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ข้อบกพร่องหรือมีข้อเสนอแนะประการใด  ขอได้โปรดแจ้งผู้จัดท าทราบด้วย  จักขอบคุณยิ่ง 
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ลักษณะรายวิชา 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง  
ประเภทวิชา   อุตสาหกรรม     กลุ่มอาชีพ อุตสาหกรรมการผลิต  สาขาวิชา ช่างเช่ือมโลหะ      . 

รหัส    20100-1004         ชื่อวิชา  งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น          
ทฤษฎี    1  ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ     3         ชั่วโมง/สัปดาห์  จ านวน    2         หน่วยกิต 

อ้างอิงมาตรฐาน 
1. มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม  

อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2  
2. มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส  
3. มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

 ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 
มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ

ปลอดภัย  
จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให้ 

1. เขาใจเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกสและงานโลหะแผนและความปลอดภัย  
2. มีทักษะการปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกสและงานโลหะแผนและใชงานอุปกรณประกอบ  
3. มีเจตคติท่ีดีตองานอาชีพ มีความคิดริเริ่มสรางสรรค ซื่อสัตยสุจริต มีระเบียบวินัย ปฏิบัติตน ตามแบบ

แผน หรือขอบังคับท่ีสอดคลองกับมาตรฐานในการปฏิบัติท่ีดีของคนในสังคม มีความรับผิดชอบตอ งานอาชีพ  
4. สามารถประยุกตใชทักษะกระบวนการเช่ือมไฟฟา เช่ือมแกสโลหะแผน เทคโนโลยีใหม การตัดสินใจและ

เลือกใชวิธีการท่ีเหมาะสมและถูกตอง 
สมรรถนะรายวิชา  

1. แสดงความรูเก่ียวกับหลักการและกระบวนการเชื่อมไฟฟาและเชื่อมแกส  
2. เตรียมเครื่องมืออุปกรณประกอบวัสดุในงานเชื่อมไฟฟาและเชื่อมแกส  
3. เชื่อมไฟฟาแผนเหล็กกลาคารบอนตามรอยตอและต าแหนงทาเชื่อมพ้ืนฐานเบื้องตน  
4.  เชื่อมแกสแผนเหล็กกลาคารบอนตามรอยตอและต าแหนงทาเชื่อมพ้ืนฐานเบื้องตน  
5. ออกแบบเขียนแบบและตัด พับ ข้ึนรูปประกอบงานโลหะแผน  
6. ใชเครื่องมือ เครื่องจักร ในการปฏิบัติงานดวยความปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

ค าอธิบายรายวิชา 
ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับหลักการเช่ือมไฟฟาและงานเช่ือมแกสแผนเหล็กคารบอน  เตรียมเครื่องมือ                

อุปกรณประกอบวัสดุในงานเช่ือมไฟฟาและงานเช่ือมแกสเบ้ืองตน ออกแบบเขียนแบบ และตัด พับ ขึ้นรูปประกอบ 
งานโลหะแผน ใชเครื่องมือ เครื่องจักร ในการปฏิบัติงานดวยความปลอดภัย ตามหลักอาชีวอนามัย 

 



 

 
 

 
มาตรฐานอาชีพ (ถ้ามี) 

หน่วยงานรับรองมาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ  
มาตรฐานอาชีพ  สาขาวิชาชีพ ช่างเช่ือมโลหะ 

อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 
หน่วยสมรรถนะ สมรรถนะย่อย เกณฑ์การ

ปฏิบัติงาน 
วิธีประเมิน 

รหัส ค าอธิบาย รหัส ค าอธิบาย 
10001 ปฏิบัติการด้านความ

ปลอดภัย ชีวอนามัย
และสภาพแวดล้อมใน
งานเชื่อม 

10001.01 1. บอกอันตรายที่เกิดจาก
ประกายไฟหรือสะเก็ด
เชื่อม ได้อย่างถูกต้อง 
ตามมาตรฐานสากล 

1. ควบคุมวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เป็นไป
ตามมาตรฐานในแต่
ละข้ันต อนของ
มาตรการป้องกัน ได้
อย่างถูกต้อง 2. 
ควบคุมอันตรายที่
อาจเกิดข้ึนใน
ข้ันตอนการท างาน 
ได้อย่างถูกต้อง 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 

10001.02 2. บอกมาตรการป้องกัน
อันตรายที่เกิดจาก
ประกายไฟหรือสะเก็ด
เชื่อม ได้อย่างถูกต้อง 

1. อธิบายสาเหตุของ
การเกิดความเสี่ยงที่
จะเกิดอุบัติเหตุใน
การป ฏิบัติงานเชื่อม 
ได้อย่างถูกต้อง 2. 
อธิบายวิธีการ
ป้องกันความเสี่ยงที่
จะเกิดอุบัติเหตุใน
การปฏิบั ติงานเชื่อม 
ได้อย่างถูกต้อง 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 

10001.03 3. บอกอันตรายจากการ
เชื่อมที่มีสาเหตุมาจาก
ไฟฟ้าดูด ได้อย่างถูกต้อง 

1. บันทึกและ
ประเมินผลการ
ติดตามรายการ
ตรวจสอบตามมาตร 
การป้องกันอุบัติเหตุ 
ได้อย่างถูกต้อง 2. 
ควบคุมการเกิด
อันตรายที่อาจ
เกิดข้ึน ได้อย่าง
ถูกต้อง 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 



 

 
 

  10001.04 4. บอกมาตรการป้องกัน
อันตรายจากการเชื่อมที่มี
สาเหตุมาจากไฟฟ้าดูด ได้
อย่างถูกต้อง 

1. ควบคุมวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เป็นไป
ตามมาตรฐานในแต่
ละข้ันต อนของ
มาตรการป้องกัน ได้
อย่างถูกต้อง 2. 
ควบคุมอันตรายที่
อาจเกิดข้ึนใน
ข้ันตอนการท างาน 
ได้อย่างถูกต้อง 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 

  10001.05 5. บอกอันตรายจากการ
เชื่อมที่มีสาเหตุมาจาก
ควัน, แก๊ส และฝุ่นละออง 
ได้อย่างถูกต้อง 

1. ควบคุมวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เป็นไป
ตามมาตรฐานในแต่
ละข้ันต อนของ
มาตรการป้องกัน ได้
อย่างถูกต้อง 2. 
ควบคุมอันตรายที่
อาจเกิดข้ึนใน
ข้ันตอนการท างาน 
ได้อย่างถูกต้อง 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 

  10001.06 6. บอกมาตรการป้องกัน
อันตรายจากการเชื่อมที่
เกิดจากควัน,แก๊สและฝุ่น
ละออง ได้อย่างถูกต้อง 

1. ควบคุมวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เป็นไป
ตามมาตรฐานในแต่
ละข้ันต อนของ
มาตรการป้องกัน ได้
อย่างถูกต้อง 2. 
ควบคุมอันตรายที่
อาจเกิดข้ึนใน
ข้ันตอนการท างาน 
ได้อย่างถูกต้อง 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 

  10001.07 7. บอกอันตรายจากการ
เชื่อมที่มีสาเหตุมาจากรังสี 
ได้อย่างถูกต้อง 

1. ควบคุมวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เป็นไป
ตามมาตรฐานในแต่
ละข้ันต อนของ
มาตรการป้องกัน ได้
อย่างถูกต้อง 2. 
ควบคุมอันตรายที่
อาจเกดิข้ึนใน

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 



 

 
 

ข้ันตอนการท างาน 
ได้อย่างถูกต้อง 

  10001.08 8. บอกมาตรการป้องกัน
อันตรายจากการเชื่อมที่
เกิดจากรังสี ได้อย่าง
ถูกต้อง 

1. ควบคุมวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เป็นไป
ตามมาตรฐานในแต่
ละข้ันต อนของ
มาตรการป้องกัน ได้
อย่างถูกต้อง 2. 
ควบคุมอันตรายที่
อาจเกิดข้ึนใน
ข้ันตอนการท างาน 
ได้อย่างถูกต้อง 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 

10002 การเชื่อม วัสดุ
เหล็กกล้า 

10002.01 1. บอกคุณสมบัติ
ท่ัวไปของวัสดุ
เหล็กกล้า ได้อย่าง
ถูกต้อง 

1. ควบคุมวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เป็นไป
ตามมาตรฐานในแต่
ละข้ันต อนของ
มาตรการป้องกัน ได้
อย่างถูกต้อง 2. 
ควบคุมอันตรายที่
อาจเกิดข้ึนใน
ข้ันตอนการท างาน 
ได้อย่างถูกต้อง 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ทีเ่ก่ียวข้อง 

  10002.02 2. บอกสัญลักษณ์การ
ระบุประเภทของวัสดุ
เหล็กกล้า ได้อย่าง
ถูกต้อง 

1. ควบคุมวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เป็นไป
ตามมาตรฐานในแต่
ละข้ันต อนของ
มาตรการป้องกัน ได้
อย่างถูกต้อง 2. 
ควบคุมอันตรายที่
อาจเกิดข้ึนใน
ข้ันตอนการท างาน 
ได้อย่างถูกต้อง 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 

  10002.03 3. บอกลักษณะการใช้
งานของวัสดุเหล็กกล้า 
ได้อย่างถูกต้อง 

1. ควบคุมวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เป็นไป
ตามมาตรฐานในแต่
ละข้ันต อนของ
มาตรการป้องกัน ได้
อย่างถูกต้อง 2. 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 



 

 
 

ควบคุมอันตรายที่
อาจเกดิข้ึนใน
ข้ันตอนการท างาน 
ได้อย่างถูกต้อง 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 

  10002.04 4. บอกประเภททของ
ผลิตภัณฑ์ (Product 
Form) ของวัสดุ
เหล็กกล้า ได้อย่าง
ถูกต้อง 

1. ควบคุมวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เป็นไป
ตามมาตรฐานในแต่
ละข้ันต อนของ
มาตรการป้องกัน ได้
อย่างถูกต้อง 2. 
ควบคุมอันตรายที่
อาจเกิดข้ึนใน
ข้ันตอนการท างาน 
ได้อย่างถูกต้อง 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 

  10002.05 5. บอกสมบัติทางกล
ของวัสดุเหล็กกล้า ได้
อย่างถูกต้อง 

1. ควบคุมวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เป็นไป
ตามมาตรฐานในแต่
ละข้ันต อนของ
มาตรการป้องกัน ได้
อย่างถูกต้อง 2. 
ควบคุมอันตรายที่
อาจเกิดข้ึนใน
ข้ันตอนการท างาน 
ได้อย่างถูกต้อง 

1) แบบทดสอบ
ปรนัย 4 ตัวเลือก 

2) การสัมภาษณ์ 

3) แฟ้มสะสม
ผลงานและเอกสาร
ที่เกี่ยวข้อง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
มาตรฐานอาชีพ 

หน่วยงานรับรองมาตรฐานอาชีพ กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน 
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขา อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 

เนื้อหา หมายเหตุ 

1. ความรู้ 
 1.1 ความรู้ ความเข้าใจ ประกอบด้วย ขอบเขตความรู้ ความเข้าใจในเรื่อง 
ดังต่อไปนี ้
         1.1.1 ความปลอดภัยท่ัวไปในพื้นท่ีปฏิบัติงาน (General Safety in the 
Working Area) 
               (1) ประเภทของอุบัติเหตุต่าง ๆ ท่ีสามารถเกิดข้ึนได้ท่ัวไป 
ในสภาพแวดล้อมของการท างานการรู้สาเหตุและขั้นตอนต่าง ๆ จะสามารถน ามาใช้ป้องกัน
อุบัติเหตุได้ 
               (2) สาเหตุของการเกิดอัคคีภัยและการระเบิด มาตรการป้องกัน 
การเกิดอัคคีภัย ชนิดของเครื่องดับเพลิงและข้อแนะน าการใช้ 
                (3) การรู้จักใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล เช่น แว่นตานิรภัย 
แว่นตาเช่ือม หน้ากากเช่ือม ถุงมือ เอี๊ยมกันไฟ รองเท้านิรภัย อุปกรณ์ ป้องกันหู กรองอากาศ 
ป้องกันศีรษะ 
                (4) การตรวจสอบสถานท่ีท างานส าหรับความปลอดภัย และ 
สภาพแวดล้อมของการท างานเช่ือม หลักการในการจัดการและการรักษาความปลอดภัยในท่ี
ท างาน 
                (5) หลักการในการใช้เครื่องมือ (Hand Tools) และเครื่องมือกล 
(Power Tools) อย่างปลอดภัย 
                (6) การปฐมพยาบาลเบ้ืองต้นจากไฟไหม้ บาดเจ็บเล็กน้อย 
และบาดเจ็บสาหัส 
                (7) หลักการปฐมพยาบาลเบื้องต้นในการดูแลบุคคลบาดเจ็บ 
จากไฟฟ้าดูด ซึ่งจะรวมถึงการปั้มหัวใจ (Coronary Pulmonary Recessitation : CPR) 
                (8) การปฐมพยาบาลเบ้ืองต้นส าหรับผู้ได้รับควัน ไอระเหย 
และแก๊สท่ีเป็นพิษ 
                (9) กฎระเบียบท่ีสัมพันธ์กับภาวการณ์ท างาน ความปลอดภัย 
การถูกสุขลักษณะและส่ิงแวดล้อมภายในและรอบ ๆ พื้นท่ีท างาน 
         1.1.2 ความปลอดภัยในการเช่ือมและตัด (Welding and Cutting Safety)          

 



 

 
 

เนื้อหา หมายเหตุ 

                (1) มาตรการป้องกันส่วนบุคคลส าหรับการเกิดไฟฟ้าดูด 
รังสีไหม้ผิวหนังและตา การบาดเจ็บจากโลหะร้อน สะเก็ดจากการตัดแก๊สและเช่ือม ควันท่ี
ออกมาจาก 
การเผาไหม้ของไอระเหยของโลหะเติมและช้ินงานเช่ือม          
            (2) มาตรการป้องกันการเกิดอัคคีภัยขณะท างานใกล้วัสดุติดไฟ 
            (3) การเกิดแก๊สพิษเนื่องจากการเช่ือมและการตัดแก๊ส 
การบาดเจ็บของช่างเช่ือมจากแก๊สพิษท่ีเกี่ยวข้องกับการเช่ือมและการตัดแก๊ส 
            (4) มาตรการป้องกันในการใช้ท่อ แก๊สความดันสูง 
            (5) มาตรการป้องกันการเกิดอันตรายขณะท างานใกล้เครื่องมือ 
อุปกรณ์ท่ีอยู่ในพื้นท่ีท าการเช่ือม 
        1.1.3 การใช้เครื่องมือวัด (Measuring Tools) 
            (1) การใช้เครื่องมือร่างแบบ เช่น สายวัดระยะ ฉาก บรรทัดเหล็ก 
เวอร์เนียคาลิปเปอร์ โปรแทรกเตอร์ ระดับน้ําและบรรทัดอ่อน 
             (2) การใช้เครื่องมือวัดอุณหภูมิ เช่น ท่ีวัดอุณหภูมิแบบสัมผัส 
(Contact Pyrometer) ชอล์ควัดอุณหภูมิ สีวัดอุณหภูม  ิและเทอร์โมคัปเปิ้ล 
             (3) การใช้อุปกรณ์การวัดแนวเช่ือม (เกจวัด แว่นขยาย ไฟฉาย 
กระจกเงา ฯ ล ฯ) 
             (4) การดูแลและบ ารุงรักษาเครื่องมือวัด 
        1.1.4 การใช้เครื่องมือท่ัวไป (Hand Tools) 
             (1) คีม คีมล็อค แคลมป์ ปากกา 
             (2) ตะไบและเล่ือยมือ 
             (3) ค้อนและสกัด 
             (4) ดอกสว่านและเครื่องเจาะ 
             (5) ประแจต่าง ๆ 
             (6) ชะแลง ล่ิม แม่แรงยกของ 
             (7) แปรงลวด 
             (8) หินเจียร (Hand Grinder) 
             (9) การดูแลและบ ารุงรักษาเครื่องมือ 
        1.1.5การใช้เครื่องมือกล (Power Tools) 
             (1) เครื่องเจียรแท่งทังสเตนอิเล็กโทรด 
             (2) เครื่องขัดผิวโลหะ 
             (3) เครื่องกดไฮดรอลิกส์ 



 

 
 

เนื้อหา หมายเหตุ 

             (4) เครื่องทดสอบการดัดงอ 
              (5) เครื่องตัดช้ินงานและเครื่องเล่ือย 
              (6) อุปกรณ์จับยึด 
              (7) เครื่องดูดควัน 
              (8) การดูแลและบ ารุงรักษาเครื่องมือกล 
        1.1.6 ชุดเช่ือมแก๊ส และอุปกรณ์ (Gas Welding and Equipment) 
              (1) ชนิดของชุดเช่ือมแก๊ส 
              (2) การติดต้ังชุดเช่ือมแก๊ส 
              (3) ขั้นตอนการท างานของระบบชุดเช่ือมแก๊สและอุปกรณ์ 
              (4) การปรับค่าพารามิเตอร์ของชุดปรับความดันแก๊ส 
              (5) ความสัมพันธ์ระหว่างความดันของแก๊สออกซิเจน และแก๊สอะเซทิลีน 
              (6) การเลือกใช้ การบ ารุงรักษา การตรวจสอบอุปกรณ์ เช่น หัวเช่ือม สายเช่ือมข้อ
ต่อสายเช่ือม อุปกรณ์จุดเปลวไฟ อุปกรณ์ป้องกันไฟย้อนกลับ เป็นต้น 
              (7) ขนาดและสัญลักษณ์สีของขวดแก๊ส (Cylinder) ท่อแก๊ส (Pipeline) อุปกรณ์
ปรับความดันและมาตรวัดอัตราการไหล ของแก๊สและการบ ารุงรักษา 
        1.1.7 เทคโนโลยีการเช่ือม (Welding Technology) 
              (1) ชนิดของเปลวไฟเช่ือม และเทคนิคการปรับเปลวไฟเช่ือม 
              (2) หลักการพื้นฐานของการเช่ือมเดินหน้าและถอยหลัง 
              (3) สมบัติของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน และการเลือกใช้แก๊ส 
              (4) ผลกระทบของการใช้ปริมาณของแก๊สมากหรือน้อยเกินไป 
              (5) ประเภท ขนาด ลักษณะของหัวทิพ (Tip) ห้องผสม (Mixing chamber) มือถือ
เช่ือมแก๊ส และการบ ารุงรักษา 
              (6) การป้องกันและการแก้ไขการบิดตัวเนื่องจากความเค้นตกค้าง 
              (7) ความสัมพันธ์ระหว่างท่าเช่ือมและเทคนิคการเช่ือม 
              (8) ผลกระทบของการปรับเปลวไฟเช่ือม 
        1.1.8 สมบัติและความสามารถเช่ือมได้ของโลหะ (Weld ability of Metals) 
              (1) ชนิดและช้ันคุณภาพของเหล็กกล้า 
              (2) สมบัติเหล็กกล้า รวมไปถึงค่าความต้านแรงดึง ค่าความต้านทานแรงกระแทก 
ความแข็ง ความเหนียวแน่น (Toughness) ลักษณะการกัดกร่อน 
              (3) กรรมวิธีของการตรวจสอบคุณภาพรวมไปถึงการทดสอบแบบท าลาย และการ
ทดสอบแบบไม่ท าลาย 
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              (4) มาตรฐานเกี่ยวกับโลหะช้ินงานท่ีเกี่ยวข้องกับเหล็กกล้า เช่น ISO 209, JIS 
๔๐๐๐G, DIN ๑๗๑๒, ASTM B ๒๐๙ M, มอก. ๒๘๔ - ๒๑ ๑๑๐๐ ฯ ล ฯ 
              (5) สมบัติทางเคมี และการกัดกร่อนของโลหะช้ินงาน 
              (6) รูปทรงของเหล็กกล้า แผ่นบาง แผ่นหนา เส้นแบน กลม 
ฉาก ราง เหล็กตัวไอ เหล็กตัวเอ็ช หน้าแปลน ท่อ (Pipe) ท่อบาง (Tube) กลม ส่ีเหล่ียม 
        1.1.9 ลวดเติมและแก๊สเช่ือม (Filler rods and gas welding) 
             (1) ข้อก าหนดมาตรฐานของลวดเติม ส าหรับเหล็กกล้าคาร์บอนและเหล็กกล้าผสม
ตํ่าเหล็กกล้าเกรนละเอียด 
             (2) ช้ันคุณภาพของลวดเติม ขนาด ความสามารถเช่ือมได้และการเลือกใช้ 
             (3) การเก็บรักษาและการใช้ลวดเติม 
             (4) การก าหนดต าแหน่งมุมลวดเติมและหัวเช่ือมแก๊สให้เหมาะสมกับท่าเช่ือม 
             (5) ชนิด มาตรฐานของขวดบรรจุแก๊สเช้ือเพลิง และขวดบรรจุแก๊สออกชิเจน 
        1.1.10 ข้อก าหนดกรรมวิธีการเช่ือม (Welding Procedure Specifications) 
              (1) จุดมุ่งหมาย ตามข้อก าหนดกรรมวิธีการเช่ือม 
              (2) การเลือกลวดเติมให้เหมาะกับโลหะช้ินงาน 
              (3) สัญลักษณ์งานเช่ือม ตาม ISO ๖๙๔๗ และ AWS A ๒.๔ 
              (4) ลักษณะเฉพาะของแนวต่องานเช่ือม รวมทั้งชนิดแนวต่อรูปทรงเรขาคณิต 
ขนาดท่ีสัมพนธั  ์กับสัญลักษณ์งานเช่ือม 
        1.1.11 คณิตศาสตร์ประยุกต์ท่ีสัมพันธ์กับการร่างแบบงานเช่ือม(Applied 
Mathematics Related to Layout and Welding) 
              (1) คณิตศาสตร์พื้นฐาน การบวก ลบ คูณ หาร การหาร้อยละ 
              (2) การวัดและการค านวณความยาว มุม พื้นท่ี ปริมาตรน้ําหนัก ความดัน 
              (3) การแปลงหน่วยของมาตรวัด มาตรฐานต่าง ๆ 
              (4) การใช้เครื่องค านวณ 
        1.1.12 วิทยาศาสตร์เบ้ืองต้นท่ีสัมพันธ์กับงานเช่ือม (Basic Science Related to 
Welding) 
              (1) สาเหตุและการป้องกันการกัดกร่อนและการสึกหรอ 
              (2) โลหะวิทยาท่ีสัมพันธ์กับงานเช่ือมอิทธิพลของความร้อน 
ท่ีมีต่อช้ินงานเช่ือมการอุ่นช้ินงาน (Preheat) และการให้ความร้อนหลังเช่ือม (Post-heat) 
       1.1.13 การตรวจสอบและการรับรองงานเช่ือม (Inspection and Welding 
Qualification) 
               (1) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยช่างเช่ือม ก่อนการเช่ือม 
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               (2) การตรวจสอบพินิจตัวแปรของงานโดยช่างเช่ือม ในระหว่างการเช่ือม 
               (3) การตรวจสอบพินิจ ความนูนด้านหน้าแนวเช่ือมและด้านรากภายหลังจากการ
เช่ือมเสร็จ (รวมท้ังแนวกัดแหว่ง รูพรุน สารฝังใน (Inclusion) การหลอมไม่สมบูรณ์รอยร้าว 
ความกว้าง ความสูง รูปร่างแนวเช่ือม ความสม่ําเสมอของแนวเช่ือม) 
               (4) การวัดขนาดแนวเช่ือม 
               (5) การตรวจสอบด้วยรังสี (RT) 
               (6) การซ่อมจุดบกพร่อง (Defects) ของช้ินงานก่อนและหลังการเช่ือมเสร็จ 
               (7) การทดสอบการดัดโค้ง (Bending Test) 
       1.1.14 ท่อเหล็กกล้า (Steel Pipe) 
               (1) ชนิดและขนาดของท่อ 
               (2) การวัดความกลม เส้นผ่านศูนย์กลาง ความหนาของผนังความเหล่ือม 
(Misalignment) การร่วมศูนย์เดียวกัน 
               (3) ข้อต่อท่อ หน้าแปลน 
               (4) การต่อท่อ การปรับรอยต่อ ข้อต่อท่อและหน้าแปลน 
               (5) คุณภาพของงานเช่ือมท่อ 
               (6) การซ่อมข้อบกพร่องของแนวเช่ือมท่อ 
2. ความสามารถ  
 2.1 ความสามารถ ประกอบด้วย ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน 
ดังต่อไปนี ้
       2.1.1 การท างานอย่างปลอดภัย (Working Safety) 
               (1) การป้องกันอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานเช่ือม 
               (2) มาตรการป้องกันอัคคีภัย การรู้ต าแหน่งของเครื่องดับเพลิง 
               (3) การสวมใส่และการใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลท่ีเหมาะสม 
               (4) การรักษาพื้นท่ีท างานให้ปลอดภัย สะอาดและเป็นระเบียบ 
               (5) การใช้หน้ากากกรองแสง การระบายอากาศ และแสงสว่างอย่างเหมาะสม 
               (6) การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์อย่างปลอดภัยและถูกวิธี 
               (7) การป้องกันอุบัติเหตุในการท างานในสถานท่ีจ ากัด 
               (8) การป้องกันแก๊สพิษจากปฏิบัติงานเช่ือม 
      2.1.2 การใช้เครื่องมือวัด อุปกรณ์ และเครื่องมือร่างแบบ (MeasuringEquipment and 
Drawing Tool) 
               (1) ใช้เครื่องมือวัด อุปกรณ์และเครื่องมือร่างแบบได้อย่างถูกต้องและปลอดภัย 
               (2) ร่างแบบบนช้ินงานเช่ือมอย่างถูกต้อง โดยใช้ตลับเมตร ฉากบรรทัดน าศูนย์ 
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               (3) ใช้เครื่องวัดอัตราการไหล เกจวัดแรงดัน เครื่องมือวัดอุณหภูมิและมาตรวัด
ไฟฟ้า ได้อย่างถูกต้อง และปลอดภัย 
               (4) เก็บรักษาเครื่องมือวัด และเครื่องมือร่างแบบได้อย่างเหมาะสม 
       2.1.3 การใช้เครื่องมือและเครื่องมือกลได้อย่างถูกต้อง และปลอดภัย 
               (1) ใช้เครื่องมือและเครื่องมือกลได้อย่างถูกต้อง และปลอดภัย 
               (2) เก็บรักษาเครื่องมือ และเครื่องมือกลได้อย่างเหมาะสม 
       2.1.4 สามารถเช่ือมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยกระบวนการเช่ือมแบบหลอมละลายความ
ร้อนท่ีให้จะได้จากแก๊สออกซิเจนผสมกับแก๊สอะเซทิลีน อาจจะใช้ลวดเติมหรือไม่ใช้ลวดเติมก็
ได้ท่ีเป็นแนวเช่ือมฟิลเล็ท (Fillet Weld) และแนวเช่ือมต่อชน (Butt Weld) ท้ังในลักษณะ
การเช่ือมเหล็กแผ่นกับเหล็กแผ่นและเหล็กแผ่นกับท่อท่ีมีความหนา ๑.๕ มิลลิเมตร ถึง ๓ 
มิลลิเมตร 
ในต าแหน่งท่าเช่ือมต่าง ๆ ได้ทุกต าแหน่ง ตามมาตรฐาน ISO ๙๖๐๖-๑ โดยมีคุณภาพของ
รอยเช่ือมระดับ B Class ตามมาตรฐาน ISO ๕๘๑๗ 
3. ทัศนคติ 
 3.1 ทัศนคติ ประกอบด้วย การปฏิบัติงานท่ีตรงต่อเวลา การรักษาวินัยในการท างาน 
ความปลอดภัยในการท างาน ความซื่อสัตย์ ความละเอียดรอบคอบ และความประหยัด 

