เหมาะสม 
 2. ตรวจสอบว่าช้ินงานเป็นโลหะชนิดใด และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงานถูกต้อง
หรือไม่ พร้อมทั้งตรวจสอบดูว่าหัวฉีด (Nozzle) กับแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนเข้ากันได้หรือไม่ 



 

 
 

 3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนที่ย่ืนพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) จะมีความ
ยาวย่ืนออกมา 18 −  

3

16
 น้ิว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเช่ือมฟิลเล็ต มีความยาวย่ืนออกมาประมาณ 

1 −  
3

8
 น้ิว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวย่ืนออกมาไม่เกิน 18 น้ิว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้าเป็น AC ต้อง
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 3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนที่ย่ืนพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) จะมีความ
ยาวย่ืนออกมา 18 −  

3

16
 น้ิว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเช่ือมฟิลเล็ต มีความยาวย่ืนออกมาประมาณ 

1 −  
3

8
 น้ิว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวย่ืนออกมาไม่เกิน 18 น้ิว 

 
 

 
 
 

แสดงปรับระยะแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (1) 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 2 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.การประกระแสไฟเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมแบบใด ท าให้รอยเช่ือมมีความแคบและหลอมละลายลึก 

ก. AC 
ข. ACHF 
ค. DCEP 
ง. DCEN 
จ. ถูกทั้ง ค และ ง 

2.ข้อใดกล่าวถูกต้องส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
ก. เกิดเม็ดโลหะ (Spetter) 
ข. เช่ือมได้เกือบทุกต าแหน่งท่าเช่ือม 
ค. เช่ือมโลหะได้บางชนิด 
ง. รอยเช่ือมเกิด Slag ปกคลุม 
จ. เหมาะส าหรับเช่ือมแนวซึมลึก 

3.เวลดิ้งเกรด (Welding Grade) มีแก๊สอาร์กกอนอยู่ก่ีเปอร์เซ็นต์ 
ก. 99.98% 
ข. 99.99% 



 

 
 

ค. 99.993% 
ง. 98.998% 
จ. 99.997% 

4.ในส่วนผสมของแก๊สอาร์กอนจะมีแก๊สไนโตรเจนผสมอยู่ก่ีส่วน 
ก. น้อยกว่า 10 ppm  
ข. น้อยกว่า 5 ppm 
ค. น้อยกว่า 30 ppm 
ง. น้อยกว่า 50 ppm 
จ. น้อยกว่า 1 ppm 

 
5.จากภาพคือส่วนประกอบอุปกรณ์เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมที่มีช่ือเรียกว่าอะไร 

ก. Cap 
ข. Nozzle 
ค. Tungsten 
ง. Collet Holder 
จ. Electrode Correct 

6.กระแสไฟเช่ือมในกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม มีก่ีชนิด 
ก. 2  
ข. 3 
ค. 4 
ง. 5 
จ. มีเพียงชนิดเดียว 

7.ข้อใดเป็นการเลือกใช้ทังสเตนอิเล็กโทรดได้อย่างถูกต้องที่สุด 
ก. ทังสเตนบริสุทธิ์น ามาลับปลายทังสเตนให้เรียว และใช้กับกระแสไฟ (DCEN) 
ข. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายกลมมล 
ค. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายแหลม 
ง. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % น ามาใช้กับกระแสไฟ (AC) ในงานเช่ือมอะลูมิเนียม 
จ. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % ใช้กับกระแสตรงข้ัวลบ (DCEN) มีลักษณะปลายเรียว 

8.สัญลักษณ์ใดหมายถึงกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ก. SMAW 
ข. GTAW 
ค. GMAW 
ง. FCAW 
จ. SAW 

9.การเช่ือมอะลูมิเนียมด้วยกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม เรียกว่าอะไร 



 

 
 

ก. MAG 
ข. MIG 
ค. TIG 
ง. Flux Core 
จ. Submerge  

10.การเช่ือมแบบ MAG ใช้เช่ือมโลหะชนิดใด 
ก. เหล็ก   ข. ทองเหลือง 
ค. ทองแดง  ง. อะลูมิเนียม  จ. ถูกทั้ง ข และ ค 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7. เอกสารอ้างอิง (ข้ึนหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 2 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.การประกระแสไฟเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมแบบใด ท าให้รอยเช่ือมมีความแคบและหลอมละลายลึก 

ก. AC 
ข. ACHF 
ค. DCEP 
ง. DCEN 
จ. ถูกทั้ง ค และ ง 

2.ข้อใดกล่าวถูกต้องส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
ก. เกิดเม็ดโลหะ (Spetter) 
ข. เช่ือมได้เกือบทุกต าแหน่งท่าเช่ือม 
ค. เช่ือมโลหะได้บางชนิด 
ง. รอยเช่ือมเกิด Slag ปกคลุม 
จ. เหมาะส าหรับเช่ือมแนวซึมลึก 

3.เวลดิ้งเกรด (Welding Grade) มีแก๊สอาร์กกอนอยู่ก่ีเปอร์เซ็นต์ 



 

 
 

ก. 99.98% 
ข. 99.99% 
ค. 99.993% 
ง. 98.998% 
จ. 99.997% 

4.ในส่วนผสมของแก๊สอาร์กอนจะมีแก๊สไนโตรเจนผสมอยู่ก่ีส่วน 
ก. น้อยกว่า 10 ppm  
ข. น้อยกว่า 5 ppm 
ค. น้อยกว่า 30 ppm 
ง. น้อยกว่า 50 ppm 
จ. น้อยกว่า 1 ppm 

5.จากภาพคือส่วนประกอบอุปกรณ์เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมที่มี
ช่ือเรียกว่าอะไร 

ก. Cap   ข. Nozzle 
ค. Tungste  ง. Collet Holder 
จ. Electrode Correct 
 
 
 
 

6.กระแสไฟเช่ือมในกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม มีก่ีชนิด 
ก. 2  
ข. 3 
ค. 4 
ง. 5 
จ. มีเพียงชนิดเดียว 

7.ข้อใดเป็นการเลือกใช้ทังสเตนอิเล็กโทรดได้อย่างถูกต้องที่สุด 
ก. ทังสเตนบริสุทธิ์น ามาลับปลายทังสเตนให้เรียว และใช้กับกระแสไฟ (DCEN) 
ข. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายกลมมล 
ค. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายแหลม 
ง. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % น ามาใช้กับกระแสไฟ (AC) ในงานเช่ือมอะลูมิเนียม 
จ. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % ใช้กับกระแสตรงข้ัวลบ (DCEN) มีลักษณะปลายเรียว 

8.สัญลักษณ์ใดหมายถึงกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ก. SMAW 
ข. GTAW 
ค. GMAW 
ง. FCAW 
จ. SAW 

9.การเช่ือมอะลูมิเนียมด้วยกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม เรียกว่าอะไร 



 

 
 

ก. MAG 
ข. MIG 
ค. TIG 
ง. Flux Core 
จ. Submerge  

10.การเช่ือมแบบ MAG ใช้เช่ือมโลหะชนิดใด 
ก. เหล็ก   ข. ทองเหลือง 
ค. ทองแดง  ง. อะลูมิเนียม  จ. ถูกทั้ง ข และ ค 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบงาน ที่ 3 หน่วยที่    3 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  3-4 
ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรอื
การเช่ือมทิก   

ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก    
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 

น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

 - 
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 

1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 



 

 
 

3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ด ้

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ที่ 3 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

 
6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูทบทวนเน้ือหาที่เรียนมาในสัปดาห์ที่แล้ว 
2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์น้ีจะเรียนในเน้ือหาต่อจากสัปดาห์ที่แล้ว คือ เรื่อง เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ใน

การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม และล าดับข้ันการตรวจสอบการ
เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 
 ข้ันสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก  ตามหัวข้อดังน้ี  
  เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

  อุปกรณ์ที่ส าคัญที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  มีดังน้ี 
  1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 
  2. แก๊สปกคลุม (Shielding gas) 
  3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 

  4. อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม (Tungsten & Electrode) 
  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม 

   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะแตกต่างจากลวดเช่ือมชนิดอ่ืนจะท าหน้าที่เกิดการอาร์ก  ไม่ใช่โลหะ
เติมหรือลวดเช่ือม  จึงเป็นอิเล็กโทรดที่ไม่หลอมละลาย  ทังสเตนมีจุดหลอมละลาย (Melting Point) สูงมาก  สูง
กว่าโลหะชนิดอ่ืน  คือมีจุดหลอมละลายที่  3,410 องศาเซลเซียส   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะผสมด้วยธาตุ
ทอเรียม (Thorium) และเซอร์โคเนียม (Zerconium) ขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี

ตั้งแต่ 0.010, 0.020, 0.040, 


4
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

8
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

16
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
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3 , 

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
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5 น้ิว ขนาดความยาว ตั้งแต่ 3, 5, 6, 



 

 
 

7, 18 และ 24 น้ิว ตัวแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนต้องไม่มีรอยแตกและสแลกไม่มีส่ิงสกปรกติดอยู่ที่แท่งอิเล็กโทรด
ทังสเตน  เพราะจะท าให้รอยเช่ือมมีคุณภาพไม่ดี  ผิวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี 2 แบบ  คือแบบผิวล้างด้วยน ้า
ยาเคมี (Chemical Clean Finish) และแบบผิวเจียระไน (Grind Finish) ซ่ึงแบบผิวเจียระไนจะมีผิวเป็นมัน   

  ล าดับข้ันการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม   
   1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้า
เป็น AC ต้องตั้งสวิตช์ความถ่ีสูงให้ท างานอย่างต่อเน่ือง  และตั้งกระแสไฟให้เหมาะสม 
   2. ตรวจสอบว่าช้ินงานเป็นโลหะชนิดใด  และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงาน
ถูกต้องหรือไม่   พร้อมทั้ งตรวจสอบดูว่าหัว ฉีด  (Nozzle) กับแท่ง อิเล็กโทรดทังสเตนเข้ากันได้หรือไม่  
ให้ดูในตารางที่ 4.4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอม
พันธ ์จ ากัด 
   3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนที่ย่ืนพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) 

จะมีความยาวย่ืนออกมา 18 - 
16

3  น้ิว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเช่ือมฟิลเล็ต มีความยาวย่ืนออกมา

ประมาณ 14 - 
8

3  น้ิว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวย่ืนออกมาไม่เกิน 18 น้ิว ดังรูปที่ 4.18 จาก

หนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
   4. การปรับการไหลของแก๊สปกคลุม  ปกติจะใช้ประมาณ 15–20 CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อ
ช่ัวโมง) เปิดสวิตช์ต่างๆ ที่เครื่องเช่ือมให้ครบ  เช่น สวิตช์ ปรับข้ัวกระแสไฟ  เปิดน ้า สวิตช์รีโมต  และก าลังของ
เครื่องเช่ือม 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  4 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 4  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม หรือเรียกว่า การเช่ือมทิก (TIG: Tungsten Inert Gas) เรียกตามมาตรฐาน 
EN และ Gas Tungsten Arc Welding โดยใช้ค าย่อว่า GTAW ตามมาตรฐาน AWS  
 เป็นกรรมวิธีการเช่ือมโลหะโดยช้ินงานหลอมละลายด้วยความร้อนจากการอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนกับ
โลหะช้ินงาน โดยมีแก๊สเฉ่ือยหรือแก๊สเฉ่ือยผสมปกคลุมรอยเช่ือมขณะเกิดการอาร์ก   รอยเช่ือมอาจจะ 



 

 
 

มีการเติมลวดเช่ือมไม่เติมก็ได้  การเช่ือมทิกเป็นการเช่ือมที่นิยมกันอย่างกว้างขวาง  โดยมีการพัฒนาเครื่องเช่ือม
และวิธีการเช่ือมใหม่ๆ ข้ึนมาสามารถเช่ือมต่อโลหะได้เกือบทุกชนิด 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 3 

รายวิชา กระบวนการเช่ือม รหัสวิชา 30103-0001 
เรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก 

ช่ือ.........................................สกุล..........................ระดับช้ัน .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 

                  

ล าดับที่ หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และตั้งใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อ่ืน หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาที่ก าหนด       
 

6 
ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาที่ก าหนด       

10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

สรุปผลการประเมิน                 ผ่าน                    ไม่ผ่าน            คะแนนที่ได้.......................          
 
ข้อเสนอแนะ    ........................................................................................................................................................  
................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................... ............. 
 
                                                        ลงช่ือ......................................ผู้ประเมิน 
                                                                             (……………………………….) 
                                         ……………/……………/……………      
 
 
 
 
 
 

 
 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมน้ัน ลงในช่องรายการ      

ที่ 
ช่ือ-

นามสกลุ 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม
คะแนน 

การสนใจ
เรียน 

การแสดง
ความคิดเห็น 

การตอบ
ค าถาม 

การยอมรับฟัง
คนอื่น 

ท างานตามที่
ครูมอบหมาย 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 
1                       
2                       
3                       
4                       
5                       
6                       
7                       
8                       
9                       
10                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 

หนว่ยที ่3 เรื่อง กระบวนการเชือ่มอารก์ทงัสเตนแก๊สปกคลุมหรือ

การเชื่อมทิก   



 

 
 

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังน้ี 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในช้ัน มีค าถาม ตอบค าถามถูก ท างานส่งตามเวลาอยู่ใน

เกณฑ์ประมาณ 90 - 100%    
 2.  ดี  =  3  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  70 - 89% 
 3.  ปานกลาง =  2  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  50 - 69 %  
 4.  ปรับปรุง =  1  เข้าช้ันเรียน  แต่การแสดงออกน้อยมาก ส่งงานไม่ครบ ส่งงานไม่ตรงเวลา 
เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 

 
      ลงช่ือ .....................................ครูผู้สอนสังเกต 
              (..........................................) 

 

 

 

 

สัปดาห์ที่ ........  

วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา.................................. สาขางาน................................. ระดับช้ัน................................... กลุ่ม...........................  

ล าดับที่ 

ช่ือ-สกุล 

รายการประเมิน 
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9              
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17              
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10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    4 

รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่ 5-6 
ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือ
การเช่ือมมิก 

ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ช่ือเรื่อง/งาน กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมต าง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เก่ียวกับลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1.แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 
2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 



 

 
 

4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก ได้ 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิกได้  
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิกได้  

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูทบทวนเน้ือหาที่เรียนมาในสัปดาห์ที่แล้ว 
2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์น้ีจะเรียนในเน้ือหาต่อจากสัปดาห์ที่แล้ว คือ เรื่อง เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ใน

การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม และล าดับข้ันการตรวจสอบการ
เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 
 
 ข้ันสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิกตามหัวข้อดังน้ี 
  เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

  อุปกรณ์ที่ส าคัญที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  มีดังน้ี 
  1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 
  2. แก๊สปกคลุม (Shielding gas) 
  3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 

  4. อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม (Tungsten & Electrode) 
  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม 

   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะแตกต่างจากลวดเช่ือมชนิดอ่ืนจะท าหน้าที่เกิดการอาร์ก  ไม่ใช่โลหะ
เติมหรือลวดเช่ือม  จึงเป็นอิเล็กโทรดที่ไม่หลอมละลาย  ทังสเตนมีจุดหลอมละลาย (Melting Point) สูงมาก  สูง
กว่าโลหะชนิดอ่ืน  คือมีจุดหลอมละลายที่  3,410 องศาเซลเซียส   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะผสมด้วยธาตุ
ทอเรียม (Thorium) และเซอร์โคเนียม (Zerconium) ขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี

ตั้งแต่ 0.010, 0.020, 0.040, 


4

1  , 


8
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
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

16
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
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3  และ  


32

5 น้ิว ขนาดความยาว ตั้งแต่ 3, 5, 6, 

7, 18 และ 24 น้ิว ตัวแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนต้องไม่มีรอยแตกและสแลกไม่มีส่ิงสกปรกติดอยู่ที่แท่งอิเล็กโทรด
ทังสเตน  เพราะจะท าให้รอยเช่ือมมีคุณภาพไม่ดี  ผิวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี 2 แบบ  คือแบบผิวล้างด้วยน ้า
ยาเคมี (Chemical Clean Finish) และแบบผิวเจียระไน (Grind Finish) ซ่ึงแบบผิวเจียระไนจะมีผิวเป็นมัน   

  ล าดับข้ันการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม   



 

 
 

   1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้า
เป็น AC ต้องตั้งสวิตช์ความถ่ีสูงให้ท างานอย่างต่อเน่ือง  และตั้งกระแสไฟให้เหมาะสม 
   2. ตรวจสอบว่าช้ินงานเป็นโลหะชนิดใด  และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงาน
ถูกต้องหรือไม่   พร้อมทั้ งตรวจสอบดูว่าหัว ฉีด  (Nozzle) กับแท่ง อิเล็กโทรดทังสเตนเข้ากันได้หรือไม่  
ให้ดูในตารางที่ 4.4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอม
พันธ ์จ ากัด 
   3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนที่ย่ืนพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) 

จะมีความยาวย่ืนออกมา 18 - 
16

3  น้ิว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเช่ือมฟิลเล็ต มีความยาวย่ืนออกมา

ประมาณ 14 - 
8

3  น้ิว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวย่ืนออกมาไม่เกิน 18 น้ิว ดังรูปที่ 4.18 จาก

หนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
   4. การปรับการไหลของแก๊สปกคลุม  ปกติจะใช้ประมาณ 15–20 CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อ
ช่ัวโมง) เปิดสวิตช์ต่างๆ ที่เครื่องเช่ือมให้ครบ  เช่น สวิตช์ ปรับข้ัวกระแสไฟ  เปิดน ้า สวิตช์รีโมต  และก าลังของ
เครื่องเช่ือม 
 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่ 4 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  4  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1.  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. ส่ือ VDO Power Power และ วีดีทัศน์ 
3. กิจกรรมการเรียนการสอน 
4. รูปภาพประกอบ 
5. เครื่องมือและอุปกรณ์ 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 



 

 
 

 2.ผลงาน 
8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 

 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1. สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. ตรวจใบงาน 
3. ตรวแบบประเมินผลการเรียนรู้ 
4 ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5 สังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  
9.2 วิธีการประเมิน 

1. แบบสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. แบบประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยครู) 
3. แบบสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยผู้เรียน) 
4. แบบประเมินกิจกรรมใบงาน 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้ 
6. แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ โดยครูและผู้เรียนร่วม กัน 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
1. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 
2. เกณฑ์ผ่านการประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
3. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
4. กิจกรรมใบงาน เกณฑ์ผ่าน คือ 50% 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้มีเกณฑ์ผ่าน 50% 
6 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนข้ึนอยู่กับการ

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาที่พบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่  4 หน่วยที่    4 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  5-6  
ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือ
การเช่ือมมิก 

ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง  กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก  ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือม  ได้มิก 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก ได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 



 

 
 

6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิกได้  
4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เนื้อหาสาระ 
การจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์ (Manifold) 
  การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม หรือเรียกว่า การเช่ือมทิก (TIG: Tungsten Inert Gas) เรียกตาม
มาตรฐาน EN และ Gas Tungsten Arc Welding โดยใช้ค าย่อว่า GTAW ตามมาตรฐาน AWS 
 เป็นกรรมวิธีการเช่ือมโลหะโดยช้ินงานหลอมละลายด้วยความร้อนจากการอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนกับ
โลหะช้ินงาน โดยมีแก๊สเฉ่ือยหรือแก๊สเฉ่ือยผสมปกคลุมรอยเช่ือมขณะเกิดการอาร์ก รอยเช่ือมอาจจะมีการเติม
ลวดเช่ือมหรือไม่เติมก็ได้ การเช่ือมทิกเป็นการเช่ือมที่นิยมกันอย่างกว้างขวาง โดยมีการพัฒนาเครื่องเช่ือม และ
วิธีการเช่ือมใหม่ๆ ข้ึนมาสามารถเช่ือมต่อโลหะได้เกือบทุกชนิด 
 
 
 
กรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมเป็นการเช่ือมด้วยการอาร์ก การอาร์กท าให้เกิดความร้อนอย่างรุนแรง ซ่ึง
เกิดจากการอาร์กระหว่างแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Tungsten Electrode) กับโลหะช้ินงาน โดยมีแก๊สเฉ่ือย หรือ
แก๊สเฉ่ือยผสมปกคลุมบริเวณบ่อหลอมละลายและรอยเช่ือมเพื่อป้องกันบรรยากาศจากภายนอกเข้ามาท ารวมตัว
กับรอยเช่ือม โดยแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนถือว่าเป็นลวดเช่ือมแต่จะไม่เกิดการส้ินเปลือง (Non – Consumable 
Electrode) ซ่ึงมีหน้าที่ส าหรับการอาร์กเท่าน้ัน รอยเช่ือมอาจจะมีการเติมลวดเช่ือมก็ต้องใช้โลหะเติมเรียกว่าลวด
เช่ือม หรือไม่เติมก็ได้ข้ึนอยู่กับลักษณะงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
      แสดงกระบวนการเช่ือมอาร์ก

ทังสเตนแก๊สคลุม (ทิก) 
ข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 



 

 
 

 1. รอยเช่ือมสะอาดไม่มีสแลกเพราะไม่ต้องใช้ฟลักซ์ 
 2. สามารถเช่ือมได้ทุกต าแหน่งท่าเช่ือม 
 3. ไม่มีเม็ดโลหะ (Spatter) เพราะการเช่ือมทิกไม่มีการส่งถ่ายน้ าโลหะลวดเช่ือมข้ามผ่านการอาร์กสู่บ่อ
หลอมละลาย จึงไม่มีเม็ดโลหะกระเด็นติดบริเวณขอบรอยเช่ือม 
 4. การบิดงอของช้ินงานมีน้อย 
 5. รอยเช่ือมมีคุณภาพสูง ทนต่อการสึกกร่อนได้ดีกว่าการเช่ือมด้วยวิธีอ่ืน 
 6. ในขณะเช่ือมสามารถมองเห็นการอาร์กและบ่อหลอมละลายได้ ชัดเจน เพราะไม่มีควัน และเขม่า 
 7. การเช่ือมแนวแรก (Root Pass) ให้การซึมลึกที่ดีตลอดแนว 
 8. สามารถเช่ือมโลหะได้เกือบทุกชนิด 
 
การเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเช่ือม 
 กระแสไฟที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม มี 3 ประเภท ดังน้ี 
 1. กระแสตรงข้ัวลบ (DCEN) ให้ลวดเช่ือมเป็นข้ัวลบ 
 2. กระแสตรงข้ัวบวก (DCEP) ให้ลวดเช่ือมเป็นข้ัวบวก 
 3. กระแสสลับความถ่ีสูง 
 1. กระแสตรงข้ัวลบ (dcen) ให้ลวดเช่ือมเป็นข้ัวลบ (Direct Current Electrode Negative) 
 การต่อด้วยวิธีน้ีความร้อนจะเกิดที่ช้ินงานมากกว่าในอัตรา 70 : 30 โดยอยู่ที่อิเล็กโทรด 30% ช้ินงาน 
70% แท่งทังสเตนจะมีขนาดเล็กกว่ากระแสตรงข้ัวบวก และใช้กระแสไฟสูงกว่า ดังน้ันรอยเช่ือมที่เกิดข้ึนจะมี
ความแคบและหลอมละลายลึก 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ DCEN 
 2. กระแสตรงข้ัวบวก (DCEP) ให้ลวดเช่ือมเป็นข้ัวบวก (Direct Current Electrode Positive) 
 การต่อด้วยวิธีน้ีความร้อนจะเกิดที่มากกว่าอิเล็กโทรดในอัตรา 70 : 30 โดยอยู่ที่อิเล็กโทรด 70% ช้ินงาน 
30% ดังน้ันแท่งทังสเตนจะมีขนาดโตกว่าการต่อกระแสไฟเช่ือมด้วยวิธีอ่ืนๆ รอยเช่ือมที่เกิดข้ึนจะมีรอยกว้างและ
ซึมลึกน้อย การต่อแบบน้ีน ามาใช้ในการเช่ือมทิกน้อยมาก ในการต่อกระแสตรงทั้ง 2 แบบน้ีสามารถเช่ือมโลหะได้
ทุกชนิดยกเว้นอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ DCEP 
 

 3. กระแสสลับความถ่ีสูง (Alternating Current – High Frequency : ACHF) 
 การต่อด้วยวิธีน้ีใช้ระบบความถ่ีสูงอย่างต่อเน่ืองขณะเช่ือมท าให้เริ่มต้นเช่ือมได้ง่ายโดยกระแสไฟฟ้าที่ข้ัวลบ
จะท าให้ช้ินงานมีความร้อนมาก ให้มีรอยเช่ือมกว้างและการซึมลึกดี ดังรูปที่ 4.4 และในขณะเดียวกันกระแสไฟฟา้
ข้ัวบวกจะช่วยขจัดออกไซด์ที่เคลือบผิวของโลหะให้แตกออกจากกันก่อนที่ช้ินงานจะหลอมละลาย กระแสไฟฟ้าจะ
ช่วยขจัดส่ิงสกปรกออกได้อีกด้วย ความร้อนจะเกิดที่อิเล็กโทรดและช้ินงานเท่าๆ กัน โดยอยู่ที่อิเล็กโทรด 50% 
ช้ินงาน 50% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ ACHF 
 
เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 



 

 
 

 เครื่องเช่ือมที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ควรเป็นเครื่องเช่ือมที่มีการออกแบบเป็นพิเศษ มีทั้ง
กระแสไฟฟ้าตรงและกระแสไฟฟ้าสลับ โดยทั่วไปเครื่องเช่ือมจะเป็นแบบทรานฟอร์เมอร์ – เรกติไฟเออร์ 
(Transformer – Rectifier) หรือเครื่องแบบเจเนอเรเตอร์ขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า หรือเครื่องยนต์ก็ได้รวมไปถึง
เครื่องเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ ที่สามารถน ามาใช้งานได้สะดวกและมี ฟังก์ชันเพื่อใช้ให้สะดวกมากย่ิงข้ึน เครื่อง
เช่ือมจะมีระบบผลิตความถ่ีสูงและคงที่ (High Freqency – Constant – Current) ติดตั้งไว้ด้วย ส าหรับกรณีที่
เช่ือมด้วยกระแสไฟฟ้าสลับระบบความถ่ีสูงจะถูกใช้อย่างต่อเน่ือง กรณีที่เช่ือมด้วยกระแสไฟฟ้าตรงสวิตช์ความถ่ีสูง
จะเริ่มใช้ในการเริ่มต้นอาร์ก ในแบบทรานฟอร์เมอร์เรกติไฟเออร์ ผู้
ปฏิบัติ 
เลือกกระแสไฟฟ้าเช่ือมตามลักษณะของช้ินงานได้คือ กระแสตรงข้ัว
ลบ (DCEN) ให้ลวดเช่ือมเป็นข้ัวลบ และกระแสตรงข้ัวบวก (DCEP) 
ให้ลวด เช่ือมเป็นข้ั วบวกและกระแส ไฟฟ้าสลับ  ( AC) โด ย
กระแสไฟฟ้าตรงใช้เช่ือมกับพวกเหล็กสแตนเลส เหล็กกล้าคาร์บอน 
เหล็กหล่อ เงิน ทองแดง นิกเกิลและนิกเกิลผสม ส่วนกระแสไฟฟ้า
สลับเหมาะส าหรับการเช่ือมอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม เครื่อง
เช่ือมจะเรียกว่าเครื่องเช่ือมทิก ปัจจุบันมีการพัฒนาออกแบบให้มี
ช่วงกระแสเช่ือมได้ 0.5–400 แอมแปร์ และอาร์ตโวลต์เตจ 10-
30 โวลต์ และมีรอบท างาน (Duty Cycle) 60% 
 
 2. แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 
 แก๊สปกคลุมที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สค ลุม เป็นแก๊สที่ใช้ส าหรับปกคลุมรอยเช่ือมและบ่อหลอม
ละลาย เพื่อป้องกันมิให้อากาศภายนอกมาท าปฏิกิริยากับรอยเช่ือมขณะเช่ือมซ่ึงวิธีน้ีมีมานานแล้วเช่น การเช่ือม
ด้วยแก๊สออกซิ–อะเซทิลีน ซ่ึงการเผาไหม้ของแก๊สอะเซทิลีนกับแก๊สออกซิเจนท าให้เกิดความร้อนและท าให้เกิด
แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ คาร์บอนมอนอกไซด์ และไอน้ า ซ่ึงแก๊สเหล่าน้ีจะท าหน้าที่ปกคลุมรอยเช่ือมที่ก าลังหลอม
ละลาย หรือในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ รอยเช่ือมที่หลอมละลาย และบริเวณอาร์กจะถูกปกคลุม
ด้วยแก๊สที่เกิดจากการเผาไหม้ของฟลักซ์เช่นกัน และท าหน้าที่การอาร์ กให้สม่ าเสมอ ชนิดของแก๊สปกคลุมที่ใช้มี
ดังน้ี 
  2.1 แก๊สอาร์กอน 
 แก๊สอาร์กอน สัญลักษณ์ทางเคมี Ar เป็นแก๊สที่นิยมใช้กันมากเพราะเปลวอาร์กที่เกิดแคบและต่ าแต่มีความ
เข้มสูง ท าให้ช้ินงานได้รับความร้อนสูง ดังน้ันรอยเช่ือมจะมีการซึมลึกสูงแต่รอยแคบ สมบัติของแก๊สอาร์ กอน มี
ดังน้ี 
 - การเริ่มต้นอาร์กท าได้ง่าย การอาร์กคงที่เหมาะกับโลหะบาง 
 - ปริมาตรของแก๊สต่ า มีน้ าหนักเบากว่าอากาศ ใช้แก๊สน้อยกว่าแก๊สชนิดอ่ืนที่ใช้เช่ือมทิก เช่น แก๊สฮีเลียม 
ควบคุมบ่อหลอมละลายได้ดี โดยเฉพาะท่าเช่ือมท่าตั้งและท่าเหนือศีรษะ ถ้าโลหะหนามากกว่ า 4 มิลลิเมตรควรใช้
แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สฮีเลียม 
 - มีความต่างศักย์ต่ า ปฏิกิริยาที่ได้สะอาด เหมาะกับการเช่ือมผิวโลหะที่เป็นออกไซด์ เช่น อะลูมิเนียม  
 - แก๊สอาร์กอนมีอยู่ในบรรยากาศ 0.94% มีสมบัติไม่มีสี ไม่มีกล่ิน ไม่ติดไฟ เน่ืองจากแก๊สอาร์กอนใน
บรรยากาศมีน้อย 
 
 2.2 แก๊สฮีเลียม 



 

 
 