 

 
ลิงก์ที่ของมาตรฐานอาชีพ  
https://drive.google.com/file/d/1If4AS3kih9vfMANOQsIovy3ZX2wLCevo/view 
วิชา 20100-1004 งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
 
ลิงก์ส าหรับค้นหา  
https://drive.google.com/file/d/1If4AS3kih9vfMANOQsIovy3ZX2wLCevo/view 
 

 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 

มาตรฐานอาชีพ 

หน่วยงานรับรองมาตรฐานอาชีพ กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน 
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

เนื้อหา หมายเหตุ 

1. ความรู้ 
     1.1 ความรู้ ความเข้าใจ ประกอบด้วย ขอบเขตความรู้ ความเข้าใจ 
ในเรื่องดังต่อไปนี ้
          1.1.1 การปฏิบัติตามข้อก าหนดและความปลอดภัยในการท างาน 
              (1) พื้นฐานกฎระเบียบความปลอดภัยในการท างาน 
               (2) มาตรฐานของอุปกรณ์ความปลอดภัย 
               (3) ความปลอดภัยในการใช้งานเครื่องมือ เครื่องมือกล 
               (4) มาตรฐาน ๕ ส 
               (5) พื้นฐานสัญลักษณ์และเครื่องหมายความปลอดภัย 
               (6) วิธีการใช้งานอุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล 
               (7) วิธีการบ ารุงรักษาเครื่องมือ เครื่องมือกล 
               (8) คู่มือการใช้งานเครื่องจักร 
               (9) วิธีการบ ารุงรักษาอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 
          1.1.2 การปฏิบัติตามคู่มือการใช้เครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ์ 
               (1) พื้นฐานการใช้งานเครื่องจักร 
               (2) ความปลอดภัยในการใช้งานเครื่องมือและอุปกรณ์ 
               (3) ความปลอดภัยในการใช้อุปกรณ์ขนย้ายวัสดุ 
               (4) การใช้งานและบ ารุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์ 
               (5) คู่มือมาตรฐานการใช้งานเครื่องตัด 
               (6) คู่มือมาตรฐานการใช้งานเครื่องพับ 
               (7) คู่มือมาตรฐานการใช้งานเครื่องม้วน 
               (8) วิธีการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
               (9) มาตรฐาน ๕ ส 
          1.1.3 การผลิตช้ินงานตามแบบ 
               (1) พื้นฐานการอ่านแบบส่ังผลิต 
               (2) พื้นฐานความรู้วัสดุในงานผลิต 
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               (3) วิธีการใช้งานและบ ารุงรักษาเคร่องม  ื  ือและอุปกรณ์ 
               (4) พื้นฐานการอ่านแบบส่ังผลิต 
               (5) คู่มือมาตรฐานการใช้งานเครื่องตัด 
               (6) คู่มือมาตรฐานการใช้งานเครื่องพับ 
               (7) คู่มือมาตรฐานการใช้งานเครื่องม้วน 
               (8) วิธีการใช้เครื่องมือวัด 
               (9) มาตรฐานคุณภาพ 
          1.1.4 การบ ารุงรักษาเครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ์ 
               (1) พื้นฐานการใช้งานเครื่องจักร 
               (2) พื้นฐานความรู้เกี่ยวกับแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
               (3) วิธีการใช้งานและบ ารุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์ 
               (4) พื้นฐานความรู้เกี่ยวกับน้ํามันไฮดรอลิกส์ 
               (5) พื้นฐานความรู้เกี่ยวกับระบบนิวเมติกส์ 
               (6) พื้นฐานความรู้คุณสมบัติสารหล่อล่ืน 
               (7) พื้นฐานความรู้การใช้งานอุปกรณ์จับยึด 
               (8) มาตรฐาน ๕ ส 
2. ความสามารถ  
    2.1 ความสามารถ ประกอบด้วย ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน 
ดังต่อไปนี ้
          2.1.1 การปฏิบัติตามข้อก าหนดและความปลอดภัยในการท างาน 
                (1) การเตรียมความพรอมก  ้  ่อนการปฏิบัติงาน 
                (2) การปฏิบัติงานในพื้นท่ีท างาน 
                (3) การจัดเก็บท าความสะอาด 
          2.1.2 การปฏิบัติตามคู่มือการใช้เครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ์ 
                (1) การเตรียมเครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ์ 
                (2) การใช้เครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ์ 
                (3) การท าความสะอาดเครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ์ 
          2.1.3 การผลตชิ  ิ้นงานตามแบบ 
                (1) การเตรียมแบบและวัสดุ 
                (2) การผลิตช้ินงาน 
                (3) การตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 
          2.1.4 การบ ารุงรักษาเครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ์ 
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                (1) การบ ารุงรักษาประจ าวัน 
                (2) การบ ารุงรักษาประจ าเดือน 
                (3) การบ ารุงรักษาตามคู่มือเครื่องจักร 
3. ทัศนคติ 
 3.1 ทัศนคติ ประกอบด้วย มีระเบียบวินัยในการท างาน มีจิตส านึกด้านความปลอดภัย ตรง
ต่อเวลา และมีความรับผิดชอบ 

 

 
ลิงก์ที่ของมาตรฐานอาชีพ  
https://drive.google.com/file/d/1If4AS3kih9vfMANOQsIovy3ZX2wLCevo/view 
วิชา 20100-1004 งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
 
ลิงก์ส าหรับค้นหา  
https://drive.google.com/file/d/1If4AS3kih9vfMANOQsIovy3ZX2wLCevo/view 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

ตารางวิเคราะหห์น่วยการเรยีนรู ้
ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา งานเชื่อมและโลหะแผนเบือ้งตน 

มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และปลอดภัย 
งานหลัก งานย่อย สมรรถนะย่อย 

(มาตรฐานอาชีพ) 
ความรู้ 

ในการปฏิบัติงาน 
ทักษะ 

ในการปฏิบัติงาน 
งานหลัก 1 
กระบวนการ
เช่ือมแก๊ส 

1.ความปลอดภัยใน

การปฏิบัติงาน 

2.ความปลอดภัยใน

การเช่ือมแก๊ส 

3.ชุดเ ช่ือมแก๊สและ

ชุดป้องกันอันตราย 

4.เ ค รื่ อ ง มื อ แ ล ะ

อุปกรณ์ในการเช่ือม

แก๊ส 

5.การประกอบและ

ติดต้ังอุปกรณ์ในการ

เช่ือมแก๊ส 

1. บอกอันตรายที่ เกิดจาก

ประกายไฟหรือสะเก็ดเชื่อม 

ไ ด้ อ ย่ า ง ถู ก ต้ อ ง  ต า ม

มาตรฐานสากล 

2.  บอกสัญลักษณ์การ

ระบุประ เภทของวั ส ดุ

เหล็กกล้า ได้อย่างถูกต้อง 

3. บอกอันตรายจากการ

เช่ือมท่ีมีสาเหตุมาจาก

ไฟฟ้าดูด ได้อย่างถูกต้อง 

1. อธิบายความปลอดภัยใน

การปฏิบัติงานได้ 

2 .  บอกวิ ธี ป้ อ ง กั น คว าม

ปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สได้ 

3. อธิบายการใช้ชุดเช่ือมแก๊ส

และชุดป้องกันอันตรายได้ 

4. สามารถประกอบติดต้ัง

เครื่องมือและอุปกรณ์ในการ

เช่ือมแก๊สได้ 

5 .สามารถประกอบแ ละ

ติดต้ังอุปกรณ์ในการเช่ือม

แก๊สได้ 

1. ความสามารถใน

การปฏิบั ติงานตาม

วิธีการปฏิบั ติงานท่ี

เป็นมาตรฐานในแต่

ละขั้นตอน  

2. ความสามารถใน

ก า ร ติ ด ต า ม แ ล ะ

ประเมินผลการเกิด

อุบั ติ เหตุด้านความ

ปลอดภัย 

งานหลัก 2 
รอยต่อท่ีใช้ใน
งานเช่ือมและ
การแล่น
ประสาน   

1.ชนิดของรอยต่อ 
2.ชนิดของรอยเช่ือม 
3.ช่ื อ ส่วนประกอบ

รอยเช่ือม 

 

1. บอกอันตรายที่ เกิดจาก

ประกายไฟหรือสะเก็ดเชื่อม 

ไ ด้ อ ย่ า ง ถู ก ต้ อ ง  ต า ม

มาตรฐานสากล 

2.  บอกสัญลักษณ์การ

ระบุประ เภทของวั ส ดุ

เหล็กกล้า ได้อย่างถูกต้อง 

1.บอกความหมายของรอย
เช่ือมได้ 
2.จ าแนกชนิดของรอย ต่อ 
และรอยเช่ือมได้ 
3.เช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่า
ราบ 
4.เลือกชนิดของรอยต่อ และ
รอยเช่ือมได้เหมาะสมกับ
ช้ินงาน 

1. ความสามารถใน

การปฏิบั ติงานตาม

วิธีการปฏิบั ติงานท่ี

เป็นมาตรฐานในแต่

ละขั้นตอน  

2. ความสามารถใน

ก า ร ติ ด ต า ม แ ล ะ

ประเมินผลการเกิด



 

 
 

3. บอกอันตรายจากการ

เช่ือมท่ีมีสาเหตุมาจาก

ไฟฟ้าดูด ได้อย่างถูกต้อง 

5.มี คุณ ธ ร ร ม  จ ริ ย ธ ร ร ม 

ค่านิยม และคุณลักษณะอัน

พึงประสงค์ 

อุบั ติ เหตุด้านความ

ปลอดภัย 

งานหลัก 3 
การแล่น
ประสาน   

1ความหมายของ
หลักการแล่นประสาน
2.เครื่องมือและ
อุปกรณ์การแล่น
ประสาน 
3.การแล่นประสาน
ด้วยหัวเช่ือมแก๊ส 
4.ลวดแล่นประสาน 
หรือโลหะประสาน 
5.การให้ความร้อนใน
การแล่นประสาน 
 

1. บอกอันตรายที่ เกิดจาก

ประกายไฟหรือสะเก็ดเชื่อม 

ไ ด้ อ ย่ า ง ถู ก ต้ อ ง  ต า ม

มาตรฐานสากล 

2.  บอกสัญลักษณ์การ

ระบุประ เภทของวั ส ดุ

เหล็กกล้า ได้อย่างถูกต้อง 

3. บอกอันตรายจากการ

เช่ือมท่ีมีสาเหตุมาจาก

ไฟฟ้าดูด ได้อย่างถูกต้อง 

1.บอกความหมายของรอย

เช่ือมได้ 

2.จ าแนกชนิดของรอยต่อ 

และรอยเช่ือมได้ 

3.เช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่า

ราบ 

4.เลือกชนิดของรอยต่อ และ

รอยเ ช่ือมไ ด้ เหมาะสมกับ

ช้ินงาน 

5 .มี คุณธ ร รม  จริ ย ธ ร ร ม 

ค่านิยม และคุณลักษณะอัน

พึงประสงค์ 

1. ความสามารถใน

การปฏิบั ติงานตาม

วิธีการปฏิบั ติงานท่ี

เป็นมาตรฐานในแต่

ละขั้นตอน  

2. ความสามารถใน

ก า ร ติ ด ต า ม แ ล ะ

ประเมินผลการเกิด

อุบั ติ เหตุด้านความ

ปลอดภัย 

งานหลัก 4 
การตัดแผ่น
เหล็กกล้า
คาร์บอนด้วย
แก๊ส 

1.หลักการตัดด้วยแก๊ส 
2 . เ ค รื่ อ ง มื อ แ ล ะ
อุปกรณ์ส าหรับงานตัด
ด้วยแก๊ส 
3.ลักษณะรอยตัดด้วย
แก๊ส 
4.ข้อควรระวังในการ

ตัดโลหะด้วยแก๊ส 

1. บอกอันตรายที่ เกิดจาก

ประกายไฟหรือสะเก็ดเชื่อม 

ไ ด้ อ ย่ า ง ถู ก ต้ อ ง  ต า ม

มาตรฐานสากล 

2.  บอกสัญลักษณ์การ

ระบุประ เภทของวั ส ดุ

เหล็กกล้า ได้อย่างถูกต้อง 

1. บอกข้อดีข้อเสียของการ
ตัดด้วยแก๊สเมื่อเปรียบเทียบ
กับการตัดทางกลได้ 
2 .  อธิบาย เครื่ อ งมื อและ
อุปกรณ์ส าหรับงานตัดด้วย
แก๊สได้ 
3.  อธิบายลักษณะรอยตัด
ด้วยแก๊สได้ 
4. ตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยแก๊ส 
5. ตระหนักถึงข้อควรระวังใน
การตดัโลหะด้วยแก๊ส 

1. ความสามารถใน

การปฏิบั ติงานตาม

วิธีการปฏิบั ติงานท่ี

เป็นมาตรฐานในแต่

ละขั้นตอน  

2. ความสามารถใน

ก า ร ติ ด ต า ม แ ล ะ

ประเมินผลการเกิด



 

 
 

3. บอกอันตรายจากการ

เช่ือมท่ีมีสาเหตุมาจาก

ไฟฟ้าดูด ได้อย่างถูกต้อง 

6 .มี คุณธ ร รม  จริ ย ธ ร ร ม 

ค่านิยม และคุณลักษณะอัน

พึงประสงค์ 

อุบั ติ เหตุด้านความ

ปลอดภัย 

งานหลัก  5
กระบวนการ
เช่ือมไฟฟ้า   

1. หลักการเช่ือมไฟฟ้า 
 2.ความปลอดภัยใน
งานเช่ือมโลหะไฟฟ้า 
 3 . ก า ร ป ร ะ ก อ บ
ติดต้ังชุดเช่ือมไฟฟ้า 
 4 . เ ครื่ อ ง มื อ แ ละ
อุปกรณ์ในงานเช่ือม
ไฟฟ้า 
 5.การเริ่มต้นอาร์ก 
 6.องค์ประกอบใน
งานเช่ือมไฟฟ้า 
 7.ต าแหน่งท่าท่ีใช้
ท าการเช่ือม 
 8 .ลวดเ ช่ือมหุ้มฟ
ลักซ์ 
 9.การเช่ือมต่อมุม 
 10.ชนิดของรายต่อ
ในงานเช่ือมไฟฟ้า 
11. งานเช่ือมต่อตัวที 

1. บอกอันตรายที่ เกิดจาก

ประกายไฟหรือสะเก็ดเชื่อม 

ไ ด้ อ ย่ า ง ถู ก ต้ อ ง  ต า ม

มาตรฐานสากล 

2.  บอกสัญลักษณ์การ

ระบุประ เภทของวั ส ดุ

เหล็กกล้า ได้อย่างถูกต้อง 

3. บอกอันตรายจากการ

เช่ือมท่ีมีสาเหตุมาจาก

ไฟฟ้าดูด ได้อย่างถูกต้อง 

1.อธิบายหลักการเช่ือมไฟฟ้า
ได้  
2.บอกองค์ประกอบในงาน
เช่ือมไฟฟ้าได้  
3.จ าแนกชนิดของรอยต่อใน
งานเช่ือมไฟฟ้าได้  
4 . วิ เ ค ร า ะ ห์ ห น้ า ท่ี แ ล ะ
คุณสมบัติของลวดเช่ือมหุ้มฟ
ลักซ์ได้  
5.ประกอบติดต้ังชุดเ ช่ือม
ไฟฟ้าได้  
6.ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ใน
งานเช่ือมไฟฟ้าได้  
7.ตระหนักถึงความปลอดภัย
ในงานเช่ือมโลหะด้วยไฟฟ้า
ตลอดเวลา  
8 .มี คุณธ ร รม  จริ ย ธ ร ร ม 

ค่านิยม และคุณลักษณะอัน

พึงประสงค์  

1. ความสามารถใน

การปฏิบั ติงานตาม

วิธีการปฏิบั ติงานท่ี

เป็นมาตรฐานในแต่

ละขั้นตอน  

2. ความสามารถใน

ก า ร ติ ด ต า ม แ ล ะ

ประเมินผลการเกิด

อุบั ติ เหตุด้านความ

ปลอดภัย 

งานหลัก 6 
ความรู้เบ้ืองต้น
ในงานโลหะ
แผ่น   

1. คว าม รู้ เ บื้ อ ง ต้น
เกี่ยวกับ โลหะแผ่น 
2. ความปลอดภัยใน
งานโลหะแผ่น 
3. เครื่ องมือ ท่ี ใ ช้ ใน
งาน โลหะแผ่น 

1. บอกอันตรายที่ เกิดจาก

ประกายไฟหรือสะเก็ดเชื่อม 

ไ ด้ อ ย่ า ง ถู ก ต้ อ ง  ต า ม

มาตรฐานสากล 

1. อธิบายความรู้ เบื้องต้น
เกี่ยวกับโลหะแผ่นได้  
2. บอกสาเหตุของความไม่
ปลอดภัยในการท างานได้  
3. ใช้เครื่องมือและเครื่องจักร
ท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นได้  
4. ตัดตรง โลหะแ ผ่น ด้ วย
กรรไกรตัดตรงได้  

1. ความสามารถใน

การปฏิบั ติงานตาม

วิธีการปฏิบั ติงานท่ี

เป็นมาตรฐานในแต่

ละขั้นตอน  



 

 
 

4. เครื่องจักรท่ีใช้

ในงานโลหะแผ่น 

2.  บอกสัญลักษณ์การ

ระบุประ เภทของวั ส ดุ

เหล็กกล้า ได้อย่างถูกต้อง 

3. บอกอันตรายจากการ

เช่ือมท่ีมีสาเหตุมาจาก

ไฟฟ้าดูด ได้อย่างถูกต้อง 

5.ตั ด โ ค้ ง โ ลห ะ แ ผ่ น ด้ ว ย
กรรไกรตัดโค้งได้  
6.ตระหนักถึงความปลอดภัย
ในงานโลหะแผ่นตลอดเวลา  
7.มี คุณ ธ ร ร ม  จ ริ ย ธ ร ร ม 

ค่านิยม และคุณลักษณะอัน

พึงประสงค์  

2. ความสามารถใน

ก า ร ติ ด ต า ม แ ล ะ

ประเมินผลการเกิด

อุบั ติ เหตุด้านความ

ปลอดภัย 

งานหลัก 7 
การเขียนแบบ
แผ่นคล่ีอย่าง

ง่าย  

1. หลักการเขียน
แบบแผ่นคล่ี 
2. การเขียนแบบ
แผ่นคล่ี ด้วยวิ ธี เ ส้น
ขนาน 
3. การเขียนแบบ

แผ่นคล่ี ด้วยวิ ธี เ ส้น

รัศมี 

1. บอกอันตรายที่ เกิดจาก

ประกายไฟหรือสะเก็ดเชื่อม 

ไ ด้ อ ย่ า ง ถู ก ต้ อ ง  ต า ม

มาตรฐานสากล 

2.  บอกสัญลักษณ์การ

ระบุประ เภทของวั ส ดุ

เหล็กกล้า ได้อย่างถูกต้อง 

3. บอกอันตรายจากการ

เช่ือมท่ีมีสาเหตุมาจาก

ไฟฟ้าดูด ได้อย่างถูกต้อง 

1. อธิบายความรู้ เบื้องต้น
เกี่ยวกับโลหะแผ่นได้  
2. บอกสาเหตุของความไม่
ปลอดภัยในการท างานได้  
3. ใช้เครื่องมือและเครื่องจักร
ท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นได้  
4. ตัดตรง โลหะแ ผ่น ด้ วย
กรรไกรตัดตรงได้  
5.ตั ด โ ค้ ง โ ลห ะ แ ผ่ น ด้ ว ย
กรรไกรตัดโค้งได้  
6.ตระหนักถึงความปลอดภัย
ในงานโลหะแผ่นตลอดเวลา  
7.มี คุณ ธ ร ร ม  จ ริ ย ธ ร ร ม 

ค่านิยม และคุณลักษณะอัน

พึงประสงค์ 

1. ความสามารถใน

การปฏิบั ติงานตาม

วิธีการปฏิบั ติงานท่ี

เป็นมาตรฐานในแต่

ละขั้นตอน  

2. ความสามารถใน

ก า ร ติ ด ต า ม แ ล ะ

ประเมินผลการเกิด

อุบั ติ เหตุด้านความ

ปลอดภัย 

งานหลัก 8 
การขึ้นรูป

ผลิตภัณฑ์โลหะ
แผ่น   

1. การพับข้อขอบงาน 
 2.การพับตะเข็บ
งาน 
 3.การเข้าขอบลวด 
 4 .  การ เคาะขึ้ น
ขอบ 
 5.แท่นขึ้นรูป 

1. บอกอันตรายที่ เกิดจาก

ประกายไฟหรือสะเก็ดเชื่อม 

ไ ด้ อ ย่ า ง ถู ก ต้ อ ง  ต า ม

มาตรฐานสากล 

1. อธิบายวิธีการพับขอบงาน
และตะเข็บงานได้  
2. อธิบายวิธีการใช้งานแท่น
ขึ้นรูปได้ 
3. พับขอบงานและตะเข็บ
งานได้  
4. ม้วนขึ้นรูปโหละแผ่นได้  

1. ความสามารถใน

การปฏิบั ติงานตาม

วิธีการปฏิบั ติงานท่ี

เป็นมาตรฐานในแต่

ละขั้นตอน  



 

 
 

    6.การม้วน 2.  บอกสัญลักษณ์การ

ระบุประ เภทของวั ส ดุ

เหล็กกล้า ได้อย่างถูกต้อง 

3. บอกอันตรายจากการ

เช่ือมท่ีมีสาเหตุมาจาก

ไฟฟ้าดูด ได้อย่างถูกต้อง 

5. ประกอบช้ินงานโลหะแผ่น
ได้  
6. น า ห ลั ก ก า ร ขึ้ น รู ป
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ โ ล ห ะ แ ผ่ น ไ ป
ประยุกต์ใช้ในชีวิตประจ าวัน
ได้ 
7. มี คุณธร รม  จริ ย ธ ร รม 

ค่านิยม และคุณลักษณะอัน

พึงประสงค์ 

2. ความสามารถใน

ก า ร ติ ด ต า ม แ ล ะ

ประเมินผลการเกิด

อุบั ติ เหตุด้านความ

ปลอดภัย 

งานหลัก 9 
การบัดกร ี

1. การพับข้อขอบงาน 
 2.การพับตะเข็บ
งาน 
 3.การเข้าขอบลวด 
 4. ก า ร เ ค า ะ ขึ้ น
ขอบ 
 5.แท่นขึน้รูป 
 6.การม้วน 

1. บอกอันตรายที่ เกิดจาก

ประกายไฟหรือสะเก็ดเชื่อม 

ไ ด้ อ ย่ า ง ถู ก ต้ อ ง  ต า ม

มาตรฐานสากล 

2.  บอกสัญลักษณ์การ

ระบุประ เภทของวั ส ดุ

เหล็กกล้า ได้อย่างถูกต้อง 

3. บอกอันตรายจากการ

เช่ือมท่ีมีสาเหตุมาจาก

ไฟฟ้าดูด ได้อย่างถูกต้อง 

1.อธิบายหลักการบัดกรีได้  
2.จ าแนกประเภทหัวบัดกรีได้  
3 . วิ เ ค ร า ะ ห์ โ ลห ะบั ดก รี
ส าหรับการบัดกรีได้  
4.ล าดับขั้นตอนการบัดกรี
ช้ินงานได้  
5.บัดกรีช้ินงานโลหะแผ่นได้  
6.ตระหนักถึงความปลอดภัย
ใ น ก า ร ใ ช้ เ ค รื่ อ ง มื อ และ
อุปกรณ์ส าหรับการบัดกรี
ตลอดเวลา 
7 .  มี คุณธรรม จริ ยธรรม 

ค่านิยม และคุณลักษณะอัน

พึงประสงค์ 

1. ความสามารถใน

การปฏิบั ติงานตาม

วิธีการปฏิบั ติงานท่ี

เป็นมาตรฐานในแต่

ละขั้นตอน  

2. ความสามารถใน

ก า ร ติ ด ต า ม แ ล ะ

ประเมินผลการเกิด

อุบั ติ เหตุด้านความ

ปลอดภัย 

 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
ตารางวิเคราะห์พฤติกรรมการเรียนรู้  

 

หน่วยการเรียนรู้ 

ความสามารถที่คาดหวัง 

รวม 
จ านวน
ชั่วโมง 
ท/ป 

พุทธิพิสัย 
ทักษะ 
พิสัย 

จิต 
พิสัย 

ประยุกต์ 
ใช ้

  ค
วา

มรู้
 

  ค
วา

มข้
าใ

จ 

  ก
าร

น า
ไป

ใช
 ้

  ก
าร

วิเ
คร

าะ
ห ์

  ก
าร

ปร
ะเ

มิน
ค่า

 

  ก
าร

สร
้าง

สร
รค

 ์

1.กระบวนการเช่ือมแก๊ส 1 2 2 1 - - 1 1 2 10 3/9 

2.รอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมและ
การแล่นประสาน 

1 2 1 2 - - 1 1 2 10 1/3 

3.การแล่นประสาน 1 2 1 2 - - 1 1 2 10 1/3 

4.การตัดแผ่นเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยแก๊ส 

1 2 - 2 - - 1 2 2 10 1/3 

5.กระบวนการเช่ือมไฟฟ้า 1 2 1 2 - - 2 2 2 12 4/12 

6.ความรู้เบ้ืองต้นในงานโลหะ
แผ่น 

1 2 1 2 - - 1 2 2 11 2/6 

7.การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่าง
ง่าย 

1 2 1 2 - - 2 2 2 12 2/6 

8.การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะ
แผ่น 

1 2 1 2 - - 2 2 2 12 2/6 

9.การบัดกรี 1 2 2 1 - - 3 2 2 13 2/6 

รวม 8 16 13 15 - - 16 16 16 100 72 
ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา (เม่ือเรียนรายวิชานี้ส าเร็จแล้วท าอะไรได้)   

รวมทั้งรายวิชา 100 72 
 
 



 

 
 

หน่วยการเรยีนรู ้
 

หน่วย 
ท่ี 

หน่วยการเรียนรู้ 
เวลาเรียน (ชม.) 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1 
 

กระบวนการเช่ือมแก๊ส 3 0 9 

2 
 

รอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมและการแล่นประสาน 1 3 4 

3 
 

การแล่นประสาน 1 3 4 

4 
 

การตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 1 3 4 

5 
 

กระบวนการเช่ือมไฟฟ้า 4 12 16 

6 
 

ความรู้เบ้ืองต้นในงานโลหะแผ่น 2 6 8 

7 
 

การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย 2 6 8 

8 
 

การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 2 6 8 

9 
 

การบัดกรี 2 6 8 

 
 

    

 
 

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา    

รวม 18 54 72 

 
 
 
การประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา : หลักสูตร ปวช. สัปดาห์ท่ี 18, หลักสูตร ปวส. สัปดาห์ท่ี 15 
 



 

 
 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    1 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  1-3 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
ทฤษฎี      3     ชม. 
ปฏิบัติ      9     ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน กระบวนการเช่ือมแก๊ส  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 สมรรถนะย่อย............ 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน.... 
2) วิธีประเมิน................... 
3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

2.1.1 บูรณาการกลุ่มอาชีพ การเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 
2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นในงานเช่ือมแก๊ส 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. อธิบายความปลอดภัยในการปฏิบัติงานได้ 
2. บอกวิธีป้องกันความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สได้ 
3. อธิบายการใช้ชุดเช่ือมแก๊สและชุดป้องกันอันตรายได้ 
4. สามารถประกอบติดต้ังเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊สได้ 
5.สามารถประกอบและติดต้ังอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊สได้ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1.ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
2.ความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊ส 
3.ชุดเช่ือมแก๊สและชุดป้องกันอันตราย 
4.เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส 
5.การประกอบและติดต้ังอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส 



 

 
 

 
 
6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 1. ครูกล่าวทักทายนักเรียนพร้อมแนะน าช้ีแจงแผนการเรียน สาระการเรียนรู้และจุดประสงค์การเรียน
ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เช่น ระยะเวลาในการจัดการเรียนรู้ หลักการและแนวทางในการเรียน การ
ประเมินผลการเรียน เพื่อความเข้าใจก่อนการเรียน และน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 1 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้ม
น้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึงความส าคัญของพื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส 
 2. ครูบอกถึงลักษณะท่ีพึงประสงค์ท่ีนักเรียนควรยึดถือและปฏิบัติ เช่น เรื่องการใช้วัสดุ อุปกรณ์ในการ
ปฏิบัติงานอย่างคุ้มค่า การเอื ้อเฟื้อเผื่อแผ่ การช่วยเหลือแบ่งปันซึ่งกันและกัน การปฏิบัติงานด้วยความ
ซื่อสัตย์ สุจริต มุ่งมั่น ใช้เวลาอย่างคุ้มค่า หลักประชาธิปไตย การยอมรับความคิดเห็นของเพื่อนร่วมงาน และ
ห่างไกลยาเสพติด เป็นต้น 

3.ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 1 
4.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 1 
5.ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 1  
6.ครูน าภาพตัวอย่างความปลอดภัยในการท างานและความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สให้นักเรียนดู 

เพื่อให้ตระหนักถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
7.ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอน 
8.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9.ครูและนักเรียนร่วมกนัเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10.ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส 
12.ครูสาธิตวิธีการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส 
13. ครูให้นักเรียนฝึกปฏิบัติตามใบงานท่ี 1.1 การประกอบและติดต้ังอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส 
14. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
 1. เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น หน่วยที่ 1 
 2. เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส 
 3. โปรแกรมน าเสนอเพาเวอร์พ้อยท์ (Power Point) 
8. หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลักฐานความรู้ 
      1.บันทึกการสอนของผู้สอน 

      2.ใบเช็ครายช่ือ 
8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 



 

 
 

  1.แผนจัดการเรียนรู้ 
  2.การตรวจประเมินผลงาน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

วิธีวัดผล 
 1.ประเมินแบบฝึกทักษะ 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ 

3.สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
4.ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5.การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

9.2 วิธีการประเมิน 
 1.แบบฝึกทักษะ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 3.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 

4.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ข้ึนไป) 
5.แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ 

ประเมินตามสภาพจริง 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

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

ประเมินตามสภาพจริง 
 

10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                



 

 
 

 ใบความรู้ ที่ 1 หน่วยที่    1 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  1-3 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
ทฤษฎี      3     ชม. 
ปฏิบัติ      9     ชม. 

ชื่อเร่ือง กระบวนการเช่ือมแก๊ส  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
 2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นในงานเช่ือมแก๊ส 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. อธิบายความปลอดภัยในการปฏิบัติงานได้ 
2. บอกวิธีป้องกันความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สได้ 
3. อธิบายการใช้ชุดเช่ือมแก๊สและชุดป้องกันอันตรายได้ 
4. สามารถประกอบติดต้ังเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊สได้ 
5.สามารถประกอบและติดต้ังอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊สได้ 

5. เนื้อหาสาระ 
 1.  กระบวนการเชื่อมแก๊ส 
 1.1  หลักการเชื่อมโลหะด้วยแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
      การเช่ือมแก๊สออกซีอะเซทิลีนคือ การท าให้โลหะหลอมติดกันโดยอาศัยความร้อนจากเปลวแก๊สท่ีผสม
ระหว่างแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน เปลวไฟในการเช่ือมแก๊สจะมีอุณหภูมิความร้อนสูงถึง 6,000 °F (3,316 
°C) ซึ่งสามารถหลอมโลหะช้ินงานและลวดเช่ือมเปลือย (Filler metal)    ท าให้ติดกันหรือให้เนื้อโลหะงานหลอม
ประสานกันเองโดยไม่ต้องเติมลวดเช่ือมก็ได้ (ประทีป ระงับ-ทุกข์.2547 :47) 
          แก๊สเช้ือเพลิงท่ีใช้มีอยู่หลายชนิดด้วยกัน การเลือกจะต้องพิจารณาถึงความเหมาะสมท้ังราคาปริมาณ
ความร้อนและผลท่ีจะเกิดกับโลหะงานนั้น ส าหรับแก๊สอะเซทิลีนนั้นเมื่อเผาไหม้กับ แก๊สออกซิเจน จะมีผลเสียต่อ
การเช่ือมของช้ินงานค่อนข้างน้อยกว่าแก๊สชนิดอื่น ๆ ซึ่งการเช่ือมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน เหมาะแก่การเช่ือม



 

 
 

เหล็กและโลหะผสมต่าง ๆ ซึ่งเรียกวิธีการเช่ือมแบบนี้ว่า        Oxy-acetylene Gas Welding ซึ่งเป็นท่ีนิยมใช้กัน
อยู่ในอุตสาหกรรมการเช่ือมโดยท่ัวไป   

 
 
 
 

รูปท่ี  1.1  แสดงการเช่ือมแก๊สออกซีอะเซทิลีน (OAW) 
ท่ีมา : ประทีป  ระงับทุกข์.  2547 : 47 

 
 
 

รูปท่ี 1.1 แสดงการเช่ือมแก๊สออกซีอะเซทิลีน (OAW) 
 
   1.1.1  ชนิดของแก๊สเชื้อเพลิงและค่าความร้อนสูงสุด 
     แก๊สเช้ือเพลิงมีหลายชนิดถ้าผสมกับแก๊สออกซิเจนแล้วจะให้ความร้อนท่ีสูงขึ้นกว่าการเผาไหม้
ปกติ  ส าหรับในอุตสาหกรรมการเช่ือมโลหะด้วยแก๊สนั้น แก๊สผสมระหว่างแก๊สออกซิเจนกับแก๊สอะเซทิลีน เป็นท่ี
นิยมใช้กันอย่างแพร่หลาย เพราะให้ค่าความร้อนสูงกว่าเช้ือเพลิงชนิดอื่น  
 
 

ตารางท่ี 1.1 แสดงชนิดของแก๊สเช้ือเพลิงและค่าความร้อนสูงสุด 
ชนิดของแก๊สเชื้อเพลิง ความร้อนสูงสุดโดยประมาณ 

ออกซิเจน  +   อะเซทิลีน 
ออกซิเจน  +   ไฮโดรเจน 
ออกซิเจน  +   โพรเพน 
ออกซิเจน  +   มีเทน 
อากาศ       +   อะเซทิลีน 
อากาศ       +   โพรเพน 

3,4800 C หรือ  6,3000 F 
2,9800 C หรือ  5,4000 F 
2,9300 C หรือ  5,3000 F 
2,7600 C หรือ  5,0000 F 
2,5000 C หรือ  4,5320 F 
1,7500 C หรือ  3,1820 F 

ท่ีมา : พัฒน์ชัย  พรมทา. 2543 : 42 
   1.1.2  สมบัติของแก๊สออกซิเจน   
              แก๊สออกซิเจนเป็นแก๊สชนิดหนึ่งมีสัญลักษณ์ทางเคมีคือ O2 เป็นแก๊สท่ีมีความส าคัญมากต่อ
การด ารงชีวิตของพืชและสัตว์ อากาศท่ีเราใช้หายใจทุกวันนี้มีแก๊สออกซิเจนผสมอยู่ประมาณ  21% โดยปริมาตรมี
ไนโตรเจน 78% อีก 1% เป็นคาร์บอนไดออกไซด์ ไฮโดรเจนและอื่น ๆ แก๊สออกซิเจนท่ีจะรวมตัวกับแก๊สอะเซทิลีน
จะให้ค่าความร้อนสูงนั้นต้องเป็นแก๊สออกซิเจนบริสุทธิ์ซึ่งมีคุณสมบัติ ดังนี้ 

          แอ่งหลอม 

บ่อหลอมละลาย 

        ลวดเช่ือม
แก๊ส 

แก๊สผสมแลว้ 

หวัเช่ือมแก๊ส 

  รอย
เช่ือม 

เปลวที่ปกคลุมบ่อหลอม
ละลาย 



 

 
 

   1)  เป็นแก๊สท่ีไม่มีสี ไม่มีกล่ิน และไม่มีรส   
   2)  ในสภาพของเหลวมีสีน้ าทะเลอ่อน 
   3)  ในสภาพท่ีเป็นแก๊ส มีความหนาแน่น 0.279 ปอนด์ต่อลูกบาศก์ฟุตท่ีจุดเดือด 
   4)  ในสภาพท่ีเป็นของเหลว มีความหนาแน่น 71.27 ปอนด์ต่อลูกบาศก์ฟุตท่ีจุดเดือด 
   5)  จุดเดือดมีค่า - 297.3 0F ณ. ความดัน 1 บรรยากาศ 
   6)  จุดเยือกแข็งมีค่า - 361.8  0F ณ. ความดัน 1 บรรยากาศ 
   7)  ในบรรยากาศจะมีอยู่ประมาณ 20.99 % โดยปริมาตร 
   8)  เป็นแก๊สท่ีช่วยให้ไฟติดไฟ   

   1.1.3  สมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
             แก๊สอะเซทิลีนเป็นสารประกอบไฮโดรคาร์บอนมีสัญลักษณ์ทางเคมีคือ C2H2 เป็นแก๊สติดไฟ  
เมื่อเผาไหม้รวมตัวกับแก๊สออกซิเจนแล้วให้เปลวไฟท่ีมีความร้อนสูง การผลิต  แก๊สอะเซทิลีนท าได้โดยการน า
แคลเซียมคาร์ไบด์รวมกับน้ าเกิดปฏิกิริยาขึ้นโดยคาร์บอนท่ีอยู่ในแคลเซียมคาร์ไบด์กับไฮโดรเจนท่ีอยู่ในน้ าจะ
รวมตัวกันเป็นแก๊สอะเซทิลีน (C2H2) ดังสมการเคมี  ดังนี้ 
                      Ca C2 + 2H2O          C2H2  +  Ca(OH)2 
       แคลเซียมคาร์ไบด์ + น้ า               อะเซทิลีน  +  แคลเซียมไฮดรอกไซด์ 
 
                          โดยแก๊สอะเซทิลีนมีคุณสมบัติดังนี้ 

    1)  เป็นสารประกอบไฮโดรคาร์บอน ซึ่งประกอบด้วยคาร์บอน 92.3 % และ ไฮโดรเจน  7.7 
%  (โดยน้ าหนัก) 

    2)  ไม่มีสี ณ อุณหภูมิปกติและความดันปกติ 
    3)  มีกล่ินฉุนคล้ายหัวกระเทียม 
    4)  น้ าหนักเบากว่าอากาศ 
    5)  ละลายในของเหลวได้ 
    6)  ความหนาแน่น 0.0678 ปอนด์ต่อลูกบาศก์ฟุต ท่ีอุณหภูมิ 70 0F ณ ความดัน     1  

บรรยากาศ 
      7)  เป็นแก๊สท่ีติดไฟ เมื่อรวมกับออกซิเจนในสภาวะท่ีเหมาะสมจะได้เปลวท่ีมีความร้อนสูง

ประมาณ 5,5000F - 6,0000F 
 1.2  ความปลอดภัยในงานเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส 
    อันตรายท่ีเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานเช่ือมแก๊ส มักจะมีสาเหตุมาจากการปฏิบัติงาน หรือการเก็บรักษาถัง
บรรจุแก๊ส และอุปกรณ์ไม่ถูกต้องเหมาะสม  ดังนั้นผู้ปฏิบัติงานจึงจ าเป็นต้องทราบวิธีการปฏิบัติงาน และเก็บรักษา
ท่ีถูกต้อง ดังต่อไปนี้ (นริศ  ศรีเมฆ,พิชัย  โอภาสอนันต์. 2545 : 2) 
         1.2.1  การเก็บรักษาและการเคลื่อนย้ายถังบรรจุแก๊สออกซิเจน และแก๊สเชื้อเพลิง  



 

 
 

             1)  การเก็บถังแก๊สในท่ีร่มซึ่งมีอากาศถ่ายเทได้สะดวก และมีอุณหภูมิปกติ โดยท่ีด้านหน้าของ
ประตู ให้เขียนป้ายค าเตือนห้ามจุดไฟ และสูบบุหรี่ 

 
รูปท่ี  1.2  แสดงการเก็บถังแก๊ส 

            2)  แยกเก็บถังบรรจุแก๊สแต่ละชนิดออกจากกัน โดยให้เขียนป้ายก ากับเพื่อบอกชนิดของแก๊สไว้ และ
ต้องมีผนังก าแพงกั้นระหว่างแก๊สเช้ือเพลิง และแก๊สออกซิเจน 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

               3)  ถังแก๊สทุกชนิด เช่น แก๊สเช้ือเพลิง แก๊สออกซิเจน และแก๊สเช่ือม จะต้องเก็บถังแก๊สในแนวตั้ง
เท่านั้น ห้ามเก็บในต าแหน่งแนวนอน และเก็บถังให้ห่างจากวัสดุไวไฟทุกชนิด เช่นสีน้ ามัน จาระบี ควรมีระยะห่าง
ไม่น้อยกว่า  6  เมตร 
 

อากาศถ่ายเทได้
สะดวก 

แก๊สออกซิเจน แก๊สเช้ือเพลิง 

เม่ือถูกไฟไหมจ้ะใชเ้วลา 30 
นาที 

5 M
IN

NI
M

UM
 

(1.
5m

) 

รูปที่  1.3  แสดงการแยกเก็บถงับรรจุแก๊สแต่ละชนิดออกจากกนั 



 

 
 

 
รูปท่ี  1.4  แสดงการเก็บถังแก๊สในแนวตั้ง 

 
                 4)  การเคล่ือนย้ายถังให้เอียงถังเล็กน้อยแล้วหมุนถังไปข้างหน้า หรือใช้รถเข็นถังซึ่งมีโซ่รัดท่อ
อย่างปลอดภัย ห้ามกล้ิงถังในต าแหน่งถังนอนโดยเด็ดขาด 
 

 
 

รูปท่ี  1.5  แสดงการเคล่ือนย้ายถังแก๊ส 
    1.2.2  การใช้แก๊สอย่างปลอดภัย 

  อันตรายท่ีเกิดจากการใช้แก๊ส โดยส่วนมากมักจะเกิดจากการใช้อุปกรณ์แก๊สท่ีช ารุดหรือการประกอบ
ติดต้ังอุปกรณ์แก๊สไม่ถูกวิธี  ตลอดจนวิธีใช้แก๊สท่ีไม่ถูกต้องปลอดภัยก็จะก่อให้เกิดอันตรายต่อตัวผู้ใช้ หรือบุคคล
อื่นท่ีอยู่รอบข้างรวมถึงเครื่องมือ และอุปกรณ์ได้รับความเสียหายด้วย  ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องศึกษาข้อควรปฏิบัติ 
และข้อห้ามส าหรับการใช้แก๊ส ดังนี้ 

โซ่รัดท่อแก๊ส 



 

 
 

          1)  การประกอบอุปกรณ์แก๊ส จะต้องใช้เครื่องมือส าหรับแก๊สแต่ละชนิดเท่านั้นห้ามใช้ประแจเล่ือน
ประกอบอุปกรณ์แก๊ส 

 
รูปท่ี  1.6  แสดงประแจส าหรับประกอบอุปกรณ์แก๊ส 

 
     
 

         2)  การขันประแจให้ออกแรงพอตึงมือไม่แน่นเกินไป 
 

 
รูปท่ี  1.7  แสดงการขันประแจส าหรับประกอบอุปกรณ์แก๊ส 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ประแจขนัอุปกรณ์
กรณ์ 



 

 
 

          3)  การตรวจสอบรอยรั่วของแก๊สตามจุดต่ออุปกรณ์ต่าง ๆ ด้วยน้ าสบู่ 

 
รูปท่ี  1.8  แสดงการตรวจสอบรอยรั่วของแก๊สตามจุดต่ออุปกรณ์ต่าง ๆ ด้วยน้ าสบู่                    

     
    4)  การยึดถังต้องให้แน่นด้วยโซ่และจัดหัวปรับแก๊สให้อยู่ในต าแหน่งลดหล่ันกัน 

 
รูปท่ี  1.9  แสดงการยึดถังต้องให้แน่นด้วยโซ่และจัดหัวปรับแก๊สให้อยู่ในต าแหน่งลดหล่ันกัน 

              
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

    5)  การเปิดปิด ล้ินหัวถัง แก๊สออกซิเจน ให้ใช้มือเท่านั้น ห้ามใช้คีม ปิด/เปิด 
 

 
 รูปท่ี 1.10 แสดงการเปิด/ปิด ล้ินหัวถัง (แก๊สออกซิเจน) 

 
 

             6)  การปรับความดันแก๊สให้เหมาะสมกับการใช้งาน อย่าปรับใช้เกินกว่าก าหนด 

 
รูปท่ี 1.11 แสดงการปรับความดันแก๊สให้เหมาะสมกับการใช้งาน 

 
 
 
 



 

 
 

             7)  การต่อสายแก๊สกับข้อต่อ ให้ใช้เข็มขัดรัดสายเท่านั้นห้ามใช้ลวดรัดสาย 

 
  รูปท่ี  1.12  แสดงการใช้เข็มขัดรัดสายแก๊สกับข้อต่อ 

 
 
 
 

                 8)  การคลายสกรูหัวปรับแก๊สก่อนท าการปิดล้ินหัวถัง 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
  

 รูปท่ี  1.13  แสดงทิศทางการคลายสกรูหัวปรับแก๊สก่อนท าการปิดล้ินหัวถัง 
 
 
 
 
 

เขม็ขดัรัดสาย 

หมุนสกรู 
ปรับทิศทาง 
(ทวนเขม็
นาฬิกา) 



 

 
 

 
    9)  การยืนในต าแหน่งตรงข้ามกับหัวปรับความดันแก๊สขณะเปิดล้ินหัวถังแก๊ส 

 
รูปท่ี  1.14  แสดงการยืนปรับความดันแก๊สขณะเปิดล้ินหัวแก๊ส 

 
 