 แก๊สฮีเลียม สัญลักษณ์ทางเคมี He เหมาะส าหรับการเช่ือมที่ต้องการซึมลึกสูง และต้องการเช่ือมด้วย
ความเร็ว เหมาะส าหรับการเช่ือมเหล็กสแตนเลส สมบัติของแก๊สฮีเลียมมีดังน้ี 
 - ความเร็วในการเช่ือมสูง บริเวณรับความร้อนแคบ จึงท าให้ช้ินงานมีการเปล่ียนแป ลงน้อยท าให้มีสมบัติ
ทางกลสูง 
 - มีความต่างศักย์สูง ความร้อนสูงเหมาะกับการเช่ือมงานที่มีความหนามากกว่า 4 มิลลิเมตร  
 - เหมาะส าหรับการเช่ือมในแบบอัตโนมัติส าหรับการเช่ือมช้ินงานที่มีความหนาและต้องการความเร็วสูง แต่
อาร์กโวลต์เตจสูง ท าให้รอยเช่ือมไม่เกิดรูพรุน (Porosity) แต่มีรอยเว้าแหว่ง (Undercut) 
  2.3 แก๊สอาร์กอนผสมฮีเลียม 
 โดยทั่วๆ ไปจะมีการผสมของแก๊สอาร์กอนผสมฮีเลียมในอัตราส่วน แก๊สฮีเลียม 80% และแก๊สอาร์กอน 
20% หรือแก๊สฮีเลียม 75% และแก๊สอาร์กอน 25% จะท าให้การอาร์กเกิดความร้อนเพิ่มข้ึนการอาร์กเรียบรอย
เช่ือมมีการซึมลึกที่ดี เหมาะแก่การเช่ือมอัตโนมัติ ในการเช่ือมงานที่มีความหนาหรือต้องการความเร็วสูงควรใช้แก๊ส
ผสมระหว่างแก๊สฮีเลียมและแก๊สอาร์กอนในอัตราส่วน 2 : 1 เพื่อลดปัญหาการเปล่ียนแปลงระยะอาร์กและลด
ปัญหาการเกิดรูพรุนในรอยเช่ือม 
 2.4 แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
 แก๊สไฮโดรเจนที่ผสม 1–15% กับแก๊สอาร์กอน จะใช้ได้ดีกับการเช่ือมเหล็กสแตนเลส ส่วนผสมของแก๊ส
อาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจนไม่สามารถเช่ือมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือเหล็กกล้าคาร์บอนผสมต ่าได้ แต่ถ้าไปเช่ือมกับ
โลหะต่างๆ เมื่อใช้งานแล้วมักพบปัญหากับช้ินงาน เช่น โนเนลหรือเงิน  อาจเกิดปัญหารูพรุนส่วนผสมของแก๊ส
อาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 2% ใช้ได้ดีโดยไม่มีแก๊สอ่ืนผสม ท าให้ลดปัญหาการเกิดรูพรุนการใช้แก๊สไฮโดรเจน
ผสมกับแก๊สอาร์กอนจะติดไฟตลอดเวลาที่เช่ือม เมื่อน าแก๊สไฮโดรเจนไปใช้ท าอย่างอ่ืนต้องระมัดระวังในอันตราย
จากระเบิด แต่ถ้าใช้แก๊สไฮโดรเจนบริสุทธิ์จะไม่เกิดการระเบิด เพียงแต่ลุกไหม้เท่าน้ัน แต่ถ้ามีอากาศเข้าไปเพียง
เล็กน้อยอาจเกิดการระเบิดได้ การใช้ส่วนผสมของแก๊สไฮโดรเจนผสมกับแก๊สอาร์กอนจะน้อยกว่า 1 ใน 10 ของ 
1% ของปริมาตรแก๊สทั้งหมดที่ใช้ในการเช่ือม จุดประสงค์ของส่วนผสมของผสมแก๊สอาร์กอนกับแก๊สไฮโดรเจน
เพื่อช่วยเพิ่มความร้อนจากการอาร์ก 
  2.5 แก๊สไนโตรเจน 
 แก๊สไนโตรเจน สัญลักษณ์ทางเคมี N เป็นแก๊สที่น าไปผสมอีกชนิดหน่ึงแต่ไม่ค่อยได้ใช้ เพราะต้องใช้แรง
เคล่ือนฟ้าที่สูง จึงจะได้กระแสไฟเช่ือมที่สูง การถ่ายเทความร้อนจะสูงกว่าแก๊สอาร์กอนและแก๊สฮีเลี ยมแก๊ส
ไนโตรเจนที่บริสุทธิ์น าไปผสมส่วนมากใช้เช่ือมทองแดงเพื่อป้องกันอากาศเข้าไปรวมตัวกับทองแดง แรงเคล่ือนจาก
การอาร์กจะให้กระแสไฟเช่ือมสูงกว่าการใช้แก๊สอาร์กอนและแก๊สฮีเลียมที่ผสมกัน แต่จะท าให้อิเล็กโทรดทังสเตน
สกปรกมากหน้าที่ของแก๊สปกคลุมคือต้องไม่ท าปฏิกิริยากับโลหะช้ินงาน และต้องท าการอาร์กให้สม ่าเสมอ 
 
 อุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สปกคลุม(Regulator & Flowmeter) 
 แก๊สที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมจะถูกบรรจุไว้ในท่อบรรจุด้วยความดันสูง ซ่ึงในการน าไปใช้งาน
จะต้องมีอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊ส ซ่ึงอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สแบ่งออกเป็น 2 
ส่วน คือ 
 1. อุปกรณ์วัดความดันของแก๊สภายในท่อ (Regulator) 
 2. อุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊ส (Flowmeter) 
อุปกรณ์วัดความดันของแก๊สภายในท่อมีลักษณะคล้ายกับอุปกรณ์ควบคุมความดันแก๊สออกซิเจนโดยจะมีอุปกรณ์
วัดความดันภายในท่อ มีหน่วยเป็นปอนด์ต่อตารางน้ิว กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร หรือเป็นบาร์ ส่วนอุปกรณ์วัด
ปริมาณ 



 

 
 

 
การไหลของแก๊สมีหน้าที่ควบคุมการไหลของแก๊ส มีหน่วยวัดเป็น CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อช่ัวโมง) หรือ lpm (ลิตรต่อ
นาที) โดยรูปร่างของอุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊สจะมีลักษณะเป็นหลอดแก้วมีลูกเหล็กกลมบรรจุอยู่ใน
หลอดแก้ว บอกอัตราการไหลเมื่อแก๊สผ่านเข้าไปในหลอดแก๊สจะดันท าให้ลูกเหล็กลอยตัว นอกจากน้ียังสามารถ
ปรับเปล่ียนปริมาณการไหลของแก๊สได้ หลอดแก้วของอุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊สจะต้องตั้งอยู่ในแนวตั้ง 
(Vertical) เสมอจึงจะอ่านค่าได้ละเอียดถูกต้อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สปกคลุม 
 3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 
 หัวเช่ือมส าหรับการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (ทิก) ส าหรับงานเช่ือมที่ควบคุมด้วยมือ มีอยู่ 2 ชนิด คือ 
  3.1 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยอากาศ (Air Cooled Torch) 
 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยอากาศจะใช้ในการเช่ือมช้ินงานที่มีความหนาน้อย ใช้กระแสไฟต ่าใช้ในการ
เช่ือมระยะส้ันๆ การระบายความร้อนจะใช้อากาศที่อยู่บริเวณรอบๆ หัวเช่ือมเป็นตัวระบายซ่ึงระบายความรอ้นได้
น้อยมาก 
3.2 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยน ้า (Water Cooled Torch) 
 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยน ้า ออกแบบไว้ส าหรับการเช่ือมติดต่อกันเป็นเวลานาน ใช้กระแสไฟสูงภายใน
หัวเช่ือมชนิดน้ีจะถูกออกแบบให้น ้าสามารถไหลหมุนเวียนอยู่ภายในและไหลผ่านออกทางสายเช่ือมได้ ต้องคอย
ตรวจสอบให้น ้าไหลหมุนเวียนอยู่ตลอดเวลา เพื่อป้องกันอุปกรณ์หัวเช่ือมเสียหาย และในตัวหัวเช่ือมยังมีการไหล
ของแก๊สที่มาปกคลุมรอยเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 หน้าที่ที่ส าคัญของหัวเช่ือมส า หรับการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมที่ส าคัญมีดังนี้  
 1. เป็นที่ใช้จับขณะถือ 
 2. เป็นตัวจับอิเล็กโทรดทังสเตน 
 3. เป็นตัวน าไฟฟ้าสู่บริเวณการเช่ือม 



 

 
 

 4. เป็นทางผ่านของแก๊สปก คลุม เพื่อไหลปกคลุมบริเวณการเช่ือม 
 5. เป็นทางผ่านของน ้ าเพื่ อ ระบายความร้อนภายในหัวเช่ือม 
 ช้ินส่วนประกอบของหัวเช่ือม ทิก ในหัวเช่ือมทิก มีส่วนประกอบที่
ส าคัญดังน้ี 
 1 .  ท อ ร์ ช เ ช่ื อ ม  ( Torch Body) 
 เป็นช้ินส่วนหลักของหัวเช่ือม ท าด้วยทองแดงผสมเป็นทางผ่านของ
แก๊สปกคลุมและน ้าที่ใช้ระบายความ ร้ อ น 
และกระแสไฟเช่ือม ซ่ึงหุ้มด้วยวัสดุที่ ท าเป็นฉนวนป้อง กันความร้อนและ
กระแสเช่ือมอย่างดี 
 
 
  
 
 
 
 
 

แสดงทอร์ชเช่ือม 
 
 2. ตัวจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Electrode Collect) 
 ใช้ส าหรับจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนซ่ึงต้องใช้ให้ตรงกับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรด
ทังสเตน ท าด้วยทองแดงผสมบางชนิดท าด้วยนิกเกิลโครเมียมผสม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงตัวจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Electrode Collect) 
 3. คอลเล็ตโฮลเดอร์ (Collet Holder) 
 เป็นอุปกรณ์จับยึดด้วยเกลียวต่อจากส่วนล าตวัของหัวเช่ือมท าหน้าที่บบีจับตวัจับยึดแทง่ทงัสเตน 
(Electrode Collect) ให้จับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนให้แน่นข้ึน 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงคอลเล็ตโฮลเดอร์ (Collet Holder) 
 
 4. ฝาครอบ (Cap) 
 เป็นตัวครอบแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนท าหน้าที่ป้องกันไม่ให้แก๊สไหลออก และป้องกันอากาศภายนอกเข้ามา
ปนกับแก๊สภายในหัวเช่ือม ฝาครอบมีหลายขนาดตามความยาวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน ซ่ึงแท่งอิเล็กโทรด
ทังสเตนจะมีขนาดยาว 2 น้ิว 3 น้ิว และ 7 น้ิว รูปหัวครอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 5. ลวดเช่ือม (Filler Metal) 
 ลวดเช่ือมที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมเป็นลวดเช่ือมที่เติมลงในบ่อหลอมละลายน้ีจะมีส่วนผสมที่
ใกล้เคียงกับสมบัติของช้ินงานที่จะเช่ือม การเลือกลวดเช่ือมต้องพิจารณาจากโลหะงานความหนาของช้ินงานสมบตัิ
เชิงกล การออกแบบรอยต่อและกระแสไฟที่ใช้ลวดเช่ือมมีทั้งแบบเป็นแท่ง (Rod) และลวดม้วน (Wire) ซ่ึงจะต้องมี
ผิวเรียบ และมีคุณภาพตลอดความยาว 



 

 
 

 

 
แสดงลวดเช่ือมเติมในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 
 1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้าเป็น AC ต้อง
ตั้งสวิตช์ความถ่ีสูงให้ท างานอย่างต่อเน่ือง และตั้งกระแสไฟให้เหมาะสม 
 2. ตรวจสอบว่าช้ินงานเป็นโลหะชนิดใด และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงานถูกต้อง
หรือไม่ พร้อมทั้งตรวจสอบดูว่าหัวฉีด (Nozzle) กับแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนเข้ากันได้หรือไม่ 
 3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนที่ย่ืนพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) จะมีความ
ยาวย่ืนออกมา 18 −  

3

16
 น้ิว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเช่ือมฟิลเล็ต มีความยาวย่ืนออกมาประมาณ 

1 −  
3

8
 น้ิว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวย่ืนออกมาไม่เกิน 18 น้ิว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้าเป็น AC ต้อง
ตั้งสวิตช์ความถ่ีสูงให้ท างานอย่างต่อเน่ือง และตั้งกระแสไฟให้เหมาะสม 
 2. ตรวจสอบว่าช้ินงานเป็นโลหะชนิดใด และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงานถูกต้อง
หรือไม่ พร้อมทั้งตรวจสอบดูว่าหัวฉีด (Nozzle) กับแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนเข้ากันได้หรือไม่ 



 

 
 

 3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนที่ย่ืนพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) จะมีความ
ยาวย่ืนออกมา 18 −  

3

16
 น้ิว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเช่ือมฟิลเล็ต มีความยาวย่ืนออกมาประมาณ 

1 −  
3

8
 น้ิว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวย่ืนออกมาไม่เกิน 18 น้ิว 

 
 

 
 
 

แสดงปรับระยะแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (1) 
 
 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 4 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.การประกระแสไฟเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมแบบใด ท าให้รอยเช่ือมมีความแคบและหลอมละลายลึก 

ก. AC 
ข. ACHF 
ค. DCEP 
ง. DCEN 
จ. ถูกทั้ง ค และ ง 

2.ข้อใดกล่าวถูกต้องส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
ก. เกิดเม็ดโลหะ (Spetter) 
ข. เช่ือมได้เกือบทุกต าแหน่งท่าเช่ือม 
ค. เช่ือมโลหะได้บางชนิด 
ง. รอยเช่ือมเกิด Slag ปกคลุม 



 

 
 

จ. เหมาะส าหรับเช่ือมแนวซึมลึก 
3.เวลดิ้งเกรด (Welding Grade) มีแก๊สอาร์กกอนอยู่ก่ีเปอร์เซ็นต์ 

ก. 99.98% 
ข. 99.99% 
ค. 99.993% 
ง. 98.998% 
จ. 99.997% 

4.ในส่วนผสมของแก๊สอาร์กอนจะมีแก๊สไนโตรเจนผสมอยู่ก่ีส่วน 
ก. น้อยกว่า 10 ppm  
ข. น้อยกว่า 5 ppm 
ค. น้อยกว่า 30 ppm 
ง. น้อยกว่า 50 ppm 
จ. น้อยกว่า 1 ppm 

 
5.จากภาพคือส่วนประกอบอุปกรณ์เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมที่มีช่ือเรียกว่าอะไร 

ก. Cap 
ข. Nozzle 
ค. Tungsten 
ง. Collet Holder 
จ. Electrode Correct 

6.กระแสไฟเช่ือมในกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม มีก่ีชนิด 
ก. 2  
ข. 3 
ค. 4 
ง. 5 
จ. มีเพียงชนิดเดียว 

7.ข้อใดเป็นการเลือกใช้ทังสเตนอิเล็กโทรดได้อย่างถูกต้องที่สุด 
ก. ทังสเตนบริสุทธิ์น ามาลับปลายทังสเตนให้เรียว และใช้กับกระแสไฟ (DCEN) 
ข. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายกลมมล 
ค. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายแหลม 
ง. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % น ามาใช้กับกระแสไฟ (AC) ในงานเช่ือมอะลูมิเนียม 
จ. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % ใช้กับกระแสตรงข้ัวลบ (DCEN) มีลักษณะปลายเรียว 

8.สัญลักษณ์ใดหมายถึงกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ก. SMAW 
ข. GTAW 



 

 
 

ค. GMAW 
ง. FCAW 
จ. SAW 

9.การเช่ือมอะลูมิเนียมด้วยกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม เรียกว่าอะไร 
ก. MAG 
ข. MIG 
ค. TIG 
ง. Flux Core 
จ. Submerge  

10.การเช่ือมแบบ MAG ใช้เช่ือมโลหะชนิดใด 
ก. เหล็ก   ข. ทองเหลือง 
ค. ทองแดง  ง. อะลูมิเนียม  จ. ถูกทั้ง ข และ ค 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7. เอกสารอ้างอิง (ข้ึนหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 4 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.การประกระแสไฟเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมแบบใด ท าให้รอยเช่ือมมีความแคบและหลอมละลายลึก 

ก. AC 
ข. ACHF 
ค. DCEP 
ง. DCEN 
จ. ถูกทั้ง ค และ ง 

2.ข้อใดกล่าวถูกต้องส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
ก. เกิดเม็ดโลหะ (Spetter) 
ข. เช่ือมได้เกือบทุกต าแหน่งท่าเช่ือม 



 

 
 

ค. เช่ือมโลหะได้บางชนิด 
ง. รอยเช่ือมเกิด Slag ปกคลุม 
จ. เหมาะส าหรับเช่ือมแนวซึมลึก 

3.เวลดิ้งเกรด (Welding Grade) มีแก๊สอาร์กกอนอยู่ก่ีเปอร์เซ็นต์ 
ก. 99.98% 
ข. 99.99% 
ค. 99.993% 
ง. 98.998% 
จ. 99.997% 

4.ในส่วนผสมของแก๊สอาร์กอนจะมีแก๊สไนโตรเจนผสมอยู่ก่ีส่วน 
ก. น้อยกว่า 10 ppm  
ข. น้อยกว่า 5 ppm 
ค. น้อยกว่า 30 ppm 
ง. น้อยกว่า 50 ppm 
จ. น้อยกว่า 1 ppm 

5.จากภาพคือส่วนประกอบอุปกรณ์เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมที่มี
ช่ือเรียกว่าอะไร 

ก. Cap   ข. Nozzle 
ค. Tungste  ง. Collet Holder 
จ. Electrode Correct 
 
 
 
 

6.กระแสไฟเช่ือมในกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม มีก่ีชนิด 
ก. 2  
ข. 3 
ค. 4 
ง. 5 
จ. มีเพียงชนิดเดียว 

7.ข้อใดเป็นการเลือกใช้ทังสเตนอิเล็กโทรดได้อย่างถูกต้องที่สุด 
ก. ทังสเตนบริสุทธิ์น ามาลับปลายทังสเตนให้เรียว และใช้กับกระแสไฟ (DCEN) 
ข. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายกลมมล 
ค. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายแหลม 
ง. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % น ามาใช้กับกระแสไฟ (AC) ในงานเช่ือมอะลูมิเนียม 
จ. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % ใช้กับกระแสตรงข้ัวลบ (DCEN) มีลักษณะปลายเรียว 

8.สัญลักษณ์ใดหมายถึงกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ก. SMAW 
ข. GTAW 



 

 
 

ค. GMAW 
ง. FCAW 
จ. SAW 

9.การเช่ือมอะลูมิเนียมด้วยกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม เรียกว่าอะไร 
ก. MAG 
ข. MIG 
ค. TIG 
ง. Flux Core 
จ. Submerge  

10.การเช่ือมแบบ MAG ใช้เช่ือมโลหะชนิดใด 
ก. เหล็ก   ข. ทองเหลือง 
ค. ทองแดง  ง. อะลูมิเนียม  จ. ถูกทั้ง ข และ ค 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบงาน ที่ 4 หน่วยที่    4 
รหัสวิชา 30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  15-6 
ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือ
การเช่ือมมิก 

ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 

น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 



 

 
 

 มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  หนวยงาน สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค การมหาชน) รหัส 
10105  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5  
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 

1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ด ้

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ที่ 3 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

 
6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูทบทวนเน้ือหาที่เรียนมาในสัปดาห์ที่แล้ว 
2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์น้ีจะเรียนในเน้ือหาต่อจากสัปดาห์ที่แล้ว คือ เรื่อง เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ใน

การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม และล าดับข้ันการตรวจสอบการ
เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 
 ข้ันสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก  ตามหัวข้อดังน้ี 
  เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

  อุปกรณ์ที่ส าคัญที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  มีดังน้ี 
  1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 
  2. แก๊สปกคลุม (Shielding gas) 
  3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 

  4. อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม (Tungsten & Electrode) 
  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม 



 

 
 

   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะแตกต่างจากลวดเช่ือมชนิดอ่ืนจะท าหน้าที่เกิดการอาร์ก  ไม่ใช่โลหะ
เติมหรือลวดเช่ือม  จึงเป็นอิเล็กโทรดที่ไม่หลอมละลาย  ทังสเตนมีจุดหลอมละลาย (Melting Point) สูงมาก  สูง
กว่าโลหะชนิดอ่ืน  คือมีจุดหลอมละลายที่  3,410 องศาเซลเซียส   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะผสมด้วยธาตุ
ทอเรียม (Thorium) และเซอร์โคเนียม (Zerconium) ขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี

ตั้งแต่ 0.010, 0.020, 0.040, 


4

1  , 


8

1 , 


16

1  , 


16

3 , 


32

3  และ  


32

5 น้ิว ขนาดความยาว ตั้งแต่ 3, 5, 6, 

7, 18 และ 24 น้ิว ตัวแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนต้องไม่มีรอยแตกและสแลกไม่มีส่ิงสกปรกติดอยู่ที่แท่งอิเล็กโทรด
ทังสเตน  เพราะจะท าให้รอยเช่ือมมีคุณภาพไม่ดี  ผิวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี 2 แบบ  คือแบบผิวล้างด้วยน ้า
ยาเคมี (Chemical Clean Finish) และแบบผิวเจียระไน (Grind Finish) ซ่ึงแบบผิวเจียระไนจะมีผิวเป็นมัน   

  ล าดับข้ันการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม   
   1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้า
เป็น AC ต้องตั้งสวิตช์ความถ่ีสูงให้ท างานอย่างต่อเน่ือง  และตั้งกระแสไฟให้เหมาะสม 
   2. ตรวจสอบว่าช้ินงานเป็นโลหะชนิดใด  และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงาน
ถูกต้องหรือไม่   พร้อมทั้ งตรวจสอบดูว่าหัว ฉีด  (Nozzle) กับแท่ง อิเล็กโทรดทังสเตนเข้ากันได้หรือไม่  
ให้ดูในตารางที่ 4.4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอม
พันธ ์จ ากัด 
   3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนที่ย่ืนพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) 

จะมีความยาวย่ืนออกมา 18 - 
16

3  น้ิว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเช่ือมฟิลเล็ต มีความยาวย่ืนออกมา

ประมาณ 14 - 
8

3  น้ิว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวย่ืนออกมาไม่เกิน 18 น้ิว ดังรูปที่ 4.18 จาก

หนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
   4. การปรับการไหลของแก๊สปกคลุม  ปกติจะใช้ประมาณ 15–20 CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อ
ช่ัวโมง) เปิดสวิตช์ต่างๆ ที่เครื่องเช่ือมให้ครบ  เช่น สวิตช์ ปรับข้ัวกระแสไฟ  เปิดน ้า สวิตช์รีโมต  และก าลังของ
เครื่องเช่ือม 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่ 4 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  



 

 
 

6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  4  โดยผู้เรียนแต่ละคน
ตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม หรือเรียกว่า การเช่ือมทิก (TIG: Tungsten Inert Gas) เรียกตามมาตรฐาน 
EN และ Gas Tungsten Arc Welding โดยใช้ค าย่อว่า GTAW ตามมาตรฐาน AWS  
 เป็นกรรมวิธีการเช่ือมโลหะโดยช้ินงานหลอมละลายด้วยความร้อนจากการอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนกับ
โลหะช้ินงาน โดยมีแก๊สเฉ่ือยหรือแก๊สเฉ่ือยผสมปกคลุมรอยเช่ือมขณะเกิดการอาร์ก   รอยเช่ือมอาจจะ 
มีการเติมลวดเช่ือมไม่เติมก็ได้  การเช่ือมทิกเป็นการเช่ือมที่นิยมกันอย่างกว้างขวาง  โดยมีการพัฒนาเครื่องเช่ือม
และวิธีการเช่ือมใหม่ๆ ข้ึนมาสามารถเช่ือมต่อโลหะได้เกือบทุกชนิด 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 4 
รายวิชา กระบวนการเช่ือม รหัสวิชา 30103-0001 

เรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก 
ช่ือ.........................................สกุล..........................ระดับช้ัน .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 

ล าดับที่ หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และตั้งใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อ่ืน หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาที่ก าหนด       
 ด้านทักษะการปฏิบัติงาน       



 

 
 

                  
สรุปผลการประเมิน                 ผ่าน                    ไม่ผ่าน            คะแนนที่ได้.......................          
 
ข้อเสนอแนะ    ............................................................................................................... ......................................... 
................................................................................................................................................................................  
................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 
 
                                                        ลงช่ือ......................................ผู้ประเมิน 
                                                                             (……………………………….) 
                                         ……………/……………/……………      
 
 
 
 
 

 
 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมน้ัน ลงในช่องรายการ      

6 การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 
7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาที่ก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   

ที่ 
ช่ือ-

นามสกลุ 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม
คะแนน 

การสนใจ
เรียน 

การแสดง
ความคิดเห็น 

การตอบ
ค าถาม 

การยอมรับฟัง
คนอื่น 

ท างานตามที่
ครูมอบหมาย 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 
1                       
2                       
3                       
4                       
5                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 

หนว่ยที ่4 เรื่อง กระบวนการเชือ่มอารก์โลหะแกส๊ปกคลมุหรอืการ

เชื่อมมิก 



 

 
 

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังน้ี 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในช้ัน มีค าถาม ตอบค าถามถูก ท างานส่งตามเวลาอยู่ใน

เกณฑ์ประมาณ 90 - 100%    
 2.  ดี  =  3  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  70 - 89% 
 3.  ปานกลาง =  2  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  50 - 69 %  
 4.  ปรับปรุง =  1  เข้าช้ันเรียน  แต่การแสดงออกน้อยมาก ส่งงานไม่ครบ ส่งงานไม่ตรงเวลา 
เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 

 
      ลงช่ือ .....................................ครูผู้สอนสังเกต 
              (..........................................) 
 
 
 
 
 

สัปดาห์ที่ ........  

วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา.................................. สาขางาน................................. ระดับช้ัน................................... กลุ่ม...........................  

ล าดับที่ 
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20              
10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    5 
รหัสวิชา   20103-2009    ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่ 7-8 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ช่ือเรื่อง/งาน กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมต าง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เก่ียวกับลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 



 

 
 

1. ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
2. ธาตุที่ผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1.ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
2.ธาตุที่ผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูทบทวนเน้ือหาที่เรียนมาในสัปดาห์ที่แล้ว 
2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์น้ีจะเรียนในเน้ือหาต่อจากสัปดาห์ที่แล้วคือหัวข้อ ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการ

เช่ือมไส้ฟลักซ์ และธาตุที่ผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
 
 ข้ันสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังน้ี 
  ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไสฟ้ลักซ์ 

   ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ที่มีขายในท้องตลาด  แต่ละชนิดมีสมบัติและการน าไปใช้งานที่แตกต่างกัน 
ดังน้ันควรพิจารณาการใช้งานตามสมบัติของลวดเช่ือม ที่แตกต่างกันคือรหัสท้ายมีอยู่ 12 ชนิด 

  ธาตุที่ผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
   ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์มี 2 แบบ คือ แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก และ แบบสร้างแก๊สปกคลุมด้วยฟ
ลักซ์  ซ่ึงทั้ง 2 แบบจะมีธาตุผสมต่างๆ เพื่อให้ได้สมบัติทางกลของรอยเช่ือม  

 
โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  6 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  6 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 6  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 



 

 
 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1.  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. ส่ือ VDO Power Power และ วีดีทัศน์ 
3. กิจกรรมการเรียนการสอน 
4. รูปภาพประกอบ 
5. เครื่องมือและอุปกรณ์ 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1. สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. ตรวจใบงาน 
3. ตรวแบบประเมินผลการเรียนรู้ 
4 ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5 สังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
9.2 วิธีการประเมิน 

1. แบบสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. แบบประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยครู) 
3. แบบสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยผู้เรียน) 
4. แบบประเมินกิจกรรมใบงาน 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้ 
6. แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ โดยครูและผู้เรียนร่วม กัน 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
1. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 
2. เกณฑ์ผ่านการประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
3. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
4. กิจกรรมใบงาน เกณฑ์ผ่าน คือ 50% 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้มีเกณฑ์ผ่าน 50% 
6 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนข้ึนอยู่กับการ

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                



 

 
 

                
                
10.2 ปัญหาที่พบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่  5 หน่วยที่    5 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  7-8  

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง  กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 



 

 
 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ  

5. เนื้อหาสาระ 
 หลักการกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ (Flux–Core Arc Welding) 
 กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ (Flux–Core Arc Welding : FCAW หรือ FAW) เป็นการเช่ือมด้วยการอาร์กซ่ึง
เกิดข้ึนด้วยอิเล็กโทรดชนิดกลวง (Tubular) ที่บรรจุภายในด้วยฟลักซ์ ซ่ึงเรียกว่าลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์โดยฟลักซ์ที่อยู่
ภายในเส้นลวดจะท าให้เกิดการอาร์กที่สมบูรณ์ เพิ่มสมบัติทางกลและช่วยสร้างรูปร่างรอยเช่ือมให้เหมอืนกับฟลักซ์ 
ซ่ึงคล้ายกับวิธีการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) ซ่ึงวิธีการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ ฟลักซ์
จะอยู่นอกลวดเช่ือมแต่เป็นตัวป้องกันบรรยากาศ และอีกวิธีคือเหมือนกับกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(GMAW) โดยใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) เป็นตัวป้องกันบรรยากาศภายนอก และใช้ลวดเช่ือมชนิดกลวง 

 
แสดงกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ (FCAW) 

 กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์แบ่งได้ 2 แบบ 
 1. แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก (Gas Shield Flux Core Arc Welding) 
 2. แบบสร้างแก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ (Self–Shield Flux Core Arc Welding) 



 

 
 

 แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก 
 แก๊สที่ใช้จะใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) หรือใช้แก๊สผสมระหว่างคาร์บอนไดออกไซด์กับอาร์กอนก็ได้ 
ข้ึนอยู่กับช้ินงาน แก๊สที่ใช้ปกคลมุ รอยเช่ือมเพื่อป้องกันแก๊สอ็อกซิเจน และแก๊สไนโตรเจนเข้าไปรวมตัวกับรอย
เช่ือม การใช้แก๊สปกคลุมภายนอกจะใช้เมื่อต้องการคุณภาพของรอยเช่ือมสูง ซ่ึงคุณภาพของรอยเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
แสดงกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์แบบ ใช้แก๊สปกคลุมภายนอก 
 
หลักการกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ (Flux–Core Arc Welding) 
 แบบสร้างแก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ เป็นแบบเป็นที่นิยมใช้กันมาก ฟลักซ์สามารถสร้างแก๊สปกคลุมเองได้จาก
ปฏิกิริยาทางเคมี เมื่อฟลักซ์ได้รับความร้อนแล้วจะสลายตัวกลายเป็นไอ กระบวนการเช่ือมแบบสร้างแก๊สปกคลุม
ด้วยฟลักซ์การซึมลึกจะไม่ดีสู้แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอกไม่ได้ เน่ืองมาจากการรวมตัวของบรรยากาศขณะเช่ือม 
สาเหตุก็คือมีแก๊สเกิดข้ึนและมีธาตุที่ขจัดออกซิเจน (Deoxidise) ในฟลักซ์ของลวดเช่ือม จึงเหมาะกับงานที่
ต้องการความแข็งแรงน้อยกว่าการใช้แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก ใช้ในการเช่ือมเหล็กคาร์บอน แต่ไม่นิยมใช้กับ
เหล็กผสมต่ าสามารถเช่ือมได้ทุกท่าเช่ือม การส่งถ่ายโลหะจะใช้แบบลัดวงจร (Short Circuit) และแบบหยด 
(Globular) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์แบบใช้แก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ 
ข้อดีของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์(FCAW) 
 1. คุณภาพของรอยเช่ือมสูง 
 2. รูปร่างของรอยเช่ือมสวยงามสะอาดได้ขนาด 