 
                10)  การเปิดล้ินหัวถังแก๊สจะต้องระมัดระวังหรือเปิดอย่างช้า ๆ 

 
รูปท่ี  1.15  แสดงการเปิดล้ินหัวถังแก๊สอย่างระมัดระวัง 

 
                 11)  ใช้ความดันส าหรับแก๊สอะเซทิลีนจะต้องไม่เกิน  15  ปอนด์/นิ้ว 
                 12)  ห้ามใช้น้ ามันหรือจาระบีกับอุปกรณ์แก๊ส ข้อต่อแก๊สทุกชนิด 

การใชมื้อเปิด
อยา่ง
ระมดัระวงั 



 

 
 

 
รูปท่ี 1.16  แสดงรูปห้ามใช้น้ ามันหรือจาระบีกับอุปกรณ์แก๊ส  และข้อต่อ 

 
             13)   ห้ามเปิดแก๊สออกซิเจนใส่ร่างกายเพราะชุดสวมใส่จะดูดซับแก๊สออกซิเจนช่วยให้ชุดท่ีสวม
ใส่นั้นติดไฟง่าย 

 

รูปท่ี  1.17  แสดงรูปชุดสวมใส่จะดูดซับแก๊สออกซิเจนช่วยให้ชุดนั้นติดไฟง่าย 
 

    1.2.3  การป้องกันอันตรายส่วนบุคคลส าหรับงานเชื่อมแก๊ส 
    การปฏิบัติงานเช่ือมแก๊สจะต้องสวมใส่ชุดท่ีรัดกุม ท้ังนี้เพื่อป้องกันความร้อนจากเปลวไฟและ

ป้องกันอันตรายอื่น เช่น ป้องกันเท้าจากการท่ิมต าของแข็ง เป็นต้น 
 



 

 
 

 
                                  รูปท่ี  1.18  แสดงชุดปฏิบัติงานเช่ือมแก๊ส 
 
 

 1.3  การประกอบติดต้ังชุดเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน   
    ช่างเช่ือมจะต้องเข้าใจวิธีการถอดและประกอบอุปกรณ์การเช่ือมแก๊สออกซีอะเซทิลีน  อย่างถูกต้อง โดย
ต้องปฏิบัติตามข้ันตอนดังต่อไปนี้  
    1.  ติดต้ังถังแก๊สออกซิเจนและถังแก๊สอะเซทีลีน น าถังแก๊สออกซิเจนและถังแก๊สอะเซทิลีน  ท่ีบรรจุแก๊ส
เต็มถังขึ้นตั้งบนรถเข็นแก๊ส และใช้โซ่รัดให้แน่น โดยให้ถังอยู่ในต าแหน่งต้ังตรง และระวังอย่าให้ถังเกิดการกระแทก 
         2.  ถอดฝาครอบวาล์วหัวถังของแก๊สออกซิเจนออกโดยการใช้มือหมุนเกลียวออก และเก็บรวมไว้ในรถเข็น
แก๊ส 

ถุงมือ
หนงั 

ปลอกแขน
หนงั 

เส้ือหนงั 

แวน่ตา
เช่ือมแก๊ส 

รองเทา้หุม้ขอ้
เทา้ 



 

 
 

 
รูปท่ี  1.19  แสดงรูปฝาครอบท่ีหัวถังแก๊สออกซิเจนโดยใช้เกลียวหมุน 

 
 

        3.  เปิดวาล์วหัวถังแก๊สออกซิเจน ด้วยสองมือเพื่อให้ออกซิเจนภายในถังไหลออกเล็กน้อยแล้วรีบปิดวาล์ว
ทันที วิธีการนี้เป็นการจ ากัดฝุ่นผงท่ีอยู่ภายในวาล์วหัวถังแก๊สออกซิเจนออก ซึ่งเรียกวิธีนี้ว่า “clacking” ในขณะ
เปิดวาล์วห้ามยืนอยู่ด้านหน้าทางออกของวาล์ว และต้องแน่ใจด้วยว่าไม่มีผู้อื่นยืนอยู่ทิศทางนั้น ในขณะท าการเปิด
วาล์วควรยืนอยู่ในต าแหน่งตรงกันข้ามกับวาล์วทางออกของแก๊สออกซิเจน 

 
รูปท่ี  1.20  แสดงการเปิดวาล์วถังแก๊สออกซิเจนท่ีถูกต้อง 

 
            4.  การประกอบเครื่องควบคุมความดันเข้ากับถังแก๊สออกซิเจนให้กระท าดังนี้ ตรวจสอบความ
เรียบร้อยของเกลียวต่อวาล์ว และตรวจดูส่ิงสกปรก เช่น ฝุ่น ผง น้ ามันหรือจาระบี ถ้ามีควรท าความสะอาด

ฝาครอบหวั
ถงัแก๊ส
ออกซิเจน 



 

 
 

เสียก่อนแล้วจึงน าเอาเครื่องควบคุมความดันประกอบเข้ากับวาล์วถังแก๊สออกซิเจนและใช้ประแจขันเกลียวของ
เครื่องควบคุมความดันไปในทิศทางตามเข็มนาฬิกาจนตึงมือ   
          5.  ถอดฝาครอบวาล์วหัวถังแก๊สอะเซทิลีน และเก็บรวมไว้ในรถเข็นแก๊ส 
             6.  เปิดวาล์วหัวถังแก๊สอะเซทิลีน โดยให้แก๊สไหลออกเล็กน้อย แล้วจึงรีบท าการปิดวาล์วซึ่งเป็นวิธีการ
จ ากัดส่ิงสกปรกท่ีเรียกว่า “clacking” เหมือนกับแก๊สออกซิเจน 
            7.  ประกอบเครื่องควบคุมความดันของถังแก๊สอะเซทิลีน ซึ่งกระท าเหมือนกับในกรณีของแก๊ส
ออกซิเจน 
            8.  ประกอบสายเช่ือมสีแดงเข้ากับหัวต่อเครื่องควบคุมความดันของแก๊สอะเซทิลีน แล้วท าการขัน
เกลียวให้แน่น และสนิทด้วยประแจซึ่งเป็นเกลียวซ้าย แต่ระวังอย่าขันให้เกลียวเยินจนช ารุด 

 
รูปท่ี  1.21  แสดงการประกอบเครื่องควบคุมความดันถังแก๊สออกซิเจน 

 

     
รูปท่ี  1.22  แสดงการประกอบสายเช่ือมเข้ากับเครื่องควบคุมความดันแก๊สออกซิเจน 

 
    9.  ก าจัดส่ิงสกปรกออกจากสายเช่ือม โดยคลายสกรูปรับความดันเครื่องควบคุมความดันของถังแก๊ส
ออกซิเจน แล้วจึงเปิดวาล์วหัวถังแก๊สออกซิเจนช้า ๆ จนสุดเกลียว จากนั้นจึงขันสกรู และปรับความดันจนหน้าปัด
ของเกจวัดความดันต่ าบอกค่าแรงดัน  3-5  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว และปล่อยท้ิงไว้ประมาณ  5-10  นาที เพื่อไล่ฝุ่น 



 

 
 

และส่ิงสกปรกท่ีอยู่ภายในสายเช่ือมออกจนหมดก่อน  แล้วจึงปิดวาล์วหัวถัง และคลายสกรูปรับให้ความดันไหล
ออก ขณะเปิดวาล์วหัวถังจะต้องยืนอยู่ด้านตรงกันข้ามกับทางออกของแก๊สออกซิเจน ห้ามยืนอยู่ด้านหน้าทางออก
ของแก๊สออกซิเจน หรือด้านหน้าของเครื่องควบคุมความดัน เพราะเครื่องควบคุมความดันอาจจะหลุดหรือแตก
กระเด็นออกไป  

 
รูปท่ี  1.23  แสดงการเปิดวาล์วถังแก๊สออกซิเจน 

 
          10.  ส าหรับถังแก๊สอะเซทิลีน ให้กระท าตามขั้นตอนเหมือนกับแก๊สออกซิเจน แต่ให้เปิดวาล์วหัวถัง
อะเซทิลีนไม่เกิน 1 รอบ โดยท่ัวไปจะเปิด 1/4 รอบ 
             11.  การติดต้ังหัวเช่ือมแก๊ส ควรตรวจสอบความเรียบร้อยของเกลียวหัวเช่ือมแก๊ส และประกอบท่ีกัน
ไฟกลับของออกซิเจนเข้ากับเกลียวกระบอกเช่ือมท่ีเป็นเกลียวขวา ขันให้แน่นและน าเอาสายเช่ือมสีเขียวประกอบ
ต่อจากท่ีกันไฟกลับ และขันด้วยประแจให้แน่น ต่อไปจึงน าเอาท่ีกันไฟกลับของแก๊สอะเซทิลีนประกอบกับเกลียวท่ี
กระบอกเช่ือมในด้านท่ีเขียนไว้ว่า “Fuel” หรือ “Gas” โดยเกลียวที่ใช้เป็นเกลียวซ้าย และขันด้วยประแจให้แน่น 
ต่อไปน าเอาสายเช่ือมแก๊สสีแดงประกอบต่อเข้ากับท่ีกันไฟกลับของแก๊สเช่นกัน ซึ่งเป็นเกลียวซ้าย และใช้ประแจ
ขันให้แน่น 

 



 

 
 

รูปท่ี  1.24  แสดงการประกอบสายเช่ือมแก๊สต่อเข้ากับหัวเช่ือมแก๊ส 
           12.  การประกอบหัวทิพ ตรวจสอบหน้าสัมผัสของหัวทิพกับหัวเช่ือมแก๊ส ท้ังความสะอาด และความ
เรียบร้อยของผิวสัมผัส  ถ้าหน้าสัมผัสเกิดจุดบกพร่องควรรีบแก้ไขให้เรียบร้อยท่ีส าคัญอีกประการหนึ่ง ซีลวงแหวน
กลมต้องอยู่ในสภาพท่ีดี ถ้าช ารุดควรเปล่ียนใหม่ เพราะซีลท่ีช ารุดจะท าให้แก๊สรั่วและอาจเกิดอันตรายจากไฟกลับ
ได้ เมื่อตรวจสอบเรียบร้อยแล้วจึงน าหัวทิพประกอบเข้ากับหัวเช่ือม โดยใช้มือหมุนเกลียวพอตึงมือ อย่าใช้ประแจ
ขันจนแน่น เพราะจะท าให้ซีลนั้นเสียหายได้ 

 
รูปท่ี  1.25  แสดงการประกอบหัวเช่ือมแก๊สและหัวทิพ 

 
    13.  ตรวจสอบรอยรั่วของแก๊ส เมื่อประกอบอุปกรณ์ครบเรียบร้อยแล้ว ต่อไปตรวจสอบรอยรั่วของแก๊สใน
ระบบเช่ือม โดยปิดวาล์วท่ีหัวเช่ือมแก๊สแล้วเปิดแก๊สให้อยู่ในสายเช่ือมประมาณ 10  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ต่อไปใช้
แปรงจุ่มน้ าสบู่หรือผงซักฟอกทาตามข้อต่อต่าง ๆ  ให้ท่ัว ถ้าแก๊สรั่ว       จะเห็นฟองสบู่ผุดขึ้นมาตามรอยรั่ว และ
ควรแก้ไขให้ดีก่อนเช่ือม 
          14.  การถอดอุปกรณ์เช่ือมแก๊ส ผู้ท่ีถอดอุปกรณ์เช่ือมต้องศึกษาเกี่ยวกับอุปกรณ์นั้นให้เข้าใจเสียก่อน 
ไม่ใช่มีประแจอยู่ในมือก็ท าการถอดได้ เพราะจะท าให้อุปกรณ์เสียหายได้ เพราะอุปกรณ์เช่ือมนั้นมีท้ังเกลียวซ้าย
และเกลียวขวา ต้องจ าไว้ว่าอุปกรณ์ของออกซิเจนเป็นเกลียวขวาและแก๊สอะเซทิลีนเป็นเกลียวซ้าย เมื่อถอด
อุปกรณ์แล้วควรเก็บไว้ให้เรียบร้อยเพราะอุปกรณ์ท่ีใช้บางชนิดถ้าเกิดการตกหล่นอาจท าให้ช ารุดได้ เช่น เครื่อง
ควบคุมความดันแก๊ส เป็นต้น 
 1.4  เคร่ืองมือและอุปกรณ์งานเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส 
    เป็นอุปกรณ์ท่ีสามารถช่วยท าการเช่ือมแก๊สได้อย่างสะดวก รวดเร็ว และยังเป็นการช่วยป้องกันอันตราย
จากการเช่ือมด้วยแก๊สออกซีอะเซทิลีน เครื่องมือ และอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเช่ือมแก๊สออกซีอะเซทิลีนมีอยู่ด้วยกัน
หลายชนิด แต่ละชนิดจะมีหน้าท่ีการใช้งานท่ีแตกต่างกันออกไป และสามารถแบ่งออกได้ดังนี้ (สมบูรณ์  เต็งหงษ์
เจริญ.  ม.ป.ป. : 32) 
    1.4.1  ถังแก๊สออกซิเจน (Oxygen Cylinder) ถังบรรจุแก๊สออกซิเจนท่ีมีใช้กันอยู่ แบ่งออกได้เป็น  2  
ประเภท คือ  



 

 
 

                   1)  ถังบรรจุออกซิเจนชนิดแก๊ส โดยท่ัวไปถังแก๊สออกซิเจนมีขนาดต้ังแต่ 20  ลูกบาศก์ -ฟุต 
จนถึง 300 ลูกบาศก์ฟุต ส าหรับประเทศไทยนิยมใช้ขนาด 6 ลูกบาศก์เมตรโดยอัดแก๊สออกซิเจนด้วยความดัน
ประมาณ 2,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว (150 bar) โดยการวัดท่ีอุณหภูมิ 20 °C  
ถังแก๊สออกซิเจนประกอบด้วยส่วนใหญ่ ๆ อยู่ 3 ส่วนคือ 
      (1)  ตัวถังบรรจุแก๊สออกซิเจน ถังบรรจุแก๊สออกซิเจนผลิตด้วยวิธีการอัดขึ้นรูป หรือวิธีการตีขึ้น
รูป แล้วน าไปอบชุบ และต้องผ่านการทดสอบแรงดันประมาณ 2 เท่าของแรงดันใช้งาน คือ ประมาณ 3 ,360 
ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ในระหว่างการใช้งานต้องมีการทดสอบใหม่ทุก ๆ 3 ปีในกระบวนการผลิต การทดสอบ การ
บรรจุ การก าหนดเครื่องหมาย และการบ ารุงรักษา จะต้องอยู่ภายใต้เงื่อนไขของมาตรฐานใดมาตรฐานหนึ่ง โดยมี
การตอกมาตรฐานและรายละเอียดและสัญลักษณ์ต่าง ๆ ไว้ที่บ่าส่วนบนของขวดให้มองเห็นได้อย่างชัดเจน 
                       (2)  วาล์วหรือล้ินหัวถังออกซิเจน (Oxygen Cylinder Valve) วาล์วหัวถังของแก๊สออกซิเจน
ประกอบไว้ท่ีส่วนหัวของถัง ซึ่งเป็นวาล์วปิด-เปิด ให้แก๊สออกซิเจนไหลออกจากถังโดยการออกแบบเป็นพิเศษให้
สามารถทนแรงดันได้สูง ซึ่งวาล์วจะท าด้วยทองเหลืองแล้วตีอัดขึ้นรูป ส าหรับส่วนภายในของวาล์ว  หรือล้ินหัวถัง
ออกซิเจนมีอุปกรณ์ประกอบท่ีสามารถจ าแนกออกได้ดังนี้                     

ก. ซีลหลัง (Back Seating Seal) เป็นเบาะและซีลป้องกันแก๊สออกซิเจนรั่วออกมาตามก้านวาล์ว 
ดังนั้นในการเปิดวาล์วของถังแก๊สออกซิเจนจะต้องเปิดให้สุดเกลียว 

 
ข. แผ่นนิรภัย (Safety Device) เป็นส่วนหนึ่งของวาล์วท่ีป้องกันอันตรายท่ีอาจเกิดจากแรงดัน

ส่วนประกอบภายในของ แผ่นนิรภัยจะมีแผ่นรองรับแรงดัน (Safety Disc) เมื่อเกิดแรงดันภายในถังสูงเกินไป จะ
ท าให้แผ่นรองรับแรงดันแตก และปล่อยให้แก๊สออกซิเจนออกจากถัง ก่อนท่ีถังจะเกิดการระเบิดขึ้นได้ 

ค. ออกซิเจนออกไปใช้งาน (Oxygen Out) เป็นทางออกของแก๊สออกซิเจนซึ่งเป็นเกลียวตัวผู้ 
มาตรฐานของอเมริกันจะประกอบเข้ากับเครื่องควบคุมความดันพอดี 

ง. มือหมุน ท าหน้าท่ีส าหรับจับหมุน ล้ินการไหลของแก๊สออกซิเจน โดยจะต่อไว้อย่างถาวรกับก้าน
ของล้ิน 

จ. เกลียวต่อเข้ากับหัวถัง (Threads into Cylinder) เป็นเกลียวส าหรับประกอบเข้ากับหัวถังแก๊ส
ออกซิเจน 

 



 

 
 

รูปท่ี 1.26 แสดงรูปวาล์วหัวถังแก๊สออกซิเจน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.27 แสดงลักษณะโครงสร้างและส่วนประกอบภายในของวาล์วหัวถังแก๊สออกซิเจน 
 

            (3)  ฝาครอบป้องกันวาล์ว (Safety Cap) ฝาครอบป้องกันวาล์วหัวถังออกซิเจนมีลักษณะเหมือน

ถ้วยมีเกลียวส าหรับขันยึดกับเกลียวท่ีคอของถังออกซิเจน โดยปกติมีขนาดเกลียว เส้นผ่านศูนย์กลาง 
1

8
 นิ้ว (79 

มิลลิเมตร) ระยะฟันเกลียวขนาด 7 หรือขนาด 11 เกลียวนิ้ว ซึ่งมีหน้าท่ีป้องกันวาล์วหัวถังช ารุดอันเนื่องจากการ
ขนส่ง หรืออุบัติเหตุล้มลง ถ้าไม่มีฝาครอบวาล์วป้องกันแล้ว เมื่อเกิดอุบัติเหตุดังกล่าวขึ้น อาจจะท าให้แก๊ส
ออกซิเจนในถังไหลออกมาช่วยการเผาไหม้วัสดุข้างเคียงได้ หรืออาจท าให้ถังพุ่งเหมือนจรวด 
               2)  ถังแก๊สออกซิเจนเหลว ถังบรรจุแก๊สออกซิเจนท้ังชนิดเหลว และชนิดแก๊สท่ีมีมาตรฐานเดียวกัน
จะมีขนาดความสูงเท่ากัน แต่ขนาดเส้นผ่านสูงกลางของถังบรรจุแก๊สออกซิเจนชนิดเหลวจะมีขนาดความโตเป็น 2 
เท่าของถังบรรจุแก๊สออกซิเจนแก๊ส ถังบรรจุแก๊สออกซิเจนเหลวจะซับซ้อนกว่าถังบรรจุแก๊สออกซิเจนชนิดแก๊ส 
โดยโครงสร้างเป็น 2 ช้ัน ช้ันในท าด้วยโลหะจ าพวกเหล็กกล้าไร้สนิม และช้ันนอกท าด้วยโลหะจ าพวกเหล็กกล้า
คาร์บอน ระหว่างช้ันในกับช้ันนอกจะบรรจุด้วยวัสดุท่ีกันความร้อนในสภาวะสุญญากาศ  ซึ่งผนังด้านในของถัง
ช้ันนอกจะสัมผัสอยู่กับท่อทางออกของแก๊สออกซิเจน การท างานของถังนั้นจะใช้แรงดันภายในถัง ดันเอาแก๊ส
ออกซิเจนเหลวออกจากถังช้ันในไหลผ่านตามท่อท่ีติดอยู่กับผนังท่อด้านนอก และเปล่ียนสภาพกลายเป็นแก๊ส หัว
ถังบรรจุแก๊สออกซิเจนเหลวจะมีเกจบอกปริมาณของแก๊สออกซิเจนเหลวภายในท่อว่าเหลืออยู่มากน้อยแค่ไหน 
ส่วนวาล์วนิรภัยท าหน้าท่ีระบายออกซิเจนในถังออกจากท่อทางออก เมื่อออกซิเจนภายในถังมีความดันสูงเกินกว่า 
235 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  
 

อุปกรณ์นิรภยั 

แผน่

เกลียวต่อหวั

ยางกนัแก๊สร่ัวตวัหลงั 

ทางออกซิเจนออก 

ทางออกซิเจน



 

 
 

 
รูปท่ี 1.28 แสดงภาพตัดของถังบรรจุออกซิเจนชนิดแก๊ส 

ท่ีมา : สมบูรณ์  เต็งหงษ์เจริญ.  ม.ป.ป. : 31 
 
 
 
 

  ข้อควรระวังในการขนย้ายและเก็บรักษาถังออกซิเจน  
    1.  ถังออกซิเจนท้ังหมดจะต้องบอกวันท่ีท าการทดสอบถัง 
    2.  ไม่ควรเก็บถังออกซิเจนไว้ในท่ีท่ีมีอุณหภูมิเปล่ียนแปลงมาก ๆ 
    3.  ไม่ควรเก็บถังออกซิเจนไว้ใกล้น้ ามัน จาระบี และขั้วต่อไฟฟ้า  
    4.  เมื่อออกซิเจนผสมกับน้ ามันจาระบี อาจจะระเบิดอย่างรุนแรง 
    5.  ไม่ควรถอดฝาครอบถังออกซิเจนในขณะเคล่ือนย้าย 
    1.4.2  ถังแก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Cylinder)  ถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีนนั้นจะบรรจุแก๊สด้วยความ
ดันท่ีต่ ากว่าถังออกซิเจน ดังนั้นการสร้างถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีน จึงไม่จ าเป็นต้องอัดข้ึนรูปเหมือนถังแก๊สออกซิเจน 
เพียงแต่ใช้เหล็กแผ่นเอามาม้วนขึ้นรูปแล้วเช่ือมประกอบก็เพียงพอ ส่วนภายในถังบรรจุสารดูดซับอะเซทิลีน ซึ่ง
เป็นสารเคมีเหลว ๆ คือ สารอะซีโตน (Acetone) ซึ่งสาร  อะซีโตนเหลวนี้สามารถดูดซึมแก๊สอะเซทิลีนเหมือนกับ
ส าลีท่ีดูดซึมน้ าโดยแทรกตัวกระจายไปท่ัวปริมาตร ของท่อ และสารอะซีโตนสามารถดูดซับอะเซทิลีนได้ 25 เท่า 
ดังนั้นถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีน  จึงสามารถบรรจุแก๊สอะเซทิลีนจนมีแรงดันสูงได้ถึง 300 ปอนด์ต่อตารางนิ้วได้อย่าง
ปลอดภัย  
(ประภาส  เกตุไทย. : 2543 : 132) 

Neck Ring 

วาลว์ออกซิเจน 

Safety cap 



 

 
 

 
รูปท่ี 1.29 แสดงลักษณะภายในของถังแก๊สอะเซทิลีน 

 
 

 
รูปท่ี 1.30 แสดงขนาดและส่วนต่าง ๆ ภายในของถังแก๊สอะเซทิลีน 

 
   ภายในถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีนต้องมีวาล์วนิรภัย (Safety valve) ซึ่งเรียกว่าฟิวส์ปล๊ัก (Fuse Plugs) ปกติ
จะมีอยู่ 4 ต าแหน่ง ติดอยู่ท่ีคอของท่อแก๊สอะเซทิลีน 2 ตัว และท่ีก้นท่อของแก๊สอะเซทิลีนอีก 2 ตัว วาล์วนิรภัยจะ
มีลักษณะคล้ายสลักเกลียวท าด้วยทองเหลือง ตรงกลางมีรูบรรจุด้วยโลหะท่ีมีจุดหลอมต่ าท่ีนิยมใช้กันมากคือ ตะกั่ว
ชนิดพิเศษ ซึ่งมีจุดหลอมท่ีอุณหภูมิสูงกว่า220 °F เมื่อมีความกดดันแก๊สมากเกินก าหนดหรือท่อร้อนมากจะท าให้
ตะกั่วเกิดการหลอมตัว แก๊สจะดันออกมาทางรูตรงกลางตัวของวาล์วนิรภัยนี้ ซึ่งจะต้องระบายแก๊สออก เพื่อเป็น
การป้องกันการระเบิดของท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน 
   ข้อควรระวังในการใช้ถังบรรจุถังแก๊สอะเซทิลีน    

สารอะซีโตน 



 

 
 

  1.  ถังแก๊สอะเซทิลีนจะต้องผ่านการทดสอบตามมาตรฐานท่ีน ามาใช้ 
                  2.  ถังแก๊สอะเซทิลีนท่ีเกิดการรั่วซึม หรือช ารุด ควรจะรายงานส่งกลับคืนผู้ขาย หรือผู้ผลิตไม่ควร
แก้ไขเอง 
                3.  ถ้าต้องการเก็บถังแก๊สอะเซทิลีนจ านวนมากในท่ีใกล้กับถังของแก๊สออกซิเจน ต้องท าผนังชนิด
ทนไฟกั้นระหว่างแก๊สออกซิเจน และแก๊สอะเซทิลีน 
               4.  ถังแก๊สอะเซทิลีนจะต้องต้ังในต าแหน่งตรงเสมอ ไม่ควรวางถังแก๊สอะเซทิลีนอยู่ในแนวระนาบ 
เพราะจะท าให้สารอะซีโตนภายในถังแก๊สไหลออกมากับแก๊สในการใช้งาน และท าให้การดูดซับแก๊สได้น้อย และ
อาจเกิดอันตรายได้ 
    5.  ควรเก็บถังแก๊สอะเซทิลีนไว้ในท่ีซึ่งมีการถ่ายเทอากาศได้ดี ห่างไกลจากความร้อน ประกายไฟใน
งานเช่ือม และงานตัดต่าง ๆ รวมทั้งให้ห่างจากวัสดุติดไฟได้ง่าย เช่น น้ ามัน สี เป็นต้น 
 
    1.4.3  เคร่ืองควบคุมแรงดันแก๊ส (Regulators)   
      ความดันของถังแก๊สออกซิเจน และแก๊สอะเซทิลีนในท่อมีความดันสูงมาก ซึ่งไม่สามารถจะน ามาใช้
งานโดยตรงได้ ดังนั้นจะต้องมีอุปกรณ์ส าหรับลด และปรับความดันของแก๊ส เพื่อจะน ามาใช้ท าการเช่ือม และตัด 
ซึ่งให้ความดันท่ีใช้ต้องให้มีความเหมาะสมกับสภาพการใช้ในงานเช่ือม อุปกรณ์ท่ีใช้ท าหน้าท่ีดังกล่าวคือ เครื่อง
ควบคุมความดันแก๊ส (Regulators) หน้าปัดเกจเครื่องควบคุมความดันแก๊สนั้น จะบอกความดันเป็นปอนด์ต่อ
ตารางนิ้ว ในการเลือกใช้ความดันของแก๊สส าหรับเช่ือม และตัดขึ้นอยู่กับขนาดของหัวทิพ พร้อมท้ังความหนาของ
ช้ินงาน 
   หน้าที่ของเคร่ืองควบคุมความดันแก๊ส เครื่องควบคุมความดันแก๊สเป็นหัวใจของระบบในการเช่ือมและ
ตัดแก๊ส มีหน้าท่ีส าคัญดังนี้ 
                    1.  ลดความดันแรงดันสูงจากแหล่งก าเนิดให้ต่ าลงเพื่อน าไปใช้งาน 
                     2.  สามารถต้ังความดันให้ได้ตามความต้องการ 
                    3.  ควบคุมอัตราการไหลของแก๊สให้สม่ าเสมอ 

       4.  ป้องกันไฟกลับเข้าถัง 
   การแบ่งชนิดเคร่ืองควบคุมความดันแก๊ส เครื่องควบคุมความดันของแก๊สท่ีใช้ในการเช่ือมแก๊สมีอยู่
หลายชนิดด้วยกัน สามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ชนิดใหญ่ ๆ คือ 
    1.  เคร่ืองควบคุมความดันสองขั้นตอน  (Two-Stage Regulators) เป็นอุปกรณ์ท่ีมีการลดความ
ดันของแก๊สก่อนจะน าไปใช้งานถึง  2  ขั้น คือ ในขั้นแรกลดความดันสูงจากถังบรรจุแก๊สด้วยแรงสปริงท่ีต้ังมาจาก
โรงงานท่ีผลิต เช่น ออกซิเจนความดันสูงภายในถังบรรจุประมาณ  2,200  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ในขั้นแรกจะลด
ความดันให้เหลือประมาณ  200  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว และในขั้นที่สองจะลดความดันจาก  200  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ให้เหลือตามความต้องการท่ีจะน ามาใช้งาน เครื่องควบคุมความดันชนิดนี้ สามารถจ่ายแก๊สออกไปใช้งานได้อย่าง
สม่ าเสมอได้ดีกว่าแบบเครื่องควบคุมความดันขั้นเดียว  



 

 
 

 
รูปท่ี 1.31 แสดงลักษณะหลักการท างานของหัวปรับความดันแบบสองขั้น 

ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆ,พิชัย  โอภาสอนันต์. 2543 : 34 

 
 

รูปท่ี 1.32 แสดงเครื่องควบคุมความดันแก๊สออกซิเจนแบบสองขั้นตอน (Two-Stage Regulators) 
 

 



 

 
 

 
รูปท่ี 1.33 แสดงรูปเครื่องควบคุมความดันแก๊สอะเซทีลีนแบบสองขั้นตอน 

         (Two-Stage Regulators) 
 

    2.  เคร่ืองควบคุมความดันขั้นเดียว (Single-Stage Regulators) เครื่องควบคุมความดันชนิดขั้น
เดียว จะท าหน้าท่ีลดความดันสูงจากถังบรรจุแก๊ส เป็นความดันต่ าท่ีจะน าไปใช้งานเพียงขั้นเดียวเท่านั้น โดยปรับ
สกรูท่ีความดัน เครื่องควบคุมความดันชนิดนี้มีราคาถูกกว่าชนิดสองขั้น และให้อัตราการไหลของแก๊สในปริมาณ
คงท่ีพอสมควร การเช่ือมโดยใช้หัวเช่ือมหลายหัวพร้อมกันในขณะ ท่ีต้องการปริมาณของแก๊สจ านวนมาก ควรใช้
เครื่องควบคุมความดันแบบข้ันเดียว ซึ่งให้ปริมาณการไหลของแก๊สสูงกว่าชนิดสองขั้นตอน 

 
รูปท่ี 1.34 แสดงลักษณะหลักการท างานของหัวปรับความดันแบบข้ันเดียว 

ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆ,พิชัย  โอภาสอนันต์. 2543 : 34 

 
รูปท่ี 1.35 แสดงรูปเครื่องควบคุมความดันแก๊สออกซิเจนแบบข้ันเดียว (Single-Stage Regulators) 

ท่ีมา : www.Azadfnterprise.tradeget.com 
 
 



 

 
 

 
รูปท่ี 1.36 แสดงรูปเครื่องควบคุมความดันแก๊สอะเซทิลีนแบบข้ันเดียว (Single-Stage Regulators) 

ท่ีมา : www.horthernbrewer.com 
    1.4.4  สายเชื่อมแก๊ส (Hose)   
     สายเช่ือมแก๊ส มีหน้าท่ีส่งแก๊สอะเซทิลีน และออกซิเจนจากเครื่องควบคุมความดันไปยังหัวเช่ือม 
การดูแลบ ารุงรักษาสายเช่ือมแก๊สท่ีดี จะช่วยให้เกิดความปลอดภัย และการท างานท่ีมีประสิทธิภาพ สายเช่ือมท่ีใช้
กันมีอยู่ท้ังชนิดสายเด่ียว และสายคู่ ซึ่งสามารถทนต่อแรงดันได้ถึง 400  ปอนด์ต่อตารางนิ้ว โดยท่ัวไปสายเช่ือมท า
ด้วยวัสดุประเภทสังเคราะห์ หรือยางท่ีได้จากธรรมชาติผสม โดยใช้เส้นใยไนล่อน หรือลินินถักเสริมความแข็งแรง
อยู่ภายในยาง ท าให้สามารถโค้งงอได้ดีและทนต่อการใช้งาน สายเช่ือมท่ีใช้กันมีอยู่ด้วยกันหลายสี ซึ่งแต่ละสีจะใช้
งานต่างกัน คือสีเขียวหรือสีฟ้าใช้กับออกซิเจน และข้อต่อท้ังหมดของออกซิเจนจะเป็นเกลียวขวา ส่วนสายเช่ือมท่ี
มีสีแดงหรือสีส้มใช้กับแก๊สอะเซทิลีน และข้อต่อเป็นเกลียวซ้ายท้ังหมดสายเช่ือมท่ีใช้กันอยู่นั้นมีด้วยกันหลายขนาด 
โดยให้เลือกใช้ให้มีความเหมาะสมกับปริมาณการใช้แก๊สในการเช่ือม และขนาดท่ีนิยมใช้คือ 1/2นิ้ว(12.7 
มิลลิเมตร) 1/4นิ้ว (6.3 มิลลิเมตร) 5/16นิ้ว (7.9 มิลลิเมตร)  และ 3/8 นิ้ว (9.5 มิลลิเมตร)  เป็นต้น 

 
รูปท่ี 1.37 แสดงรูปสายเช่ือมแก๊ส 



 

 
 

 
รูปท่ี 1.38 แสดงรูปสายเช่ือมแก๊สท่ีต่อเกลียวเข้ากับท่อแก๊สและหัวเช่ือม 

 
   ข้อควรระวังในการใช้สายเชื่อมแก๊ส 
    1.  สายเช่ือมท่ีผลิตออกมาจะโรยไว้ด้วยแป้งฝุ่น ควรเป่าเอาฝุ่นแป้งออกก่อนใช้งาน 
                2.  อย่าให้สายเช่ือมถูกเปลวไฟ โลหะท่ีท าการเช่ือม หรือสะเก็ดไฟ 
                 3.  อย่าวางอุปกรณ์หนัก ๆ ทับสายเช่ือม  
    1.4.5  หัวเชื่อมแก๊ส (Welding Torch)  
     หัวเช่ือม เป็นอุปกรณ์หลักของการเช่ือมแก๊สท่ีเป็นทางผ่านของออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน หัว
เช่ือมประกอบด้วย ดังนี้ 
              1)  วาล์วควบคุมการไหล (Control Valves) หัวเช่ือมจะมีวาล์วควบคุมการไหลอยู่ 2 ตัว คือตัว
หนึ่งใช้กับแก๊สอะเซทิลีน ซึ่งเขียนว่า “Fuel” มีเกลียวต่อเป็นเกลียวซ้าย ส่วนอีกตัวหนึ่งใช้กับออกซิเจนท่ีเขียนว่า 
“Oxy” และเกลียวต่อเป็นเกลียวขวา 
                   2)  ตัวหัวเช่ือม (Torch Body) เป็นท่อกลวง และมีท่อแก๊สกับท่อออกซิเจนอยู่ภายในหัวเช่ือมยัง
เป็นท่ีมือจับส าหรับเช่ือมแก๊สอีกด้วย 
                      3)  ห้องผสมแก๊ส (Mixing Chamber)  
                    4)  หัวทิพ (Torch Head) เป็นส่วนหัวปลายสุดของหัวเช่ือม มีเกลียวส าหรับต่อกับห้องผสมแก๊ส  

 
 

รูปท่ี 1.39 แสดงรูปหัวเช่ือมแก๊ส 



 

 
 

 
 

 รูปท่ี 1.40 แสดงลักษณะภายในของหัวเช่ือม   
ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆ,พิชัย  โอภาสอนันต์. 2543 : 41 

    1.4.6  หัวทิพเชื่อม (Welding Tip)  
                    หัวทิพเช่ือมจะอยู่ส่วนปลายสุดของหัวเช่ือม คือจะต่อจากส่วนปลายของห้องผสมแก๊ส (Mixing 
Chamber) ซึ่งเป็นส่วนท่ีส าคัญมากส่วนหนึ่งของหัวเช่ือมแก๊ส  เพราะจะเป็นตัวที่มีผลต่อความร้อนของเปลวเช่ือม
ด้วย หัวทิพจะท าด้วยทองแดง หรือทองแดงผสม ขนาดรูของหัวทิพจะเรียงจากขนาดเล็กไปหาขนาดใหญ่ เช่น 
เบอร์ 0 จะเล็กกว่า เบอร์ 1 และการให้ความร้อนของเปลวไฟเบอร์ท่ีมีขนาดใหญ่จะให้ความร้อนสูงกว่าเบอร์ขนาด
เล็ก 

 
 

รูปท่ี 1.41 แสดงรูปลักษณะหัวทิพ    
 

    การเลือกขนาดหัวทิพ 
                 การเลือกขนาดของหัวทิพนั้น จะต้องค านึงถึงความหนา และชนิดของโลหะท่ีท าการเช่ือม เช่น ถ้า
เลือกขนาดหัวทิพใหญ่เกินไป จะท าให้แนวเช่ือมใหญ่ และในการเช่ือมงานอาจท าให้ช้ินงานเกิดการทะลุ ถ้าเลือก
หัวทิพขนาดเล็กไปจะท าให้เสียเวลาในการเช่ือมมาก ถ้าขนาดหัวทิพใหญ่ หรือเล็กเกินไปห้ามแก้ไขโดยการปรับ
ความดันความดันของแก๊สให้เพิ่มหรือลดแรงดัน การปรับความดันของแก๊สต้องมีความเหมาะสม และมี
ความสัมพันธ์กับขนาดของหัวทิพ  

 

 



 

 
 

ตารางท่ี 1.2 แสดงการเลือกขนาดหัวทิพ 
 

ขนาดของ 
หัวทิพ 
(Tip  
Size) 

 

 
ความหนาของโลหะ   
(Metal  thickness) 

  (in) 

 
แก๊สออกซิเจน 

(Oxygen) 
(psi) 

 
แก๊สอะเซทิลีน 
(Acetylene) 

(psi) 

 
0 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
 

 
1/32 (0.7 มิลลิเมตร) 
1/16 (1.5 มิลลิเมตร) 
3/32 (2.3 มิลลิเมตร) 
1/8 (3.1 มิลลิเมตร) 
3/16 (4.7 มิลลิเมตร) 
1/4 (6.3 มิลลิเมตร) 
5/16 (7.9 มิลลิเมตร) 
3/8 (9.5 มิลลิเมตร) 

 
1 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

 
1 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

 ท่ีมา : ALTHOUSE,TURNQUIST,BOWDITCH.  1980 : 109 
 

   จากตารางท่ี  1.2  จะพบว่าถ้าเช่ือมเหล็ก ซึ่งมีขนาดความหนา 1/8 นิ้ว ควรใช้ขนาดเบอร์ของหัวทิพ
เบอร์ 3 จึงจะเหมาะสมท่ีสุด และปรับความดันไปใช้งานในการเช่ือมของแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจนจะ
เท่ากันคือ 3 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว เป็นต้น 
    1.4.7  แว่นตาเชื่อมแก๊ส (Welding  Goggle)  
     แว่นตาเช่ือมแก๊สเป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ป้องกันตาจากแสงเช่ือมและสะเก็ดไฟเช่ือม แว่นตาเช่ือมแก๊ส
จะต้องยอมให้อากาศถ่ายเทได้สะดวก ขณะใช้สวมท าการเช่ือม และจะต้องเลือกกระจกกรองแสงให้เหมาะสม เช่น 
เบอร์ 4 ใช้ส าหรับการตัดหรือเช่ือมโลหะบาง เลนส์เบอร์ 5-6 ควรจะใช้ส าหรับการตัดหรือเช่ือมโลหะท่ีหนา หรือใช้
ส าหรับการเช่ือมงานหล่อ เป็นต้น    



 

 
 

 
(ก) 

 
(ข) 

 
 
    1.4.8  อุปกรณ์ท าความสะอาดหัวทิพ  (Tip  Cleaner)  
      เข็มแยงหัวทิพมีหน้าท่ีใช้ท าความสะอาดรูหัวทิพไม่ให้เศษวัสดุต่าง ๆ เข้าไปอุดตันรู  หัวทิพ โดย
ขนาดของเข็มแยงรูของหัวทิพมีขนาดตามเบอร์ของหัวทิพ และต้องเลือกเข็มแยงรูให้พอเหมาะกับรูหัวทิพแล้วดัน
เข้า และดึงออกตรง ๆ  2 - 3  ครั้ง เพือ่ป้องกันไม่ให้รูของหัวทิพขยายกว้างมากเกินไป และเป็นสาเหตุท าให้เปลว
ของการเช่ือมมีการเปล่ียนแปลงไปจากเดิม  

 
รูปท่ี 1.43 แสดงรูปอุปกรณ์ท าความสะอาดหัวทิพ (Tip Cleaner) 

รูปที่ 1.42 แสดงรูปแวน่ตาเช่ือมแก๊ส 
 

 



 

 
 

 
     ข้อส าคัญในการใช้อุปกรณ์ท าความสะอาดหัวทิพ (Tip  Cleaner) 
     1.  ควรใช้เข็มแยงรูให้พอดีกับขนาดรูของหัวทิพ 
     2.  ควรใช้เข็มแยงรูหัวทิพ แยงรูหัวทิพเข้าไปตรง ๆ แล้วดึงออกมาตรง ๆ 
     3.  อย่าส่ายเข็มแยงรู หรือท าการคว้านรูหัวทิพ เพราะจะท าให้ขนาดรูหัวทิพเปล่ียนแปลง 
     4.  อย่าแยงรูในขณะหัวทิพยังร้อนอยู่ เพราะจะท าให้รูของหัวทิพจะขยายกว้างเนื่องจากการเสียด
สีของเข็มแยงรู  
    1.4.9  อุปกรณ์จุดเปลวไฟแก๊ส (Friction Lighter)  
     การจุดเปลวไฟเช่ือมจะต้องใช้ท่ีจุดไฟแก๊สทุกครั้งอย่าจุดด้วยไม้ขีดไฟ หรือต่อไฟจากหัวเช่ือมอื่น 
การจุดไฟด้วยไม้ขีด อาจไม่ปลอดภัยเนื่องจากไม้ขีดไฟอยู่ใกล้ไฟมากเกินไป อาจเกิดการระเบิดได้ 

 
รูปท่ี 1.44 แสดงรูปอุปกรณ์จุดเปลวไฟแก๊ส 

 
    1.4.10  ประแจ (Wrench)  
       ประแจท่ีใช้กับอุปกรณ์เช่ือมแก๊ส เป็นประแจพิเศษท่ีผลิตจากวัสดุชนิดพิเศษจากโรงงาน โดยผู้ผลิต
ประแจจะท าให้มีขนาดพอดีกันกับอุปกรณ์การเช่ือม เพื่อป้องกันการช ารุดและเสียหายเนื่องจากการขัน การถอด
อุปกรณ์เช่ือมแก๊สทุกครั้ง ควรใช้ประแจในการถอดประจ าเครื่อง อย่าใช้ประแจเล่ือนเพราะอาจท าให้อุปกรณ์เกิด
การช ารุด    

 
รูปท่ี 1.45 แสดงรูปประแจท่ีใช้กับอุปกรณ์เช่ือมแก๊ส 

 
1.5  ชนิดของเปลวเชื่อมแก๊ส  (Type Of Flames)  
         เปลวไฟท่ีใช้ท าการเช่ือมแก๊สแบ่งออกได้เป็น  3  ชนิด คือ 
    1.5.1  เปลวคาร์บูไรซ่ิง (Carburizing Flame) มีส่วนผสมของแก๊สอะเซทิลีนมากกว่าแก๊สออกซิเจน 
และให้เปลวในการเช่ือมประมาณ 5,700 0F เปลวมีลักษณะเป็นเปลวยาวสีส้มอ่อนล้อมรอบเปลวช้ันใน การเผา



 

 
 

ไหม้จะมีแก๊สอะเซทิลีนเหลืออยู่จ านวนหนึ่ง และสันดาปกับออกซิเจนในอากาศ  เปลวคาร์บูไรซิ่งไม่เหมาะกับการ
เช่ือมโลหะเพราะเป็นการเติมคาร์บอนท่ีผิวโลหะ ขณะท าการเช่ือมจะเกิดฟองอากาศในแนวเช่ือมเป็นสาเหตุท าให้
แนวเช่ือมเปราะและขุ่นมัว ส่วนมากนิยมใช้ท าการเช่ือมอะลูมิเนียม และการบัดกรีแข็ง เพราะเกิดการท าปฏิกิริยา
ในการเช่ือม และการบัดกรีค่อนข้างน้อยซึ่งใช้อุณหภูมิต่ า 

 
รูปท่ี 1.46 แสดงเปลวคาร์บูไรซิ่ง (Carburizing Flame) 

 ท่ีมา : ALTHOUSE,TURNQUIST,BOWDITCH. 1980 : 29 
 
    1.5.2  เปลวนิวทรัล (Neutral Flame)  มีส่วนผสมของแก๊สอะเซทิลีน และแก๊สออกซิเจนในอัตราส่วน
เท่ากัน หรือเรียกว่าเปลวกลาง และให้ความร้อนสูงประมาณ 6,000 0F เปลวมีลักษณะเป็นกรวยมนมีสีขาวนวล ซึ่ง
ประกอบด้วยเปลวไฟ 2 ช้ัน การผสมของแก๊สในอัตราส่วนท่ีเท่ากันคือ 1 : 1 จึงเหมาะแก่การเช่ือมเหล็ก เพราะ
การสันดาปของแก๊สท้ังสองจะสามารถควบคุมการเช่ือม และบ่อหลอมของแนวเช่ือมได้ดี 

 
รูปท่ี 1.47 แสดงเปลวนิวทรัล (Neutral Flame) 

 ท่ีมา : ALTHOUSE,TURNQUIST,BOWDITCH. 1980 : 29 
 

    1.5.3  เปลวออกซิไดซ่ิง (Oxidizing Flame) มีส่วนผสมของแก๊สออกซิเจนมากกว่าแก๊สอะเซทิลีน และ
ให้เปลวความร้อนสูงกว่าท้ังสองเปลวท่ีกล่าวมา และให้ความร้อนสูงประมาณ      6,300 0F เปลวชั้นในมีลักษณะ
เป็นรูปกรวยแหลม ซึ่งประกอบด้วยเปลว 2 ช้ัน ไม่เหมาะกับการเช่ือมเหล็ก เพราะจะเกิดการเติมแก๊สออกซิเจนแก่
เหล็ก จะท าให้แนวเช่ือมแข็งและเปราะ จึงเหมาะแก่การตัดโลหะ และการชุบเหล็กเพื่อเพิ่มความแข็งให้แก่ช้ินงาน 

 
รูปท่ี 1.48 แสดงเปลวออกซิไดซิ่ง (Oxidizing Flame) 

 ท่ีมา : ALTHOUSE,TURNQUIST,BOWDITCH. 1980 : 29 
 



 

 
 

 1.6  การสร้างและควบคุมบ่อหลอมละลาย 
     การเชื่อมแบบเดินไปข้างหน้า (Forehand  Welding) 
    การเช่ือมแบบเดินไปข้างหน้า เป็นเทคนิคการเช่ือมท่ีนิยมมากส าหรับการเช่ือมเหล็กท่ีมีขนาดความหนาไม่
เกิน 3 มิลลิเมตร ปกติจะให้หัวเช่ือมท ามุมเอียง 45 องศากับแนวดิ่งเพื่อให้เปลวไฟโดยให้ความร้อนช้ินงานก่อนท่ี
จะท าการเช่ือมจนเกิดบ่อหลอมละลายต่อไปจึงเอาปลายลวดเช่ือมจุ่มลงในบ่อหลอมโดยให้ลวดเช่ือมท ามุมเอียง
ประมาณ 30 - 45 องศากับช้ินงาน  