 

 
 

 3. ประสิทธิภาพของการเติมเน้ือโลหะเช่ือมสูง 
 4. ท าความสะอาดก่อนการเช่ือมน้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 
 5. อัตราการเติมเน้ือโลหะเช่ือมดีกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
 6. ลดการบิดงอได้น้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 7. อัตราการเติมเน้ือโลหะเช่ือมดีกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 8. ปฏิกิริยาของฟลักซ์กับน้ าโลหะ จะช่วยขจัดส่ิงที่เป็นมลทินออกจากบ่อหลอมละลาย 
 9. การเช่ือมโดยใช้แก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ ไม่มีปัญหาในการเช่ือมงานข้างนอกหรือที่มีลมแรงเหมือนกับ
กระบวนการ เช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม เน่ืองจากแก๊สกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุมที่ใ ช้ปกคลุมสร้าง
ข้ึนมาจากฟลักซ์ในลวดเช่ือมป้องกันกระแสลมได้ดี 
 10. ลดปัญหาการแตกร้าวในรอยเช่ือม 
 1. เครื่องเช่ือม (Welding Machine)อุปกรณ์การเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
 
 เครื่องเช่ือมส าหรับการเช่ือมไส้ฟลักซ์ (FCAW) ในปัจจุบันสามารถใช้ร่วมกับเครื่องเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม
หรือมิกได้เลย เพียงแต่เปล่ียนลวดเช่ือมแบบตันมาเป็นแบบกลวงและไม่ต้องเปล่ียนตัวน าลวดเช่ือม (Liner) เครื่อง
เช่ือมที่ใช้เป็นเครื่องเช่ือมชนิดกระแสตรง แบบแรงดันเช่ือมคงที่ (Constant Voltage) จะต่อกระแสตรงกลับข้ัว 
(DCEP) และกระแสตรงข้ัวตรง (DCEP)โดยสามารถประยุกต์ใช้ได้ทั้งแบบการเช่ือมอัตโนมัติและก่ึงอัตโนมัติ ใน
ปัจจุบันผู้ผลิตเครื่องเช่ือมได้มีการพัฒนาเครื่องเช่ือมที่ออกแบบส าหรับการเช่ือมไส้ฟลักซ์โดยเฉพาะ แต่เครื่อง
ประเภทน้ีจะใช้ในอุตสาหกรรมการเช่ือมขนาดหนัก เครื่องเช่ือมที่ออกแบบมาเฉพาะน้ีจะมีความสามารถในการ
จ่ายกระแสเช่ือมและแรงดันเช่ือมระดับสูงได้อย่างต่อเน่ือง หรือมีค่า Duty Cycle ในระดับ 100% หรือแม้แต่
เลือกการใช้ข้ัวเช่ือมส าหรับลวดเช่ือมเฉพาะแบบได้ แต่ส่วนใหญ่จะใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ซ่ึงมีราคา
แพง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลูกกล้ิงร่องแบบตัววี (V Groove) 
 3. หัวเช่ือม (Welding Gun or Torch) 
 หัวเช่ือมส าหรับการเช่ือมไส้ฟลักซ์เหมือนกับอาร์กโลหะแก๊สคลุมหรือมิก หัวเช่ือมที่ใช้มีด้วยกัน 2 แบบคือ
แบบระบายความร้อนด้วยอากาศ (Air Cooled) และแบบระบายความร้อนด้วยน ้า (Water Cooled) 
 4. แก๊สปกคลุม (Shield Gas) 
 แก๊สที่ใช้ในการปกคลุมรอยเช่ือมส าหรับการเช่ือมไส้ฟลักซ์จะเป็นแก๊สชนิดเดียวกันกับการเช่ือมโลหะแก๊ส
คลุมแบบแม็ก (Metal Active Gas) ใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์เป็นหลัก และยังใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ผสม
กับแก๊สอาร์กอนในอัตราส่วนแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 78% แก๊สอาร์กอน 22% รวมทั้งอุปกรณ์ที่ใช้ควบคุมความ
ดันการไหลของแก๊สก็เหมือนกับการเช่ือมโลหะแก๊สคลุม 



 

 
 

 
 ลวดเช่ือม (Electrode Wire) ส าหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
 การแบ่งลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ตามมาตรฐานของสมาคมการเช่ือมอเมริกา (AWS) คอื 
A 5.20-1979 เป็นลวดเช่ือมภายในกลวงส าหรับเช่ือมเหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสมต ่า 

 
 
 

 
 
ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
 ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ที่มีขายในท้องตลาด แต่ละชนิดมีสมบัติและการน าไปใช้งานที่แตกต่างกัน ดังน้ันควร
พิจารณาการใช้งานตามสมบัติของลวดเช่ือม ที่แตกต่างกันคือรหัสท้ายมีอยู่ 12 ชนิด ซ่ึงมีดังน้ี 
 ลวดเช่ือม T1 ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดน้ีถูกก าหนดให้ใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ปกคลุม แต่ก็สามารถน า
แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์มาผสมกับแก๊สอาร์กอนใช้ได้ เพื่อเพิ่มคุณภาพรอยเช่ือมได้ดีข้ัน และสามารถเช่ือมในท่า
เช่ือมที่ยากได้ การลดปริมาณคาร์บอนไดออกไซด์ในแก๊สผสมคาร์บอนไดออกไซด์มาผสมกับแก๊สอาร์กอนจะท าให้
เพิ่มแมงกานีสและซิลิคอนในรอยเช่ือมเพิ่มข้ึน ท าให้สามารถรับแรงกระแทกเพิ่มข้ึนและสามารถเช่ือมได้ทั้งรอย
เช่ือมเดียวและรอยเช่ือมทับแนว ลวดเช่ือมที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางต ่ากว่า1.6 มิลลิเมตร สามารถเช่ือมได้ทุก
ท่า ลวดเช่ือมชนิดน้ีใช้การส่งถ่ายน ้าโลหะแบบละออง (Spray Transfer) เกิดสะเก็ดเช่ือมกระเด็นเล็กน้อย รอย
เช่ือมนูนเล็กน้อย 
 ลวดเช่ือม T2 ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดน้ีมีสมบัติคล้ายกับลวดเช่ือมชนิด T1 ซ่ึงมีแมงกานีสและซิลิคอนผสม
อยู่สูง เหมาะส าหรับการเช่ือมท่าราบและท่าระดับรอยเช่ือมเดียว ลวดเช่ือมชนิดน้ีมีธาตุที่ช่วยลดออกซิเจนใน
ปริมาณสูง 



 

 
 

 ลวดเช่ือม T3 ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดน้ีจะมีแก๊สปกคลุมในตัว (Self-Shield) ใช้กับกระแสไฟ DCEP และ
การส่งถ่ายน ้าโลหะแบบละออง เหมาะส าหรับการเช่ือมรอยเดียว ในท่าราบและท่าระดับ และเช่ือมท่าตั้งเ ช่ือมลง
โดยเอียงไม่เกิน 20 องศา โดยสามารถเช่ือมด้วยความเร็วสูง ใช้เช่ือมเหล็กที่หนาไม่เกิน 4.8 มิลลิเมตร  
 ลวดเช่ือม T4 ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดน้ีมีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEP การส่งถ่ายน ้าโลหะแบบ
หยด (Globula Transfer) ใช้กับการเช่ือมที่มีการหลอมละลายสูง ท าหน้าที่ลดปริมาณของก ามะถัน ช่วยให้เน้ือ
ของรอยเช่ือมมีความต้านทานต่อการแตกร้าว แต่การซึมลึกต ่า เหมาะส าหรับการเช่ือมรอยเดียวแต่สามารถเช่ือม
ทับแนวในท่าราบและท่าระดับได้ 
 ลวดเช่ือม T5  ลวด เ ช่ือม ไ ส้ฟลั กซ์ช นิด น้ีใ ช้ แ ก๊สค าร์บอนได ออกไ ซด์ป กค ลุม  หรื อแก๊ส
คาร์บอนไดออกไซด์มาผสมกับแก๊สอาร์กอน เหมาะส าหรับการเช่ือมรอยเดียว แต่สามารถเช่ือมทับรอยในท่าราบ
และฟิลเลตในท่าระดับได้ การส่งถ่ายน ้าโลหะแบบหยด สแลกบางรอยเช่ือมนูนเล็กน้อย รอยเช่ือมมีความต้านทาน
แรงกระแทกและการแตกร้าวได้ดี 
 ลวดเช่ือม T6  ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดน้ีมีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEP การส่งถ่ายน ้า
โลหะแบบละออง ให้การซึมลึกดี สแลกมีความเหนียวที่อุณหภูมิต ่า และสามารถก าจัดออกได้ง่ายเหมาะส าหรบัการ
เช่ือมรอยเดียว แต่สามารถเช่ือมทับรอยในท่าราบและท่าระดับได้  
 ลวดเช่ือม T7  ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดน้ีมีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEN เหมาะกับการ
เช่ือมลวดเช่ือมที่มีเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดโต อัตราการหลอมละลายสูง ใช้เช่ือมท่าราบและท่าระดับแต่ถ้าใช้ลวด
เช่ือมที่มีเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดเล็กสามารถเช่ือมได้ทุกท่า และยังก าจัดก ามะถันในรอยเช่ือมเพิ่มความต้านทาน
ต่อการแตกร้าวในรอยเช่ือม ใช้ในการเช่ือมรอยเดียวหรือทับรอยเช่ือมก็ได้ 
 ลวดเช่ือม T8  ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดน้ีมีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEN สามารถเช่ือมได้
ทุกท่าเช่ือม รับแรงกระแทกได้ดีที่อุณหภูมิต ่า และยังก าจัดก ามะถันในรอยเช่ือมเพิ่มความต้านทานต่อการแตกรา้ว
ในรอยเช่ือม เหมาะกับการเช่ือมรอยเดียวหรือทับรอยเช่ือม 
 ลวดเช่ือม T10  ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดน้ีมีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEN สามารถเช่ือมได้
ความร้อนสูง เหมาะส าหรับการเช่ือมรอยเดียวในท่าราบและท่าระดับและเช่ือมท่าตั้งเช่ือมลงโดยเอียงไม่เกิน 20 
องศาทุกๆ ความหนา 
 ลวดเช่ือม T11  ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดน้ีมีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEN สามารถเช่ือมได้
ด้วยความเร็วสูงและเช่ือมได้ทุกท่า สามารถเช่ือมรอยเดียวหรือทับรอยเช่ือม 
 ลวดเช่ือม TG  ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดน้ี ใช้เช่ือมทับรอยเช่ือมรายละเอียดต่างๆ ข้ึนอยู่ กับข้อตกลง
ของผู้ซ้ือและผู้ขายเป็นผู้ก าหนด 
 ลวดเช่ือม TGS ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดน้ี ใช้เช่ือมรอยเช่ือมเดียวรายละเอียดต่างๆ ข้ึนอยู่กับข้อตกลง
ของผู้ซ้ือและผู้ขายเป็นผู้ก าหนด 
ธาตุที่ผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
 
 ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์มี 2 แบบ คือ แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก และแบบสร้างแก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ซ่ึงทั้ง 
2 แบบจะมีธาตุผสมต่างๆ เพื่อให้ได้สมบัติทางกลของรอยเช่ือม ซ่ึงธาตุผสมเหล่าน้ีมีหน้าที่ดังแสดงในตาราง  

แสดงหน้าที่ของธาตุต่างๆ ในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 5 
ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 

1.กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ ตรงกับข้อใด 
 ก. Flux  Arc Welding  
 ข. Flux - Core Arc Welding                                                                                                                                                                                                                                                                                           
 ค. Shield Flux Arc Welding  
 ง. Gas Flux - Core Arc Welding 
 จ. Shield Flux - Core Arc Welding 

2.การเช่ือมไส้ฟลักซ์แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก ใช้แก๊สปกคลุมชนิดใด 
 ก. แก๊สอาร์กอน  
 ข. แก๊สออกซิเจน 
 ค. แก๊สไนโตรเจน  
 ง. แก๊สคาร์บอนมอนนอกไซด์ 
 จ. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

3.กระแสไฟเช่ือมชนิดใดที่ไม่ใช้ในการบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. AC  

  ข. DC 
  ค. ACHF 
  ง. DCEN 
  จ. ถูกทั้งข้อ ก และ ค 

4.กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ จะช่วยลดปัญหาที่เกิดในแนวเช่ือมชนิดใด 
  ก. Polosity  
  ข. Crack  
  ค. Overlap 
  ง. Slag Inclusion 

  จ. Undercut 
5.ข้อใดกล่าวผิดเก่ียวกับข้อดีของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. ลดปัญหาการแตกร้าวในรอยเช่ือม 
      ข. ประสิทธิภาพของการเติมเน้ือโลหะเช่ือมต่ า 
      ค. ช่วยขจัดสารที่เป็นมลทินออกจากบ่อหลอมละลาย 
      ง. ลดการบิดงอได้น้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
      จ. ไม่มีปัญหาในการเช่ือมงานข้างนอกหรือที่มีลมแรง เหมือนกับกระบวนการเช่ือมอ่ืนๆ  
6.ลวดเช่ือม E71T2 หมายเลข 1 ตรงกับข้อใด 

ก. ลวดเช่ือมอาร์ก 
ข. ความต้านทานแรงดึง 
ค. ต าแหน่งท่าเช่ือม 
ง. ชนิดกระแสไฟ 



 

 
 

จ. ชนิดของลวกเช่ือม 
7.ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ รหัสท้ายของลวดเช่ือมมีก่ีชนิด 

ก. 3 ชนิด 
ข. 5 ชนิด 
ค. 8 ชนิด 
ง. 11 ชนิด 
จ. 12 ชนิด 

8.อุปกรณ์ที่ส าคัญของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ ประกอบด้วยอะไรบ้าง 
ก. เครื่องเช่ือม สายเช่ือม หัวเช่ือม 
ข. เครื่องเช่ือม สายเช่ือม แก๊สปกคลุม 
ค. เครื่องเช่ือม หัวเช่ือม ลวดเช่ือม  
ง. เครื่องเช่ือม เครื่องป้อนลวด ลวดเช่ือม สายเช่ือม หัวเช่ือม แก๊สปกคลุม 
จ. เครื่องเช่ือม เครื่องป้อนลวด หัวเช่ือม แก๊สปกคลุม 

9.การเช่ือมฟลักซ์คอร์ลูกกล้ิงร่องแบบตัววี (V Groove) นิยมใช้ลวดเช่ือมที่มีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางเท่าใด 
ก. 0.8 มิลลิเมตร 
ข. 1.0 มิลลิเมตร 
ค. 1.2 มิลลิเมตร 
ง. 1.6 มิลลิเมตร 
จ. 2.0 มิลลิเมตร 

10..AWS –A5.20 -1979 คือลวดเช่ือมชนิดใด 
ก. ลวดเช่ือมเปลือยส าหรับเช่ือมอะลูมิเนียม ข. ลวดเช่ือมกลวงเช่ือมเหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสม 
ค. ลวดเช่ือมเหล็กหล่อชนิดเคลือบสารพอกหุ้ม ง. ลวดเช่ือมเปลือยเช่ือมเหล็กกล้าไร้สนิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
7. เอกสารอ้างอิง (ข้ึนหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 5 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ ตรงกับข้อใด 

 ก. Flux  Arc Welding  
 ข. Flux - Core Arc Welding                                                                                                                                                                                                                                                                                           
 ค. Shield Flux Arc Welding  
 ง. Gas Flux - Core Arc Welding 
 จ. Shield Flux - Core Arc Welding 

2.การเช่ือมไส้ฟลักซ์แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก ใช้แก๊สปกคลุมชนิดใด 
 ก. แก๊สอาร์กอน  
 ข. แก๊สออกซิเจน 
 ค. แก๊สไนโตรเจน  
 ง. แก๊สคาร์บอนมอนนอกไซด์ 
 จ. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

3.กระแสไฟเช่ือมชนิดใดที่ไม่ใช้ในการบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. AC  

  ข. DC 
  ค. ACHF 
  ง. DCEN 
  จ. ถูกทั้งข้อ ก และ ค 

4.กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ จะช่วยลดปัญหาที่เกิดในแนวเช่ือมชนิดใด 
  ก. Polosity  
  ข. Crack  
  ค. Overlap 
  ง. Slag Inclusion 

  จ. Undercut 
5.ข้อใดกล่าวผิดเก่ียวกับข้อดีของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. ลดปัญหาการแตกร้าวในรอยเช่ือม 
      ข. ประสิทธิภาพของการเติมเน้ือโลหะเช่ือมต่ า 
      ค. ช่วยขจัดสารที่เป็นมลทินออกจากบ่อหลอมละลาย 
      ง. ลดการบิดงอได้น้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
      จ. ไม่มีปัญหาในการเช่ือมงานข้างนอกหรือที่มีลมแรง เหมือนกับกระบวนการเช่ือมอ่ืนๆ  
 
 



 

 
 

6.ลวดเช่ือม E71T2 หมายเลข 1 ตรงกับข้อใด 
ก. ลวดเช่ือมอาร์ก 
ข. ความต้านทานแรงดึง 
ค. ต าแหน่งท่าเช่ือม 
ง. ชนิดกระแสไฟ 
จ. ชนิดของลวกเช่ือม 

7.ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ รหัสท้ายของลวดเช่ือมมีก่ีชนิด 
ก. 3 ชนิด 
ข. 5 ชนิด 
ค. 8 ชนิด 
ง. 11 ชนิด 
จ. 12 ชนิด 

8.อุปกรณ์ที่ส าคัญของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ ประกอบด้วยอะไรบ้าง 
ก. เครื่องเช่ือม สายเช่ือม หัวเช่ือม 
ข. เครื่องเช่ือม สายเช่ือม แก๊สปกคลุม 
ค. เครื่องเช่ือม หัวเช่ือม ลวดเช่ือม  
ง. เครื่องเช่ือม เครื่องป้อนลวด ลวดเช่ือม สายเช่ือม หัวเช่ือม แก๊สปกคลุม 
จ. เครื่องเช่ือม เครื่องป้อนลวด หัวเช่ือม แก๊สปกคลุม 

9.การเช่ือมฟลักซ์คอร์ลูกกล้ิงร่องแบบตัววี (V Groove) นิยมใช้ลวดเช่ือมที่มีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางเท่าใด 
ก. 0.8 มิลลิเมตร 
ข. 1.0 มิลลิเมตร 
ค. 1.2 มิลลิเมตร 
ง. 1.6 มิลลิเมตร 
จ. 2.0 มิลลิเมตร 

10..AWS –A5.20 -1979 คือลวดเช่ือมชนิดใด 
ก. ลวดเช่ือมเปลือยส าหรับเช่ือมอะลูมิเนียม ข. ลวดเช่ือมกลวงเช่ือมเหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสม 
ค. ลวดเช่ือมเหล็กหล่อชนิดเคลือบสารพอกหุ้ม ง. ลวดเช่ือมเปลือยเช่ือมเหล็กกล้าไร้สนิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 ใบงาน ที่ 5 หน่วยที่    5 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  7-8 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์  

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

 มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  หนวยงาน สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค การมหาชน) รหัส 
10105  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5  
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 

1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ  

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ที่ 5 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

 
6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 



 

 
 

1. ครูกล่าวถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) มีหลักการเช่ือมโดยใช้วิธีการป้อน
ลวดเช่ือชนิดส้ินเปลืองเข้าสู่ช้ินงานในอัตราความเร็วที่ก าหนดไว้ โดยอาจใช้วิธีการควบคุมด้วยมือหรือการควบคุม
แบบอัตโนมัติ ในระหว่างการอาร์กจะมีการป้อนฟลักซ์เข้าไปรอบๆ ลวดเช่ือมเพื่อครอบคลุมบริเวณที่  
เกิดการอาร์ก ซ่ึงในขณะที่ลวดเช่ือมเกิดการอาร์กกับช้ินงาน ฟลักซ์ส่วนหน่ึงจะหลอมเหลวเกิดเป็นแก๊ส 
ปกคลุมบ่อหลอมเหลวข้ึนเพื่อป้องกันอากาศจากภายนอกเข้ารวมตัวแนวเช่ือม นอกจากน้ันแล้วยังช่วยดึง 
สารมลทินที่อยู่ในแนวเช่ือมให้ลอยตัวข้ึน และจะแข็งตัวหุ้มแนวเช่ือมช่วยให้แนวเช่ือมเย็นตัวช้าลงเมื่อต้องการ
เช่ือมแนวเช่ือมต่อไปต้องก าจัดฟลักซ์ที่แข็งตัวซ่ึงเรียกว่าสแลกที่ปกคลุมออกให้สะอาดก่อน 

2. ผู้เรียนแสดงความคิดเห็นประกอบ 
 
 ข้ันสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายอธิบายเน้ือหาสาระ เรื่อง กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังน้ี 
 หลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่อาศัย
ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับโลหะช้ินงาน  ลวดเช่ือมที่ใช้จะถูก
ป้อนออกมาอย่างต่อเน่ืองด้วยอุปกรณ์ป้อนลวด ก่อนเริ่มต้นเช่ือมและในขณะเช่ือมจะมีฟลักซ์ชนิดเม็ด  (Granular 
Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ไหลลงมาปกคลุมบริเวณที่ท าการอาร์ก โดยที่เม็ดฟลักซ์ที่ได้รับความร้อน
จากการอาร์กจะหลอมละลายป้องคลุมเน้ือรอยเช่ือมป้องกันบรรยากาศจากภายนอกท าปฏิกิริยากับรอยเช่ือม   
เม็ดฟลักซ์บางส่วนที่อยู่ห่างจากรอยเช่ือมที่ไม่ได้รับความร้อนจะไม่หลอมละลายสามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้อีก   
เม็ดฟลักซ์จะไหลลงมาจนส้ินสุดรอยเช่ือม  

 ข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

  1. ในงานที่มีความหนาไม่เกิน 1
4

1น้ิว ไม่จ าเป็นต้องบากหน้างาน 

  2. ในขณะที่เช่ือมไม่ต้องใช้หน้ากากบังใบหน้าและสายตาเพราะแสงจากการอาร์กเกิดข้ึนใต้  
ฟลักซ์ท าให้ไม่มีแสงออกมาภายนอก  และไม่มีการกระเด็นของเม็ดโลหะ 

  3. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง  จึงเหมาะแก่การเช่ือมโลหะที่มีความหนาและงาน
เช่ือมพอกผิว 

  4. ฟลักซ์ที่ใช้ในการเช่ือมช่วยก าจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือม และยังเพิ่มสมบัติของรอยเช่ือม
อีกด้วย 

  5. รูปร่างรอยเช่ือมมีความสมบูรณ์สม ่าเสมอ  รอยเช่ือมมีประสิทธิภาพสูงสามารถทดสอบดว้ยวธิี
เอกซเรย์ (X-Ray) ได้  

  6. สามารถเช่ือมในที่โล่งแจ้งและลมพัดแรงได้   เน่ืองจากเม็ดฟลักซ์ปกคลุมรอยเช่ือม  
 อุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

อุปกรณ์การเช่ือมที่ส าคัญในการเช่ือมใต้ฟลักซ์ทีใช้ในการเช่ือม  ประกอบไปด้วย 
1. เครื่องเช่ือม (Welding Machine) 
2. ระบบป้อนลวด (Wire Feeding  System) 
3. หัวเช่ือม (Welding Gun or Torch) 
4. ถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) 

 ฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์  



 

 
 

 ฟลักซ์ที่ใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์  เป็นส่วนหน่ึงของการเช่ือมใต้ฟลักซ์จะถูกบรรจุอยู่ในถังบรรจุฟ
ลักซ์ (Flux Hopper) จะมีลักษณะเป็นเม็ดเล็กๆ ดังแสดงในรูปที่ 7.7 ซ่ึงจะหลอมเหลวและปกคลุมรอยเช่ือม  เมื่อ
ลวดเช่ือมอาร์กกับช้ินงานแล้วเกิดความร้อน  ฟลักซ์ท าหน้าที่เช่นเดียวกับสารพอกหุ้มลวดเช่ือมที่ใช้กับการเช่ือม
ด้วยการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) คือช่วยป้องกันอากาศจากภายนอกเข้าไปรวมตัวกับรอยเช่ือม  
ซ่ึงในฟลักซ์จะประกอบไปด้วยแมงกานีส  ซิลิคอน  อะลูมิเนียม  ไทเทเนียม แคลเซียม  เซอร์โคเนียม แมกนีเซียม
และส่วนผสมอ่ืนๆ ฟลักซ์จะไม่ท าปฏิกิริยากับช้ินงานและรอยเช่ือมและป้องกันไม่ให้เกิดแก๊สในระหว่างการเช่ือม
และยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้อย่างคงที่ 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  7 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
  กระบวนการเช่ือมไ ส้ฟลักซ์ (Flux–Core Arc Welding : FCAW หรือ FAW) มีพื้นฐานมาจาก
กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) และกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) 
และใช้วิธีการเดียวกับกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) โดยการเปล่ียนลวดเช่ือมจากกระบวนการ
เช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุมที่ใช้ลวดเช่ือมไส้ตันมาเป็นชนิดกลวง (Tubular) บรรจุภายในด้วยฟลักซ์ โดยไส้ฟลักซ์จะ
ท าให้เกิดสแลกหลอมละลายปกคลุมรอยเช่ือมแก๊สปกคลุมที่จะใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 5 
รายวิชา กระบวนการเช่ือม รหัสวิชา 30103-0001 



 

 
 

เรื่อง กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
ช่ือ.........................................สกุล..........................ระดับช้ัน .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 

                  
สรุปผลการประเมิน                 ผ่าน                    ไม่ผ่าน            คะแนนที่ได้.......................          
 
ข้อเสนอแนะ    ............................. ...........................................................................................................................  
................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................... ................. 
 
                                                        ลงช่ือ......................................ผู้ประเมิน 
                                                                             (……………………………….) 
                                         ……………/……………/……………      
 
 
 
 
 

 
 

ล าดับที่ หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และตั้งใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อ่ืน หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาที่ก าหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาที่ก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 

หน่วยที่ 5 เรื่อง กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 



 

 
 

ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมน้ัน ลงในช่องรายการ      

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังน้ี 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในช้ัน มีค าถาม ตอบค าถามถูก ท างานส่งตามเวลาอยู่ใน

เกณฑ์ประมาณ 90 - 100%    
 2.  ดี  =  3  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  70 - 89% 
 3.  ปานกลาง =  2  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  50 - 69 %  
 4.  ปรับปรุง =  1  เข้าช้ันเรียน  แต่การแสดงออกน้อยมาก ส่งงานไม่ครบ ส่งงานไม่ตรงเวลา 
เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 

 
      ลงช่ือ .....................................ครูผู้สอนสังเกต 
              (..........................................) 

 

 

 

 

สัปดาห์ที่ ........  

วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

ที่ 
ช่ือ-

นามสกลุ 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม
คะแนน 

การสนใจ
เรียน 

การแสดง
ความคิดเห็น 
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ค าถาม 

การยอมรับฟัง
คนอื่น 

ท างานตามที่
ครูมอบหมาย 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 
1                       
2                       
3                       
4                       
5                       
6                       
7                       
8                       
9                       
10                       



 

 
 

สาขาวิชา.................................. สาขางาน................................. ระดับช้ัน................................... กลุ่ม...........................  
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10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    6 

รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่ 9-10 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 



 

 
 

ช่ือเรื่อง/งาน กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมต าง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เก่ียวกับลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1.แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 
2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก ได้ 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิกได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิกได้  

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) มีหลักการเช่ือมโดยใช้วิธีการป้อน

ลวดเช่ือชนิดส้ินเปลืองเข้าสู่ช้ินงานในอัตราความเร็วที่ก าหนดไว้ โดยอาจใช้วิธีการควบคุมด้วยมือหรือการควบคุม
แบบอัตโนมัติ ในระหว่างการอาร์กจะมีการป้อนฟลักซ์เข้าไปรอบๆ ลวดเช่ือมเพื่อครอบคลุมบริเวณที่  
เกิดการอาร์ก ซ่ึงในขณะที่ลวดเช่ือมเกิดการอาร์กกับช้ินงาน ฟลักซ์ส่วนหน่ึงจะหลอมเหลวเกิดเป็นแก๊ส 
ปกคลุมบ่อหลอมเหลวข้ึนเพื่อป้องกันอากาศจากภายนอกเข้ารวมตัวแนวเช่ือม นอกจากน้ันแล้วยังช่วยดึง  
สารมลทินที่อยู่ในแนวเช่ือมให้ลอยตัวข้ึน และจะแข็งตัวหุ้มแนวเช่ือมช่วยให้แนวเช่ือมเย็นตัวช้าลงเมื่อต้องการ
เช่ือมแนวเช่ือมต่อไปต้องก าจัดฟลักซ์ที่แข็งตัวซ่ึงเรียกว่าสแลกที่ปกคลุมออกให้สะอาดก่อน 

2. ผู้เรียนแสดงความคิดเห็นประกอบ 
 
 ข้ันสอน 



 

 
 

3. ครูผู้สอนอธิบายอธิบายเน้ือหาสาระ เรื่อง กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังน้ี 
 หลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่อาศัย
ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับโลหะช้ินงาน  ลวดเช่ือมที่ใช้จะถูก
ป้อนออกมาอย่างต่อเน่ืองด้วยอุปกรณ์ป้อนลวด ก่อนเริ่มต้นเช่ือมและในขณะเช่ือมจะมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular 
Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ไหลลงมาปกคลุมบริเวณที่ท าการอาร์ก โดยที่เม็ดฟลักซ์ที่ได้รับความร้อน
จากการอาร์กจะหลอมละลายป้องคลุมเน้ือรอยเช่ือมป้องกันบรรยากาศจากภายนอกท าปฏิกิริยากับรอยเช่ือม   
เม็ดฟลักซ์บางส่วนที่อยู่ห่างจากรอยเช่ือมที่ไม่ได้รับความร้อนจะไม่หลอมละลายสามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้อีก  
เม็ดฟลักซ์จะไหลลงมาจนส้ินสุดรอยเช่ือม  

 ข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

  1. ในงานที่มีความหนาไม่เกิน 1
4

1น้ิว ไม่จ าเป็นต้องบากหน้างาน 

  2. ในขณะที่เช่ือมไม่ต้องใช้หน้ากากบังใบหน้าและสายตาเพราะแสงจากการอาร์กเกิดข้ึนใต้ 
ฟลักซ์ท าให้ไม่มีแสงออกมาภายนอก  และไม่มีการกระเด็นของเม็ดโลหะ 

  3. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง  จึงเหมาะแก่การเช่ือมโลหะที่มีความหนาและงาน
เช่ือมพอกผิว 

  4. ฟลักซ์ที่ใช้ในการเช่ือมช่วยก าจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือม และยังเพิ่มสมบัติของรอยเช่ือม
อีกด้วย 

  5. รูปร่างรอยเช่ือมมีความสมบูรณ์สม ่าเสมอ  รอยเช่ือมมีประสิทธิภาพสูงสามารถทดสอบดว้ยวธิี
เอกซเรย์ (X-Ray) ได้  

  6. สามารถเช่ือมในที่โล่งแจ้งและลมพัดแรงได้   เน่ืองจากเม็ดฟลักซ์ปกคลุมรอยเช่ือม  
 อุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

อุปกรณ์การเช่ือมที่ส าคัญในการเช่ือมใต้ฟลักซ์ทีใช้ในการเช่ือม  ประกอบไปด้วย 
1. เครื่องเช่ือม (Welding Machine) 
2. ระบบป้อนลวด (Wire Feeding  System) 
3. หัวเช่ือม (Welding Gun or Torch) 
4. ถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) 

 ฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์  
 ฟลักซ์ที่ใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์  เป็นส่วนหน่ึงของการเช่ือมใต้ฟลักซ์จะถูกบรรจุอยู่ในถังบรรจุฟ
ลักซ์ (Flux Hopper) จะมีลักษณะเป็นเม็ดเล็กๆ ดังแสดงในรูปที่ 7.7 ซ่ึงจะหลอมเหลวและปกคลุมรอยเช่ือม  เมื่อ
ลวดเช่ือมอาร์กกับช้ินงานแล้วเกิดความร้อน  ฟลักซ์ท าหน้าที่ เช่นเดียวกับสารพอกหุ้มลวดเช่ือมที่ใช้กับการเช่ือม
ด้วยการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) คือช่วยป้องกันอากาศจากภายนอกเข้าไปรวมตัวกับรอยเช่ือม  
ซ่ึงในฟลักซ์จะประกอบไปด้วยแมงกานีส  ซิลิคอน  อะลูมิเนียม  ไทเทเนียม แคลเซียม  เซอร์โคเนียม แมกนีเซียม
และส่วนผสมอ่ืนๆ ฟลักซ์จะไม่ท าปฏิกิริยากับช้ินงานและรอยเช่ือมและป้องกันไม่ให้เกิดแก๊สในระหว่างการเช่ือม
และยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้อย่างคงที่ 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่ 7 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  



 

 
 

 
สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

1.  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. ส่ือ VDO Power Power และ วีดีทัศน์ 
3. กิจกรรมการเรียนการสอน 
4. รูปภาพประกอบ 
5. เครื่องมือและอุปกรณ์ 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1. สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. ตรวจใบงาน 
3. ตรวแบบประเมินผลการเรียนรู้ 
4 ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5 สังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  
9.2 วิธีการประเมิน 

1. แบบสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. แบบประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยครู) 
3. แบบสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยผู้เรียน) 
4. แบบประเมินกิจกรรมใบงาน 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้ 
6. แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ โดยครูและผู้เรียนร่วมกัน 
 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
1. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 
2. เกณฑ์ผ่านการประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
3. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
4. กิจกรรมใบงาน เกณฑ์ผ่าน คือ 50% 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้มีเกณฑ์ผ่าน 50% 



 

 
 

6 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนข้ึนอยู่กับการ
ประเมินตามสภาพจริง 

10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาที่พบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่  6 หน่วยที่    6 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  9-10  

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง  กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์  



 

 
 

 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เนื้อหาสาระ 
 กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่อาศัยความร้อน
จากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับช้ินงาน โดยลวดเช่ือมจะถูกป้อนเข้ามา
ตลอดเวลาโดยอุปกรณ์ป้อนลวด โดยมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ ปกคลุมบริเวณการอาร์ก
และไหลลงอย่างต่อเน่ืองบริเวณอาร์ก กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ใช้กับงานเช่ือมพอกผิวส าหรับงานซ่อมบ ารุง และ
ใช้เช่ือมแผ่นเสริมเหล็กต่างชนิดได้ 
 
หลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) 
 กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่อาศัยความร้อน
จากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับโลหะช้ินงาน ลวดเช่ือมที่ใช้จะถูกป้อนออกมา
อย่างต่อเน่ืองด้วยอุปกรณ์ป้อนลวด ก่อนเริ่มต้นเช่ือมและในขณะเช่ือมจะมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular Flux) จาก
ถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ไหลลงมาปกคลุมบริเวณที่ท าการอาร์ก โดยที่เม็ดฟลักซ์ที่ได้รับความร้อนจากการ
อาร์กจะหลอมละลายปกคลุมเน้ือรอยเช่ือมป้องกันบรรยากาศจากภายนอกท าปฏิกิริยากับรอยเช่ือมเม็ดฟลักซ์
บางส่วนที่อยู่ห่างจากรอยเช่ือมที่ไม่ได้รับความร้อนจะไม่หลอมละลายสามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้อีก เมด็ฟลักซ์จะ
ไหลลงมาจนส้ินสุดรอยเช่ือม 



 

 
 

 การอาร์กของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ แสงของการอาร์กจะอยู่ใต้ฟลักซ์จึงมองไม่เห็นแสงอันเกิดจากการ
อาร์ก ควันจากการเช่ือมมีน้อยมาก ไม่มีของการกระเด็นของเม็ดโลหะ ( Spatter) เหมาะกับการเช่ือมช้ินงานที่มี
ความหนา ใช้กระแสไฟสูง รอยเช่ือมมีประสิทธิภาพสูง แต่ก็มีข้อจ ากัดส าหรับโลหะบางชนิดโลหะที่เหมาะแก่การ
เช่ือมคือเหล็กกล้าคาร์บอนที่มีคาร์บอนไม่เกิน 0.30% และฟอสฟอรัส 0.05% และก ามะถัน 0.05% ถ้าเป็น
เหล็กกล้าปานกลางและเหล็กกล้าผสมต ่าสามารถเช่ือมได้ ต้องให้ความร้อนก่อนเช่ือม (Pre heat) และหลังเช่ือม 
(Post heat) โดยใช้ลวดเช่ือม และฟลักซ์พิเศษ ส่วนโลหะที่ไม่เหมาะแก่การเช่ือม คือ เหล็กหล่อ อะลูมิเนียม 
แมงกานีส ไทเทเนียม การเช่ือมใต้ฟลักซ์เช่ือมได้ทั้งแบบก่ึงอัตโนมัติและอัตโนมัติโดยแบบก่ึงอัตโนมัติใช้มือควบคมุ
หัวเช่ือมคล้ายกับกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิกแตกต่างกันที่หัวเช่ือม เหมาะกับงานที่
ต้องการคุณภาพสูง ได้แก่ ท่อส่งน ้ามัน ถังอัดความดัน งานโครงสร้างเป็นต้น การเช่ือมเหมาะแก่การเช่ือมท่าราบ
ซ่ึงจะให้ผลดี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) 
 
ข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (SAW) 
 1. ในงานที่มีความหนาไม่เกิน 1

1

4
 น้ิว ไม่จ าเป็นต้องบากหน้างาน 

 2. ในขณะที่เช่ือมไม่ต้องใช้หน้ากากบังใบหน้าและสายตาเพราะแสงจากการอาร์กเกิดข้ึนใต้ฟลักซ์ท าใหไ้มม่ี
แสงออกมาภายนอก และไม่มีการกระเด็นของเม็ดโลหะ 
 3. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง จึงเหมาะแก่การเช่ือมโลหะที่มีความหนาและงานเช่ือมพอก
ผิว 
 4. ฟลักซ์ที่ใช้ในการเช่ือมช่วยก าจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือม และยังเพิ่มสมบัติของรอยเช่ือมอีกด้วย 
 5. รูปร่างรอยเช่ือมมีความสมบูรณ์สม ่าเสมอ รอยเช่ือมมีประสิทธิภาพสูงสามารถทดสอบด้วยวิธีเอกซเรย์ 
(X-Ray) ได้ 
 6. สามารถเช่ือมในที่โล่งแจ้งและลมพัดแรงได้ เน่ืองจากเม็ดฟลักซ์ปกคลุมรอยเช่ือม 
 
อุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
 



 

 
 

 
 

แสดงอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
 
อุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
 เครื่องเช่ือม (Welding Machine) 
 เครื่องเช่ือมที่ใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์มีทั้งชนิดใช้ได้กับกระแสไฟตรง (DC) และกระแสไฟสลับ (AC) ทั้งสอง
แบบจะต้องมีรอบท างาน (Duty Cycle) 100% เพราะการเช่ือมใต้ฟลักซ์บางอย่างต้องเช่ือมต่อเน่ืองถึง 10 นาที 
ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ด้วยกระแสไฟตรง สามารถใช้ได้ทั้งเครื่องเช่ือมชนิดแรงเคล่ือนคงที่ (DCCV) และชนิด
กระแสคงที่ (DCCC) ชนิดแรงเคล่ือนคงที่ โดยทั่วไปจะใช้กับลวดเช่ือมเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดเล็ก ส่วนชนิด
กระแสคงที่จะใช้กับลวดเช่ือมเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดใหญ่ การเลือกใช้ลวดเช่ือมชนิดใดจะต้องเข้ากันได้กับระบบ
ป้อนลวด ขนาดของเครื่องเช่ือมใต้ฟลักซ์จะมีขนาดตั้งแต่ 200 ถึง 1200 แอมแปร์เครื่องเช่ือมที่ใช้กระแสไฟสลับ
จะใช้กับการเช่ือมอัตโนมัติเป็นหลัก ส่วนการเช่ือมมัลติเปิล อิเล็กโทรด (Multiple Electrode) จะใช้กระแสไฟตรง 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงเครื่องเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
 ระบบป้อนลวด (Wire Feeding System) 
 ระบบควบคุมการป้อนลวดเช่ือม จะอยู่ในเครื่องป้อนลวด มีด้วยกัน 2 ระบบ คือ 
 1. ระบบไวต่อแรงเคล่ือน (Voltage Sensitive System) 
 2. ระบบความเร็วคงที่ (Constant Speed System) 
 ซ่ึงลวดเช่ือมที่ใช้จะเป็นระบบแบบส้ินเปลือง (Consumable Electrode) โดยระบบไวต่อแรงเคล่ือนจะตอ้ง
ใช้กับเครื่องเช่ือมชนิดกระแสคงที่ ระบบป้อนลวดชนิดน้ีจะควบคุมค่าอาร์กโวลต์เตจ (Arc Voltage) ให้มีค่าคงที่
ตลอดเวลา โดยมีความเร็วในการป้อนลวดเป็นตัวควบคุม ส่วนระบบความเร็วคงที่จะต้องใช้กับเครื่องเช่ือมชนิดแรง
เคล่ือนคงที่ กระแสไฟเช่ือมจะมากหรือน้อยข้ึนอยู่กับความเร็วของการป้อนลวดเช่ือมในส่วนค่าของแรงเคล่ือน
สามารถปรับที่ปุ่มที่เครื่องระบบป้อนลวดยังประกอบไปด้วย เครื่องช่วยเริ่มต้นอาร์ก และอุปกรณ์ประกอบในการ
เช่ือมแบบอัตโนมัติ 

 
แสดงระบบป้อนลวดเช่ือม 
 หัวเช่ือม (Welding Gun or Torch) 
 หัวเช่ือม (Welding Gun or Torch) ที่ใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์มีด้วยกัน 2 ชนิด คือหัวเช่ือมส าหรับการ
เช่ือมก่ึงอัตโนมัติ (Semiautomatic Welding) ประกอบด้วยหัวเช่ือมสายเช่ือมซ่ึงเป็นตัวน าลวดเช่ือมไปยังบริเวณ
การอาร์ก และมีถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ขนาดเล็กเพื่อจ่ายเม็ดฟลักซ์ขณะเช่ือม เหมาะกับการเช่ือมโค้งตาม
รูปแบบของช้ินงาน อีกชนิดหน่ึงคือหัวเช่ือมส าหรับการเช่ือมอัตโนมัติ  (Automatic Welding) หัวเช่ือมจะติดกับ
มอเตอร์ของเครื่องป้อนลวด และมีถังใส่ฟลักซ์ติดกับหัวเช่ือมเพื่อเติมผงฟลักซ์ ในการเช่ือมแบบอัตโนมัติช่างเช่ือม
จะท าหน้าที่ปรับและควบคุมการท างานของเครื่องเช่ือมให้เป็นไปแบบอัตโนมัติ ได้แก่ การป้อนลวดเช่ือมและการ
เดินหัวเช่ือม ส าหรับการเช่ือมงานบางชนิดก าหนดให้หัวเช่ือมอยู่กับที่ให้งานเคล่ือนเข้าหาหัวเช่ือม ไม่ว่าจะเปน็การ



 

 
 

เช่ือมแบบก่ึงอัตโนมัติและอัตโนมัติจะต้องป้อนปริมาณของเม็ดฟลักซ์ไปยังบริเวณรอยเช่ือมให้เพียงพอเพื่อป้องกัน
บรรยากาศรอบๆเข้ามารวมตัวกับรอยเช่ือม จะท าให้เกิดการอาร์กได้อย่างสมบูรณ์ 
 

 
 
ฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Flux for Submerge Arc Welding) 
 ฟลักซ์ที่ใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์ เป็นส่วนหน่ึงของการเช่ือมใต้ฟลักซ์จะถูกบรรจุอยู่ในถังบรรจุฟลักซ์ (Flux 
Hopper)  
จะมีลักษณะเป็นเม็ดเล็กๆ ซ่ึงจะหลอมเหลวและปกคลุมรอยเช่ือม เมื่อลวดเช่ือมอาร์กกับช้ินงานแล้วเกิดความร้อน  
ฟลักซ์ท าหน้าที่เช่นเดียวกับสารพอกหุ้มลวดเช่ือมที่ใช้กับการเช่ือมด้วยการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
(SMAW) คือช่วยป้องกันอากาศจากภายนอกเข้าไปรวมตัวกับรอยเช่ือม ซ่ึงในฟลักซ์จะประกอบไปด้วยแมงกานีส 
ซิลิคอน อะลูมิเนียม ไทเทเนียม แคลเซียม เซอร์โคเนียม แมกนีเซียมและส่วนผสมอ่ืนๆ ฟลักซ์จะไม่ท าปฏิกิริยากับ
ช้ินงานและรอยเช่ือมและป้องกันไม่ให้เกิดแก๊สในระหว่างการเช่ือมและยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้อย่างคงที่  
 ฟลักซ์เมื่อได้รับความร้อนจากการอาร์กแล้วจะหลอมละลาย เมื่อเย็นตัวลงจะกลายเป็นสแลกปกคลุมรอย
เช่ือม โดยฟลักซ์บางส่วนที่อยู่ส่วนบนที่ไม่หลอมละลายสามารถเก็บน ากลับมาใช้งานได้อีก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 ขนาดความโตของเม็ดฟลักซ์ จะวัดเป็นเมช (mesh) โดยเริ่มจาก 8 × 48 mesh ซ่ึงโตสุด และขนาด 48 
× 325 mesh เล็กสุด ขนาดของเม็ดฟลักซ์ที่เล็กจะใช้กับกระแสไฟที่สูงและใช้กระแสต ่ากับขนาดที่โตข้ึนเพราะว่า
จะท าให้รอยเช่ือมกว้างและผิวหน้าของรอยเช่ือมจะเรียบ ช่วงของกระแสไฟส าหรับความเหมาะสมของขนาดของ
เม็ดฟลักซ์ 
 

 
แสดงการเลือกใช้เม็ดฟลักซ์ให้เหมาะสมกับกระแสไฟเช่ือม 

 
 ขนาดความโตของเม็ดฟลักซ์กับช่วงกระแสไฟเช่ือมจะมีผลต่อรอยเช่ือมมาก โดยทั่วไปการเลือกเม็ดฟลักซ์
ละเอียดจะใช้กับกระแสไฟเช่ือมสูงๆ และยังใช้กับกระแสต ่าได้อีก ฟลักซ์ละเอียดจะให้รอยเช่ือมกว้างผิวหน้าเรียบ 
ถ้าใช้ขนาดเม็ดฟลักซ์ใหญ่และใช้กระแสไฟเช่ือมสูง ขณะเช่ือมการอาร์กจะเดินไม่สม ่าเสมอรอยเช่ือมที่ออกมา
ผิวหน้าจะเป็นคล่ืนขอบของรอยเช่ือมจะไม่เรียบ 
 
 การเก็บรักษาฟลักซ์ (Care of Flux) 
 ฟลักซ์ที่ใช้จะต้องถูกบรรจุอยู่ในถุงบรรจุด้วยวัสดุกันความช้ืน ดังแสดงในรูปที่ 7.8 การเก็บรักษาต้องเก็บใน
ที่แห้ง ถ้ามีการเปียกหรือช้ืนจะท าให้เกิดปัญหากับรอยเช่ือมได้เช่นเกิดรอยร้าวหรือเป็นฟองอากาศได้ ถ้าฟลักซ์
เปียกช้ืนจะต้องอบฟลักซ์ให้แห้งที่อุณหภูมิประมาณ 400 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 60 นาที และในการเก็บฟลักซ์
ที่ใช้แล้วกลับมาใช้ใหม่ต้องระวังอย่าให้ฟลักซ์เปื้อนน ้ามันหรือเป็นสนิมควรแยกเก็บฟลักซ์ที่ใช้แล้วไว้ให้ดี  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงถุงบรรจุเม็ดฟลักซ์ 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

สัญลักษณ์ของฟลักซ์ 
 การแบ่งประเภทของฟลักซ์ ยึดถือตามสมบัติทางกลของรอยเช่ือม ซ่ึงสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ก าหนด
ตัวอักษรและตัวเลขดังน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
 ลวดเช่ือมส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์หรือที่เรียกว่าซับเมอร์จอาร์ก เป็นลวดเช่ือมส้ินเปลือง แบบชนิดตันและ
เปลือยยาวต่อเน่ือง มีผิวสะอาดเป็นเงางามถ้าเป็นลวดเช่ือมเหล็กคาร์บอน ผิวด้านนอกจะเคลือบด้วยผิวทองแดง
เพื่อป้องกันสนิม โดยทั่วไปจะมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 1 – 9.5 มิลลิเมตร แต่เส้นผ่านศูนย์กลาง 9.5 มิลลิเมตร
จะไม่นิยมใช้กัน ลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์จะมีส่วนผสมพิเศษของสารดิออกซิไดเซอร์ (Deoxidizers) ซ่ึงช่วยให้รอยเช่ือม
สะอาด และมีคุณภาพสูงและยังมีโลหะผสมส่วนต่างๆ รวมอยู่อีกหลายชนิดในลวดเช่ือม เพื่อให้รอยเช่ือมมีความ
แข็งแรงยิ่งข้ึน และชนิดของฟลักซ์ต้องเข้ากับลวดเช่ือมได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
สัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS 
 การก าหนดมาตรฐานของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ของสมาคมการเช่ือมของประเทศสหรัฐอเมริกา AWSAS. 17-
1989 ได้ก าหนดตัวอักษรและตัวเลขดังน้ี 
 
 
  
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
สัญลักษณ์ที่สมบูรณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ จะมีสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ รวมกับฟลักซ์กันดังสัญลักษณ์
ต่อไปน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 6 
ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 

1.ข้อใดหมายถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
ก. Shield Metal Arc Welding 
ข. Submerge Arc Welding 
ค. Gas Metal Arc Welding 
ง. Flux – core Arc Welding 
จ. Gas tungsten Arc Welding 

2.กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ใช้ฟลักซ์แบบใด 
ก. แบบแท่ง 
ข. แบบเม็ด 
ค. แบบของเหลว 
ง. แบบผงละเอียด 
จ. แบบผงหยาบ 

3.กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ข้อใดกล่าวผิด 
ก. ในงานที่มีความหนาไม่เกิน 14

1  น้ิว ไม่จ าเป็นต้องบากหน้างาน 
ข. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง 
ค. ฟลักซ็ที่ใช้สามารถขจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือมได้  
ง. ไม่สามารถเช่ือมในที่โล่งแจ้งได้ 
จ. ในขณะเช่ือมไม่จ าเป็นต้องใช้หน้ากากกรองแสงบังใบหน้า 

4.ข้อใดคืออุปกรณ์ที่ส าคัญในการเช่ือมใตฟ้ลักซ์ 
ก. Nozzle 
ข. ระบบป้อนลวด 
ค. แท่งทังสเตน 
ง. Contact Tip 
จ. Regulator 

5.ระบบควบคมุการป้อนลวดเช่ือมใตฟ้ลักซ์ มีก่ีระบบ 
ก. 2 
ข. 3 
ค. 4 
ง. 6 
จ. มีเพียงระบบเดียว 
 
 
 
 



 

 
 

6.กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์คล้ายกับกระบวนการเช่ือมใด 
ก. OFW 
ข. SMAW 
ค. GMAW 
ง. GTAW  
จ. PAW 

7.ลวดเช่ือม F6PO ตัวอักษร P หมายถึงอะไร 
ก. ชนิดลวดเช่ือม 
ข. ความเค้นแรงดึง 
ค. ชนิดสารพอกหุ้ม 
ง. ฟลักซ์ 
จ. สภาพรอยเช่ือม 

8.ขนาดความโตของเม็ดฟลักซ์ 12*200 mesh มีค่ากระแสไฟฟ้าไดสู้งสุดก่ีแอมแปร ์
ก. 1,100 แอมแปร์ 
ข. 1,200 แอมแปร์ 
ค. 1,350 แอมแปร์ 
ง. 1,750 แอมแปร์ 
จ.มากกว่า 1,750 แอมแปร์ 

9.การเช่ือมแบบ Submerge Arc Welding มีรอบการท างาน (Duty Cycle) ก่ีเปอร์เซ็นต์ 
ก. 60% 
ข. 75% 
ค. 90% 
ง. 100% 
จ. 120% 

10.เม็ดฟลักซ์ที่มีขนาดเล็กสุด จะมีขนาดตามข้อใด 
ก. 8 * 48 meshข.  14 * 48 mesh 
ค. 12 * 150 mesh ง. 35 * 200 mesh จ. 48 * 325 mesh  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
7. เอกสารอ้างอิง (ข้ึนหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 



 

 
 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 6 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.ข้อใดหมายถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

ก. Shield Metal Arc Welding 
ข. Submerge Arc Welding 
ค. Gas Metal Arc Welding 
ง. Flux – core Arc Welding 
จ. Gas tungsten Arc Welding 

2.กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ใช้ฟลักซ์แบบใด 
ก. แบบแท่ง 
ข. แบบเม็ด 
ค. แบบของเหลว 
ง. แบบผงละเอียด 
จ. แบบผงหยาบ 

3.กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ข้อใดกล่าวผิด 
ก. ในงานที่มีความหนาไม่เกิน 14

1  น้ิว ไม่จ าเป็นต้องบากหน้างาน 
ข. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง 
ค. ฟลักซ็ที่ใช้สามารถขจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือมได้  
ง. ไม่สามารถเช่ือมในที่โล่งแจ้งได้ 
จ. ในขณะเช่ือมไม่จ าเป็นต้องใช้หน้ากากกรองแสงบังใบหน้า 

4.ข้อใดคืออุปกรณ์ที่ส าคัญในการเช่ือมใตฟ้ลักซ์ 
ก. Nozzle 
ข. ระบบป้อนลวด 
ค. แท่งทังสเตน 
ง. Contact Tip 
จ. Regulator 

5.ระบบควบคมุการป้อนลวดเช่ือมใตฟ้ลักซ์ มีก่ีระบบ 
ก. 2 
ข. 3 
ค. 4 
ง. 6 
จ. มีเพียงระบบเดียว 
 

6.กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์คล้ายกับกระบวนการเช่ือมใด 
ก. OFW 
ข. SMAW 
ค. GMAW 



 

 
 

ง. GTAW  
จ. PAW 

7.ลวดเช่ือม F6PO ตัวอักษร P หมายถึงอะไร 
ก. ชนิดลวดเช่ือม 
ข. ความเค้นแรงดึง 
ค. ชนิดสารพอกหุ้ม 
ง. ฟลักซ์ 
จ. สภาพรอยเช่ือม 

8.ขนาดความโตของเม็ดฟลักซ์ 12*200 mesh มีค่ากระแสไฟฟ้าไดสู้งสุดก่ีแอมแปร ์
ก. 1,100 แอมแปร์ 
ข. 1,200 แอมแปร์ 
ค. 1,350 แอมแปร์ 
ง. 1,750 แอมแปร์ 
จ.มากกว่า 1,750 แอมแปร์ 

9.การเช่ือมแบบ Submerge Arc Welding มีรอบการท างาน (Duty Cycle) ก่ีเปอร์เซ็นต์ 
ก. 60% 
ข. 75% 
ค. 90% 
ง. 100% 
จ. 120% 

10.เม็ดฟลักซ์ที่มีขนาดเล็กสุด จะมีขนาดตามข้อใด 
ก. 8 * 48 meshข.  14 * 48 mesh 
ค. 12 * 150 mesh ง. 35 * 200 mesh จ. 48 * 325 mesh  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบงาน ที่ 6 หน่วยที่    6 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  9-10 
ช่ือหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ทฤษฎี      4     ชม. 



 

 
 

ปฏิบัติ      0      ชม. 
ช่ือเรื่อง กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์  

 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 

น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

 มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  หนวยงาน สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค การมหาชน) รหัส 
10105  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5  
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 

1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ที่ 6 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

 
6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
 
 
7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 



 

 
 

1. ครูกล่าวถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) มีหลักการเช่ือมโดยใช้วิธีการป้อน
ลวดเช่ือชนิดส้ินเปลืองเข้าสู่ช้ินงานในอัตราความเร็วที่ก าหนดไว้ โดยอาจใช้วิธีการควบคุมด้วยมือหรือการควบคุม
แบบอัตโนมัติ ในระหว่างการอาร์กจะมีการป้อนฟลักซ์เข้าไปรอบๆ ลวดเช่ือมเพื่อครอบคลุมบริเวณที่  
เกิดการอาร์ก ซ่ึงในขณะที่ลวดเช่ือมเกิดการอาร์กกับช้ินงาน ฟลักซ์ส่วนหน่ึงจะหลอมเหลวเกิดเป็นแก๊ส 
ปกคลุมบ่อหลอมเหลวข้ึนเพื่อป้องกันอากาศจากภายนอกเข้ารวมตัวแนวเช่ือม นอกจากน้ันแล้วยังช่วยดึง  
สารมลทินที่อยู่ในแนวเช่ือมให้ลอยตัวข้ึน และจะแข็งตัวหุ้มแนวเช่ือมช่วยให้แนวเช่ือมเย็นตัวช้าลงเมื่อต้องการ
เช่ือมแนวเช่ือมต่อไปต้องก าจัดฟลักซ์ที่แข็งตัวซ่ึงเรียกว่าสแลกที่ปกคลุมออกให้สะอาดก่อน 

2. ผู้เรียนแสดงความคิดเห็นประกอบ 
 
 ข้ันสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายอธิบายเน้ือหาสาระ เรื่อง กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังน้ี 
 หลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่อาศัย
ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับโลหะช้ินงาน  ลวดเช่ือมที่ใช้จะถูก
ป้อนออกมาอย่างต่อเน่ืองด้วยอุปกรณ์ป้อนลวด ก่อนเริ่มต้นเช่ือมและในขณะเช่ือมจะมีฟลักซ์ชนิดเม็ด  (Granular 
Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ไหลลงมาปกคลุมบริเวณที่ท าการอาร์ก โดยที่เม็ดฟลักซ์ที่ได้รับความร้อน
จากการอาร์กจะหลอมละลายป้องคลุมเน้ือรอยเช่ือมป้องกันบรรยากาศจากภายนอกท าปฏิกิริยากับรอยเช่ือม   
เม็ดฟลักซ์บางส่วนที่อยู่ห่างจากรอยเช่ือมที่ไม่ได้รับความร้อนจะไม่หลอมละลายสามารถน า กลับมาใช้ใหม่ได้อีก  
เม็ดฟลักซ์จะไหลลงมาจนส้ินสุดรอยเช่ือม  

 ข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

  1. ในงานที่มีความหนาไม่เกิน 1
4

1น้ิว ไม่จ าเป็นต้องบากหน้างาน 

  2. ในขณะที่เช่ือมไม่ต้องใช้หน้ากากบังใบหน้าและสายตาเพราะแสงจากการอาร์กเกิดข้ึนใต้ 
ฟลักซ์ท าให้ไม่มีแสงออกมาภายนอก  และไม่มีการกระเด็นของเม็ดโลหะ 

  3. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง  จึงเหมาะแก่การเช่ือมโลหะที่มีความหนาและงาน
เช่ือมพอกผิว 

  4. ฟลักซ์ที่ใช้ในการเช่ือมช่วยก าจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือม และยังเพิ่มสมบัติของรอยเช่ือม
อีกด้วย 

  5. รูปร่างรอยเช่ือมมีความสมบูรณ์สม ่าเสมอ  รอยเช่ือมมีประสิทธิภาพสูงสามารถทดสอบดว้ยวธิี
เอกซเรย์ (X-Ray) ได้  

  6. สามารถเช่ือมในที่โล่งแจ้งและลมพัดแรงได้   เน่ืองจากเม็ดฟลักซ์ปกคลุมรอยเช่ือม  
 อุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

อุปกรณ์การเช่ือมที่ส าคัญในการเช่ือมใต้ฟลักซ์ทีใช้ในการเช่ือม  ประกอบไปด้วย 
1. เครื่องเช่ือม (Welding Machine) 
2. ระบบป้อนลวด (Wire Feeding  System) 
3. หัวเช่ือม (Welding Gun or Torch) 
4. ถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) 

 ฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์  



 

 
 

 ฟลักซ์ที่ใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์  เป็นส่วนหน่ึงของการเช่ือมใต้ฟลักซ์จะถูกบรรจุอยู่ในถังบรรจุฟ
ลักซ์ (Flux Hopper) จะมีลักษณะเป็นเม็ดเล็กๆ ดังแสดงในรูปที่ 7.7 ซ่ึงจะหลอมเหลวและปกคลุมรอยเช่ือม  เมื่อ
ลวดเช่ือมอาร์กกับช้ินงานแล้วเกิดความร้อน  ฟลักซ์ท าหน้าที่เช่นเดียวกับสารพอกหุ้มลวดเช่ือมที่ใช้กับการเช่ือม
ด้วยการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) คือช่วยป้องกันอากาศจากภายนอกเข้าไปรวมตัวกับรอยเช่ือม  
ซ่ึงในฟลักซ์จะประกอบไปด้วยแมงกานีส  ซิลิคอน  อะลูมิเนียม  ไทเทเนียม แคลเซียม  เซอร์โคเนียม แมกนีเซียม
และส่วนผสมอ่ืนๆ ฟลักซ์จะไม่ท าปฏิกิริยากับช้ินงานและรอยเช่ือมและป้องกันไม่ให้เกิดแก๊สในระหว่างการเช่ือม
และยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้อย่างคงที่ 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  7 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่อาศัยความร้อน
จากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับช้ินงาน  โดยลวดเช่ือมจะถูกป้อนเข้ามา
ตลอดเวลาโดยอุปกรณ์ป้อนลวด โดยมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ ปกคลุมบริเวณการอาร์ก
และไหลลงอย่างต่อเน่ืองบริเวณอาร์ก กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ใช้กับงานเช่ือมพอกผิวส าหรับงานซ่อมบ ารุ ง  
และใช้เช่ือมแผ่นเสริมเหล็กต่างชนิดได้ 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 6 
รายวิชา กระบวนการเช่ือม รหัสวิชา  30103-0001 



 

 
 

เรื่อง กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
ช่ือ.........................................สกุล..........................ระดับช้ัน .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 

             
สรุปผลการประเมิน                 ผ่าน                    ไม่ผ่าน            คะแนนที่ได้.......................          
 