 
รูปท่ี 1.49 แสดงต าแหน่งหัวเช่ือมและลวดเช่ือมส าหรับการเช่ือม Forehand Welding 

 
    ช่างเช่ือมท่ีมีความช านาญสามารถเปล่ียนแปลงมุมเอียงของหัวเช่ือมและลวดเช่ือมให้เหมาะสมกับงานท่ีท า
การเช่ือม ถ้าให้มุมหัวเช่ือมเอียงจากแนวด่ิงมากกว่า 45 องศา จะเกิดแรงดันบ่อหลอม ให้เคล่ือนไปทางด้านหน้า
ของทิศทางเช่ือมเร็วขึ้น ซึ่งช่วยป้องกันงานเช่ือมทะลุ และเหมาะสมกับการเช่ือมงานบาง ถ้ามุมเอียงของหัวเช่ือม
ท ามุมกับแนวด่ิงน้อยกว่า 45 องศาจะได้แนวเช่ือมซึมลึกมาก การดึงลวดเช่ือมออกจากบ่อหลอมละลายในขณะ
เช่ือม จะต้องให้ปลายของลวดเช่ือมคงอยู่ในบริเวณท่ีท าการเช่ือม เพื่อป้องกันไม่ให้ปลายของลวดเช่ือมสัมผัสกับ
ออกซิเจนในอากาศ กลายเป็นเหล็กออกไซด์ท่ีปลายลวดเช่ือม 
    การใช้เทคนิคการเช่ือมไปข้างหน้าจะต้องใช้ขอบล่างของรอยต่องานหลอมละลายอยู่ตลอดแล้วจึงเติมลวด
เช่ือม ถ้าหากขอบด้านล่างของรอยต่อไม่หลอม แล้วเติมลวดเช่ือมไปจะท าให้เกิดการหลอมตัวระหว่างเนื้อเช่ือมกับ
เนื้อช้ินงานไม่เข้ากัน (Lack of Fusion) ปัญหาการเช่ือมแบบนี้สามารถแก้ไขได้โดยการให้หัวเช่ือมท ามุมต้ังด่ิงกับ
พื้นผิวหน้างานท่ีจะท าการเช่ือมให้มาก และให้เปลวไฟเช่ือมหลอมงานจนเป็นรูกุญแจ (Keyhole) แล้วจึงเติมลวด
เช่ือมเพื่อให้ได้การหลอมละลายของแนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์และแข็งแรง  

ทิศทางการ
เช่ือม 



 

 
 

 
รูปท่ี 1.50 แสดงการเช่ือมท่ีท าให้เกิดรูกุญแจ (Keyhole) 

ท่ีมา : สมบูรณ์  เต็งหงษ์เจริญ. ม.ป.ป. : 114 
 
     การเชื่อมแบบเดินถอยหลัง  (Backhand  Welding) 

   เทคนิคการเช่ือมอีกแบบหนึ่งคือ  การเช่ือมแบบเดินถอยหลัง ไม่ค่อยนิยมเหมือนกับการเช่ือมไป
ข้างหน้า ส าหรับการเช่ือมแบบเดินถอยหลังนั้น เหมาะกับการเช่ือมโลหะท่ีมีความหนาเกินกว่า 3 มิลลิเมตรเพราะ  
การเช่ือมแบบเดินถอยหลังสามารถควบคุมบ่อหลอมได้ง่ายกว่าการเช่ือมแบบเดินไปข้างหน้า จึงเหมาะกับการ
เช่ือมซึมลึก (Penetration) การเช่ือมแบบเดินถอยหลังหัวเช่ือมจะอยู่หลังบ่อหลอม และต้องเจาะบ่อหลอมของ
ช้ินงาน (Keyhole) ด้านหน้าทิศทางเช่ือม ส าหรับช่างเช่ือมท่ีถนัดขวาจะเริ่มเช่ือมจากซ้ายไปขวา มุมเอียงของหัว
เช่ือมขึ้นอยู่กับความหนางานเพื่อให้ได้การซึมลึกท่ีดี มุมเอียงของหัวเช่ือมเอียงมากช้ินงานจะมีความหนาน้อยกว่า
ช้ินงานท่ีมีมุมเอียงน้อย ในการเติมลวดเช่ือมต้องให้ลวดเช่ือมเกิดการหลอมพร้อมกับการเจาะรูกุญแจ (Keyhole) 
เพื่อการเช่ือมซึมลึกท่ีสมบูรณ์ หรือการกวนลวดเช่ือมในบ่อหลอมเพื่อให้เนื้อโลหะเข้ากันดี และสามารถควบคุมการ
เช่ือมในงานซึมลึกได้ดีกว่าการเช่ือมไปข้างหน้า  
  ข้อดีของเทคนิคการเชื่อมแบบเดินถอยหลัง (Backhand  Welding) คือ 
    1.  เหมาะกับการเช่ือมด้วยเหล็กหนาด้วยวิธีการเช่ือมแบบซึมลึก (Penetration) 
    2.  แนวเช่ือมมีความแข็งแรงสูง 
    3.  สามารถมองเห็นบ่อหลอมขณะท าการเช่ือมได้อย่างชัดเจน 
   



 

 
 

 
(ก) 

 
 

 
(ข) 

 
                  รูปท่ี 1.51 แสดงต าแหน่งและมุมหัวเช่ือมแบบเดินถอยหลัง  

    องค์ประกอบในการเชื่อมแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
    1.  ความเร็วในการเคล่ือนหัวทิพ ความเร็วในการเช่ือมนับว่าเป็นองค์ประกอบท่ีส าคัญ อย่างหนึ่งใน
การเช่ือม ถ้าเคล่ือนหัวทิพช้าเกินไปจะท าให้ช้ินงานหลอมมากเกินไป ท าให้เกิดแนวเช่ือมขนาดใหญ่ แต่เคล่ือนหัว
ทิพเร็วเกินไปจะท าให้ช้ินงานหลอมไม่ลึกเพียงพอ และให้แนวเช่ือมขนาดเล็ก (นริศ  ศรีเมฆ.  2544 : 12) 

มุมเช่ือมจะแคบส าหรับเหล็กหนา 
 



 

 
 

 
      
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.52 แสดงผลท่ีเกิดจากการใช้อัตราความเร็วในการเคล่ือนหัวทิพท่ีแตกต่างกัน 
    2.  มุมน าและมุมงานต้องถูกต้อง ในการเช่ือมท่าราบผู้ปฏิบัติงานเช่ือมต้องถือหัวทิพให้ท ามุมกับ
ช้ินงานประมาณ 45 องศา มุมนี้ต้องรักษาไว้ขณะท่ีเคล่ือนหัวทิพไปข้างหน้า ถ้าหัวทิพท ามุมมากเกินไป จะท าให้
เกิดการหลอมมากท าให้แนวเช่ือมมีขนาดใหญ่ ในขณะเดียวกันถ้าหัวทิพท ามุมน้อยเกินไปเปลวความร้อนจะ
สะท้อนออกไปมาก คงเหลือความร้อนท่ีบ่อหลอมน้อย และท าให้เกิดแนวเช่ือมขนาดเล็ก  
  

 
รูปท่ี 1.53 แสดงลักษณะของแนวเช่ือมเมื่อมุมในการเช่ือมเปล่ียนไป ขณะเคล่ือนหัวทิพไปข้างหน้า 

 



 

 
 

    3.  ระยะห่างระหว่างปลายของกรวยไฟกับผิวหน้าของงาน เป็นองค์ประกอบท่ีส าคัญมากเพราะถ้า
หากว่าควบคุมระยะห่างดังกล่าวไม่ถูกต้อง จะท าให้การหลอมของแนวเช่ือมไม่ดี เพราะปริมาณความร้อนไม่
เพียงพอ ท าให้แนวเช่ือมมีความแข็งแรงไม่เพียงพอ ท าให้เสียเวลาและค่าใช้จ่ายในการเช่ือมเพิ่มมากขึ้นอีก ซึ่ง
ระยะห่างท่ีมีความเหมาะสมต่อการเช่ือมช้ินงานระหว่างกรวยไฟกับผิวหน้าของงาน คือประมาณ 3 มิลลิเมตร  

 
รูปท่ี 1.54 แสดงระยะห่างระหว่างปลายของกรวยไฟกับผิวหน้าของงาน 

 

   จากรูปท่ี 1.54 แสดงระยะห่างระหว่างปลายของกรวยไฟกับผิวหน้าของงานโดย 
     รูป (ก) กรวยไฟอยู่ชิดผิวหน้างานมากเกินไปท าให้เกิดแนวเช่ือมขนาดใหญ่ 
     รูป (ข) กรวยไฟอยู่ห่างจากช้ินงานเหมาะสม 
     รูป (ค) กรวยไฟอยู่ห่างจากช้ินงานมากเกินไปท าให้ได้แนวเช่ือมขนาดเล็ก 
 

    4.  ลักษณะการส่ายหัวทิพ ในการเช่ือมรอยต่อแบบต่าง ๆ โดยเฉพาะรอยต่อชนเพื่อให้เกิดการหลอม
ท่ีดีมีการซึมลึกท่ีสมบูรณ์ตลอดแนวความหนาของช้ินงาน จะต้องท าการส่ายหัวทิพขณะเคล่ือนหัวทิพไปข้างหน้า 
ในขณะเดียวกันลวดเช่ือมก็ต้องส่ายไปตามหัวทิพนั้นด้วย  

 
รูปท่ี 1.55 แสดงการส่ายหัวทิพและการส่ายลวดเช่ือม 

 
1.7  การเตรียมแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 
     1.7.1  การผลิตแก๊สออกซิเจนจากน้ า 
       1)  การผลิตแก๊สออกซิเจนจากน้ า           
        การผลิตด้วยวิธีนี้ท าได้โดยกรรมวิธีแยกน้ าด้วยไฟฟ้า ซึ่งใช้ไฟฟ้ากระแสตรง ซึ่งเหมาะส าหรับการ
ทดลองในห้องปฏิบัติการเท่านั้นน้ าท่ีน ามาใช้ในการแยกนี้จะเติมโซเดียมคลอไรด์ เพื่อให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้
สะดวก โดยจะมีสายไฟต่อจากขั้วบวกและขั้วลบของเครื่องก าเนิดไฟฟ้ากระแสตรง ไปจุ่มน้ าไว้ทั้งสองขั้ว  น าขวด



 

 
 

สองใบเติมน้ าให้เต็มโดยคว่ าไว้ท่ีขั้วบวกและขั้วลบ  เมื่อเปิดสวิตช์กระแสไฟจะไหลจากขั้วบวกผ่านน้ าไปยังขั้วลบ  
ขณะกระแสไฟไหลผ่านน้ าจะเริ่มท าปฏิกิริยาเกิดฟองอากาศผุดขึ้นที่ปลายข้ัวบวก และขั้วลบ โดยแก๊สออกซิเจนจะ
เกิดขึ้นที่ข้ัวบวกสังเกตได้จากปริมาตรของแก๊สท่ีมีเพียงครึ่งขวด ส่วนแก๊สไฮโดรเจนจะเกิดขึ้นที่ข้ัวลบ โดยมีปริมาณ
ของแก๊สเต็มขวด ซึ่งเป็นไปตามสูตรทางเคมีคือ H2O ประกอบด้วย แก๊สไฮโดรเจน 2 ส่วน และแก๊สออกซิเจน 1 
ส่วน  (สมบูรณ์  เต็งหงษ์เจริญ. ม.ป.ป. : 22 ) 

 

 

รูปท่ี   1.56  แสดงการแยกแก๊สออกซิเจนจากน้ า 

 

     (1)  การเตรียมแก๊สออกซิเจนจากอากาศเหลว เนื่องจากอากาศประกอบไปด้วยออกซิเจน 
ไนโตรเจน และแก๊สอื่นๆ อีก ดังนั้นจึงสามารถผลิตแก๊สออกซิเจนได้โดยแยกออกจากอากาศเหลว ตามขั้นตอน
ต่อไปนี้ 
                       ก.  ปั๊มอากาศเข้าระบบการผลิต ซึ่งการผลิตนี้มีอยู่ 2 ระบบ คือ ระบบความดันสูง
ประมาณ 750 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว โดยใช้ปั๊มอัดแบบ 4 ขั้นตอน และระบบความดันต่ าประมาณ 200 ปอนด์ต่อ
ตารางนิ้ว โดยใช้ปั๊มแบบ 2 ข้ันตอน 
                       ข.  ลดอุณหภูมิของอากาศท่ีอัดเข้าระบบ โดยให้อากาศวิ่งภายในท่อท่ีมีการระบายความ
ร้อนด้วยน้ าหมุนเวียนอยู่ภายนอก จนอุณหภูมิของอากาศลดลงเหลือประมาณ 10 องศาเซลเซียสแล้วจึงก าจัด
น้ ามันท่ีติดมากับอากาศ จากนั้นผ่านอากาศเข้าเครื่องก าจัดไอน้ า เพื่อท าให้อากาศแห้งและต่อไปยังเครื่องลด
อุณหภูมิ จนอากาศเปล่ียนสถานะเป็นอากาศเหลว แล้วจึงเข้าเครื่องแยกชนิดแก๊สโดยอาศัยหลักการของความ
แตกต่างของจุดเดือดของแก๊สแต่ละชนิดด้วยวิธีง่ายๆ คือเพิ่มอุณหภูมิให้กับอากาศเหลว ซึ่งไนโตรเจนจะเปล่ียน
สภาพกลายเป็นแก๊สแยกออกจากอากาศเหลวก่อนเนื่องจากออกซิเจนมีจุดเดือดสูงกว่าไนโตรเจน ส่วนออกซิเจนท่ี
เหลืออยู่อาจจะบรรจุถังน าไปใช้อยู่ในรูปของแก๊สหรือในรูปของเหลว ท้ังนี้จะขึ้นอยู่กับลักษณะการใช้งาน ถึงแม้ว่า
ออกซิเจนจะเป็นแก๊สท่ีไม่ติดไฟก็ตาม แต่ก็จะช่วยให้ไฟติดและเกิดการลุกไหม้อย่างรวดเร็ว แม้จะมีเปลวไฟเพียง
เล็กน้อยก็ตาม ถ้าเพิ่มแก๊สออกซิเจนเข้าไปไฟนั้นก็จะลุกโพรงขึ้นทันที ซึ่งในลักษณะเช่นนี้จะแสดงว่าแก๊สออกซิเจน
นั้นมีบทบาทในการเช่ือมเป็นอย่างมาก 
      2)  การเตรียมแก๊สอะเซทิลีน 



 

 
 

    ผู้ท่ีค้นพบแก๊สอะเซทิลีนคือ Sir Humphrey Davy เมื่อปี  ค .ศ. 1815 แต่ไม่ได้ใช้ในงาน
อุตสาหกรรม จนกระท่ังปี ค.ศ.1892 ได้มีการผลิตแก๊สอะเซทิลีน โดยน าเอาแคลเซียมคาร์ไบด์มาผสมกับน้ า ซึ่งจะ
เกิดปฏิกิริยาขึ้นอย่างรวดเร็ว โดยคาร์บอนท่ีอยู่ในแคลเซียมคาร์ไบด์กับไฮโดรเจนท่ีอยู่ในน้ าจะรวม ตัวเป็นแก๊ส
อะเซทิลีน ดังสมการเคมี 

CaC 2  +   2H2 O                   C2H2   +   Ca(OH) 2 
 

    ปริมาณของแก๊สอะเซทิลีนท่ีผลิตได้ตามหลักทฤษฎี 350 ลิตร ซึ่งในทางปฏิบัติเผ่ือไว้ให้ 270-
300 ลิตรต่อแคลเซียมคาร์ไบด์ 1 กิโลกรัม และให้ปริมาณความร้อนจ านวน 1,700 KJ (กิโลจูล)แคลเซียมคาร์ไบด์
เป็นผลผลิตท่ีได้จากการเผาแคลเซียมออกไซด์กับถ่านโค้กในเตาไฟฟ้า โดยไม่ให้อากาศเข้าไปรวมตัวในขณะเกิด
การหลอม และเมื่อปล่อยให้แข็งตัวจะมีลักษณะเป็นก้อนแข็งคล้ายหิน สมการเคมีของการเกิดแคลเซียมคาร์ไบด์ มี
ดังนี้ 

  CaO    +    3 C                       CaC 2                        +    CO                     

   แคลเซียมออกไซด์    +    โค้ก                      แคลเซียมคาร์ไบด์    +    คาร์บอนมอนอกไซด์ 
 
 
 

                   (1)  เครื่องก าเนิดแก๊สอะเซทิลีนสามารถแบ่งออกได้เป็น  2  แบบ ได้แก่ 
          ก.  แบบเติมน้ าลงในแคลเซียมคาร์ไบด์ เป็นเครื่องก าเนิดแก๊สอะเซทิลีนท่ีใช้กันอย่าง

แพร่หลาย โดยการเริ่มต้นจากน้ าในถังบนอยู่ระดับ เมื่อเปิดวาล์วน้ าแล้ว น้ าจะไหลตามท่อเข้าไปสู่ถาดท่ีบรรจุ
แคลเซียมคาร์ไบด์ น้ าก็ท าปฏิกิริยากับแคลเซียมคาร์ไบด์เกิดเป็นแก๊สอะเซทิลีน และไหลไปตามท่อท่ีอยู่กลางถังขึ้น
ไปยังถังบน ท าให้ความดันของถังบนสูงกว่าแรงดันของอากาศของถังล่าง เมื่อระดับน้ าของถังบนต่ าถึงระดับการ
จ่ายน้ าสู่ถาดแคลเซียมคาร์ไบด์ก็หยุดลงและต่อมาการผลิตแก๊สก็หยุดลงด้วย เมื่อน าแก๊สไปใช้จนแรงดันในถังของ
เหลือต่ ากว่าแรงดันของอากาศถังล่างจะท าให้อากาศถังล่างดันน้ าขึ้นสู่ถังบน และน้ าก็จะไหลลงสู่ถาดของ
แคลเซียมคาร์ไบด์อีกครั้ง ส าหรับก้อน แคลเซียมคาร์ไบด์ในถาดนั้น เมื่อแคลเซียมคาร์ไบด์ท าปฏิกิริยากับน้ า
หมดแล้วจะน าออกไปท้ิงเพื่อเปล่ียนแคลเซียมคาร์ไบด์ใหม่มาแทน เครื่องก าเนิดแก๊สอะเซทิลีนแบบเติมน้ าลงใน
แคลเซียมคาร์ไบด์ขนาดเล็ก สามารถบรรจุแคลเซียมคาร์ไบด์ได้ไม่เกิน 2.5 กิโลกรัม และแบบต้ังพื้นสามารถบรรจุ
แคลเซียมคาร์ไบด์ได้ไม่เกิน 20 กิโลกรัม 



 

 
 

 
รูปท่ี  1.57  แสดงเครื่องก าเนิดแก๊สอะเซทิลีนแบบเติมน้ าลงในแคลเซียมคาร์ไบด์ 

ท่ีมา : สมบูรณ์  เต็งหงษ์เจริญ.  ม.ป.ป. : 25 
 

        ข.  แบบเติมแคลเซียมคาร์ไบด์ลงในน้ า เริ่มจากบรรจุแคลเซียมคาร์ไบด์เข้าไปในถังบนโดย
ใช้ล้อหมุนป้อน จะปล่อยให้แคลเซียมคาร์ไบด์หล่นลงในน้ าท่ีมีตะแกรงรองรับด้านล่างส าหรับความความเร็วของ
ล้อป้อน จะถูกควบคุมด้วยแก๊สท่ีออกไปใช้งานปูนขาวท่ีเป็นแคลเซียมคาร์ไบด์ จะตกลงสู่ด้านล่างของถังและน า
ออกมาท้ิง เมื่อหมดการท าปฏิกิริยากับ เครื่องก าเนิดแก๊สอะเซทิลีนแบบเติมแคลเซียมคาร์ไบด์ลงในน้ าท่ีใช้กันอยู่
เป็นแบบต้ังพื้นมีขนาดบรรจุแคลเซียมคาร์ไบด์ต้ังแต่ 20 - 4,000 กิโลกรัม  
                เครื่องก าเนิดแก๊สอะเซทิลีนแบบนี้แบ่งออกได้ตามขนาดแรงดัน คือ 

1. แบบถังแรงดันต่ า มีแรงดันแก๊สประมาณ 0.2 บาร์ 
2. แบบถังแรงดันสูง มีแรงดันแก๊สไม่เกิน 1.5 บาร์ 



 

 
 

 
 

รูปท่ี 1.58 แสดงเครื่องก าเนิดแก๊สอะเซทิลีนแบบเติมแคลเซียมคาร์ไบด์ลงในน้ า 
ท่ีมา : สมบูรณ์  เต็งหงษ์เจริญ.  ม.ป.ป. : 26 

 
 1.8  ไฟย้อนกลับและไฟวาบย้อนกลับ  (Backfire and Flashback)   
      1.8.1  ไฟย้อนกลับ (Backfire) ในบางครั้งช่างเช่ือมจะพบว่าขณะท าการเช่ือมอยู่เปลวไฟท่ีหัวเช่ือมจะ
ดับลง เมื่อเปลวไฟย้อนกลับเข้าไปในหัวทิพ และเปลวไฟจะจุดติดขึ้นใหม่ถ้าน า หัวทิพไปจ่อท่ีโลหะหลอมเหลว การ
จุดไฟลักษณะนี้จะเกิดเสียงดัง “ป๊อบ” เมื่อเกิดไฟย้อนกลับ ช่างเช่ือมควรรีบปิดวาล์วท่ีหัวเช่ือมทันที และ
ตรวจสอบข้อต่อก่อนจุดเปลวไฟใหม่ ไฟย้อนกลับมักจะเกิดขึ้นเมื่อเอาหัวทิพติดกับช้ินงาน หรือแรงดันในสายยาง
ไม่ถูกต้อง 
        1.8.2 ไฟวาบย้อนกลับ (Flashback) ไฟวาบย้อนกลับเป็นปัญหาในการเช่ือมท่ีเกิดจากเปลวไฟย้อนกลับ
เข้าไปลุกไหม้ในกระบอกเช่ือม และมีเสียงดังแหลมออกมา ซึ่งเป็นปัญหาท่ีส าคัญอาจก่อให้ เกิดการระเบิดขึ้นได้ 
ไฟวาบย้อนกลับสามารถหลีกเล่ียงได้โดยปรับความดันของแก๊สและออกซิเจนเท่ากันและอย่าให้หัวเช่ือมร้อนมาก
เกินไป การระเบิดจากไฟวาบย้อนกลับจะเกิดขึ้นภายในท่อหรือสายเช่ือมด้วยแรงดันต่ าสุด จะท าให้เกิดความ



 

 
 

เสียหายแก่สายเช่ือมหรือเครื่องควบคุมความดัน การช ารุดของบ่าหัวเช่ือมและหัวฉีดตัดแก๊ส ซึ่งเป็นสาเหตุของการ
เกิดไฟวาบย้อนกลับอีกด้วย 

 
รูปท่ี 1.59 แสดงบ่าของหัวฉีดตัดแก๊ส (A) สภาพท่ีดี (B) สภาพท่ีช ารุด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 1 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  การตรวจสอบรอยรั่วของข้อต่อควรใช้ส่ิงใดตรวจสอบ 
 ก.  น้ ามัน 
 ข.  น้ าสบู่ 
 ค.  น้ ากล่ัน 
 ง.  น้ าสะอาด 
2.  โลหะชนิดใดเมื่อสัมผัสหรือผสมกับแก๊สอะเซทิลีนอาจท าให้เกิดการระเบิดได้ 
 ก.  เหล็ก 
 ข.  ทองแดง 
 ค.  ตะกั่ว 
 ง.  ดีบุก 
3.  การบรรจุด้วยสารอะซีโตนเหลวในถังแก๊สอะเซทิลีนข้อใดไม่ใช่ประโยชน์อะไร 
 ก.  เพื่อเพิ่มแรงดันแก๊ส 
 ข.  เพื่อดูดซับแก๊สอะเซทิลีน 
 ค.  เพื่อเพิ่มกล่ินแก๊สอะเซทิลีน 
 ง.  เพื่อบรรจุให้ได้แก๊สมีจ านวนมาก 
 4.  เครื่องควบคุมความดันแก๊สแบ่งออกเป็นกี่ชนิด 
 ก.  1  ชนิด                                       
 ข.  2  ชนิด                                        
 ค.  3  ชนิด 
 ง.  4  ชนิด 
5. ข้อใดไม่ใช่หน้าท่ีของเครื่องควบคุมความดันแก๊ส   
 ก.  ลดความดันแรงดันสูงให้ต่ าลงเพื่อ น าไปใช้งาน 
 ข.  สามารถต้ังความดันให้ได้ตามความต้องการ 
 ค.  ควบคุมอัตราการไหลของแก๊สให้สม่ าเสมอ 
 ง.  ลดอุณหภูมิของแก๊สสูงให้ต่ าลงเพื่อ น าไปใช้งาน 
6.  ข้อต่อสายยางซึ่งต่อเข้ากับเกลียวมาตรฐานวัดความดันของแก๊สอะเซทิลีนมีลักษณะอย่างไร 



 

 
 