ข้อเสนอแนะ    ........................................................................................................................................................ 
...................................................................................................... .......................................................................... 
................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 
 
                                                        ลงช่ือ......................................ผู้ประเมนิ 
                                                                             (……………………………….) 
                                         ……………/……………/……………    
 
 
 
 
 
 
 
   

ล าดับที่ หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และตั้งใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อ่ืน หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาที่ก าหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาที่ก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

 
 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมน้ัน ลงในช่องรายการ      

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังน้ี 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในช้ัน มีค าถาม ตอบค าถามถูก ท างานส่งตามเวลาอยู่ใน

เกณฑ์ประมาณ 90 - 100%    
 2.  ดี  =  3  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  70 - 89% 
 3.  ปานกลาง =  2  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  50 - 69 %  
 4.  ปรับปรุง =  1  เข้าช้ันเรียน  แต่การแสดงออกน้อยมาก ส่งงานไม่ครบ ส่งงานไม่ตรงเวลา 
เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 

 
      ลงช่ือ .....................................ครูผู้สอนสังเกต 
              (..........................................) 
 

 

 

สัปดาห์ที่ ........  

ที่ 
ช่ือ-

นามสกลุ 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม
คะแนน 

การสนใจ
เรียน 

การแสดง
ความคิดเห็น 

การตอบ
ค าถาม 

การยอมรับฟัง
คนอื่น 

ท างานตามที่
ครูมอบหมาย 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 
1                       
2                       
3                       
4                       
5                       
6                       
7                       
8                       
9                       
10                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 

หน่วยที่ 6 เรื่อง กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 



 

 
 

วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา.................................. สาขางาน................................. ระดับช้ัน................................... กลุ่ม...........................  
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10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 
ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    7 

รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่ 11-12 



 

 
 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ แก๊สปกคลุมที่ใช้ในงานเช่ือม 
ทฤษฎี     4      ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ช่ือเรื่อง/งาน แก๊สปกคลุมที่ใช้ในงานเช่ือม  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมต าง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เก่ียวกับลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
2. ธาตุที่ผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1.ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
2.ธาตุที่ผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูทบทวนเน้ือหาที่เรียนมาในสัปดาห์ที่แล้ว 
2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์น้ีจะเรียนในเน้ือหาต่อจากสัปดาห์ที่แล้วคือหัวข้อ ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการ

เช่ือมไส้ฟลักซ์ และธาตุที่ผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
 
 ข้ันสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังน้ี 
  ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไสฟ้ลักซ์ 

   ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ที่มีขายในท้องตลาดแต่ละชนิดมีสมบัติและการน าไปใช้งานที่แตกต่างกัน 
ดังน้ันควรพิจารณาการใช้งานตามสมบัติของลวดเช่ือม ที่แตกต่างกันคือรหัสท้ายมีอยู่ 12 ชนิด 
 

  ธาตุที่ผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 



 

 
 

   ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์มี 2 แบบ คือ แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก และ แบบสร้างแก๊สปกคลุมด้วยฟ
ลักซ์  ซ่ึงทั้ง 2 แบบจะมีธาตุผสมต่างๆ เพื่อให้ได้สมบัติทางกลของรอยเช่ือม  

 
โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  6 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  6 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  6  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

1.  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. ส่ือ VDO Power Power และ วีดีทัศน์ 
3. กิจกรรมการเรียนการสอน 
4. รูปภาพประกอบ 
5. เครื่องมือและอุปกรณ์ 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1. สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. ตรวจใบงาน 
3. ตรวแบบประเมินผลการเรียนรู้ 
4 ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5 สังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  
 

9.2 วิธีการประเมิน 



 

 
 

1. แบบสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. แบบประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยครู) 
3. แบบสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยผู้เรียน) 
4. แบบประเมินกิจกรรมใบงาน 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้ 
6. แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ โดยครูและผู้เรียนร่วมกัน 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
1. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 
2. เกณฑ์ผ่านการประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
3. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
4. กิจกรรมใบงาน เกณฑ์ผ่าน คือ 50% 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้มีเกณฑ์ผ่าน 50% 
6 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนข้ึนอยู่กับการ

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาที่พบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่  7 หน่วยที่    7 



 

 
 

รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  11-12 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ แก๊สปกคลุมที่ใช้ในงานเช่ือม 
ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง  แก๊สปกคลุมที่ใช้ในงานเช่ือม  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 
- 
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ  

5. เนื้อหาสาระ 
 แก็สปกคลุมที่ใช้โดยทั่วไป 
แก๊สปกคลุมสามารถแบ่งได้เป็น 2 กลุ่มตามคุณสมบัติ คือ เฉ่ือย (inert) และก่ึงเฉ่ือย (semi-inert) ในกลุ่มของ
แก๊สเฉ่ือยน้ันมีเพียงสองชนิดที่ใช้งานงานเช่ือมเน่ืองจากราคาไม่สูงเกินไปนัก คือแก๊สฮีเลียม และแก็สอาร์กอน ซ่ึง
ใช้ในกระบวนการเช่ือมทิก (TIG, GTAW) และมิก (MIG, GMAW) ส าหรับช้ินงานโหละที่ไม่ใช่กลุ่มเหล็ก ส่วนแก๊ส
ก่ึงเฉ่ือย ซ่ึงอาจเรียกว่าแก็สปกคลุมแอคทีฟ (Active Shield Gas) ที่นิยมใช้กันได้แก่ แก็สคาร์บอนไดออกไซด์ 
แก็สออกซิเจน และแก็สไฮโดรเจน เป็นต้น แก็สเหล่าน้ีถ้าเข้าสู่แนวเช่ือมในปริมาณมาก จะส่งผลกระทบด้านลบต่อ
คุณสมบัติของเน้ือเช่ือม แต่หากเข้าสู่แนวเช่ือมในปริมาณเล็กน้อยอย่างเหมาะสม จะช่วยปรับปรุงคุณสมบัติต่างๆ 
ได้ 



 

 
 

คุณสมบัติ 
คุณสมบัติส าคัญของแก๊สปกคลุมชนิดต่างๆ คือ การน าความร้อนและการถ่ายเทความร้อน ความหนาแน่น

เมื่อเทียบกับอากาศ และระดับความสามารถในการแตกตัวเป็นไอออน หรือศักย์ข้ันต่ าในการแตกตัวเป็นไอออน(มี
หน่วยเป็น อิเล็กตรอนโวลต์) 

ความหนาแน่นของแก๊สมีผลปริมาณการใช้งาน แก๊สที่มีความหนาแน่นสูงกว่าอากาศ  (หนักกว่าอากาศ) 
ขณะใช้งาน จะใช้อัตราการใหลที่ต่ ากว่าแก๊สที่มีความหนาแน่นต่ ากว่าอากาศ (เบากว่าอากาศ)  

ความสามารถในการถ่ายเทความร้อนมีความส าคัญต่อการให้ความร้อนแก่ช้ินงานเพื่อสร้างบ่อหลอมรอบๆ 
อาร์ค 

ระดับความสามารถในการแตกตัวเป็นไอออนมีผลต่อความยาก-ง่าย ในการเริ่มท าให้เกิดเปลวอาร์ค และ
ระดับความเสถียรของอาร์ค แก๊สที่มีศักย์การแตกตัวเป็นไอออนต่ ากว่า อาร์คจะเกิดข้ึนได้ง่ายกว่าเมื่อมีการกระตุน้
ด้วยกระแสไฟฟ้า เป็นที่ยอมรับโดยทั่วไปว่าการใช้อาร์กอนและฮีเลียมจะท าให้กระบวนการเช่ือมเกิดอาร์คได้ง่าย
และมีเสถียรภาพ 
 
 

ประเภทของแก็สคลมุตามมาตรฐาน ISO14175 
เรื่องแก็สปกคลุมยังมีประเด็นและประโยชน์จากการเลือกใช้งานให้เหมาะสมอีกมาก เพราะแก็สทั้งหลายที่

กล่าวมาทั้งที่ผสมและไม่ผสม ล้วนแต่มีคุณลักษณะที่ต่างกัน ใช้กับกระบวนการเช่ือมได้แตกต่างกัน ทั้ง TIG MIG 
MAG และ FCAW รวมถึงการเช่ือมวัสดุที่แตกต่างกันอีกด้วย 
การใช้งานแก็สดังกล่าวสามารถใช้เป็นแก็สคลุม (Shielding Gas) ส าหรับการเช่ือม หรือใช้เป็นแก็สรองหลัง 
(Backing Gas) ส าหรับการเช่ือมแนวราก โดยมาตรฐาน ISO 14175 ได้มีการจ าแนกประเภทของแก็สคลุม 
ออกเป็น กลุ่มดังต่อไปน้ี 

1. I = Inert Gas ได้แก่แก็สเฉ่ือย คือ อาร์กอน (Ar) I1 ฮีเลียม (He) I2 และ แก็สผสมระหว่างอาร์กอนและ
ฮีเลียม (Ar + He) I3 



 

 
 

แก็สเฉ่ือยในการเช่ือมเป็นแก็สที่ไม่ท าปฏิกิริยาใดๆกับโลหะขณะหลอมเหลว ดังน้ันจึงเป็นตัวเลือกที่ดีส าหรับการ
เช่ือมโลหะที่ออกซิเดช่ัน (Oxidation) ได้ง่าย และไม่เกิดปฏิกิริยาลด (Reduction) ด้วยเช่นกัน จึงไม่ส่งผลกระทบ
ต่อโครงสร้างและสมบัติทางกลของรอยเช่ือม 
ต้องไปดูตารางคุณสมบัติของแก็สประกอบด้วยนะครับ เน่ืองจากแก็สอาร์กอน และ ฮีเลียม มีคุณสมบัติที่แตกต่าง
กัน เช่น ความถ่วงจ าเพาะ การน าความร้อน และค่าอิออนไนซ์เซช่ันโพเท็นเช่ียล ดังน้ันการเลือกใช้งานแก็สจึงต้อง
พิจารณาคุณลักษณะรูปร่าง ขนาดของรอยเช่ือมที่ต้องการ ต าแหน่งท่าเช่ือม อัตราเร็วในการเช่ือม รวมถึงตน้ทนุใน
การเช่ือม ประกอบการพิจารณาและถ้าเอามาผสมกัน (กรณีของ Inert Gas) จะเป็นอย่างไร จะใช้งานในกรณีไหน
ได้บ้าง เช่น วัสดุที่จะเช่ือม ความหนากรณีการใช้แก็สฮีเลียมเมื่อพิจารณาค่า Ionization Potential ของแก็ส = 
24.5 eV ซ่ึงสูงกว่า Ar ที่มีค่า 15.7 eV ผลก็คือให้อุณหภูมิของอาร์กที่สูงกว่าอาร์กอน ดังน้ันจึงเหมาะที่จะใช้เป็น
แก็สคลุมส าหรับการเช่ือมวัสดุที่ค่าการน าความร้อนสูง Thermal Conductivity เช่นอลูมิเนียม ทองแดง เป็นต้น 
และถ้าย่ิงมีความหนามากๆ การถ่ายเทความร้อนจะย่ิงสูงข้ึน 

ส่วนค่าความหนาแน่น และ ความถ่วงจ าเพาะของแก็สฮีเลียมเมื่อเทียบกับอากาศจะเบากว่ามาก ดังน้ันจึง
ต้องใช้อัตราการไหลของแก็สที่สูงกว่าปรกติแต่การใช้แก็สฮีเลียม  100% ไม่นิยมใช้งานสักเท่าใดนัก เน่ืองจากมี
ปัญหาเรื่องการจุดอาร์ก (Arc start) จึงแนะน าให้ใช้แก็สผสม Ar+He จะดีที่สุดส าหรับสัดส่วนผสมน้ันต้องพจิารณา
จากชนิดของวัสดุ และความหนา รวมถึงตัวแปรในการเช่ือมด้วย ถ้าต้องการความร้อนสูงๆ ก็เพิ่มส่วนผสมของ
ฮีเลียมเข้าไป ที่นิยมใช้คือสูตร 70/30หรือเขียนเป็นภาษามาตรฐาน คือ ISO 14175 - I3 - ArHe - 30มีครบ 
Standard / Specification / Classification / Designation 

2. O = Oxidation Gas แก็สออกซิเดช่ัน ได้แก่ แก็สออกซิเจน (O2) จะนิยมใช้ในงานเช่ือมแก็ส (311 : 
Gas Oxy-Fuel Welding) และตัดด้วยแก็สออกซิเจน-เช้ือเพลิง ( : Gas Oxy-Fuel Cutting) รวมทั้งการบัดกรี
อ่อนและบัดกรีแข็งด้วยเปลวแก็สส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยแก็ส จะใช้เป็นแก็สผสมรอง ไม่เกินร้อยละ 3 
ในกลุ่ม M1 ไม่เกินร้อยละ 10 ในกลุ่ม M2 ไม่เกินร้อยละ 15 ในกลุ่ม M3 และ ไม่เกินร้อยละ 30 ในกลุ่ม C2) 
นิยมผสมออกซิเจนเล็กน้อยลงในอาร์กอนส าหรับการเช่ือม MAG เหล็กกล้าไร้สนิมคือถ้าผสม Active Gas ลงใน 
Inert Gas จะกลายเป็น MAG-M ทันทีระบบอเมริกา จะใช้ค าย่อว่า GMAW เหมารวม MIG/MAG ไปเลย แต่อาจมี
การเขียนระบุประเภทของการถ่ายโอนน า์โลหะต่อท้าย เ ช่น การเช่ือมอาร์กโลหะแก็สคลุมด้วยกระแสพัลส์ 
(GMAW-P) การเช่ือมอาร์กโลหะแก็สคลุมด้วยการถ่ายโอนแบบลัดวงจร (GMAW-S)ส่วนของทางยุโรปเองก็มี
เหมือนกัน เช่น การเช่ือมแม็กด้วยแก็สCO2 100 % (MAG-C) หรือการเช่ือมแม็กด้วยแก็สผสม (MAG-M)3. M = 
Mixed Gas แก็สผสมอาร์กอนเป็นแก็สหลัก และแก็สคาร์บอนไดออกไซด์ กับแก็สออกซิเจนเป็นแก็สรอง โดยมี
กลุ่มหลัก (Main group) สามกลุ่มคือ M1 M2 และ M3 และมีกลุ่มย่อย (Sub group) ตามตารางในมาตรฐาน
กระบวนการเช่ือมที่ใช้แก็สผสมในกลุ่มน้ีจะใช้งานหลักในกระบวนการเช่ือมแม็กแก็สผสม MAG-M แก็ส
คาร์บอนไดออกไซด์และออกซิเจนที่ผสมในอาร์กอนจะช่วยปรับปรุงคุณลักษณะของอาร์ก เช่นความสม่ าเสมอใน
การเช่ือม เม็ดโลหะกระเด็น อัตราเร็วการเช่ือม และการหลอมลึก เป็นต้น 

พวกแก็ส O2 และ CO2 ที่ผสมใน Ar น้ันจะมีผลต่อการเช่ือมอย่างมาก ตัวอย่างเช่น การเช่ือม MAG-M 
ด้วยแก็ส 82Ar/18Co2 ส าหรับการเช่ือมเหล็กกล้างานบาง ด้วยการถ่ายโอนแบบ Short circuit Transfer จะ
ช่วยลดปัญหาเรื่องเม็ดโลหะกระเด็น (Spatter)หรือการเช่ือมเหล็กกล้างานหนามากกว่า 6 มม ด้วยการถ่ายโอน
แบบฝอยละเอียด (Spray Transfer) จะใช้แก็ส 90Ar/10Co2น่ีเป็น ตย.เล็กๆส าหรับการเลือกใช้แก็สผสม ซ่ึงผู้ใช้
ต้องพิจารณาเรื่องการถ่ายโอนน้ าโลหะ ความหนาช้ินงาน การหลอมลึก รูปร่างหน้าตารอยเช่ือม รวมถึงตัวแปรใน
การเช่ือมที่ส่งต่อก าลังการผลิต หรือ Productivityอาจรวมถึงการเช่ือมด้วยมือ หรือการเช่ือมด้วยระบบอัตโนมัติก็
ต้องน ามาพิจารณาด้วยถ้าใช้ระบบอัตโนมัติ ต้องการ Productivity ก็ต้องเลือกใช้แก็สให้เหมาะสม เน่ืองจาก
สามารถเพิ่มความเร็วในการเช่ือมได้สูงกว่ามือคนถ้าใช้หุ่นยนต์เช่ือมแล้วเช่ือมเป็นเต่าคลาน หมายความว่า  



 

 
 

4. C = Carbon dioxide Gas แก็สคาร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก็สหลักที่ใช้ในกระบวนการเช่ือมแม็ก (MAG) 
โดยแบ่งเป็นสองกลุ่มย่อย คือ C1 เป็นแก็สคาร์บอนไดออกไซด์ร้อยละ 100 และ C2 เป็นแก็สผสมระหว่างแก็ส
คาร์บอนไดออกไซด์ กับแก็สออกซิเจนไม่เกินร้อยละ 30การผสมแก็สออกซิเจนจะช่วยปรับปรุงสมบัติด้านการน า
ความร้อนของอาร์กให้สูงข้ึน การหลอมลึกเพิ่มข้ึน อัตราเร็วในการเช่ือมเพิ่มสูงข้ึน ตามปริมาณส่วนผสมของ
ออกซิเจน5. N = Nitrogen Gas แก็สไนโตรเจน จะไม่นิยมใช้เป็นแก็สปกคลุมในงานเช่ือม แต่จะใช้เป็นแก็สผสม
ส าหรับเป็นแก็สรองหลัง (Backing Gas) ในการเช่ือมแนวรากเหล็กกล้าผสม และเหล็กกล้าไร้สนิม มีบางกรณี เช่น
การเช่ือมทิก เหล็กกล้าไร้สนิมดูเพล็กซ์ จะใช้เป็นแก็สผสมกับแก็สอาร์กอน โดยผสมไม่เกินร้อยละ 5 เพื่อปรับ
สมดุลย์โครงสร้างออสเตนไนท์และเฟอร์ไรท์6. R = Reduce Gas แก็สลด หรือแก็สไฮโดรเจน จะใช้เป็นแก็สผสม
กับแก็สอาร์กอนในปริมาณไม่เกินร้อยละ 50 การผสมไฮโดรเจนจะช่วยให้การน าความร้อนของอาร์กเพิ่มข้ึน7. Z 
= Other Mixed Gas แก็สผสมอ่ืนๆนอกเหนือจากที่ระบุไว้ในตาราง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 7 
ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 

1.กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ ตรงกับข้อใด 
 ก. Flux  Arc Welding  
 ข. Flux - Core Arc Welding                                                                                                                                                                                                                                                                                           
 ค. Shield Flux Arc Welding  
 ง. Gas Flux - Core Arc Welding 
 จ. Shield Flux - Core Arc Welding 

2.การเช่ือมไส้ฟลักซ์แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก ใช้แก๊สปกคลุมชนิดใด 
 ก. แก๊สอาร์กอน  
 ข. แก๊สออกซิเจน 
 ค. แก๊สไนโตรเจน  
 ง. แก๊สคาร์บอนมอนนอกไซด์ 
 จ. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

3.กระแสไฟเช่ือมชนิดใดที่ไม่ใช้ในการบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. AC  

  ข. DC 
  ค. ACHF 
  ง. DCEN 
  จ. ถูกทั้งข้อ ก และ ค 

4.กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ จะช่วยลดปัญหาที่เกิดในแนวเช่ือมชนิดใด 
  ก. Polosity  
  ข. Crack  
  ค. Overlap 
  ง. Slag Inclusion 

  จ. Undercut 
5.ข้อใดกล่าวผิดเก่ียวกับข้อดีของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. ลดปัญหาการแตกร้าวในรอยเช่ือม 
      ข. ประสิทธิภาพของการเติมเน้ือโลหะเช่ือมต่ า 
      ค. ช่วยขจัดสารที่เป็นมลทินออกจากบ่อหลอมละลาย 
      ง. ลดการบิดงอได้น้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
      จ. ไม่มีปัญหาในการเช่ือมงานข้างนอกหรือที่มีลมแรง เหมือนกับกระบวนการเช่ือมอ่ืนๆ  
 
 
 
 
 



 

 
 

6.ลวดเช่ือม E71T2 หมายเลข 1 ตรงกับข้อใด 
ก. ลวดเช่ือมอาร์ก 
ข. ความต้านทานแรงดึง 
ค. ต าแหน่งท่าเช่ือม 
ง. ชนิดกระแสไฟ 
จ. ชนิดของลวกเช่ือม 

7.ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ รหัสท้ายของลวดเช่ือมมีก่ีชนิด 
ก. 3 ชนิด 
ข. 5 ชนิด 
ค. 8 ชนิด 
ง. 11 ชนิด 
จ. 12 ชนิด 

8.อุปกรณ์ที่ส าคัญของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ ประกอบด้วยอะไรบ้าง 
ก. เครื่องเช่ือม สายเช่ือม หัวเช่ือม 
ข. เครื่องเช่ือม สายเช่ือม แก๊สปกคลุม 
ค. เครื่องเช่ือม หัวเช่ือม ลวดเช่ือม  
ง. เครื่องเช่ือม เครื่องป้อนลวด ลวดเช่ือม สายเช่ือม หัวเช่ือม แก๊สปกคลุม 
จ. เครื่องเช่ือม เครื่องป้อนลวด หัวเช่ือม แก๊สปกคลุม 

9.การเช่ือมฟลักซ์คอร์ลูกกล้ิงร่องแบบตัววี (V Groove) นิยมใช้ลวดเช่ือมที่มีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางเท่าใด 
ก. 0.8 มิลลิเมตร 
ข. 1.0 มิลลิเมตร 
ค. 1.2 มิลลิเมตร 
ง. 1.6 มิลลิเมตร 
จ. 2.0 มิลลิเมตร 

10..AWS –A5.20 -1979 คือลวดเช่ือมชนิดใด 
ก. ลวดเช่ือมเปลือยส าหรับเช่ือมอะลูมิเนียม ข. ลวดเช่ือมกลวงเช่ือมเหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสม 
ค. ลวดเช่ือมเหล็กหล่อชนิดเคลือบสารพอกหุ้ม ง. ลวดเช่ือมเปลือยเช่ือมเหล็กกล้าไร้สนิม 
 
 
 
 
 

 
 
7. เอกสารอ้างอิง (ข้ึนหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 7 



 

 
 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ ตรงกับข้อใด 

 ก. Flux  Arc Welding  
 ข. Flux - Core Arc Welding                                                                                                                                                                                                                                                                                           
 ค. Shield Flux Arc Welding  
 ง. Gas Flux - Core Arc Welding 
 จ. Shield Flux - Core Arc Welding 

2.การเช่ือมไส้ฟลักซ์แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก ใช้แก๊สปกคลุมชนิดใด 
 ก. แก๊สอาร์กอน  
 ข. แก๊สออกซิเจน 
 ค. แก๊สไนโตรเจน  
 ง. แก๊สคาร์บอนมอนนอกไซด์ 
 จ. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

3.กระแสไฟเช่ือมชนิดใดที่ไม่ใช้ในการบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. AC  

  ข. DC 
  ค. ACHF 
  ง. DCEN 
  จ. ถูกทั้งข้อ ก และ ค 

4.กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ จะช่วยลดปัญหาที่เกิดในแนวเช่ือมชนิดใด 
  ก. Polosity  
  ข. Crack  
  ค. Overlap 
  ง. Slag Inclusion 

  จ. Undercut 
5.ข้อใดกล่าวผิดเก่ียวกับข้อดีของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. ลดปัญหาการแตกร้าวในรอยเช่ือม 
      ข. ประสิทธิภาพของการเติมเน้ือโลหะเช่ือมต่ า 
      ค. ช่วยขจัดสารที่เป็นมลทินออกจากบ่อหลอมละลาย 
      ง. ลดการบิดงอได้น้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
      จ. ไม่มีปัญหาในการเช่ือมงานข้างนอกหรือที่มีลมแรง เหมือนกับกระบวนการเช่ือมอ่ืนๆ  
 
 
 
6.ลวดเช่ือม E71T2 หมายเลข 1 ตรงกับข้อใด 

ก. ลวดเช่ือมอาร์ก 
ข. ความต้านทานแรงดึง 
ค. ต าแหน่งท่าเช่ือม 
ง. ชนิดกระแสไฟ 



 

 
 

จ. ชนิดของลวกเช่ือม 
7.ลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ รหัสท้ายของลวดเช่ือมมีก่ีชนิด 

ก. 3 ชนิด 
ข. 5 ชนิด 
ค. 8 ชนิด 
ง. 11 ชนิด 
จ. 12 ชนิด 

8.อุปกรณ์ที่ส าคัญของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ ประกอบด้วยอะไรบ้าง 
ก. เครื่องเช่ือม สายเช่ือม หัวเช่ือม 
ข. เครื่องเช่ือม สายเช่ือม แก๊สปกคลุม 
ค. เครื่องเช่ือม หัวเช่ือม ลวดเช่ือม  
ง. เครื่องเช่ือม เครื่องป้อนลวด ลวดเช่ือม สายเช่ือม หัวเช่ือม แก๊สปกคลุม 
จ. เครื่องเช่ือม เครื่องป้อนลวด หัวเช่ือม แก๊สปกคลุม 

9.การเช่ือมฟลักซ์คอร์ลูกกล้ิงร่องแบบตัววี (V Groove) นิยมใช้ลวดเช่ือมที่มีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางเท่าใด 
ก. 0.8 มิลลิเมตร 
ข. 1.0 มิลลิเมตร 
ค. 1.2 มิลลิเมตร 
ง. 1.6 มิลลิเมตร 
จ. 2.0 มิลลิเมตร 

10..AWS –A5.20 -1979 คือลวดเช่ือมชนิดใด 
ก. ลวดเช่ือมเปลือยส าหรับเช่ือมอะลูมิเนียม ข. ลวดเช่ือมกลวงเช่ือมเหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสม 
ค. ลวดเช่ือมเหล็กหล่อชนิดเคลือบสารพอกหุ้ม ง. ลวดเช่ือมเปลือยเช่ือมเหล็กกล้าไร้สนิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบงาน ที่ 7 หน่วยที่    7 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  11-12 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ แก๊สปกคลุมที่ใช้ในงานเช่ือม 
ทฤษฎี      5     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 



 

 
 

ช่ือเรื่อง แก๊สปกคลุมที่ใช้ในงานเช่ือม  

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 

1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมส าหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ  

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ที่ 5 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

 
6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
 
 
 
 
7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 



 

 
 

1. ครูกล่าวถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) มีหลักการเช่ือมโดยใช้วิธีการป้อน
ลวดเช่ือชนิดส้ินเปลืองเข้าสู่ช้ินงานในอัตราความเร็วที่ก าหนดไว้ โดยอาจใช้วิธีการควบคุมด้วยมือหรือการควบคุม
แบบอัตโนมัติ ในระหว่างการอาร์กจะมีการป้อนฟลักซ์เข้าไปรอบๆ ลวดเช่ือมเพื่อครอบคลุมบริเวณที่  
เกิดการอาร์ก ซ่ึงในขณะที่ลวดเช่ือมเกิดการอาร์กกับช้ินงาน ฟลักซ์ส่วนหน่ึงจะหลอมเหลวเกิดเป็นแก๊ส 
ปกคลุมบ่อหลอมเหลวข้ึนเพื่อป้องกันอากาศจากภายนอกเข้ารวมตัวแนวเช่ือม นอกจากน้ันแล้วยังช่วยดึง 
สารมลทินที่อยู่ในแนวเช่ือมให้ลอยตัวข้ึน และจะแข็งตัวหุ้มแนวเช่ือมช่วยให้แนวเช่ือมเย็นตัวช้าลงเมื่อต้องการ
เช่ือมแนวเช่ือมต่อไปต้องก าจัดฟลักซ์ที่แข็งตัวซ่ึงเรียกว่าสแลกที่ปกคลุมออกให้สะอาดก่อน 

2. ผู้เรียนแสดงความคิดเห็นประกอบ 
 
 ข้ันสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายอธิบายเน้ือหาสาระ เรื่อง กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังน้ี 
 หลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่อาศัย
ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับโลหะช้ินงาน  ลวดเช่ือมที่ใช้จะถูก
ป้อนออกมาอย่างต่อเน่ืองด้วยอุปกรณ์ป้อนลวด ก่อนเริ่มต้นเช่ือมและในขณะเช่ือมจะมีฟลักซ์ชนิดเม็ด  (Granular 
Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ไหลลงมาปกคลุมบริเวณที่ท าการอาร์ก โดยที่เม็ดฟลักซ์ที่ได้รับความร้อน
จากการอาร์กจะหลอมละลายป้องคลุมเน้ือรอยเช่ือมป้องกันบรรยากาศจากภายนอกท าปฏิกิริยากับรอยเช่ือม   
เม็ดฟลักซ์บางส่วนที่อยู่ห่างจากรอยเช่ือมที่ไม่ได้รับความร้อนจะไม่หลอมละลายสามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้อีก   
เม็ดฟลักซ์จะไหลลงมาจนส้ินสุดรอยเช่ือม  

 ข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

  1. ในงานที่มีความหนาไม่เกิน 1
4

1น้ิว ไม่จ าเป็นต้องบากหน้างาน 

  2. ในขณะที่เช่ือมไม่ต้องใช้หน้ากากบังใบหน้าและสายตาเพราะแสงจากการอาร์กเกิดข้ึนใต้  
ฟลักซ์ท าให้ไม่มีแสงออกมาภายนอก  และไม่มีการกระเด็นของเม็ดโลหะ 

  3. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง  จึงเหมาะแก่การเช่ือมโลหะที่มีความหนาและงาน
เช่ือมพอกผิว 

  4. ฟลักซ์ที่ใช้ในการเช่ือมช่วยก าจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือม และยังเพิ่มสมบัติของรอยเช่ือม
อีกด้วย 

  5. รูปร่างรอยเช่ือมมีความสมบูรณ์สม ่าเสมอ  รอยเช่ือมมีประสิทธิภาพสูงสามารถทดสอบดว้ยวธิี
เอกซเรย์ (X-Ray) ได้  

  6. สามารถเช่ือมในที่โล่งแจ้งและลมพัดแรงได้   เน่ืองจากเม็ดฟลักซ์ปกคลุมรอยเช่ือม  
 อุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

อุปกรณ์การเช่ือมที่ส าคัญในการเช่ือมใต้ฟลักซ์ทีใช้ในการเช่ือม  ประกอบไปด้วย 
1. เครื่องเช่ือม (Welding Machine) 
2. ระบบป้อนลวด (Wire Feeding  System) 
3. หัวเช่ือม (Welding Gun or Torch) 
4. ถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) 

 ฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์  



 

 
 

 ฟลักซ์ที่ใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์  เป็นส่วนหน่ึงของการเช่ือมใต้ฟลักซ์จะถูกบรรจุอยู่ในถังบรรจุฟ
ลักซ์ (Flux Hopper) จะมีลักษณะเป็นเม็ดเล็กๆ ดังแสดงในรูปที่ 7.7 ซ่ึงจะหลอมเหลวและปกคลุมรอยเช่ือม  เมื่อ
ลวดเช่ือมอาร์กกับช้ินงานแล้วเกิดความร้อน  ฟลักซ์ท าหน้าที่เช่นเดียวกับสารพอกหุ้มลวดเช่ือมที่ใช้กับการเช่ือม
ด้วยการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) คือช่วยป้องกันอากาศจากภายนอกเข้าไปรวมตัวกับรอยเช่ือม  
ซ่ึงในฟลักซ์จะประกอบไปด้วยแมงกานีส  ซิลิคอน  อะลูมิเนียม  ไทเทเนียม แคลเซียม  เซอร์โคเนียม แมกนีเซียม
และส่วนผสมอ่ืนๆ ฟลักซ์จะไม่ท าปฏิกิริยากับช้ินงานและรอยเช่ือมและป้องกันไม่ให้เกิดแก๊สในระหว่างการเช่ือม
และยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้อย่างคงที่ 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  7 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
  กระบวนการเช่ือมไ ส้ฟลักซ์ (Flux–Core Arc Welding : FCAW หรือ FAW) มีพื้นฐานมาจาก
กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) และกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) 
และใช้วิธีการเดียวกับกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) โดยการเปล่ียนลวดเช่ือมจากกระบวนการ
เช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุมที่ใช้ลวดเช่ือมไส้ตันมาเป็นชนิดกลวง (Tubular) บรรจุภายในด้วยฟลักซ์ โดยไส้ฟลักซ์จะ
ท าให้เกิดสแลกหลอมละลายปกคลุมรอยเช่ือมแก๊สปกคลุมที่จะใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 7 
รายวิชา กระบวนการเช่ือม รหัสวิชา 30103-0001 



 

 
 

เรื่อง แก๊สปกคลุมที่ใช้ในงานเช่ือม 
ช่ือ.........................................สกุล..........................ระดับช้ัน .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 

                  
สรุปผลการประเมิน                 ผ่าน                    ไม่ผ่าน            คะแนนที่ได้.......................          
 
ข้อเสนอแนะ    .................................................................................................................................... .................... 
................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 
......................................................................................................................................... ....................................... 
 
                                                        ลงช่ือ......................................ผู้ประเมนิ 
                                                                             (……………………………….) 
                                         ……………/……………/……………      
 
 
 
 
 

 
 

ล าดับที่ หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และตั้งใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อ่ืน หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาที่ก าหนด       
 

6 
ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาที่ก าหนด       

10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 

หน่วยที่ 7 เรื่อง แก๊สปกคลุมที่ใช้ในงานเชื่อม 



 

 
 

ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมน้ัน ลงในช่องรายการ      

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังน้ี 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในช้ัน มีค าถาม ตอบค าถามถูก ท างานส่งตามเวลาอยู่ใน

เกณฑ์ประมาณ 90 - 100%    
 2.  ดี  =  3  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  70 - 89% 
 3.  ปานกลาง =  2  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  50 - 69 %  
 4.  ปรับปรุง =  1  เข้าช้ันเรียน  แต่การแสดงออกน้อยมาก ส่งงานไม่ครบ ส่งงานไม่ตรงเวลา 
เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 

 
      ลงช่ือ .....................................ครูผู้สอนสังเกต 
              (..........................................) 
 
 
 
 
 

สัปดาห์ที่ ........  

วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

ที่ 
ช่ือ-

นามสกลุ 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม
คะแนน 

การสนใจ
เรียน 

การแสดง
ความคิดเห็น 

การตอบ
ค าถาม 

การยอมรับฟัง
คนอื่น 

ท างาน
ตามที่ครู
มอบหมาย 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 
1                       
2                       
3                       
4                       
5                       
6                       
7                       
8                       
9                       
10                       



 

 
 

สาขาวิชา.................................. สาขางาน................................. ระดับช้ัน................................... กลุ่ม...........................  
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10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    8 

รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่ 13-14 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม 
ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 



 

 
 

ช่ือเรื่อง/งาน ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมต าง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เก่ียวกับลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. อธิบายต าแหน่งท่าเช่ือมได้ 
2. อธิบายชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเช่ือมได้  
3. อธิบายช้ินส่วนประกอบของรอยเช่ือมได ้

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. ต าแหน่งท่าเช่ือม 
2. ชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเช่ือม 
3. ช้ินส่วนประกอบของรอยเช่ือม 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูและผู้เรียนสนทนาว่าในกระบวนการเช่ือมลักษณะของต าแหน่งท่าเช่ือมจะมีลักษณะที่แตกต่างกัน 

บางกระบวนการเช่ือมไม่สามารถเช่ือมในบางท่าเช่ือมได้ เช่น กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ไม่สามารถเช่ือมท่าที่
ช้ินงานอยู่ด้านบนของหัวเช่ือมได้ เป็นต้น 

2. ครูและผู้เรียนยกตัวอย่างการต่อเครื่องขยายเสียงเพื่อใช้ในงานลักษณะต่างๆ ที่คุ้นเคยหรือพบเห็น
ทั่วไป 
 
 
 
 ข้ันสอน 
 3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง ต าแหน่งท่าเช่ือม และรอยต่อ ตามหัวข้อดงัน้ี 

 ต าแหน่งท่าเช่ือม 



 

 
 

   ในงานเช่ือมโลหะ  การจะเช่ือมงานให้ได้รอยเช่ือมที่ดี มีคุณภาพข้ึนอยู่ปัจจัยต่างๆ หลายอย่าง  
และในหน่ึงปัจจัยน้ันคือต าแหน่งท่าเช่ือม  ซ่ึงต าแหน่งท่าเช่ือมที่ใช้ มีอยู่ด้วยกัน 4 ท่าดังน้ี 
   1. ท่าราบ (Flat Position) 
   2. ท่าระดับ (Horizontal Position) 
   3. ท่าตั้ง (Vertical Position) 
   4. ท่าเช่ือมเหนือศีรษะ (Overhead Position) 

 ชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเช่ือม 
   รอยต่อคือการท าให้ช้ินงานตั้งแต่ 2 ช้ินข้ึนไปมาต่อเข้าด้วยกัน  รอยต่อในงานเช่ือมแบ่งออกได้ 5 
แบบดังต่อไปน้ี 
   1. รอยต่อชน (Butt Joint) 
   2. รอยต่อเกย (Lap Joint) 
   3. รอยต่อมุม (Corner Joint) 
   4. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
   5. รอยต่อรูปตัวที (T Joint) 

 ช้ินส่วนประกอบของรอยเช่ือม 
1. Root Opening (RO) :  ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อทั้งสอง 
2. Root Face (RF) :  ผิวหน้าของรอยต่อของช้ินงานทั้งสอง 
3. Grove Face (GF) :  ผิวหน้าเอียงของรอยต่อช้ินงาน 
4. Bevel Angle (BA) :  มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
5. Grove Angle (GA) :  มุมบากร่องของช้ินงานทั้งสอง 
6. Thickness (T)  :  ความหนาของช้ินงาน 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  10 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  10 จากหนังสือเรียนวิชา

กระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  10  โดยผู้เรียนแต่ละ

คนตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมิน
ตนเองด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 
 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

1.  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. ส่ือ VDO Power Power และ วีดีทัศน์ 



 

 
 

3. กิจกรรมการเรียนการสอน 
4. รูปภาพประกอบ 
5. เครื่องมือและอุปกรณ์ 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1. สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. ตรวจใบงาน 
3. ตรวแบบประเมินผลการเรียนรู้ 
4 ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5 สังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
9.2 วิธีการประเมิน 

1. แบบสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. แบบประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยครู) 
3. แบบสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยผู้เรียน) 
4. แบบประเมินกิจกรรมใบงาน 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้ 
6. แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ โดยครูและผู้เรียนร่วมกัน 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
1. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 
2. เกณฑ์ผ่านการประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
3. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
4. กิจกรรมใบงาน เกณฑ์ผ่าน คือ 50% 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้มีเกณฑ์ผ่าน 50% 
6 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนข้ึนอยู่กับการ

ประเมินตามสภาพจริง 
 
 
 

10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                



 

 
 

                
                
10.2 ปัญหาที่พบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่  8 หน่วยที่    8 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  13-14  



 

 
 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม 
ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง  ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  หนวยงาน สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องคการมหาชน) รหัส 10105  อา
ชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5  
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. อธิบายต าแหน่งท่าเช่ือมได้ 
2. อธิบายชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเช่ือมได้  
3. อธิบายช้ินส่วนประกอบของรอยเช่ือมได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5.เนื้อหาสาระ 
 ต าแหน่งท่าเช่ือม (Welding Position) 
 1. ท่าราบ (Flat Position)  เป็นท่าเช่ือมท่าพื้นฐานของช่างเช่ือมเป็นท่าเช่ือมที่ง่ายที่สุดในกระบวนการ
เช่ือม เพราะสามารถควบคุมบ่อหลอมละลายได้ง่าย 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะท่าราบ 
 
 
 2. ท่าระดับ (Horizontal Position) 



 

 
 

 ช้ินงานจะอยู่ในระดับสายตา ท าการเช่ือมในแนวระดบั ท่าเช่ือมท่าระดบัจะยากกว่าท่าเช่ือมท่าราบรอย
เช่ือมหรือน ้าโลหะจะย้อยลงมาด้านล่าง โดยช่างเช่ือมจะต้องควบคมุเป็นพิเศษ 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงที่เก็บแก๊สออกซิเจนแบบแมนิโฟลด์ 
 3. ท่าตั้ง (Vertical Position) 
 ช้ินงานอยู่ในระดับสายตา เช่ือมในแนวดิ่ง มีด้วยกัน 2 วิธี เช่ือมจากด้านล่างข้ึนด้านบนเรียกว่าเช่ือมข้ึน 
(Vertical Up) เหมาะส าหรับการเช่ือมงานทีม่ีความหนามาก และเช่ือมจากด้านบนลงด้านล่างเรียกว่าเช่ือมลง 
(Vertical Down) เหมาะส าหรับการเช่ือมกับงานที่มีความหนาน้อย 
 
 
 
 
 
 
 

 
แสดงลักษณะท่าตั้งเช่ือมข้ึน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะท่าตั้งเช่ือมลง 
 
 
 
 
 4. ท่าเช่ือมเหนือศีรษะ (Overhead Position) 



 

 
 

 เป็นการเช่ือมที่รอยเช่ือมจะอยู่ด้านล่างของรอยต่อ หัวเช่ือมจะอยู่ด้านล่างของงาน ถือว่าเป็นท่าเช่ือมที่ยาก
ที่สุด เน่ืองจากแรงดึงดูดของโลกจะท าให้น ้าโลหะไหลย้อยลงมา ผู้เช่ือมต้องใส่ชุดอย่างรัดกุมเพื่อป้องกันสะเก็ดไฟ
ตกลงมาที่ตัวผู้เช่ือม 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะท่าเหนือศีรษะ 
 

 ปัจจุบันมีการก าหนดท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 (Internation Standard Organization) 
 1. ต าแหน่งท่าเช่ือม ส าหรับงานแผ่นโลหะ (Plate) 
  1.1 รอยเช่ือมชน (Butt Weld) 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

1.2 รอยเช่ือมมุม (Fillet Weld) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 นอกจากน้ียังมีท่าเช่ือมตามแบบของมาตรฐานการเช่ือมอเมริกา AWS (American Welding Society) 



 

 
 

 
 

แสดงการต่อช้ินงานต่อชน ตามมาตรฐาน AWS 
 
 

 
 
 

แสดงการต่อช้ินงานต่อตัวที ตามมาตรฐาน AWS 
 
 และมีลักษณะของช้ินงานท่อที่มีการต่อช้ินงาน กับหน้าแปลนและการเช่ือมท่อ 
 



 

 
 

 
 

 
 

 
 
 
 

แสดงการเช่ือมงานท่อ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
แสดงต าแหน่งท่าเช่ือมท่อกับหน้าแปลน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
แสดงต าแหน่ง ท่าเช่ือมท่อต่อ

สวม 
 
ซ่ึงมาตรฐาน AWS และมาตรฐาน ISO ได้แสดงเปรียบเทียบใช้ร่วมกันในตาราง 
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ชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเช่ือม (Joint of Type for Welding) 
 1. รอยต่อชน (Butt Joint) 
 น าขอบของช้ินงาน 2 ช้ิน มาต่อชนกัน การต่อชนจะเว้นช่องว่างหรือติดกันก็ได้ ทั้งน้ีข้ึนอยู่กับความหนาของ
ช้ินงาน แต่ถ้างานหนามากต้องบากช้ินงานซ่ึงมีการบากมีรูปร่างต่างๆ กัน 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะรอยต่อชน 
 2. รอยต่อเกย (Lap Joint) 
 น าช้ินงาน 2 ช้ินมาซ้อนกันและเช่ือมบริเวณขอบของช้ินงานที่เกยซ้อนกันอยู่ ข้อดีไม่เสียเวลาในการเตรียม
งานมาก การต่อเกยที่ดีควรให้ช้ินงานวางซ้อนกันแนบสนิทตลอดความยาว 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะรอยต่อเกย 
 3. รอยต่อมุม (Corner Joint) 
 รอยต่อชนิดน้ีต่อโดยการน าขอบช้ินงานทั้งสองมาวางตั้งฉากกัน ลักษณะเป็นรูปสามเหล่ียมสามารถเช่ือมได้
ทั้งมุมภายนอกและมุมภายใน 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
  
 
4. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
 รอยต่อชนิดน้ีน าขอบของช้ินงานมาชนกันโดยทั่วไปใช้ออกแบบกับงานบางๆ และไม่ต้องการเติมลวด ใช้กับ
การเช่ือมแก๊สประหยัดเวลาและค่าใช้จ่าย 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะรอยต่อขอบ 
 
 5. รอยต่อรูปตัวที (T Joint) 
 รอยต่อชนิดน้ีน าช้ินงานช้ินหน่ึงวางลงบนช้ินงานอีกช้ินหน่ึงลักษณะคล้ายกับตัวที รอยต่อรูปตัวทีนิยมใช้กัน
มากในงานเช่ือมทั่วๆ ไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

แสดงลักษณะรอยตัวที 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 1.Root Opening (RO)  : ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อทั้งสอง 
 2. Root Face (RF)  : ผิวหน้าของรอยต่อของช้ินงานทั้งสอง 
 3. Grove Face (GF)  : ผิวหน้าเอียงของรอยต่อช้ินงาน 
 4. Bevel Angle (BA)  : มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
 5. Grove Angle (GA)  : มุมบากร่องของช้ินงานทั้งสอง 
 6. Thickness (T)  : ความหนาของช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 8 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.ต าแหน่งท่าเช่ือมใดควบคมุบอ่หลอมละลายไดย้ากทีสุ่ด 

ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
ง. ท่าตั้งเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

2.Flat Position คือต าแหน่งท่าเช่ือมใด 
ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 



 

 
 

ง. ท่าตั้งเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

3.รอยต่อในงานเช่ือมมีก่ีประเภท 
ก. 1  
ข. 2 
ค. 3 
ง. 4   
จ. 5  

4.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 ท่าเหนือศีรษะใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PC  
ข. PF  
ค. PA 
ง. PE 
จ. PB 

5.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 ส าหรับเช่ือมต่อตัวที (T-Joint) ในต าแหน่งท่าราบใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PA   ข. PF  
ค. PE    ง. PC   จ. PB 

6.ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 สัญลักษณ์ PG ตรงกับท่าเช่ือมในข้อใด 
ก. 2G   ข. 3G 
ค. 4G   ง. 5G  จ. 6G 

7. Corner Joint คือรอยต่อแบบใด 
ก. ต่อชน  ข. ต่อมุม 
ค. ต่อเกย  ง. ต่อขอบ  จ. ต่อตัวที 
 
 

8. Thickness มีความหมายว่าอย่างไร 
ก. ความหนาของช้ินงาน 
ข. มุมบากของช้ินงานทั้งสอง 
ค. มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
ง. ผิวหน้าของรอยต่อช้ินงานทั้งสอง 
จ. ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อทัง้สอง 
 



 

 
 

 
9.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในต าแหน่งใด 

ก. 5G, PG   ข. 2G, PC 
ค. 3G, PG   ง. 6G, PD   จ. 6G, H-L045 

 

 
10.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในต าแหน่งใด 

ก. 1F   ข. 2F 
ค. 3F   ง. 1G   จ. 2G 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7. เอกสารอ้างอิง (ข้ึนหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 8 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.ต าแหน่งท่าเช่ือมใดควบคมุบอ่หลอมละลายไดย้ากทีสุ่ด 



 

 
 

ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
ง. ท่าตั้งเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

2.Flat Position คือต าแหน่งท่าเช่ือมใด 
ก. ท่าราบ  ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าตั้งเช่ือมข้ึน ง. ท่าตั้งเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

3.รอยต่อในงานเช่ือมมีก่ีประเภท 
ก. 1  ข. 2 
ค. 3  ง. 4   
จ. 5  

4.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 ท่าเหนือศีรษะใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PC  
ข. PF  
ค. PA 
ง. PE 
จ. PB 

5.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 ส าหรับเช่ือมต่อตัวที (T-Joint) ในต าแหน่งท่าราบใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PA   ข. PF  
ค. PE    ง. PC   จ. PB 

6.ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 สัญลักษณ์ PG ตรงกับท่าเช่ือมในข้อใด 
ก. 2G   ข. 3G 
ค. 4G   ง. 5G  จ. 6G 

7. Corner Joint คือรอยต่อแบบใด 
ก. ต่อชน  ข. ต่อมุม 
ค. ต่อเกย  ง. ต่อขอบ  จ. ต่อตัวที 
 
 
 
 

8. Thickness มีความหมายว่าอย่างไร 
ก. ความหนาของช้ินงาน 
ข. มุมบากของช้ินงานทั้งสอง 
ค. มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
ง. ผิวหน้าของรอยต่อช้ินงานทั้งสอง 
จ. ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อทัง้สอง 



 

 
 

 
9.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในต าแหน่งใด 

ก. 5G, PG   ข. 2G, PC 
ค. 3G, PG   ง. 6G, PD   จ. 6G, H-L045 

 

 
10.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในต าแหน่งใด 

ก. 1F   ข. 2F 
ค. 3F   ง. 1G   จ. 2G 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบงาน ที่ 8 หน่วยที่    8 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  1 -2 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม 
ทฤษฎี      5     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม  

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 



 

 
 

(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

 - 
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 

1. อธิบายต าแหน่งท่าเช่ือมได้ 
2. อธิบายชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเช่ือมได้  
3. อธิบายช้ินส่วนประกอบของรอยเช่ือมได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ  

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ที่ 8 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

 
6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูและผู้เรียนสนทนาว่าในกระบวนการเช่ือมลักษณะของต าแหน่งท่าเช่ือมจะมีลักษณะที่แตกต่างกัน 

บางกระบวนการเช่ือมไม่สามารถเช่ือมในบางท่าเช่ือมได้ เช่น กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ไม่สามารถเช่ือมท่าที่
ช้ินงานอยู่ด้านบนของหัวเช่ือมได้ เป็นต้น 

2. ครูและผู้เรียนยกตัวอย่างการต่อเครื่องขยายเสียงเพื่อใช้ในงานลักษณะต่างๆ ที่คุ้นเคยหรือพบเห็น
ทั่วไป 
 
 ข้ันสอน 
 3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง ต าแหน่งท่าเช่ือม และรอยต่อ ตามหัวข้อดงัน้ี 

 ต าแหน่งท่าเช่ือม 
   ในงานเช่ือมโลหะ  การจะเช่ือมงานให้ได้รอยเช่ือมที่ดี มีคุณภาพข้ึนอยู่ปัจจัยต่างๆ หลายอย่าง  
และในหน่ึงปัจจัยน้ันคือต าแหน่งท่าเช่ือม  ซ่ึงต าแหน่งท่าเช่ือมที่ใช้ มีอยู่ด้วยกัน 4 ท่าดังน้ี 
   1. ท่าราบ (Flat Position) 
   2. ท่าระดับ (Horizontal Position) 
   3. ท่าตั้ง (Vertical Position) 



 

 
 

   4. ท่าเช่ือมเหนือศีรษะ (Overhead Position) 
 ชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเช่ือม 

   รอยต่อคือการท าให้ช้ินงานตั้งแต่ 2 ช้ินข้ึนไปมาต่อเข้าด้วยกัน  รอยต่อในงานเช่ือมแบ่งออกได้ 5 
แบบดังต่อไปน้ี 
   1. รอยต่อชน (Butt Joint) 
   2. รอยต่อเกย (Lap Joint) 
   3. รอยต่อมุม (Corner Joint) 
   4. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
   5. รอยต่อรูปตัวที (T Joint) 

 ช้ินส่วนประกอบของรอยเช่ือม 
1. Root Opening (RO) :  ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อทั้งสอง 
2. Root Face (RF) :  ผิวหน้าของรอยต่อของช้ินงานทั้งสอง 
3. Grove Face (GF) :  ผิวหน้าเอียงของรอยต่อช้ินงาน 
4. Bevel Angle (BA) :  มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
5. Grove Angle (GA) :  มุมบากร่องของช้ินงานทั้งสอง 
6. Thickness (T)  :  ความหนาของช้ินงาน 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ
ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  10 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  10 จากหนังสือเรียนวิชา

กระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  10  โดยผู้เรียนแต่ละ

คนตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมิน
ตนเองด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 
 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
  ต าแหน่งท่าเช่ือม  มีท่ามูลฐานที่ใช้ในการเช่ือมอยู่ 4 ท่า  ดังน้ีคือ  ท่าราบ  ท่าระดับ  ท่าตั้ง  และท่า
เหนือศีรษะ  และยังมีการก าหนดต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 ด้วยซ่ึงเป็นมาตรฐานสากลที่ใช้
ก าหนดสัญลักษณ์ของต าแหน่งท่าเช่ือม  และยังมีท่าเช่ือมตามแบบของมาตรฐานการเช่ือมอเมริกา (AWS) ทั้งสอง
มาตรฐานยังได้เปรียบท่าเช่ือมให้เห็นการใช้งานร่วมกัน  รวมทั้งรอยต่อแบบต่างๆ ที่ ใช้ในงานเช่ือมต้องมีการ
ก าหนดให้ชัดเจน  และเรียกช่ือแต่ละส่วนให้ถูกต้อง 
9. การประเมินผล 



 

 
 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 8 
รายวิชา กระบวนการเช่ือม รหัสวิชา 30103-0001 

เรื่อง ต าแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม 
ช่ือ.........................................สกุล..........................ระดับช้ัน .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                  

ล าดับที่ หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 



 

 
 

สรุปผลการประเมิน                 ผ่าน                    ไม่ผ่าน            คะแนนที่ได้.......................          
 
ข้อเสนอแนะ    ............................................................................................................... ......................................... 
....................................................................................................................................................................... ......... 
......................................................................................................................... ....................................................... 
................................................................................................................................................................................ 
 
                                                        ลงช่ือ......................................ผู้ประเมิน 
                                                                             (……………………………….) 
                                         ……………/……………/……………      
 
 
 
 
 
 

 
 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมน้ัน ลงในช่องรายการ      

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังน้ี 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และตั้งใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อ่ืน หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาที่ก าหนด       
 

6 
ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาที่ก าหนด       

10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   

ที่ การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 

หน่วยที่ 8 เรื่อง ต าแหน่งท่าเชื่อมและรอยต่อในงานเชื่อม 



 

 
 

 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในช้ัน มีค าถาม ตอบค าถามถูก ท างานส่งตามเวลาอยู่ใน
เกณฑ์ประมาณ 90 - 100%    

 2.  ดี  =  3  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  70 - 89% 
 3.  ปานกลาง =  2  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  50 - 69 %  
 4.  ปรับปรุง =  1  เข้าช้ันเรียน  แต่การแสดงออกน้อยมาก ส่งงานไม่ครบ ส่งงานไม่ตรงเวลา 
เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 

 
      ลงช่ือ .....................................ครูผู้สอนสังเกต 
              (..........................................) 

 

 

 

สัปดาห์ที่ ........  

วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา.................................. สาขางาน................................. ระดับช้ัน................................... กลุ่ม...........................  

รายการประเมิน 

ช่ือ-
นามสกลุ 

การสนใจ
เรียน 

การแสดง
ความคิดเห็น 

การตอบ
ค าถาม 

การยอมรับฟัง
คนอื่น 

ท างานตามที่
ครูมอบหมาย ร ว ม

คะแนน 
4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 
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ยึด
มั่น

ใน
สถ

าบ
ันฯ

 
ละ

เว
้นอ

บา
ยม

ุข 
คว

าม
มีว

ินัย
 

คว
าม

สา
มัค

คี 
จิต

อา
สา

 

ขยั
นแ

ละ
รับ

ผิด
ชอ

บ 
ปร

ะห
ยัด

 
ซื่อ

สัต
ย์ 

สุภ
าพ

 
ตร

งต
่อเ

วล
า 

คะ
แน

นร
วม

 

คะ
แน

นเ
ฉล

ี่ย 

1              
2              
3              
4              
5              
6              
7              
8              
9              
10              
11              
12              
13              
14              
15              
16              
17              
18              
19              
20              
 
10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    9 

รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่ 15 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 
ทฤษฎี     4     ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ช่ือเรื่อง/งาน จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 



 

 
 

 น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมต าง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เก่ียวกับลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. อธิบายลักษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐานได้ 
2. อธิบายจุดบกพร่องของรอยเช่ือมได้  
3. อธิบายขอบเขตมาตรฐานสากล ISO 5817ได้ 
4. อธิบายการตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตา AWS D1.1ได้   
5. อธิบายจุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
6. อธิบายจุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
7. อธิบายจุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. ลักษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐาน 
2. จุดบกพร่องของรอยเช่ือม 
3. ขอบเขตมาตรฐานสากล ISO 5817 
4. การตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตา AWS D1.1   
5. จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
6. จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
7. จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
 
 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวว่า “ในงานเช่ือมรอยเช่ือมที่ไม่มีจุดบกพร่องคือรอยเช่ือมมาตรฐาน  แต่การจะบอกรอยเช่ือม

แบบไหนมีมาตรฐานที่ดีหรือความพอใจระดับไหนท าได้ยาก  เน่ืองจากความยากง่ายของงานเช่ือมไม่เหมือนกัน  
ดังน้ันจึงต้องก าหนดคุณภาพหรือมาตรฐานของรอยเช่ือมเอาไว้” 

2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์น้ีจะเรียนเรื่อง ลักษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐานลักษณะจุดบกพรอ่ง สาเหตแุละ
วิธีการแก้ไข 



 

 
 

 
 ข้ันสอน 
 3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง ลักษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐานลักษณะจุดบกพร่อง สาเหตุและวิธกีารแกไ้ข 
ตามหัวข้อดังน้ี 

  ลักษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐาน 
   รอยเช่ือมมาตรฐานคือรอยเช่ือมที่ไม่มีข้อบกพร่องต่างๆ เกิดข้ึน  หรือเกิดข้ึนไม่เกินมาตรฐานที่
ก าหนดไว้ทั้งน้ีต้องข้ึนอยู่กับความยากง่ายของงาน เช่น ท่อส่งแก๊ส  ท่อส่งน ้ามัน เป็นต้น  เกณฑ์การพิจารณาการ
ก าหนดคุณภาพของรอยเช่ือมมีอยู่หลายมาตรฐาน เช่น ISO 5817 AWS D1.1 ซ่ึงมาตรฐาน ISO 5817 ได้
น ามาใช้เป็นแนวทางในการก าหนดมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ (ประเทศไทย) โดยแบ่งคุณภาพออกเป็น 3 
ระดับ คือ B , C และ D โดยมีความหมายดังน้ี 
     B คือ  มาตรฐานระดับดี 
     C คือ  มาตรฐานระดับปานกลาง 

  D คือ  มาตรฐานระดับต ่าสุด   
  จุดบกพร่องของรอยเช่ือม 

   จุดบกพร่องของรอยเช่ือมจะส่งผลต่อคุณภาพของรอยเช่ือม  เมื่อเช่ือมงานเสร็จแล้วการประกอบ
ช้ินงานไม่ได้ตามแบบที่ก าหนดไว้อันเน่ืองมาจากข้อบกพร่องจากรอยเช่ือมที่ท าให้ช้ินงานเปล่ียนแปลงรูปร่างมกีาร
ขยายตัว  มีการบิดงอ ฯลฯ  

  ขอบเขตมาตรฐานสากล ISO 5817 
   มาตรฐานสากล ISO 5817 ฉบับน้ี  แบ่งการพิจารณาระดับคุณภาพรอยเช่ือมตามสภาพของ
จุดบกพร่องที่เกิดข้ึนบนรอยต่องานเช่ือมเหล็กกล้าด้วยการอาร์กออกเป็น 3 ระดับ  แต่ละระดับจะระบุถึงแนว
ทางการพิจารณาขอบเขตข้อก าหนดจุดบกพร่องที่ปรากฏข้ึนกับรอยเช่ือมอย่างชัดเจน  ซ่ึงจะสามารถแบ่งแยก
คุณภาพของงานเช่ือมที่ผลิตได้จริง 

  การตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตา AWS D1.1   
  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

 
โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  11 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่ว ยที่ 11 จากหนังสือเรียนวิชา

กระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  



 

 
 

6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  11  โดยผู้เรียนแต่ละ
คนตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมิน
ตนเองด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 
 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1.  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. ส่ือ VDO Power Power และ วีดีทัศน์ 
3. กิจกรรมการเรียนการสอน 
4. รูปภาพประกอบ 
5. เครื่องมือและอุปกรณ์ 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1. สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. ตรวจใบงาน 
3. ตรวแบบประเมินผลการเรียนรู้ 
4 ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5 สังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  
9.2 วิธีการประเมิน 

1. แบบสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. แบบประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยครู) 
3. แบบสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยผู้เรียน) 
4. แบบประเมินกิจกรรมใบงาน 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้ 
6. แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ โดยครูและผู้เรียนร่วม กัน 
 
 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
1. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 
2. เกณฑ์ผ่านการประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
3. เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
4. กิจกรรมใบงาน เกณฑ์ผ่าน คือ 50% 



 

 
 

5. แบบประเมินผลการเรียนรู้มีเกณฑ์ผ่าน 50% 
6 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนข้ึนอยู่กับการ

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาที่พบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 ใบความรู้ ที่  9 หน่วยที่    9 

รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  15  

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 
ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง  จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 



 

 
 