 ก.  เป็นเกลียวซ้าย                                
 ข.  เป็นเกลียวขวา  
 ค.  เป็นเกลียวส่ีเหล่ียม 
 ง.  เป็นเกลียวผสม 
7.  หัวเช่ือมแก๊สท่ีนิยมใช้กันท่ัวไปแบ่งออกได้เป็นกี่ชนิด   
 ก.  1  ชนิด                                        
 ข.  2  ชนิด 
 ค.  3  ชนิด 
 ง.  4   ชนิด 
8.  หัวเช่ือมแบบความดันสมดุลใช้กับแก๊สอะเซทิลีนแบบใด 
 ก.  แบบถังบรรจุส าเร็จรูป                     
 ค.  แบบผลิตด้วยตนเอง 
 ข.  เครื่องก าเนิดแก๊ส                             
 ง.  เครื่องผลิตแก๊ส 
9.  หัวทิพท าจากวัสดุชนิดใด 
 ก.  ทองแดงผสม      
 ข.  ทองเหลือง 
 ค.  แมกนีเซียม 
 ง.  นิเกิล 
10.  Tip  Cleaner   มีหน้าท่ีอย่างไร 
 ก.  ให้ความร้อนในการเช่ือม                 
 ข.  ใช้ผสมแก๊สในการเช่ือม 
 ค.  ท าความสะอาดช้ินงาน 
 ง.  ท่ีล าเรียงแก๊ส 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหนา้ใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 1 

ค าช้ีแจง จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  การตรวจสอบรอยรั่วของข้อต่อควรใช้ส่ิงใดตรวจสอบ 
 ก.  น้ ามัน 
 ข.  น้ าสบู่ 
 ค.  น้ ากล่ัน 
 ง.  น้ าสะอาด 
2.  โลหะชนิดใดเมื่อสัมผัสหรือผสมกับแก๊สอะเซทิลีนอาจท าให้เกิดการระเบิดได้ 
 ก.  เหล็ก 
 ข.  ทองแดง 
 ค.  ตะกั่ว 
 ง.  ดีบุก 
3.  การบรรจุด้วยสารอะซีโตนเหลวในถังแก๊สอะเซทิลีนข้อใดไม่ใช่ประโยชน์อะไร 
 ก.  เพื่อเพิ่มแรงดันแก๊ส 
 ข.  เพื่อดูดซับแก๊สอะเซทิลีน 
 ค.  เพื่อเพิ่มกล่ินแก๊สอะเซทิลีน 
 ง.  เพื่อบรรจุให้ได้แก๊สมีจ านวนมาก 
 4.  เครื่องควบคุมความดันแก๊สแบ่งออกเป็นกี่ชนิด 
 ก.  1  ชนิด                                       
 ข.  2  ชนิด                                        
 ค.  3  ชนิด 
 ง.  4  ชนิด 
5. ข้อใดไม่ใช่หน้าท่ีของเครื่องควบคุมความดันแก๊ส   
 ก.  ลดความดันแรงดันสูงให้ต่ าลงเพื่อ น าไปใช้งาน 
 ข.  สามารถต้ังความดันให้ได้ตามความต้องการ 



 

 
 

 ค.  ควบคุมอัตราการไหลของแก๊สให้สม่ าเสมอ 
 ง.  ลดอุณหภูมิของแก๊สสูงให้ต่ าลงเพื่อ น าไปใช้งาน 
6.  ข้อต่อสายยางซึ่งต่อเข้ากับเกลียวมาตรฐานวัดความดันของแก๊สอะเซทิลีนมีลักษณะอย่างไร 
 ก.  เป็นเกลียวซ้าย                                
 ข.  เป็นเกลียวขวา  
 ค.  เป็นเกลียวส่ีเหล่ียม 
 ง.  เป็นเกลียวผสม 
7.  หัวเช่ือมแก๊สท่ีนิยมใช้กันท่ัวไปแบ่งออกได้เป็นกี่ชนิด   
 ก.  1  ชนิด                                        
 ข.  2  ชนิด 
 ค.  3  ชนิด 
 ง.  4   ชนิด 
8.  หัวเช่ือมแบบความดันสมดุลใช้กับแก๊สอะเซทิลีนแบบใด 
 ก.  แบบถังบรรจุส าเร็จรูป                     
 ค.  แบบผลิตด้วยตนเอง 
 ข.  เครื่องก าเนิดแก๊ส                             
 ง.  เครื่องผลิตแก๊ส 
9.  หัวทิพท าจากวัสดุชนิดใด 
 ก.  ทองแดงผสม      
 ข.  ทองเหลือง 
 ค.  แมกนีเซียม 
 ง.  นิเกิล 
10.  Tip  Cleaner   มีหน้าท่ีอย่างไร 
 ก.  ให้ความร้อนในการเช่ือม                 
 ข.  ใช้ผสมแก๊สในการเช่ือม 
 ค.  ท าความสะอาดช้ินงาน 
 ง.  ท่ีล าเรียงแก๊ส 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 

 ใบงาน ที ่ 1 หน่วยที่   1  
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  1-3 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
ทฤษฎี      3     ชม. 
ปฏิบัติ      9     ชม. 

ชื่อเร่ือง กระบวนการเช่ือมแก๊ส  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 
3.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับความรู้เบื้องต้นในงานเช่ือมแก๊ส 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. อธิบายความปลอดภัยในการปฏิบัติงานได้ 
2. บอกวิธีป้องกันความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สได้ 
3. อธิบายการใช้ชุดเช่ือมแก๊สและชุดป้องกันอันตรายได้ 
4. สามารถประกอบติดต้ังเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊สได้ 
5.สามารถประกอบและติดต้ังอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊สได้ 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ท่ี 1 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 



 

 
 

 1. ครูกล่าวทักทายนักเรียนพร้อมแนะน าช้ีแจงแผนการเรียน สาระการเรียนรู้และจุดประสงค์การเรียน
ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เช่น ระยะเวลาในการจัดการเรียนรู้ หลักการและแนวทางในการเรียน การ
ประเมินผลการเรียน เพื่อความเข้าใจก่อนการเรียน และน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 1 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้ม
น้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึงความส าคัญของพื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส 
 2. ครูบอกถึงลักษณะท่ีพึงประสงค์ท่ีนักเรียนควรยึดถือและปฏิบัติ เช่น เรื่องการใช้วัสดุ อุปกรณ์ในการ
ปฏิบัติงานอย่างคุ้มค่า การเอื ้อเฟื้อเผื่อแผ่ การช่วยเหลือแบ่งปันซึ่งกันและกัน การปฏิบัติงานด้วยความ
ซื่อสัตย์ สุจริต มุ่งมั่น ใช้เวลาอย่างคุ้มค่า หลักประชาธิปไตย การยอมรับความคิดเห็นของเพื่อนร่วมงาน และ
ห่างไกลยาเสพติด เป็นต้น 

3.ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 1 
4.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 1 
5.ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 1  
6.ครูน าภาพตัวอย่างความปลอดภัยในการท างานและความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สให้นักเรียนดู 

เพื่อให้ตระหนักถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
7.ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอน 
8.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9.ครูและนักเรียนร่วมกนัเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10.ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส 
12.ครูสาธิตวิธีการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส 
13. ครูให้นักเรียนฝึกปฏิบัติตามใบงานท่ี 1.1 การประกอบและติดต้ังอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส 
14. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 การเช่ือมแก๊สเป็นการเช่ือมท่ีใช้ในงานอุตสาหกรรมเป็นการเช่ือมท่ีได้รับความร้อนจากการเผาไหม้ ของแก๊ส
เป็นตัวให้ความร้อนกับช้ินงานเช่น การเช่ือมด้วยแก๊ส ชดเช่ือมแก๊สและขั้นตอนการใช้ชุดเช่ือมแก๊ส ต้องมีการ
ฝึกฝนพอสมควรเพื่อให้เกิดทักษะและช านาญผู้ปฏิบัติงานต้องมการศึกษาให้เข้าใจก่อนการท างาน และมีการอบรม
ผู้ปฏิบัติงานในด้านเทคนิคการเช่ือมสามารถน าไปใช้ในการปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องการเช่ือมแก๊สเป็นการเช่ือมท่ี
ใช้ในงานอุตสาหกรรมเป็นการเช่ือมท่ีได้รับความร้อนจากการเผาไหม้ ของแก๊สเป็นตัวให้ความร้อนกับช้ินงานเช่น 
การเช่ือมด้วยแก๊ส ชุดเช่ือมแก๊สและขั้นตอนการใช้ชุดเช่ือมแก๊ส ต้องมีการฝึกฝนพอสมควรเพื่อให้เกิดทักษะและ
ช านาญผู้ปฏิบัติงานต้องมีการศึกษาให้เข้าใจก่อนการท างาน และมีการอบรมผู้ปฏิบัติงานในด้านเทคนิคการเช่ือม
สามารถน าไปใช้ในการปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง 
9. การประเมินผล 

     1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
     2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 



 

 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 1 
รายวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา 20100-1004 

เร่ือง กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
 

ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                   
 

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

ล าดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีก าหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนัน้ ลงในช่องรายการ            

เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 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 
              (..........................................) 

 

ท่ี 
ชื่อ-

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม

คะแนน 

การสนใจ

เรียน 

การแสดง

ความคิดเห็น 

การตอบ

ค าถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ท างานตามที่

ครู

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                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยที่ 1 เร่ือง กระบวนการเชื่อมแก๊ส 



 

 
 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    2 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  4 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  รอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมและการแล่นประสาน 
ทฤษฎี      1     ชม. 
ปฏิบัติ      3     ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน รอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมและการแล่นประสาน  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 สมรรถนะย่อย............ 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน.... 
2) วิธีประเมิน................... 
3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

2.1.1 บูรณาการกลุ่มอาชีพ การเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 
2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับเช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.บอกความหมายของรอยเช่ือมได้ 
2.จ าแนกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้ 
3.เช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 
4.เลือกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้เหมาะสมกับช้ินงาน 
5.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1.ชนิดของรอยต่อ 
2.ชนิดของรอยเช่ือม 
3.ช่ือส่วนประกอบรอยเช่ือม 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 



 

 
 

 1. ครูน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 2 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึง
ความส าคัญของการเช่ือมแก๊ส 

2. ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 2 
3. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 2 
4. ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 2 ให้กับนักเรียน 
5. ครูและนักเรียนเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส  
6. ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอนและเตรียมค าถามด้าน

เนื้อหาท่ีเข้าใจไม่ชัดเจน 
7. ครูเปิดโอกาสให้นักเรียนซักถามเนื้อหาท่ีไม่เข้าใจ  
8. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9. ครูร่วมกับนักเรียนเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
12. ครูให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน ดังนี้  
  ใบงานท่ี 2.1 การปรับเปลวไฟ 
  ใบงานท่ี 2.2 การสร้างบ่อหลอมละลาย 
  ใบงานท่ี 2.3 การเช่ือมต่อมุมท่าราบ 
   ใบงานท่ี 2.4 การเช่ือมเดินแนวท่าราบ 
  ใบงานท่ี 2.5 การเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ 
13. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1. เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น หน่วยที่ 2 
2. เครื่องมือและอุปกรณ์การเช่ือมแก๊ส 
3. โปรแกรมน าเสนอเพาเวอร์พ้อยท์ (Power Point) 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

      1.บันทึกการสอนของผู้สอน 
      2.ใบเช็ครายช่ือ 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
  1.แผนจัดการเรียนรู้ 
  2.การตรวจประเมินผลงาน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

วิธีวัดผล 



 

 
 

 1.ประเมินแบบฝึกทักษะ 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ 

3.สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
4.ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5.การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

9.2 วิธีการประเมิน 
 1.แบบฝึกทักษะ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 3.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 

4.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ขึ้นไป) 
5.แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ 

ประเมินตามสภาพจริง 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

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

ประเมินตามสภาพจริง 
 

10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 



 

 
 

 
 
 

 ใบความรู้ ที่ 2 หน่วยที่    2 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  4 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  รอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมและการแล่นประสาน 
ทฤษฎี      1     ชม. 
ปฏิบัติ      3     ชม. 

ชื่อเร่ือง รอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมและการแล่นประสาน  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
 2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับเช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.บอกความหมายของรอยเช่ือมได้ 
2.จ าแนกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้ 
3.เช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 
4.เลือกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้เหมาะสมกับช้ินงาน 
5.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. เนื้อหาสาระ 
 รอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อมและการแล่นประสาน 
 รอยต่อของงานเช่ือมและการแล่นประสานมีหลายแบบแต่พอจะสรุปได้เป็น 5 แบบดังนี้ 
 2.1  ชนิดของรอยต่อ 
          2.1.1  ชนิดของรอยต่อ (Type of Joints)  

       รอยต่องานเช่ือมมีท้ังหมด 5 ชนิด  

                    



 

 
 

 

 

             (ก) ต่อชน (B - Butt)      (ข) ต่อมุม (C - Corner)    

                                                                           

 

              (ค) ต่อขอบ (E - Edge)       (ง) ต่อเกย (L - Lap)  

 

   

(จ) ต่อตัวที (T - Tee) 
 

รูปท่ี 2.1 แสดงรูปชนิดของรอยต่อ 
  

 

2.2  ชนิดของรอยเชื่อม (Type of Welds)  

     รอยเชื่อมแบ่งออกได้เป็นหลายชนิด  

 

             (ก) รอยเช่ือมชนหน้าฉาก            (ข) รอยเช่ือมชนรูป V ด้านเดียว) 
                    (Square Groove Weld                                    (Single - V Groove Weld) 

 

                                                                                          



 

 
 

 (ค) รอยเช่ือมชนรูป V สองด้าน    (ง) รอยเช่ือมชนหน้าเฉียงด้านเดียว 
      (Double – V Groove Weld)        (Single - Bevel Groove Weld) 

         

 

   (จ) รอยเช่ือมชนหน้าเฉียงสองด้าน     (ฉ) รอยเช่ือมชนรูป U ด้านเดียว 
    (Double - Bevel Groove Weld)        (Single - U Groove Weld) 

 

 

   (ช) รอยเช่ือมชนรูป U สองด้าน       (ซ) รอยเช่ือมชนรูป J ด้านเดียว 
    (Double - U Groove Weld)            (Single - J Groove Weld) 
 
 
 

รูปท่ี 2.2 แสดงชนิดของรอยเช่ือม 

 

 

 

    (ฌ) รอยเช่ือมชนรูป J สองด้าน     (ญ) รอยเช่ือมฉากด้านเดียว (Single Fillet Weld) 
       (Double - J Groove Weld)    
      

 

 
 

 (ฎ) รอยเช่ือมฉากสองด้าน (Flare V Weld)            (ฏ) รอยเช่ือมขอบพับ  (Double Fillet Weld) 
       

ที่มา : อ านาจ  ทองแสน,จรูญ  พรหมสุทธ์ิ.  2546 : 33 



 

 
 

   

         

 (ฐ) รอยเช่ือมขอบ (Flange Edge Weld)            (ฑ) รอยเช่ือมอุด (Plug Weld)   

 

 

                                    (ฒ)  รอยเช่ือมจุดหรือรอยเช่ือมตะเข็บ  (Arc Spot or Arc Seam Weld) 

รูปท่ี 2.3 แสดงรูปชนิดของรอยเช่ือม (ต่อ) 

 

 

 2.3  ชื่อส่วนประกอบรอยเชื่อม (Weld Nomenclature) 
 

   2.3.1  รอยเชื่อมบากร่อง (Groove Weld) 
                      

 
รูปท่ี 2.4 แสดงรูปรอยเช่ือมบากร่อง   

ท่ีมา : อ านาจ  ทองแสน,จรูญ  พรหมสุทธิ์  2546 : 36 

ที่มา : อ านาจ  ทองแสน,จรูญ  พรหมสุทธ์ิ  2546 : 34 



 

 
 

 

  จากรูปท่ี  2.4  รอยเช่ือมบากร่องประกอบด้วยส่วนต่าง ๆ ดังนี้ 
   1)  Root Opening (RO) หมายถึง ระยะห่างระหว่างรอยต่อของช้ินงานท้ังสองท่ีฐาน(Root) 
   2)  Root Face (RF) หมายถึง ผิวหน้าของรอยต่อของช้ินงานคู่ขนานส่วนตรงท่ีฐาน 
   3)  Groove Face หมายถึง ผิวหน้าเอียงของรอยต่อช้ินงาน 
   4)  Bevel Angle (A) หมายถึง มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
   5)  Groove Angle (A) หมายถึง มุมร่องรวมของช้ินงานท้ังสอง 
   6)  Size of Weld (S) หมายถึง ขนาดของรอยเช่ือม (รวมทั้งท่ีละลายลึกเข้าในรอยบากงานและท่ีฐาน)                   
    
    2.3.2  รอยเชื่อมฉาก (Fillet Weld) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.5 แสดงรูปรอยเช่ือมฉาก   
 

  จากรูปท่ี 2.5 รอยเช่ือมฉากประกอบด้วยส่วนต่าง ๆ ดังนี้ 
   1.  คอรอยเช่ือม (Throat of Fillet Weld) หมายถึง ระยะส้ันสุดจากฐานถึงผิวหน้าของรอยเช่ือม 
   2.  ความยาวปีกรอยเช่ือม (Leg of a Fillet) หมายถึง ระยะจากฐานถึงรอยต่อระหว่างผิวหน้ารอยเช่ือม
กับช้ินงานเช่ือม 
   3.  ฐานรอยเช่ือม (Root of Weld) หมายถึง ระยะลึกสุดท่ีกินลึกของ รอยเช่ือมฉาก  
   4.  ขอบรอยเช่ือม (Toe of Weld) หมายถึง คือรอยต่อระหว่างผิวหน้ารอยเช่ือมกับช้ินงานเช่ือม 
   5.  หน้ารอยเช่ือม (Face of Weld) หมายถึง ผิวหน้ารอยเช่ือมด้านท่ีท าการเช่ือม 
   6.  ระยะหลอมละลายลึก (Depth of Fusion) หมายถึง ระยะหลอมละลายท่ีกินลึกเข้าในเนื้อชิ้นงาน
เช่ือม 
   7.  ขนาดรอยเช่ือม (Size of Weld) หมายถึง ระยะปีกของรอยเช่ือมฉาก 
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6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 2 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเคร่ืองหมาย  ( )  หน้าข้อที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  แนวเช่ือมพื้นฐานท่ีใช้ในงานเช่ือมมีกี่แบบอะไรบ้าง  
  ก.  แนวเช่ือมเส้นนูน แนวเช่ือมรูปตัวที แนวเช่ือมรูปตัววี แนวเช่ือมร่อง               
  ข.  แนวเช่ือมร่อง แนวเช่ือมรูปตัวที แนวเช่ือมรูปตัววี แนวเช่ือมอุดรู 
  ค.  แนวเช่ือมเส้นนูน แนวเช่ือมมุม แนวเช่ือมร่อง แนวเช่ือมอุดรู 
  ง.  แนวเช่ือมมุม แนวเช่ือมรูปตัวที แนวเช่ือมรูปตัววี แนวเช่ือมอุดรู          
2.  แนวเช่ือมแบบใดท่ีใช้เช่ือมต่อชนไม่บากงานต่อชิด 
  ก.  แนวเช่ือมร่อง                   
  ข.  แนวเช่ือมมุม   
  ค.  แนวเช่ือมต่อขอบ 
  ง.  แนวเช่ือมเส้นนูน 
3.  แนวเช่ือมแบบใดท่ีใช้ในการพอกผิวแข็ง 
  ก.  แนวเช่ือมเส้นนูน 
  ข.  แนวเช่ือมมุม 
  ค.  แนวเช่ือมร่องตัววี 
  ง.  แนวเช่ือมตัวที 
4.  รอยต่อแบบใดท่ีใช้แนวเช่ือมมุม 
  ก.  ต่อชนครึ่งตัววี                                       
  ข.  ต่อชนครึ่งตัวเจ                                        
  ค.  ต่อชนครึ่งตัวยู 
  ง.  ต่อขอบยกสันเด่ียว 
5.  แนวเช่ือมแบบใดท่ีใช้กับแนวเช่ือมอุด   
  ก.  รอยต่อชนตัวเจ 
  ข.  รอยต่อตัวท ี
  ค.  รอยต่อชนแบบห่าง 
  ง.  รอยต่อเกย 
6.  รอยเช่ือมอุดใช้งานลักษณะใด 
  ก.  งานโครงสร้างหลังคา                                
  ข.  งานประกอบตัวถังรถยนต์  
  ค.  งานแม่พิมพ์ขึ้นรูป 



 

 
 

  ง.  งานซ่อมช้ินส่วนเครื่องจักรกล 
 
7.  รอยเช่ือมแบบใดท่ีต้องบากหน้างาน   
  ก.  แนวเช่ือมร่อง                   
  ข.  แนวเช่ือมมุม   
  ค.  แนวเช่ือมต่อขอบ 
  ง.  แนวเช่ือมเส้นนูน 
8.  รอยเช่ือมแบบใดท่ีใช้ในการเช่ือมแบบแม่พิมพ์อัด 
  ก.  แนวเช่ือมร่อง                   
  ข.  แนวเช่ือมอุด   
  ค.  แนวเช่ือมต่อขอบ 
  ง.  แนวเช่ือมเส้นนูน 
9.   Root Opening (RO) หมายถึง 
  ก.  ระยะห่างระหว่างรอยต่อของช้ินงานท้ังสองท่ีฐาน 
  ข.  ผิวหน้าของรอยต่อของช้ินงานคู่ขนานส่วนตรงท่ีฐาน 
  ค.  ผิวหน้าเอียงของรอยต่อช้ินงาน 
  ง.  มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
10.  Depth of Fusion หมายถึง 
  ก.  ผิวหน้ารอยเช่ือมด้านท่ีท าการเช่ือม 
  ข.  ระยะหลอมละลาย   ท่ีกินลึกเข้าในเนื้อชิ้นงานเช่ือม 
  ค.  รอยต่อระหว่างผิวหน้ารอยเช่ือมกับช้ินงานเช่ือม 
  ง.  ระยะลึกสุดท่ีกินลึกของ รอยเช่ือมฉาก                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 2 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเคร่ืองหมาย  ( )  หน้าข้อที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  แนวเช่ือมพื้นฐานท่ีใช้ในงานเช่ือมมีกี่แบบอะไรบ้าง  
  ก.  แนวเช่ือมเส้นนูน แนวเช่ือมรูปตัวที แนวเช่ือมรูปตัววี แนวเช่ือมร่อง               
  ข.  แนวเช่ือมร่อง แนวเช่ือมรูปตัวที แนวเช่ือมรูปตัววี แนวเช่ือมอุดรู 
  ค.  แนวเช่ือมเส้นนูน แนวเช่ือมมุม แนวเช่ือมร่อง แนวเช่ือมอุดรู 
  ง.  แนวเช่ือมมุม แนวเช่ือมรูปตัวที แนวเช่ือมรูปตัววี แนวเช่ือมอุดรู          
2.  แนวเช่ือมแบบใดท่ีใช้เช่ือมต่อชนไม่บากงานต่อชิด 
  ก.  แนวเช่ือมร่อง                   
  ข.  แนวเช่ือมมุม   
  ค.  แนวเช่ือมต่อขอบ 
  ง.  แนวเช่ือมเส้นนูน 
3.  แนวเช่ือมแบบใดท่ีใช้ในการพอกผิวแข็ง 
  ก.  แนวเช่ือมเส้นนูน 
  ข.  แนวเช่ือมมุม 
  ค.  แนวเช่ือมร่องตัววี 
  ง.  แนวเช่ือมตัวที 
4.  รอยต่อแบบใดท่ีใช้แนวเช่ือมมุม 
  ก.  ต่อชนครึ่งตัววี                                       
  ข.  ต่อชนครึ่งตัวเจ                                        
  ค.  ต่อชนครึ่งตัวยู 
  ง.  ต่อขอบยกสันเด่ียว 
5.  แนวเช่ือมแบบใดท่ีใช้กับแนวเช่ือมอุด   
  ก.  รอยต่อชนตัวเจ 
  ข.  รอยต่อตัวที 
  ค.  รอยต่อชนแบบห่าง 
  ง.  รอยต่อเกย 
6.  รอยเช่ือมอุดใช้งานลักษณะใด 



 

 
 

  ก.  งานโครงสร้างหลังคา                                
  ข.  งานประกอบตัวถังรถยนต์  
  ค.  งานแม่พิมพ์ขึ้นรูป 
  ง.  งานซ่อมช้ินส่วนเครื่องจักรกล 
7.  รอยเช่ือมแบบใดท่ีต้องบากหน้างาน   
  ก.  แนวเช่ือมร่อง                   
  ข.  แนวเช่ือมมุม   
  ค.  แนวเช่ือมต่อขอบ 
  ง.  แนวเช่ือมเส้นนูน 
8.  รอยเช่ือมแบบใดท่ีใช้ในการเช่ือมแบบแม่พิมพ์อัด 
  ก.  แนวเช่ือมร่อง                   
  ข.  แนวเช่ือมอุด   
  ค.  แนวเช่ือมต่อขอบ 
  ง.  แนวเช่ือมเส้นนูน 
9.   Root Opening (RO) หมายถึง 
  ก.  ระยะห่างระหว่างรอยต่อของช้ินงานท้ังสองท่ีฐาน 
  ข.  ผิวหน้าของรอยต่อของช้ินงานคู่ขนานส่วนตรงท่ีฐาน 
  ค.  ผิวหน้าเอียงของรอยต่อช้ินงาน 
  ง.  มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
10.  Depth of Fusion หมายถึง 
  ก.  ผิวหน้ารอยเช่ือมด้านท่ีท าการเช่ือม 
  ข.  ระยะหลอมละลาย   ท่ีกินลึกเข้าในเนื้อชิ้นงานเช่ือม 
  ค.  รอยต่อระหว่างผิวหน้ารอยเช่ือมกับช้ินงานเช่ือม 
  ง.  ระยะลึกสุดท่ีกินลึกของ รอยเช่ือมฉาก                
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 ใบงาน ที ่ 2 หน่วยที่   2  
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  4 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  รอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมและการแล่นประสาน 
ทฤษฎี      1     ชม. 
ปฏิบัติ      3     ชม. 