น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

- 
3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. อธิบายลักษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐานได้ 
2. อธิบายจุดบกพร่องของรอยเช่ือมได้  
3. อธิบายขอบเขตมาตรฐานสากล ISO 5817ได้ 
4. อธิบายการตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตา AWS D1.1ได้   
5. อธิบายจุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
6. อธิบายจุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
7. อธิบายจุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ  

5.เนื้อหาสาระ 
ลักษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐาน 
 รอยเช่ือมมาตรฐาน คือ รอยเช่ือมที่ไม่มีข้อบกพร่องต่างๆ เกิดข้ึน หรือเกิดข้ึนไม่เกินมาตรฐานที่ก าหนดไว้ 
ทั้งน้ีต้องข้ึนอยู่กับความยากง่ายของงาน เช่น ท่อส่งแก๊ส ท่อส่งน ้ามัน เป็นต้น เกณฑ์การพิจารณาการก าหนด
คุณภาพของรอยเช่ือมมีอยู่หลายมาตรฐาน เช่น ISO 5817 AWS D1.1 ซ่ึงมาตรฐาน ISO 5817 ได้น ามาใช้เป็น
แนวทางในการก าหนดมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ (ประเทศไทย) โดยแบ่งคุณภาพออกเป็น 3 ระดับ คือ B , C 
และ D โดยมีความหมายดังน้ี 
 B คือ มาตรฐานระดับดี 
 C คือ มาตรฐานระดับปานกลาง 
 D คือ มาตรฐานระดับต ่าสุด 
จุดบกพร่องของรอยเช่ือม 
 1. การบิดตัว (Distortion) 
 การบิดตัวของช้ินงานอันเกิดมาจากรอยเช่ือม เน่ืองมาจากการเช่ือมซ่ึงใช้ความร้อนในขณะเช่ือมสูงมาก ท า
ให้ช้ินงานเกิดการหลอมละลายและเกิดการขยายตัว เมื่อการเช่ือมเสร็จช้ินงานจะเริ่มเย็นก็เกิดการหดตัว ท าให้เกิด
ความเค้นในช้ินงานจ านวนมาก ถึงช้ินงานจะเย็นตัวจนสู่สภาวะปกติ ซ่ึงความเค้นที่เกิดข้ึนจะส่งผลให้ช้ินงานบิดงอ 
 



 

 
 

  
แสดงลักษณะการบิดงอของช้ินงาน 

 2. การเตรียมรอยต่อไม่ถูกต้อง (Incorrect Joint Preparation) 
 รอยต่อที่ใช้ในการต่อช้ินงาน จะต้องเตรียมรอยต่อให้ถูกต้องเหมาะสม ซ่ึงถ้าเตรียมรอยต่อไม่ดีส่งผลให้
ช้ินงานเกิดการบิดงอ การซึมลึกไม่สมบูรณ์ การเช่ือมทับรอยเช่ือมหลายๆ รอยในการเตรียมรอยต่อที่ไม่ดีจะเกิด
ความร้อนสะสมมากและท าให้ช้ินงานเกิดการบิดงอ ดังน้ันจะต้องบากรอยต่อและตกแต่งรอยต่อให้เหมาะสมกับ
ความหนาของช้ินงาน 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

แสดงลักษณะการเตรียมรอยต่อที่ถูกต้อง 
 

3. ขนาดของรอยเช่ือมไม่ถกูต้อง (Incorrect Weld Size) 
 รอยเช่ือมที่ไม่ถูกต้อง ก่อให้เกิดผลเสียต่อสมบัติของงานเช่ือม ดังน้ันต้องเช่ือมให้ได้รอยเช่ือมที่มีขนาดตาม
มาตรฐานที่ก าหนดไว้ 



 

 
 

 
 
 
 
 
  
 
 
 4. รูปร่างลักษณะของรอยเช่ือมไม่ถูกต้อง (Incorrect Weld Profile) 
 รูปร่างลักษณะรอยเช่ือมที่ไม่ถูกต้อง อาจเกิดมาจากหลายสาเหตุ ซ่ึงแต่ละสาเหตุก็สามารถน าไปแก้ปัญหา
ได้ โดยมีสาเหตุดังน้ี 
  4.1 รอยเกย (Overlap) เป็นลักษณะของรอยเช่ือมที่หลอมละลายยึดติดกับช้ินงานไม่ดีและนูนสูง
กว่าผิวของช้ินงานมากเกินไป ท าให้เกิดซอกใต้รอยเช่ือมเดิมซ่ึงจะเป็นแหล่งสะสมความเค้น 
 
 
 
 
 
 
  

 
 
 

 
 

แสดงลักษณะรอยเกย (Overlap) 
 
  4.2 รอยแหว่งขอบรอยเช่ือม (Undercut) เป็นลักษณะของรอยเช่ือมที่ยุบตัวต่ าลง อาจจะมี
สาเหตุมาจากการไหลย้อยของน้ าโลหะที่หลอมละลาย หรือในกรณีที่เช่ือมฟิลเล็ต อาจจะเคล่ือนลวดเช่ือมเร็ว
เกินไปท าให้รอยเช่ือมไม่เต็ม 

 



 

 
 

 
  

แสดงลักษณะรอยแหว่งขอบรอยเช่ือม (Undercut) 
 
ขอบเขตมาตรฐานสากล ISO 5817 
  มาตรฐานสากล ISO 5817 ฉบับน้ี แบ่งการพิจารณาระดับคุณภาพรอยเช่ือมตามสภาพของ
จุดบกพร่องที่เกิดข้ึนบนรอยต่องานเช่ือมเหล็กกล้าด้วยการอาร์กออกเป็น 3 ระดับ แต่ละระดับจะระบุถึงแนว
ทางการพิจารณาขอบเขตข้อก าหนดจุดบกพร่องที่ปรากฏข้ึนกับรอยเช่ือมอย่างชัดเจน ซ่ึงจะสามารถแบ่งแยก
คุณภาพของงานเช่ือมที่ผลิตได้จริง 
 มาตรฐานฉบับน้ีสามารถน าไปใช้กับงาน : 
  - ช้ินงานเหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสม 
  - กระบวนการเช่ือมตามมาตรฐานสากล ISO 4063 ดังน้ี 
   11. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (Shieldmetal Arc Welding) 
   12. การเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) 
   13. การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Shield Metal Arc Welding) 
   14. การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (Gas Tungsten Arc Welding) 
   15. การเช่ือมพลาสมา (Plasma Arc Welding) 
   16. การเช่ือมแก๊สออกซิเจน-แก๊สเช้ือเพลิง (Oxy–Fuel Gas Welding) ส าหรับเหล็กเท่าน้ัน 
  - กระบวนการเช่ือมด้วยมือ การเช่ือมแบบเครื่องอัตโนมัติ (MMAW, Mechanized, and 
Automatic Process) 
  - งานเช่ือมแบบต่อชน งานเช่ือมแบบฟิลเล็ต และต่อแยกสาขา (Branch Connections) 
  - ความหนาของช้ินงานตั้งแต่ 3 มิลลิเมตร ถึง 63 มิลลิเมตร 
  - การเช่ือมทุกท่าเช่ือม (All Welding Position) 
 ขนาดต่างๆ ที่ระบุเป็นอักษรย่อที่ใช้แทนขนาดของจุดบกพร่องในรอยเช่ือมตามมาตรฐานฉบับน้ี เป็นส่ิง
ส าคัญในการประเมินผลซ่ึงก าหนดขอบเขตในการตรวจวัดไว้ประกอบการพิจารณา 
 มาตรฐานสากล ISO 5817 ฉบับน้ีไม่ครอบคลุมถึงสภาพโลหะวิทยา เช่น ขนาดของเกรนความแข็งของผิว 
 การอ้างอิงมาตรฐานอื่นๆ (Normative References) 
 ข้อความต่างๆ ที่ประกอบข้ึนเป็นมาตรฐานน้ี จะรวบรวมเหตุผลในการอ้างอิงที่จ าเป็นในการตรวจผล หรือ
ก าหนดเกณฑ์ในการพิจารณาจุดบกพร่องต่างๆ จากมาตรฐานฉบับอ่ืนๆ โดยจะน าเหตุและผลจากมาตรฐาน
เหล่าน้ันเข้าสู่ที่ประชุมทางมาตรฐานเทคนิค ISO/TC 44 และอนุกรรมการที่ SC 10 พิจารณาก าหนดมาตรฐาน 
และความเป็นไปได้ในการไปประยุกต์ใช้งานจริงและน าผลมติที่ประชุมมาระบุขอบเขตข้อก าหนดในการตรวจผลที่
ได้รับบรรจุในมาตรฐาน และน าเสนอเพื่อขออนุมัติโดยใช้สมาชิกจาก IEC (International Electrotechnical 
Commission) และ ISO พิจารณารับรองว่าสามารถใช้งานได้เหมาะสมกับสภาวะปัจจุบัน 
 มาตรฐานฉบับอ่ืนๆ ที่สามารถน ามาอ้างอิงในการใช้งาน : 
  ISO 2553 : 1992 ว่าด้วยสัญลักษณ์การเช่ือมแบบหลอมละลาย การบัดกรีและการบัดกรีแข็ง 
  ISO 4063 : 1998 ว่าด้วยกระบวนการเช่ือม ศัพท์และกระบวนการหมายเลขอ้างอิง 
  ISO 6520 -1: 1998 ว่าด้วยลักษณะความไม่สมบูรณ์ที่เกิดข้ึนจากการเช่ือมแบบหลอมละลาย
พร้อมค าอธิบาย ส่วนที่หน่ึง 
  ISO/TC คือ คณะกรรมการมาตรฐานทางเทคนิค (Technical Committee) 



 

 
 

  44  คือ เก่ียวข้องกับงานเช่ือม 
 

โครงสร้างของ ISO/TC 44 การเช่ือมและกระบวนการที่เกี่ยวข้องการเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 ค านิยามที่ใช้ (Definitions) 
 เพื่อการน ามาตรฐานน้ีไปใช้อย่างถูกต้อง 
 1. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค์ (Fitness–for–purpose) 
 ความสามารถของผลิตภัณฑ์ กระบวนการที่ถูกออกแบบน าไปใช้ภายใต้วัต ถุประสงค์ของการออกแบบการ
น าไปใช้งานต้องอยู่ในสภาวะเงื่อนไขการออกแบบ กรณีที่ช้ินงานเกิดการเสียหาย ปรากฏรอยแตกหรือพังลง น่าจะ
เกิดจากการน าช้ินงานไปใช้งานเกินก าลัง ผิดวัตถุประสงค์ของการออกแบบ ผู้ใช้งานควรค านึงถึงสภาวะการใช้งาน
ว่าถูกต้องตามวัตถุประสงค์ของการออกแบบหรือไม่ 
 2. ความหนาของรอยเช่ือม (Butt Weld Thickness) 
  2.1 ความหนาของรอยเช่ือมฟิลเล็ต (Fillet Weld Thickness) 
   a ; ค่าระยะลึกปกติ (Normal Throat) หมายถึง ระยะความสูงจากส่วนที่ลึกที่สุดของก้นมุม
ถึงเส้นระยะลึก (throat) ซ่ึงสามารถตรวจวัดได้จากรอยเช่ือมภาคตัดขวาง (อ้างอิง ISO 2553) 
 
 
 
 
 
 
 
 
  หมายเหตุ บางประเทศอาจใช้ระยะขา (Leg) ของรอยเช่ือม (Z) มาใช้ในการตรวจสอบรอยเช่ือมฟิล
เล็ตซ่ึงข้อตรวจสอบใช้เฉพาะขอบเขตการตรวจวัดคา่ Z 
  2.2 ความหนาของรอยเช่ือมต่อชน (Butt Weld Thickness) 
 s ; ระยะการกินลึกของรอยเช่ือมต่อชนจากผิวหน้าช้ินงานถึงส่วนที่ลึกที่สุดของรอยเช่ือม 
  2.3 จุดบกพร่องสั้น (Short Imperfection) 
 หมายถึง จุดบกพร่องที่เกิดข้ึนจุดเดียว หรือหลายจุดความยาวรวมกันไม่เกิน 25 มิลลิเมตร จากทุกความ
ยาว 100 มิลลิเมตร 



 

 
 

  2.4 จุดบกพร่องยาว (long Imperfection) 
 หมายถึง จุดบกพร่องที่เกิดข้ึนจุดเดียว หรือหลายจุดความยาวรวมกันเกิน 25 มิลลิเมตร จากทุกความยาว 
100 มิลลิเมตร 
  2.5 พื้นที่ของรอยเช่ือม (Projected Area) 
 หมายถึง พื้นที่ของรอยเช่ือมหาได้จากความยาวของรอยเช่ือม คูณด้วยความกว้างของรอยเช่ือม 
  2.4 พื้นที่ผิวรอยแตก (Surface Crack Area) 
 หมายถึง พื้นที่ของรอยแตกที่จะน ามาพิจารณาหลังจากเกิดรอยแตก 
  
สัญลักษณ์ที่ใช้งาน (Symbols) 
 ความหมายหรือค าย่อต่างๆ 
 a  คือ ค่าระยะลึกปกติ (Normal Throat) ความหนาของรอยเช่ือมฟิลเล็ต 
 b  คือ ความกว้างของรอยเช่ือม (Width of weld Reinforce) 
 c  คือ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง (Diameter of Pore) 
 h  คือ ขนาดจุดบกพร่อง (ความสูงหรือความกว้าง) (Size (height or width) of Imperfection) 
 l  คือ ความยาวของจุดบกพร่อง (Length of Imperfection) 
 s  คือ ความยาวของรอยเช่ือมต่อชน 
 t  คือ ความหนาของช้ินงาน (Wall or Plate Thickness) 
 z  คือ ความยาวของขารอยเช่ือมฟิลเล็ต (Leg length Z = a √ 2) 
 การประเมินผลการเช่ือม (Evaluation of welds) 
 รอยเช่ือมแต่ละจุดจะถูกตรวจสอบ ประเมินผลตามขอบเขตข้อจ ากัดของจุดบกพร่องแต่ละชนิดตามสภาพที่
เกิดข้ึนจริง ในกรณีที่มีจุดบกพร่องหลายชนิดให้พิจารณาดูอย่างละเอียด 
 
 
 
การตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตา AWS D 1.1 
 การตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตา (Visual Inspection) เป็นกรรมวิธีการตรวจสอบข้ันพื้นฐานส าหรับผู้
ท างานเช่ือม โดยใช้ประเมินผลรอยเช่ือมในการเช่ือมงานโครงสร้างหรือช้ินส่วนประกอบ โดยประเมินผลจากการ
ตรวจสอบในการยอมรับ (Acceptance) หรือไม่ยอมรับ (Rejection) การตรวจสอบด้วยสายตาสามารถกระท าได้
ทีละมากๆ ท าได้ทุกข้ันตอนของการท างาน ซ่ึงจะใช้การตรวจสอบก่อนการเช่ือมและหลังการเช่ือมส้ินสุดลงซ่ึงเป็น
วิธีที่ใช้มากที่สุดและค่าใช้จ่ายน้อยใช้เวลาไม่มาก แต่ผู้ตรวจสอบต้องมีความรู้และประสบการณ์เก่ียวกับงานเช่ือม
เป็นอย่างดี และต้องมีความรู้เก่ียวกับเอกสารอ้างอิง (Document) มาตรฐานฝีมือ ซ่ึงการตรวจสอบรอยเช่ือมด้วย
สายตาตามมาตรฐานการเช่ือม แห่งสหรัฐอเมริกา (AWS D 1.1 Structural Welding Code , Steel) 
 การตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตางานแผ่น (Visual Inspection) เกณฑ์ยอมรับมีดังนี้ 
 1. ไม่มีรอยแตก 
 2. โลหะเน้ือเช่ือมกับโลหะงาน (Weld metal and base metal) ต้องหลอมละลายติดกันตลอด 
 3. รูปร่างรอยเช่ือมต้องเป็นการยอมรับ 
 4. บ่อหลอมละลายปลายรอยเช่ือม (Crater) ต้องเติมเต็ม 



 

 
 

 5. ตามดแนวยาว (Piping Porosity) ในรอยต่อฟิลเล็ตจะไม่เกิน 1 จุดในความยาวรอยเช่ือม 4 น้ิว และ
ขนาดความโต ของเส้น ผ่านศูนย์กลางตามดไม่เกิน 

3

32
 น้ิว 

 
 6. รอยกัดขอบในช้ินส่วนหลักยอมให้ลึกได้ไม่เกิน 0.01 น้ิว เมื่อรับภาระแรงดึงในแนวขวางในทุกๆ สภาวะ
ของแรงที่มากระท าส าหรับ รอยเช่ือม ทั่วไปยอมให้มีรอยกัดขอบ ลึกไม่เกิน 

3

32
 น้ิว 

 7. รอยเช่ือมที่ต้องการซึมลึกเต็ม ส าหรับรอยเช่ือมรับแรงดึงตามแนวขวางไม่ยอมให้เกิดตามดแนวยาว 
(Piping Porosity) ส าหรับรอยต่ออ่ืนตามแนวยาวยอมให้มีเพียง 1 เดียวในความยาวรอยเช่ือม 4 น้ิวและขนาด
ความโตของเส้นผ่านศูนย์กลางตามดไม่เกิน 

3

32
 น้ิว 

 8 . รอยเช่ือมฟิลเล็ตเพียงดานเดียวยอมให้รอยเช่ือมมีขนาดเล็กกว่าขนาดที่ก าหนดไม่เกิน 
1

32
 น้ิว โดยไม่

ต้องแก้ไข สัดส่วนของรอยเช่ือมที่เล็กกว่าขนาดก าหนดมีได้ไม่เกิน 10% ของความยาวรอยเช่ือม 
 9. การตรวจสอบด้วยสายตาเหล็กกล้า จะต้องท าทันทีเมื่อช้ินงานเย็นลงถึงอุณหภูมิรอบข้างแล้วยกเว้น
เหล็กกล้า ASTM A514 และ A517 จะต้องปล่อยช้ินงานทิ้งไว้อย่างน้อย 48 ช่ัวโมง หลังจากเช่ือมเสร็จจึงจะ
ตรวจได้ 
 การตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตางานท่อตามมาตรฐาน AWS D1.1 เกณฑ์ยอมรับมีดังนี้ 
 1. ไม่มีรอยแตก 
 2. บ่อหลอมละลายปลายรอยเช่ือม (Crater) ต้องเติมเต็ม 
 3. ผิวหน้ารอยเช่ือมควรเสมอกับผิวโลหะงาน และรอยเช่ือมควรสม ่าเสมอเข้ากับช้ินงาน รอยกัดขอบข้าง
รอยเช่ือม (Undercut) ไม่ควรลึกเกิน 

1

32
 น้ิว ส่วนความนูนไม่ควรเกิน 

1

8
 น้ิว 

 
 4. การตรวจสอบรอยเช่ือมยัดไส้ (root) ไม่ควรมีรอยแตก การซึมลึกไม่ดี รอยเว้าของรอยเช่ือมยัดไส้เป็นไป
ตามข้อก าหนด ความหนาของรอยเช่ือมเท่ากับหรือหนากว่าความหนาของโลหะงาน 
 5. รอยเว้าสูงสุดของรอยเช่ือมยัดไส้ควรมีขนาดไม่เกิน น้ิว และรอยหลอมละลายย้อยสุดไม่เกิน น้ิวส าหรับ
รอยต่อ ที วาย และ เค ต้องให้มีการหลอมละลายทะลุรอยเช่ือมซึมลึกหรือรอยเช่ือมยัดไส้ และจะไม่เป็นสาเหตุ
ของการไม่ยอมรับรอยเช่ือมน้ันๆ 
 รูปร่างผิวหน้ารอยเช่ือมแบบฟิลเล็ตอาจจะนูนเล็กน้อย หรือโค้งเว้าและเรียบเสมอ 

 
 

แสดงรอยเช่ือมฟิลเล็ตที่ยอมรับได้ 
หมายเหตุ ความนูนรอยเช่ือม C ต้องไม่เกิน 0.1 ของขนาดรอยเช่ือมจริง + 0.03 นิ้ว 



 

 
 

 
 และรูปร่างรอยเช่ือมฟิลเล็ตที่ไม่ยอมรับ 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

แสดงรอยเช่ือมฟิลเล็ตที่ไม่ยอมรับ 
 รอยเช่ือมต่อชน ความสูงของรอยเช่ือมต้องสูงไม่เกิน 

1

8
 น้ิว และขอบต่อระหว่างขอบของรอยเช่ือมกับ

ผิวหน้างานเช่ือมควรต่อเข้าด้วยกัน 
 
 
 
 
  
 

แสดงรอยเช่ือมต่อชนที่ยอมรับ 

หมายเหตุความนูนรอยเช่ือม R ต้องไม่เกิน 
𝟏

𝟖
 นิ้ว 

 
 และรอยเช่ือมต่อชนที่ไม่ยอมรับ 
 
 
 
 
 



 

 
 

แสดงรอยเช่ือมต่อชนที่ไม่ยอมรับ 
 

จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 การที่จะให้รอยเช่ือมเกิดความสมบูรณ์ตามแบบที่ต้องการ คือ การขจัดจุดบกพร่องต่างๆ ที่เกิดข้ึนที่รอย
เช่ือมให้หมดไป ซ่ึงในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) มีรอยเช่ือมหลายแบบที่เกิดจากความ
ผิดพลาดต่างๆ เช่น การตั้งกระแสไม่เหมาะสม ความเร็วของการเช่ือมไม่ได้และระยะอาร์กที่ไม่ถูกต้องรอยเช่ื อม
แบบต่างๆ ของการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 ก. การตั้งกระแสไฟฟ้า ความเร็ว แรงเคล่ือนไฟฟ้าที่ถูกต้อง 
 ข. การตั้งกระแสไฟฟ้าต ่า 
 ค. การตั้งกระแสไฟฟ้าสูง 
 ง. ระยะอาร์กต ่า 
 จ. ระยะอาร์กสูง 
 ฉ. ความเร็วการเดินลวดเช่ือมช้า 
 ช. ความเร็วการเดินลวดเช่ือมเร็ว 
 การแก้ปัญหาข้อบกพร่องของการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ มีดังนี้ 
 1. เม็ดโลหะกระเด็น (Weld Spatter) 
 เม็ดโลหะกระเด็นออกมามากไม่มีผลต่อความแข็งแรงของรอยเช่ือม เพียงแต่มองดูไม่สวยงาม และเสียเวลา
ในการท าความสะอาด 
 สาเหตุ 
 1. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 
 2. ระยะอาร์กสูงเกินไป 
 3. ใช้ลวดเช่ือมผิดประเภท 
 4. ใช้ข้ัวไฟฟ้าไม่ถูกต้อง (DCEN , DCEP) 
 5. เกิดจากการเฉของอาร์กเบน (Arc Blow) 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้กระแสไฟเช่ือมต ่าลง และต้องให้แน่ใจว่ากระแสไฟเช่ือมอยู่ในช่วงที่ใช้ส าหรับชนิดลวดเช่ือม และ
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดเช่ือม 



 

 
 

 2. ใช้ระยะอาร์กต ่าลง 
 3. ใช้ลวดเช่ือมให้ถูกประเภท ดูชนิดของลวดเช่ือมว่าเป็นชนิดไหน 
 4. ตรวจเช็กข้ัวไฟฟ้าให้ถูกต้อง 
 5. พิจารณาองค์ประกอบของการเกิดอาร์กเบน (Arc Blow) 
 2. รอยแหว่งขอบรอยเช่ือม (Undercut) 
 รอยแหว่งขอบรอยเช่ือม เป็นลักษณะของรอยเช่ือมที่ยุบตัวต ่าลง ดูไม่สวยงาม และยังมีผลต่อความแข็งแรง
ของรอยเช่ือม โดยเฉพาะเมื่อรับแรงดึงหรือภาวะความล้า (Fatique Loading) รอยแหว่งขอบรอยเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 สาเหตุ 
 1. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 
 2. ระยะอาร์กสูงเกินไป 
 3. เดินลวดเช่ือมเร็วเกินไป 
 4. มุมลวดเช่ือมไม่ถูกต้อง 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้กระแสไฟเช่ือมต ่า 
 2. ใช้ระยะอาร์กต ่าลง 
 3. ใช้ความเร็วในการเดินลวดเช่ือมให้เหมาะสมสม ่าเสมอ 
 4. เปล่ียนมุมลวดเช่ือม เพื่อให้แรงอาร์กควบคุมโลหะไว้ที่มุม อย่าส่ายลวดเช่ือมมากเกินไป 
 3. รอยเกยรอยเช่ือม (Overlap) 
 เป็นลักษณะของรอยเช่ือมที่หลอมละลายยึดติดกับช้ินงานไม่ดีและนูนสูงกว่าผิวของช้ินงานมากเกินไป 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 

แสดงรอยเกย (Overlap) 
 
 สาเหตุ 
 1. เดินลวดเช่ือมช้าเกินไป 
 2. มุมลวดเช่ือมไม่ถูกต้อง 
 3. ใช้ระยะอาร์กชิดหรือตั้งกระแสไฟต ่าเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้กระแสไฟเช่ือมต ่า 
 2. ใช้ระยะอาร์กต ่าลง 
 3. ปรับระยะอาร์กและตั้งไฟให้ถูกต้อง 
 4. รูพรุน (Porosity) 
 รูพรุน (Porosity) จะมีลักษณะเป็นรูเล็กๆ ที่เกิดข้ึนบนหน้ารอยเช่ือมซ่ึงมองเห็นได้ และเกิดภายในรอย
เช่ือมไม่สามารถมองเห็นได้ ต้องใช้วิธีการตรวจสอบ รูพรุนน้ีถ้าเกิดข้ึนมามากท าให้รอยเช่ือมไม่มีความแข็งแรง ถ้า
เกิดข้ึนภายในรอยเช่ือมถ้างานเป็นลักษณะการส่งถ่ายน ้ามันและแก๊สก็จะเกิดการรั่วได้รูพรุนในรอยเช่ือม  
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะรูพรุน 
 
 



 

 
 

  สาเหตุ 
 1. ช้ินงานไม่สะอาด มีสนิม สีเคลือบ ฝุ่นผงต่างๆ 
 2. บ่อหลอมละลายเย็นตัวเร็วเกินไป 
 3. ใช้ระยะอาร์กสูง 
 4. งานที่น ามาเช่ือมมีแมงกานีส หรือมีก ามะถันสูง 
 วิธีแก้ไข 
 1. ก าจัด สนิม สีเคลือบ ฝุ่นผงต่างๆ รวมทั้งสเกลออกจากรอยต่องาน 
 2. ควบคุมบ่อหลอมละลายไว้ให้อยู่ในสภาพของเหลวให้นานที่สุด เพื่อให้แก๊สในน ้าโลหะลอยตัวหนีออกได้
ทันก่อนที่บ่อหลอมละลายจะเริ่มเย็น 
 3. ใช้ระยะอาร์กต ่าลง ซ่ึงจะใช้กับลวดเช่ือมไฮโดรเจนต ่า (Low Hydrogen) 
 4. ถ้าเป็นช้ินงานที่แมงกานีส หรือมีก ามะถันสูงควรใช้ ลวดเช่ือมไฮโดรเจนต ่า ( Low Hydrogen) ใช้
กระแสไฟต ่าและใช้ความเร็วในการเช่ือมสูงเพื่อให้การซึมลึกต ่า  
 5. อาร์กเบน (Arc Blow) 
 อาร์กเบนคือการเบี่ยงเบนของอาร์ก เกิดจากภาวะไม่สมมาตรของสนามแม่เหล็ก (Magnetic flux) รอบรอย
เช่ือม ซ่ึงอาจท าให้รอยเช่ือมยาวกว่าปกติ หรือเบี่ยงเบนไปในทิศทางใดทิศทางหน่ึง 
 สาเหตุ 
 1. ใช้กระแสไฟตรง (DCEP , DSEN) 
 2. ใช้กระแสไฟสูง ลวดเช่ือมขนาดใหญ่ 
 3. ระยะอาร์กสูง 
 4. เกิดสนามแม่เหล็กตัดกับการเช่ือม 
 วิธีแก้ไข 
 1. เน่ืองจากการเกิดอาร์กเบน (Arc Blow) ส่วนมากจะเกิดกับการเช่ือมกระแสตรง หลีกเล่ียงให้มาใช้
กระแสสลับ 
 2. ให้ใช้กระแสไฟต ่าและลวดเช่ือมขนาดเล็ก 
 3. ลดระยะอาร์กให้ส้ันลง 
 4. เปล่ียนต าแหน่งสายดิน เพิ่มต าแหน่งสายดินให้มีหลายจุด เวลาเช่ือมเริ่มต้นจากที่ใกล้ๆ สายดินออกไป  
 6. การหลอมละลายไม่ดี (Poor Fusion) 
 การหลอมละลายไม่ดีคือการที่รอยเช่ือมหลอมละลายติดกับงานไม่ดี เช่น งานตัวที งานหลอมละลายไม่ติด
กับช้ินงานทั้ง 2 ด้าน ซ่ึงสามารถมองเห็นได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. ใช้กระแสไฟเช่ือมต ่า 



 

 
 

 2. ช้ินงานสกปรก 
 3. ระยะห่างระหว่างช้ินงานใหญ่ไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้กระแสไฟให้สูงข้ึน ใช้เทคนิคการเช่ือมแบบไม่ส่ายลวดเช่ือม 
 2. ช้ินงานต้องสะอาด ขอบช้ินงานที่น ามาต่อต้องท าความสะอาดให้ดี 
 3. ลดช่องว่างของรอยต่อเพื่อให้เกิดการหลอมละลายที่ดี ไม่เกิดการย้อยของรอยเช่ือม 
 7. การซึมลึกน้อย (Inadequate Joint Penetration) 
 การซึมลึกน้อยเป็นลักษณะการซึมลึกที่ไม่สมบูรณ์ สภาวะการถ่ายเทความร้อนมีผลต่อข้อบกพร่องชนิดน้ี  
คือถ้าบริเวณด้านหน้าร้อนจนถึงจุดหลอมละลายก่อนรอยเช่ือม โดยที่ลวดเช่ือมจะหลอมละลายติดกับงานน้ันก่อน 
และจะท าให้ความร้อนไม่สามารถหลอมละลายช้ินงานส่วนล่างสุดได้ ลักษณะรอยเช่ือมซึมลึกน้อยเกินไป รอยเช่ือม
ที่ซึมลึกน้อยไม่เหมาะกับงานที่ต้องรับแรงดึง หรือการดัดงอบริเวณรอยเช่ือมที่ไม่หลอมละลายจะเป็นจุดสะสม
ความเค้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. การออกแบบรอยต่อไม่ถูกต้อง 
 2. ใช้ลวดเช่ือมขนาดใหญ่เกินไป 
 3. ใช้กระแสไฟเช่ือมต ่า เดินลวดเช่ือมเร็วเกินไป 
 
 วิธีแก้ไข 
 1. ออกแบบรอยต่อให้ถูกต้อง ถ้าช้ินงานหนาต้องบาก 2 ด้านเว้นระยะห่าง เผ่ือขนาดให้ถูกต้อง 
 2. ใช้ลวดเช่ือมขนาดเล็กลงมา 
 3. ใช้กระแสไฟเช่ือมสูงข้ึนมา และความเร็วของการเดินลวดเช่ือมควรให้พอเหมาะ 
 8. การแตกร้าว (Cracks) 
 การแตกร้าวของรอยเช่ือมเกิดจากเมื่อรอยเช่ือมรับแรงดึงหรือแรงกด การซึมลึกที่ไม่ดี และการหลอม
ละลายที่ไม่สมบูรณ์ของรอยเช่ือมท าให้เกิดการแตกร้าว และรอยแตกร้าวจะไม่หยุดแค่ต าแหน่งที่เกิดข้ึนแต่จะมี
การขยายตัวออกไป จนเป็นเหตุในงานเกิดการแตกขาดและพังทลายได้ การแตกร้าวของงานเช่ือมมักจะเกิดได้ที่
บริเวณรอยเช่ือม และบริเวณส่วนที่ได้รับผลกระทบจากความร้อน รอยแตกร้าวที่เกิดข้ึนมีด้วยกันอยู่ 3 แบบ ดังน้ี 
  8.1 รอยร้าวตามแนวยาว (Longitudinal Weld Cracks) มักเกิดข้ึนภายในตรงกลางของรอยเช่ือม
ซ่ึงอาจเกิดต่อเน่ืองจากการร้าวบริเวณปลายรอยเช่ือม 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
  8.2 รอยร้าวตามแนวขวาง (Transverse Weld Cracks) เป็นรอยร้าวที่เกิดข้ึนตามขวางกับรอย
เช่ือม และอาจกินลึกไปในโลหะช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  8.3 รอยร้าวที่ปลายของรอยเช่ือม (Crator Weld Cracks) เป็นรอยร้าวที่เกิดข้ึนที่ปลายสุดของรอย
เช่ือม โดยเฉพาะเมื่อการเช่ือมหยุดชะงักบ่อยๆ ลักษณะการแตกร้าวของรอยเช่ือม 
 
 
 
 
 
  
สาเหตุ 
 1. ช้ินงานมีส่วนผสมของคาร์บอนสูง มีธาตุผสมหรือก ามะถันอยู่สูง 
 2. การควบคุมบ่อหลอมละลายที่ปลายรอยเช่ือมไม่ดี 
 3. ความเค้นกระจายอยู่ในรอยเช่ือมสูงกว่าความแข็งแรงของช้ินงาน 
 4. การเช่ือมทับรอย รอยเช่ือมรอยแรกมีข้อบกพร่องมาก 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้ลวดเช่ือมไฮโดรเจนต ่า ควรให้ความร้อนแก่ช้ินงานก่อนเช่ือม (Preheat) 
 2. ต้องเติมบ่อหลอมละลายรอยเช่ือมให้เต็มโดยใช้เทคนิคการเช่ือมแบบถอยหลัง (Back Stepping) เพื่อ
ไม่ให้บ่อหลอมละลายที่ปลายรอยเช่ือมไม่เต็ม 
 3. เมื่อเช่ือมเสร็จแล้วควรใช้ค้อนตีรอยเช่ือม (Peening) ขณะที่ร้อนเพื่อเป็นการคลายความเค้น 
 4. ต้องแน่ใจว่ารอยเช่ือมรอยแรกมีขนาดที่เพียงพอ และต้องขจัดข้อบกพร่องต่างๆ ที่เกิดข้ึนบนรอยเช่ือม
รอยแรก เช่น ตามด รอยเว้าแหว่ง ให้หมดไปเสียก่อนก่อนที่จะท าการเช่ือมทับรอยเช่ือมรอยต่อไป  



 

 
 

 
 1. รูพรุน (Porosity) 
 รูพรุนหรือฟองอากาศที่เกิดข้ึนในรอยเช่ือม อาจจะอยู่รวมกันหรือกระจายกันตลอด รูพรุนจะท าให้งานไม่
แข็งแรง 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. อัตราการไหลของแก๊สที่มาปกคลุมไม่เพียงพอ 
 2. ช้ินงานและลวดเช่ือมสกปรก เน่ืองจากมีฝุ่น จาระบีและสนิม 
 3. มีลมแรงเป่าแก๊สที่มาปกคลุมกระจายออกไป 
 4. มีระยะโผล่ของลวดเช่ือมมากเกินไป 
 5. ใช้ลวดเช่ือมผิดชนิดหรือเช่ือมทับรอยเช่ือมที่ใช้ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์เช่ือม 
 วิธีแก้ไข 
 1. ปรับอัตราการไหลของแก๊สที่ปกคลุมเพิ่มข้ึนให้อยู่ระหว่าง 15 – 20 ลิตรต่อนาที 
 2. ท าความสะอาดช้ินงานให้ปราศจากมีฝุ่น จาระบีและสนิม ส่วนลวดเช่ือมที่เป็นสนิมก็ให้ตัดทิ้ง  
 3. ถ้าเช่ือมที่ลมแรงให้หาอุปกรณ์ที่มาบังลมไม่ให้ลมพัดแก๊สที่ปกคลุมออกไป 
 4. ปรับระยะโผล่ของลวดเช่ือมให้ส้ันลง 
 5. ห้ามใช้ลวดเช่ือมมิกเช่ือมทับรอยเช่ือมลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
  
2. การซึมลึกมากเกินไป (Excessive Penetration) 
 การซึมลึกมากเกินไปส่วนใหญ่เกิดจากการเช่ือมงานที่เป็นรอยต่อ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. ตั้งกระแสไฟสูงเกินไป 
 2. อัตราการการเคล่ือนที่ของหัวเช่ือมต ่า 
 3. ระยะห่างของรอยต่อ (Root Opening) มากเกินไป และความหนา (Root Face) น้อยเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ลดความเร็วของการป้อนลวดจะท าให้กระแสไฟต ่าลงมา 



 

 
 

 2. เพิ่มความเร็วในการเคล่ือนที่ของหัวเช่ือม 
 3. ลดความกว้างของรอยต่อและให้ลวดเช่ือมโผล่ยาวกว่าปกติใช้เทคนิคการส่ายลวด 
 3. การซึมลึกไม่เพียงพอ (Lack of Penetration) 
 การซึมลึกไม่เพียงพออาจจะเกิดเมื่อเน้ือโลหะเช่ือมหลอมรวมกับโลหะช้ินงานได้ไม่สมบูรณ์เป็นเน้ือเดียวกัน 
 สาเหตุ 
 1. ตั้งกระแสไฟน้อยเกินไป 
 2. อัตราการเคล่ือนที่ของหัวเช่ือมเร็วเกินไป 
 3. เตรียมรอยต่อไม่ดี 
 4. ระยะที่ลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือม (Wire Stick – Out) มากเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. เพิ่มกระแสไฟเช่ือม 
 2. เคล่ือนที่ของหัวเช่ือมให้เหมาะสม 
 3. เตรียมรอยต่อให้ดีกว่าเดิม 
 4. ปรับตั้งระยะที่ลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมให้พอดี 
 4. เศษลวดเช่ือมติดบนรอยเช่ือม (Whiskers) 
 บนรอยเช่ือมอาจมีเศษลวดเช่ือมติดอยู่ โดยเกิดจากลวดเช่ือมเศษลวดเช่ือมทะลุขอบด้านหน้าของบ่อหลอม
ละลายไปติดกับเน้ือเช่ือมด้านหลังรอยเช่ือม 
 สาเหตุ 
 1. อัตราการเคล่ือนที่ลวดเช่ือมเร็วเกินไป 
 2. ตั้งกระแสไฟสูงเกินไป 
 3. ระยะที่ลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมส้ันเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ปรับอัตราการเคล่ือนที่ลวดเช่ือมให้เหมาะสม 
 2. ลดกระแสไฟเช่ือม 
 3. ปรับระยะที่ลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมให้เหมาะสม 
 5. รอยเกย (Lap) 
 เป็นเน้ือโลหะเช่ือมที่เกยอยู่บนขอบรอยต่อหรือย้อยตรงด้านล่างของรอยเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. อัตราการเคล่ือนที่หัวเช่ือมช้าเกินไปท าให้บ่อหลอมละลายเคล่ือนที่น าหน้าลวดเช่ือม 
 2. กระแสไฟเช่ือมต ่าเกินไป 
 3. มุมของหัวเช่ือมไม่ถูกต้อง 



 

 
 

 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้อัตราความเร็วการเคล่ือนที่หัวเช่ือมให้เร็วข้ึน 
 2. ปรับกระแสไฟเช่ือมให้สูงข้ึน 
 3. ถือหัวเช่ือมให้อยู่ในมุมที่ถูกต้องในแต่ละท่าเช่ือม 
 6. เม็ดโลหะกระเด็นมาก (Weld Spatter) 
 การที่มีเม็ดโลหะกระเด็นมาก ท าให้รอยเช่ือมไม่ดีเสียเวลาท าความสะอาดและอาจกระเด็นไปติดหัวทิพท า
ให้ลวดเช่ือมไม่ไหล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. กระแสไฟฟ้าและแรงดันไฟฟ้าสูงเกินไป 
 2. ระยะที่ลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือม (Wire Stick – Out) มากเกินไป 
 3. แก๊สปกคลุมไหลเร็วเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ลดกระแสไฟฟ้าและแรงดันไฟฟ้า 
 2. ปรับตั้งระยะที่ลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมให้พอดี 
 3. ปรับอัตราการไหลของแก๊สที่ปกคลุมเพิ่มข้ึนให้อยู่ระหว่าง 15 – 20 ลิตรต่อนาที 
 7. จุดบกพร่องอื่นๆ 
 นอกจากน้ียังมีจุดบกพร่องอ่ืนๆ ที่เกิดกับงานเช่ือม เช่น การบิดงอ การแตกร้าว สัดส่วนความโค้งนูนของ
รอยเช่ือม ฯลฯ ซ่ึงจุดบกพร่องที่เกิดกับการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) ก็เหมือนกับการเช่ือมอาร์กด้วย
ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ แต่ยังมีที่เก่ียวข้องในเรื่องลวดเช่ือมดังน้ี 
  7.1 ลวดเช่ือมหยุดป้อนขณะเช่ือม 
 สาเหตุ 
 1. ฟิวส์ที่เครื่องขาด 
 2. ลูกกล้ิงขับลวดกดแน่นเกินไป 
 3. ลวดเช่ือมขาดหรือพันหน้าลูกกล้ิง 
 4. ลวดเช่ือมติดกับท่อน าลวด 
 วิธีแก้ไข 
 ให้ตรวจสอบฟิวส์ที่เครื่อง และตรวจสอบลูกกล้ิง ลวดเช่ือม ท่อน าลวดเช่ือม เช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมให้
พอดี 
  7.2 ลวดเช่ือมเคลื่อนแต่ไม่เกิดการอาร์ก 
 สาเหตุ 



 

 
 

 1. ไม่ได้เสียบสายเข้ากับทริกเกอร์หรือข้ัวสายหลวม 
 2. สายดินขาดหรือไม่ได้ต่อสายดิน 
 วิธีแก้ไข 
 ให้ตรวจสอบทริกเกอร์ ข้ัวสายเช่ือมและสายดินให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้ 
  7.3 การป้อนลวดไม่สม ่าเสมอหรือลวดเดินกระตุก 
 สาเหตุ 
 1. ปรับลูกกล้ิงลวดเช่ือมไม่ถูกต้อง 2. ท่อน าลวดไม่ถูกตรงกับขนาดของลวดเช่ือม 
 3. สายเช่ือมหรือท่อส่งลวดคดงอ 
 วิธีแก้ไข 
 ให้ตรวจสอบการปรับลูกกล้ิงถูกต้องหรือไม่ และท่อน าลวดตรงกับลวดเช่ือมและไม่โค้งงอ 
  7.4 การเริ่มต้นอาร์กไม่ดีหรือมีลวดเป็นเส้นลวดสั้นๆ เหลืออยู่ที่ปลายรอยเช่ือม 
 สาเหตุ 
 1. แรงเคล่ือนไฟฟ้าต ่าเกินไป 2. ระยะที่ลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมมากเกินไป 
 3. ช้ินงานสกปรกมาก 
 วิธีแก้ไข 
 ตั้งแรงเคล่ือนกระแสไฟฟ้าและระยะที่ลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมให้ถูกต้อง พร้อมท าความสะอาด
ช้ินงาน 
  7.5 ขณะเช่ือมไม่นิ่ม ลวดเช่ือมกระแทกช้ินงาน 
 สาเหตุ 
 1. แรงเคล่ือนไฟฟ้าต ่าเกินไป 2. ความเร็วในการป้อนลวดสูงเกินไป 
 3. ระยะที่ลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมมากเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 ตั้งแรงเคล่ือนกระแสไฟฟ้าและระยะที่ลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมรวมทั้งความเร็วให้ถูกต้อง 
จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 1. รูพรุน (Porosity) 
 รูพรุนหรือฟองอากาศที่เกิดข้ึนในรอยเช่ือม อาจจะอยู่รวมกันหรือกระจายกันตลอด ซ่ึงรูพรุนที่เกิดกับการ
เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมมีหลายแบบ เช่น รูพรุนแบบกระจาย รูพรุนแบบรวมกลุ่ม หรือตามแนวยาว เป็นต้น 
ลักษณะของรูพรุน 
 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. อัตราการไหลของแก๊สที่มาปกคลุมไม่เพียงพอ  

2. ช้ินงานและลวดเช่ือมสกปรก เน่ืองจากมีฝุ่น จาระบีและสนิม 
 3. ความเร็วในการเดินของหัวเช่ือมเร็วเกินไป  



 

 
 

4. ใช้กระแสไฟสูงเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ปรับอัตราการไหลของแก๊สที่ปกคลุมเพิ่มข้ึน 
 2. ท าความสะอาดช้ินงานให้ปราศจากมีฝุ่น จาระบีและสนิม ส่วนลวดเช่ือมที่เป็นสนิมก็ให้ตัดทิ้ง  
 3. การเดินของหัวเช่ือมเดินให้ช้าลงมา 
 4. ปรับกระแสไฟให้ต ่าลงมา 
 2. อิเล็กโทรดทังสเตนฝังในรอยเช่ือม (Tungsten Inclusion) 
 เกิดจากอิเล็กโทรดทังสเตนฝังอยู่ในรอยเช่ือม 
 สาเหตุ 
 1. ใช้กระแสไฟสูงเกินกว่าความสามารถของทังสเตน 
 2. อัตราการไหลของแก๊สที่มาปกคลุมไม่เพียงพอ 
 3. อิเล็กโทรดทังสเตนสกปรกเกินไป 
 4. อิเล็กโทรดทังสเตนเกิดออกซิเดช่ันขณะเย็นตัว 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้อิเล็กโทรดทังสเตนให้โตข้ึนและเปล่ียนมาใช้กระแสไฟตรงต่อข้ัวตรง (DCEP) 
 2. เพิ่มอัตราการไหลของแก๊สที่มาปกคลุม 
 3. ก าจัดส่วนที่สกปรกของอิเล็กโทรดทังสเตนออกให้หมด 
 3. การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ (Incomplete Fusion) 
 การที่เน้ือโลหะเช่ือมหลอมรวมกับโลหะช้ินงานได้ไม่สมบูรณ์ 

 
 สาเหตุ 
 1. การเตรียมรอยต่อไม่ถูกต้อง 
 2. การให้ความร้อนไม่เท่ากันขณะเช่ือม 
 3. อัตราการเคล่ือนที่ของหัวเช่ือมเร็วเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ออกแบบรอยต่อให้ถูกต้องเว้นช่องว่างให้ได้ระยะที่ถูกต้อง 
 2. ให้ความร้อนในขณะเช่ือมเท่าเทียมกัน 
 3. เคล่ือนที่ของหัวเช่ือมให้ช้าลง 
 4. รอยเช่ือมสกปรก (Dirtiness Bead) 
 เป็นลักษณะของรอยเช่ือมที่มีสารมลทินปกคลุม 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. ลวดเช่ือมสกปรก 2. ช้ินงานสกปรก มีคราบออกไซด์ น ้ามัน หรือจาระบี 
 3. อัตราการไหลของแก๊สที่มาปกคลุมไม่เพียงพอ หรือไม่บริสุทธิ์  4. หัวฉีดช ารุด 
 วิธีแก้ไข 
 1. ท าความสะอาดลวดเช่ือม 2. ท าความสะอาดช้ินงานก่อนเช่ือม 
 3. อัตราการไหลของแก๊สที่มาปกคลุมไม่เพียงพอ หรือไม่บริสุทธิ์  4. หัวฉีดช ารุด 
 วิธีแก้ไข 
 1. ท าความสะอาดลวดเช่ือม 2. ท าความสะอาดช้ินงานก่อนเช่ือม 
 3. ปรับอัตราการไหลของแก๊สที่ปกคลุมเพิ่มข้ึน พร้อมเช็กการผสมของแก๊ส 4. ตรวจสภาพของหัวฉีด 
 
 5.จุดบกพร่องอื่นๆ 
 นอกจากน้ียังมีจุดบกพร่องอ่ืนๆ ที่เกิดกับงานเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ดังต่อไปน้ี 
  5.1 การเริ่มต้นอาร์กยาก 
 สาเหตุ 
 1. เครื่องความถ่ีสูงในเครื่องอาจช ารุด 2. ใช้อิเล็กโทรดทังสเตนโตเกินไป 
 3. สายดินอาจจับไม่แน่น 
 วิธีแก้ไข 
 ให้ตรวจสอบเครื่องเช่ือม และระบบความถ่ีสูง ข้ัวสายเช่ือมและสายดินให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้ 
  5.2 การอาร์กเฉไปเฉมา 
 สาเหตุ 
 1. อิเล็กโทรดทังสเตนสกปรก 2. ลับอิเล็กโทรดทังสเตนผิดหรืออิเล็กโทรดทังสเตนโตเกินไป 
 3. กระแสไฟต ่า 
 วิธีแก้ไข 
 ให้ท าความสะอาดอิเล็กโทรดทังสเตนและลับอิเล็กโทรดทังสเตนให้ถูกต้องและอยู่ในสภาพพร้อมใช้ตั้ง
กระแสไฟให้ถูกต้อง 
  5.3 รอยเช่ือมไม่เป็นรูปร่าง 
 สาเหตุ 
 1. ช้ินงานหนาเกินไป หรือใช้กระแสไฟเช่ือมต ่า 2. ตั้งมุมลวดเช่ือมไม่ถูกต้อง 
 3. ความเร็วในการเดินสูงเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 ให้ตรวจสอบความหนาของช้ินงาน กระแสไฟเช่ือม ความเร็วในการเดินลวดเช่ือมและมุมของทังสเตนและ
ลวดเช่ือมให้ถูกต้อง 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 9 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.ต าแหน่งท่าเช่ือมใดควบคมุบอ่หลอมละลายไดย้ากทีสุ่ด 

ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
ง. ท่าตั้งเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

2.Flat Position คือต าแหน่งท่าเช่ือมใด 
ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
ง. ท่าตั้งเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 



 

 
 

3.รอยต่อในงานเช่ือมมีก่ีประเภท 
ก. 1  
ข. 2 
ค. 3 
ง. 4   
จ. 5  

4.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 ท่าเหนือศีรษะใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PC  
ข. PF  
ค. PA 
ง. PE 
จ. PB 

5.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 ส าหรับเช่ือมต่อตัวที (T-Joint) ในต าแหน่งท่าราบใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PA   ข. PF  
ค. PE    ง. PC   จ. PB 

6.ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 สัญลักษณ์ PG ตรงกับท่าเช่ือมในข้อใด 
ก. 2G   ข. 3G 
ค. 4G   ง. 5G  จ. 6G 

7. Corner Joint คือรอยต่อแบบใด 
ก. ต่อชน  ข. ต่อมุม 
ค. ต่อเกย  ง. ต่อขอบ  จ. ต่อตัวที 
 
 

8. Thickness มีความหมายว่าอย่างไร 
ก. ความหนาของช้ินงาน 
ข. มุมบากของช้ินงานทั้งสอง 
ค. มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
ง. ผิวหน้าของรอยต่อช้ินงานทั้งสอง 
จ. ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อทัง้สอง 

 
9.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในต าแหน่งใด 

ก. 5G, PG   ข. 2G, PC 



 

 
 

ค. 3G, PG   ง. 6G, PD   จ. 6G, H-L045 
 

 
10.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในต าแหน่งใด 

ก. 1F   ข. 2F 
ค. 3F   ง. 1G   จ. 2G 
 

 
 
 
 
 
 
 
7. เอกสารอ้างอิง (ข้ึนหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของส านักพิมพ์เอมพันธ ์
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 9 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.ต าแหน่งท่าเช่ือมใดควบคมุบอ่หลอมละลายไดย้ากทีสุ่ด 

ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
ง. ท่าตั้งเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

2.Flat Position คือต าแหน่งท่าเช่ือมใด 
ก. ท่าราบ  ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าตั้งเช่ือมข้ึน ง. ท่าตั้งเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

3.รอยต่อในงานเช่ือมมีก่ีประเภท 
ก. 1  ข. 2 



 

 
 

ค. 3  ง. 4   
จ. 5  

4.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 ท่าเหนือศีรษะใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PC  
ข. PF  
ค. PA 
ง. PE 
จ. PB 

5.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 ส าหรับเช่ือมต่อตัวที (T-Joint) ในต าแหน่งท่าราบใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PA   ข. PF  
ค. PE    ง. PC   จ. PB 

6.ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 สัญลักษณ์ PG ตรงกับท่าเช่ือมในข้อใด 
ก. 2G   ข. 3G 
ค. 4G   ง. 5G  จ. 6G 

7. Corner Joint คือรอยต่อแบบใด 
ก. ต่อชน  ข. ต่อมุม 
ค. ต่อเกย  ง. ต่อขอบ  จ. ต่อตัวที 
 
 
 
 

8. Thickness มีความหมายว่าอย่างไร 
ก. ความหนาของช้ินงาน 
ข. มุมบากของช้ินงานทั้งสอง 
ค. มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
ง. ผิวหน้าของรอยต่อช้ินงานทั้งสอง 
จ. ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อทัง้สอง 

 
9.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในต าแหน่งใด 

ก. 5G, PG   ข. 2G, PC 
ค. 3G, PG   ง. 6G, PD   จ. 6G, H-L045 

 



 

 
 

 
10.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในต าแหน่งใด 

ก. 1F   ข. 2F 
ค. 3F   ง. 1G   จ. 2G 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบงาน ที่ 9 หน่วยที่    9 
รหัสวิชา   30103-0001 ช่ือวิชา กระบวนการเช่ือม สอนครั้งที่  15 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 
ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ช่ือเรื่อง จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า  

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
น าความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เช่ือมใสฟลักซ FCAW) เช่ือมใตฟลักซ SAW) เช่ือมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู เก่ียวกับ
ลักษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหนงทาเช่ือมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการท างานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

 - 
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 

1. อธิบายลักษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐานได้ 
2. อธิบายจุดบกพร่องของรอยเช่ือมได้  



 

 
 

3. อธิบายขอบเขตมาตรฐานสากล ISO 5817ได้ 
4. อธิบายการตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตา AWS D1.1ได้   
5. อธิบายจุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
6. อธิบายจุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
7. อธิบายจุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยที่ดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตย์ ละเอียด รอบคอบ  

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ที่ 5 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

 
6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
 
 
 
 
7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวว่า “ในงานเช่ือมรอยเช่ือมที่ไม่มีจุดบกพร่องคือรอยเช่ือมมาตรฐาน  แต่การจะบอกรอยเช่ือม

แบบไหนมีมาตรฐานที่ดีหรือความพอใจระดับไหนท าได้ยาก  เน่ืองจากความยากง่ายของงานเช่ือมไม่เหมือนกัน  
ดังน้ันจึงต้องก าหนดคุณภาพหรือมาตรฐานของรอยเช่ือมเอาไว้” 

2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์น้ีจะเรียนเรื่อง ลักษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐานลักษณะจุดบกพรอ่ง สาเหตแุละ
วิธีการแก้ไข 
 
 ข้ันสอน 
 3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง ลักษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐานลักษณะจุดบกพร่อง สาเหตุและวิธกีารแกไ้ข 
ตามหัวข้อดังน้ี 

  ลักษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐาน 
   รอยเช่ือมมาตรฐานคือรอยเช่ือมที่ไม่มีข้อบกพร่องต่างๆ เกิดข้ึน  หรือเกิดข้ึนไม่เกินมาตรฐานที่
ก าหนดไว้ทั้งน้ีต้องข้ึนอยู่กับความยากง่ายของงาน เช่น ท่อส่งแก๊ส  ท่อส่งน ้ามัน เป็นต้น  เกณฑ์การพิจารณาการ
ก าหนดคุณภาพของรอยเช่ือมมีอยู่หลายมาตรฐาน เช่น ISO 5817 AWS D1.1 ซ่ึงมาตรฐาน ISO 5817 ได้
น ามาใช้เป็นแนวทางในการก าหนดมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ (ประเทศไทย) โดยแบ่งคุณภาพออกเป็น 3 
ระดับ คือ B , C และ D โดยมีความหมายดังน้ี 
     B คือ  มาตรฐานระดับดี 



 

 
 

     C คือ  มาตรฐานระดับปานกลาง 
  D คือ  มาตรฐานระดับต ่าสุด   
  จุดบกพร่องของรอยเช่ือม 

   จุดบกพร่องของรอยเช่ือมจะส่งผลต่อคุณภาพของรอยเช่ือม  เมื่อเช่ือมงานเสร็จแล้วการประกอบ
ช้ินงานไม่ได้ตามแบบที่ก าหนดไว้อันเน่ืองมาจากข้อบกพร่องจากรอยเช่ือมที่ท าให้ช้ินงานเปล่ียนแปลงรูปร่างมกีาร
ขยายตัว  มีการบิดงอ ฯลฯ  

  ขอบเขตมาตรฐานสากล ISO 5817 
   มาตรฐานสากล ISO 5817 ฉบับน้ี  แบ่งการพิจารณาระดับคุณภาพรอยเช่ือมตามสภาพของ
จุดบกพร่องที่เกิดข้ึนบนรอยต่องานเช่ือมเหล็กกล้าด้วยการอาร์กออกเป็น 3 ระดับ  แต่ละระดับจะระบุถึงแนว
ทางการพิจารณาขอบเขตข้อก าหนดจุดบกพร่องที่ปรากฏข้ึนกับรอยเช่ือมอย่างชัดเจน  ซ่ึงจะสามารถแบ่งแยก
คุณภาพของงานเช่ือมที่ผลิตได้จริง 

  การตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตา AWS D1.1   
  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

 
โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของ

ส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด ในหน่วยที่  11 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้ค าปรึกษาและถามน าให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ทั้งในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเน้ือหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  11 จากหนังสือเรียนวิชา

กระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาค า ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่  11  โดยผู้เรียนแต่ละ

คนตรวจสอบของตนเอง เพื่อท าให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถท าแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จ านวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมิน
ตนเองด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจ านวนข้อที่ท าถูก 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
  ในงานเช่ือมรอยเช่ือมที่ไม่มีจุดบกพร่องคอืรอยเช่ือมมาตรฐาน  แต่การจะบอกรอยเช่ือมแบบไหนมี
มาตรฐานที่ดีหรือความพอใจระดบัไหนท าได้ยาก  เน่ืองจากความยากง่ายของงานเช่ือมไม่เหมือนกัน  ดังน้ันจึงต้อง
ก าหนดคุณภาพหรอืมาตรฐานของรอยเช่ือมเอาไว้ ซ่ึงการพิจารณามาตรฐานคุณภาพรอยเช่ือม มีหลายหน่วยงานที่
ก าหนดมาตรฐาน ซ่ึงสามารถน ามาเป็นแนวทางในการก าหนดมาตรฐานของรอยเช่ือมได ้ จุดบกพร่องของงาน
เช่ือมเป็นอันตรายต่องานเช่ือมมาก  ซ่ึงจุดบกพร่องต่างๆ ที่เกิดข้ึนกับรอยเช่ือมก็จะมีลักษณะคล้ายกันไม่ว่าจะเป็น
กระบวนการเช่ือมชนิดใด  ซ่ึงผู้ท างานที่ก่ียวข้องกับงานเช่ือมจะต้องศกึษาและหาวิธีแก้ไขจุดบกพรอ่งที่เกิดข้ึนให้
หมดไป 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    



 

 
 

2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 9 

รายวิชา กระบวนการเช่ือม รหัสวิชา 30103-0001 
เรื่อง จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 

ช่ือ.........................................สกุล..........................ระดับช้ัน .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 

                  
สรุปผลการประเมิน                 ผ่าน                    ไม่ผ่าน            คะแนนที่ได้.......................          
 

ล าดับที่ หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และตั้งใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อ่ืน หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาที่ก าหนด       
 

6 
ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาที่ก าหนด       

10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

ข้อเสนอแนะ    ............................................................................................................... ......................................... 
............................................................................................................................................. ................................... 
............................................................................................... ................................................................................. 
.............................................................................................................................................................................. .. 
 
                                                        ลงช่ือ......................................ผู้ประเมิน 
                                                                             (……………………………….) 
                                         ……………/……………/……………      
 
 
 
 
 
 

 
 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมน้ัน ลงในช่องรายการ      

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังน้ี 

ที่ 
ช่ือ-

นามสกลุ 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม
คะแนน 

การสนใจ
เรียน 

การแสดง
ความคิดเห็น 

การตอบ
ค าถาม 

การยอมรับฟัง
คนอื่น 

ท างานตามที่
ครูมอบหมาย 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 
1                       
2                       
3                       
4                       
5                       
6                       
7                       
8                       
9                       
10                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 

หน่วยที่ 9 เรื่อง จุดบกพร่องในงานเชื่อมไฟฟ้า 



 

 
 

 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในช้ัน มีค าถาม ตอบค าถามถูก ท างานส่งตามเวลาอยู่ใน
เกณฑ์ประมาณ 90 - 100%    

 2.  ดี  =  3  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  70 - 89% 
 3.  ปานกลาง =  2  พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  50 - 69 %  
 4.  ปรับปรุง =  1  เข้าช้ันเรียน  แต่การแสดงออกน้อยมาก ส่งงานไม่ครบ ส่งงานไม่ตรงเวลา 
เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 

 
      ลงช่ือ .....................................ครูผู้สอนสังเกต 
              (..........................................) 

 

 

 

 

สัปดาห์ที่ ........  

วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา.................................. สาขางาน................................. ระดับช้ัน................................... กลุ่ม...........................  

ล า ดั บ 

ที่ ช่ือ-สกุล 

รายการประเมิน 

คะ
แน

นร
วม

 

คะ
แน

นเ
ฉล

ี่ย 

ยึด
มั่น

ใน
สถ

าบ
ันฯ

 
ละ

เว
้นอ

บา
ยม

ุข 
คว

าม
มีว

ินัย
 

คว
าม

สา
มัค

คี 
จิต

อา
สา

 

ขยั
นแ

ละ
รับ

ผิด
ชอ

บ 
ปร

ะห
ยัด

 
ซื่อ

สัต
ย์ 

สุภ
าพ

 
ตร

งต
่อเ

วล
า 

1              
2              
3              
4              
5              
6              
7              
8              
9              



 

 
 

10              
11              
12              
13              
14              
15              
16              
17              
18              
19              
20              
 
10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 