ชื่อเร่ือง พื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส                                       
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับเช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.บอกความหมายของรอยเช่ือมได้ 
2.จ าแนกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้ 
3.เช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 
4.เลือกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้เหมาะสมกับช้ินงาน 
5.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ท่ี 2 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 1. ครูกล่าวทักทายนักเรียนพร้อมแนะน าช้ีแจงแผนการเรียน สาระการเรียนรู้และจุดประสงค์การเรียน
ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เช่น ระยะเวลาในการจัดการเรียนรู้ หลักการและแนวทางในการเรียน การ
ประเมินผลการเรียน เพื่อความเข้าใจก่อนการเรียน และน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 2 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้ม
น้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึงความส าคัญของพื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส 



 

 
 

 2. ครูบอกถึงลักษณะท่ีพึงประสงค์ท่ีนักเรียนควรยึดถือและปฏิบัติ เช่น เรื่องการใช้วัสดุ อุปกรณ์ในการ
ปฏิบัติงานอย่างคุ้มค่า การเอื ้อเฟื้อเ ผื่อแผ่ การช่วยเหลือแบ่งปันซึ่งกันและกัน การปฏิบัติงานด้วยความ
ซื่อสัตย์ สุจริต มุ่งมั่น ใช้เวลาอย่างคุ้มค่า หลักประชาธิปไตย การยอมรับความคิดเห็นของเพื่อนร่วมงาน และ
ห่างไกลยาเสพติด เป็นต้น 

3.ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 2 
4.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 2 
5.ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 2  
6.ครูน าภาพตัวอย่างความปลอดภัยในการท างานและความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สให้นักเรียนดู 

เพื่อให้ตระหนักถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
7.ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอน 
8.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9.ครูและนักเรียนร่วมกันเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10.ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส 
12.ครูสาธิตวิธีการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมแก๊ส 
13. ครูให้นักเรียนฝึกปฏิบัติตามใบงานท่ี 1.1 การประกอบและติดต้ังอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส 
14. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 ในงานเช่ือม โลหะนั้น โดยท่ัวไปจะแบ่งออกเป็นสองสายงานหลักคือ งานการผลิต และงานซ่อมบ ารุง ซึ่งท้ัง
สองงานนี้ถึงแม้ว่าจะมีขั้นตอน และขั้นตอนการท างานแตกต่างกันบ้าง แต่ในพื้นฐานเบื้องต้นแล้วท้ังสองงานนี้
จะต้องมีพื้นฐานความรู้ส่วนหนึ่งท่ีเหมือนกัน ซึ่งส่ิงท่ีช่างเช่ือมและตลอดจนผู้ควบคุมงาน หรือผู้ออกแบบงานเช่ือม
ท่ีต้องเกี่ยวข้อง ได้แก่ ชนิดของแนวเช่ือมท่ีจะใช้กับงานเช่ือมลักษณะต่างๆ ชนิดของรอยต่อส่ิงต่างๆ  เหล่านี้เป็น
องค์ประกอบพื้นฐานท่ีมีผลต่อคุณภาพและประสิทธิภาพของงานเช่ือม 
9. การประเมินผล 

     1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
     2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 2 
รายวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา 20100-1004 

เร่ือง รอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมและการแล่นประสาน 
 

ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                   
 

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

ล าดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีก าหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ            

เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 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 
              (..........................................) 

 

ท่ี 
ชื่ อ -

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

ร ว ม

คะแนน 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

ค าถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ท างานตามที่

ค รู

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                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยที่ 2 เร่ือง รอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อมและการแล่นประสาน 



 

 
 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ล า ดั บ 

ท่ี ชื่อ-สกุล 

รายการประเมิน 
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10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    3 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่ 5 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การแล่นประสาน 
ทฤษฎี      1     ชม. 
ปฏิบัติ      3     ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน การแล่นประสาน  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 สมรรถนะย่อย............ 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน.... 
2) วิธีประเมิน................... 
3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

2.1.1 บูรณาการกลุ่มอาชีพ การเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 
2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับเช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.บอกความหมายของรอยเช่ือมได้ 
2.จ าแนกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้ 
3.เช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 
4.เลือกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้เหมาะสมกับช้ินงาน 
5.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. ความหมายของหลักการแล่นประสาน 
2. เครื่องมือและอุปกรณ์การแล่นประสาน 
3. การแล่นประสานด้วยหัวเช่ือมแก๊ส 
4. ลวดแล่นประสาน หรือโลหะประสาน 
5. การให้ความร้อนในการแล่นประสาน 



 

 
 

 
6. กิจกรรมการเรียนรู้ 

 1. ครูน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 3 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึง
ความส าคัญของการเช่ือมแก๊ส 

2. ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 3 
3. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 3 
4. ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 3 ให้กับนักเรียน 
5. ครูและนักเรียนเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส  
6. ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอนและเตรียมค าถามด้าน

เนื้อหาท่ีเข้าใจไม่ชัดเจน 
7. ครูเปิดโอกาสให้นักเรียนซักถามเนื้อหาท่ีไม่เข้าใจ  
8. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9. ครูร่วมกับนักเรียนเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
12. ครูให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน  
13. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1. เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น หน่วยที่ 3 
2. เครื่องมือและอุปกรณ์การเช่ือมแก๊ส 
3. โปรแกรมน าเสนอเพาเวอร์พ้อยท์ (Power Point) 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

      1.บันทึกการสอนของผู้สอน 
      2.ใบเช็ครายช่ือ 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
  1.แผนจัดการเรียนรู้ 
  2.การตรวจประเมินผลงาน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

วิธีวัดผล 
 1.ประเมินแบบฝึกทักษะ 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ 

3.สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 



 

 
 

4.ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5.การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

9.2 วิธีการประเมิน 
 1.แบบฝึกทักษะ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 3.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 

4.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ขึ้นไป) 
5.แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ 

ประเมินตามสภาพจริง 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

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

ประเมินตามสภาพจริง 
 

10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 ใบความรู้ ที่ 3 หน่วยที่    3 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่ 5 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การแล่นประสาน 
ทฤษฎี      1     ชม. 
ปฏิบัติ      3     ชม. 

ชื่อเร่ือง การแล่นประสาน  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
 2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับเช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.บอกความหมายของรอยเช่ือมได้ 
2.จ าแนกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้ 
3.เช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 
4.เลือกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้เหมาะสมกับช้ินงาน 
5.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. เนื้อหาสาระ 
 หลักการแล่นประสาน  
         1.  ความหมายการแล่นประสาน 
             การแล่นประสาน (Brazing) หมายถึง กรรมวิธีต่อโลหะสองช้ินให้ติดกัน โดยใช้ ความร้อนเกินกว่า 840
๐ F หรือ 450๐C ความร้อนท่ีให้นี้เพียงพอต่อการหลอมละลายโลหะประสาน โลหะประสานนี้จะประสานให้โลหะ
สองช้ินติดกันโดยท่ีช้ินโลหะท้ังสองช้ินไม่ได้หลอมละลายรวมตัวกับโลหะประสาน ซึ่งเหมาะส าหรับงานดังนี้  
          1.1  ใช้ยึดประกอบช้ินงานที่ไม่ต้องการความแข็งแรงมากนัก เช่น งานบัดกรีเครื่องประดับต่าง ๆ  

     1.2  ไม่เกิดแนวนูนเหมือนแนวเช่ือม งานบางประเภทไม่เป็นท่ีต้องการเพราะแนวนูนท่ีเกิดจากการ
เช่ือมอาจจะไปขวางทางเดินในการท างานของเครื่องมือ - เครื่องจักร 

     1.3  ช้ินงานไม่เกิดการเปล่ียนแปลงโครงสร้างภายใน โลหะบางประเภทเมื่อเช่ือมแล้วความแข็งแรง
กลับลดลง แต่การบัดกรีแข็ง ช้ินงานท่ีต้องการไม่หลอมละลาย 



 

 
 

     1.4  ไม่เกิดการบิดตัว  เนื่องจากใช้ความร้อนน้อย 
     1.5  เสียค่าใช้จ่ายน้อยกว่า เพราะประหยัดเวลาและค่าใช้จ่ายในการเตรียมงานก่อน การเช่ือมหลัง

การเช่ือม 
 

 

รูปท่ี 3.1 แสดงรูปแนวการแล่นประสานของช้ินงาน 
ท่ีมา : frugal-bicycling.com 

               ปัจจัยท่ีท าให้คุณภาพของรอยเช่ือมในกระบวนการแล่นประสานมีคุณภาพดีได้แก่ 
                1.  ความสะอาดของรอยเช่ือม 
                2.  การเลือกลวดเช่ือมให้เหมาะสมกับโลหะช้ินงาน 
                3.  การเลือกใช้ฟลักซ์ให้เหมาะสมกับโลหะช้ินงาน 
                4.  อุณหภูมิในการแล่นประสานต้องเหมาะสม 
                5.  เนื้อโลหะรอยเช่ือมต้องหลอมละลายอย่างสมบูรณ์ 
                6.  ความสามารถและประสบการณ์ของช่างผู้ปฏิบัติงาน 
 

         ข้อดี - ข้อจ ากัดของการแล่นประสาน 
                ข้อดีของกระบวนการแล่นประสาน ได้แก่  
                1.ไม่ต้องใช้อุณหภูมิสูง ๆ จึงประหยัดกว่าการเช่ือมแบบหลอมละลาย 
                 2.  สามารถเช่ือมโลหะสองชนิดท่ีไม่เหมือนกันได้ 
              3.  กรณีท่ีเช่ือมเหล็กเหนียวกับเหล็กหล่อเข้าด้วยกัน สามารถท าให้รอยเช่ือมมีความแข็งแรงเท่ากับ
โลหะช้ินงานได้ถ้า ปฏิบัติการแล่นประสานอย่างมีประสิทธิภาพ 
                 4.  การบิดแอ่นของช้ินงานหลังจากการเช่ือม น้อยกว่าการเช่ือมแบบหลอมละลาย 
 

              ข้อจ ากัดของกระบวนการแล่นประสาน ได้แก่ 
                 1.  สีของโลหะช้ินงานกับสีของรอยเช่ือมแตกต่างกัน 
                  2.  โลหะช้ินงานท่ีแล่นประสานแล้วไม่ควรน าไปใช้งานในท่ีอุณหภูมิเกิน 200๐C 



 

 
 

                    3.  โลหะช้ินงานท่ีแล่นประสานแล้วไม่สามารถใช้งานได้เลยในท่ีอุณหภูมิสูงกว่า 500๐C เพราะว่า
รอยเช่ือมจะไม่แข็งแรง  

 

 หลักการแล่นประสาน 
        การแล่นประสานนั้นอาศัยหลักการดึงดูดของช่องว่างขนาดเล็กดึงของเหลวเข้าไปภายใน ดังเช่น ปฏิกิริยา
ของน้ าในหลอดขนาดเล็กท่ีวางอยู่ในโหล จะเห็นว่าน้ าภายในหลอดจะมีระดับสูงกว่าระดับน้ าภายในโหล (นริศ ศรี
เมฆ . 2544 : 123  ) 

 

 

รูปท่ี 3.2 แสดงปฏิกิริยาของน้ าภายในหลอดมีระดับสูงกว่าระดับน้ าภายในโหล 
 

 ลักษณะยึดติดของโลหะประสาน 
  ในการยึดติดโลหะประสานในการแล่นประสานก็เช่นเดียวกัน เมื่อให้ความร้อนจะกระท่ังโลหะประสาน
หลอมละลายแล้วลวดเช่ือมจะซึมแล่นเข้าไปในช่องว่างระหว่างรอยต่อนั้น โดยไม่ปรากฏแนวเช่ือมหรือรอยนูนให้
เห็น (นริศ ศรีเมฆ. 2544 : 124  ) 

 
 

 
 

รูปท่ี 3.3 แสดงรูปการซึมแล่นประสาน 
 

(ก) ก าลงัแล่น
ประสาน 

โลหะประสาน
ซึม 

(ข) หลงัจากแล่นประสาน
แลว้ 



 

 
 

 
 3.2  เคร่ืองมือและอุปกรณ์งานแล่นประสาน 
 

          3.2.1  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการแล่นประสาน ได้แก่  
                   1)  ชุดเชื่อมสนามด้วยแก๊สออกซี - โปรเพน 

 

รูปท่ี 3.4 แสดงชุดเช่ือมสนามด้วยแก๊สออกซี - โปรเพน 
ท่ีมา : www.strawberrybicycle.com 

 

                   2)  ชุดเชื่อมสนามด้วยแก๊สออกซี - บิวเทน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 3.5 แสดงชุดเช่ือมสนามด้วยแก๊สออกซี - บิวเทน 

ที่มา : www.ensign-accessories.co.uk   
 
 

http://www.strawberrybicycle.com/
http://www.ensign-accessories.co.uk/


 

 
 

              
 3)  ชุดเชื่อมสนามด้วยแก๊สออกซี – แก๊สธรรมชาติ  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.6 แสดงชุดเช่ือมสนามด้วยแก๊สออกซี - แก๊สธรรมชาติ 

 
             4)  ชุดเชื่อมสนามด้วยแก๊สออกซี - อะเซทิลีน 

 
 
 
1.  

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.7 แสดงชุดเช่ือมสนามด้วยแก๊สออกซี - อะเซทิลีน 
        
 



 

 
 

 3.3  การแล่นประสานด้วยหัวเชื่อมแก๊ส 
 

    ฟลักซ์ท่ีใช้ในการแล่นประสานแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ชนิดเหลว และผง เพื่อเป็นตัวท าความสะอาดรอย
แล่นประสาน ขจัดออกไซด์ขณะแล่นประสาน และเป็นตัวช่วยประสานท าให้โลหะแล่นซึมเข้าไปในช่องว่างระหว่าง
รอยต่อได้ง่าย  การแล่นประสานส่วนใหญ่แล้วฟลักซ์จะเป็นชนิดผงในการใช้ฟลักซ์ผงควรเผาลวดแล่นประสานให้
ร้อน  มีความยาวประมาณ 60 มม. แล้วจุ่มลวดท่ีเผาให้ร้อนนั้นลงในภาชนะท่ีบรรจุฟลักซ์ซึ่งผงฟลักซ์จะเติมลวด
เช่ือมเมื่อเผาช้ินงานจนได้อุณหภูมิเหมาะสมแล้ว จึงเติมลวดพร้อมฟลักซ์ลงไปในรอยต่อ หรือเผาช้ินงานให้ร้อน
แล้วใช้วิธีโรยฟลักซ์บางๆ ลงบริเวณรอยต่อท่ีจะท าการแล่นประสาน ฟลักซ์ท่ีโรยลงไปจะหลอมละลายติดกับ
ช้ินงาน   เมื่อเติมลวดแล่นประสานลงไป จะช่วยให้โลหะแล่นประสานซึมแล่นเข้าไปในรอยต่อได้ง่าย 
(นริศ ศรีเมฆ . 2544 : 123  ) 
 

 
 

 
 

 
รูปท่ี 3.8 แสดงวิธีการแล่นประสานรอยต่อเกยท่าราบด้วยหัวเช่ือมแก๊ส 

 
 

ลวดแล่นประสาน 

โลหะ
ช้ินงาน 

ทิศทาง 

การ
แล่น 

หวัเช่ือม 



 

 
 

 

รูปที่ 3.9 แสดงการท างานของฟลักซ์ 

            จากรูปท่ี 3.9   เผาช้ินงานให้ได้อุณหภูมิประมาณ 850๐ F (450๐C)แล้วจึงโรยฟลักซ์ลงไปบนรอยต่อ
ท่ีจะแล่นประสาน ฟลักซ์จะละลายและซึมเข้าไปในรอยต่อท าหน้าท่ีท าความสะอาดผิวหน้าบริเวณรอยต่อ  

 
 
 
 
 
 

                                                                (ก) 
 
 

    
                                     
                                         

 

 

 

 
 

 

รูปที่ 3.10 แสดงการแล่นประสานด้วยการเผาลวดแล่นประสานให้รอ้น แลว้จุ่มลงในภาชนะ 

บรรจุฟลักซ์ท าให้ฟลักซ์เกาะติดท่ีลวด 

(ก)  เผาลวดแล่นประสานให้
ร้อน 

(ข)  จุ่มลงในภาชนะบรรจุฟลกัซ์ (ค)  ฟลกัซ์เกาะติดลวดขึ้นมา 



 

 
 

 
 

                            หัวเช่ือม 

 

 

รูปท่ี 3.11 แสดงวิธีการแล่นประสานรอยต่อเกยท่าราบ 
                
  หน้าที่ของฟลักซ์มีหน้าที่ดังนี้ 
             1.  เป็นสารส าหรับป้องกัน และขจัดส่ิงสกปรก หรือ ออกไซด์ให้ออกจากรอยต่อท่ีต้องการ เช่ือมแล่น
ประสาน 
              2.  ท าให้วัสดุเช่ือมแล่นประสาน และช้ินงานสะอาดในขณะแล่นประสาน 
            3.  ท าให้การยึดเกาะติดระหว่างวัสดุเช่ือมกับช้ินงานเป็นไปด้วยดี ท าให้การเช่ือมติดง่ายและรอยต่อมี
ความแข็งแรง 
 

  สมบัติของฟลักซ์ที่ดีมีหน้าที่ดังนี้ 
 1.  เมื่อได้รับความร้อนจะเปล่ียนเป็นยางเหนียว 
 2.  รวมตัวกับส่ิงสกปรกและอ๊อกไซด์ได้ท้ังหมด 
 3.  ปกคลุมผิวหน้าโลหะหลอมละลาย 
 4.  สามารถขจัดฟลักซ์ออกได้ง่าย ภายหลังการแล่นประสาน 

 
  เราสามารถเลือกใช้ฟลักซ์ให้เหมาะสมกับช้ินงานและ ลวดแล่นประสานได้ตามตารางท่ี 3.1 

คราบโลหะแล่นประสาน 

    ฟลกัซ ์ ลวดแล่นประสาน 



 

 
 

 
ตารางท่ี 3.1 แสดงการเลือกใช้ฟลักซ์ให้เหมาะสมกับชนิดของโลหะประสาน 

 

โลหะประสาน  

โลหะงาน 
 

ฟลักซ์ 
ทองเหลือง ,บรอนซ์ เหล็กกล้าละมุน 

เหล็กหล่อ 
บอแรกซ์ 

เงิน ,เงินเจือ,ทังสเตน ทองแดง เงิน โซเดียมไซยาไนด์  กรด 
โบริก        กรดโบเรท 

เงินเจือ เหล็กกล้าไร้สนิม 
ซิลิคอนบรอนซ ์
ทองเหลืองเจืออะลูมิเนียม 
เบริลเลียม 

อัลคาไลน์ไบฟลูออไรด์ 

 

ท่ีมา : นริศ ศรีเมฆ.  2544 : 132 
 

      จากตารางท่ี 3.1 จะเห็นว่าอัลคาไลน์ไบฟลูออไรด์ เป็นฟลักซ์อีกชนิดหนึ่งท่ีใช้ในการแล่นประสาน ซึ่งเหมาะ
ส าหรับช้ินงานท่ีเป็นโลหะประเภท เหล็กไร้สนิม  ซิลิคอน  บรอนซ์ ทองเหลืองเจืออลูมิเนียม และ แบริเลียม แต่
กล่ินของแก๊สท่ีเกิดจากฟลักซ์ชนิดนี้จะเป็นอันตรายต่อสุขภาพ ดังนั้นในการท างานผู้ปฏิบัติงานแล่นประสานโลหะ
ด้วยฟลักซ์ชนิดนี้ต้องแล่นประสานในสถานท่ีท่ีมีอากาศถ่ายเทได้ดีในการใช้ฟลักซ์ท่ีท าจากเกลือโซเดียมไซยาไนด์ ก็
เช่นกัน แก๊สท่ีเกิดจากการใช้ ฟลักซ์ชนิดนี้จะอันตรายมาก ต่อระบบทางเดินหายใจดังนั้นขณะแล่นประสานช้ินงาน 
ต้องพยายามหลีกเล่ียงการสูดกล่ินระเหยของฟลักซ์ ชนิดนี้ และไม่ควรให้ฟลักซ์ถูกส่วนใดของร่างกาย ฟลักซ์ชนิดนี้
จึงเหมาะส าหรับผู้ท่ีเคยได้รับการฝึกหัดมาเป็นอย่างดี 
  ลวดแล่นประสาน บางชนิดเพื่อความสะดวกในการงานบริษัท ผู้ผลิตจะออกแบบให้ฟลักซ์หุ้มลวดแล่น
ประสานหรือใส่ฟลักซ์ไว้ท่ีแกนกลางซึ่งลวดประเภทนี้ช่วยให้การแล่นประสานได้สะอาด  และไม่ยุ่งยากในการ
ท างาน การเลือกใช้ตัวประสาน ขึ้นอยู่กับชนิดของลวดแล่นประสาน เช่น  ฟลักซ์ท่ีเหมาะส าหรับแล่นประสาน
ทองเหลือง  การเลือกใช้ฟลักซ์ขึ้นอยู่กับชนิดของลวดแล่นประสานและช้ินงานท่ีจะแล่นประสานแต่ฟลักซ์ท่ี
เหมาะสมส าหรับลวดทองเหลืองท่ีนิยมใช้กันนั้นคือ  ผงบอแรกซ์  หรือฟลักซ์เหลวท่ีเกิดจากการใช้ผงบอแรกซ์
จ านวน 75%  ผสมกับกรดโบริก จ านวน 25%   
 
 
 



 

 
 

      ในการแล่นประสานฟลักซ์จะเป็นตัวช่วยท าความสะอาดได้ไม่ท้ังหมด ดังนั้นปฏิบัติงานควรพิจารณาช่วยท า
ความสะอาดตามความเหมาะสมในเบื้องต้น เช่น ล้างไขมัน หรือคราบน้ ามันออกจากผิวหน้าของงาน หรือใช้
กระดาษทรายขัดคราบสนิมท่ีไม่ต้องการออกเสียก่อนเพื่อคุณภาพของรอยแล่นประสาน  
       ถ้าฟลักซ์มากเกินไปในการแล่นประสาน นอกจากจะต้องเสียค่าใช้จ่ายมากขึ้นโดยเปล่าประโยชน์แล้ว ยังท า
ให้ฟลักซ์เหลือตกค้างจ านวนมากบนรอยต่อซึ่งจะท าให้รอยต่อไม่แข็งแรง หรือเป็นสาเหตุให้รอยต่อแตกร้าวได้ใน
อนาคต ชนิดของฟลักซ์มีหลายลักษณะท้ังเป็นของแข็ง ของเหลว 

 

 
 

รูปท่ี 3.12 แสดงฟลักซ์ในการแล่นประสาน 
 
 3.4  ลวดแล่นประสานหรือโลหะประสาน 
 

          ลวดแล่นประสานหรือโลหะประสาน เป็นตัวยึดประสานให้โลหะ 2 ช้ินต่างชนิดกันหรือกับอโลหะให้ติดกัน 
ขณะท่ีเผาจนกระท่ังลวดแล่นประสานหลอมละลาย ลวดประสานจะท าจากโลหะผสมกัน  เพื่อท่ีจะใช้อุณหภูมิต่ า
ในการแล่นประสาน ลวดแล่นประสานต้องเลือกให้เหมาะสมกับช้ินงานท่ีจะแล่นประสาน เพราะการแล่นประสาน
ช้ินงานไม่หลอมละลาย จะหลอมละลายเฉพาะลวดแล่นประสานเท่านั้น นั่นคือ ลวดแล่นประสานจะต้องมีจุด
หลอมละลายต่ ากว่าช้ินงาน เช่นการแล่นประสานควรเลือกใช้ลวดแล่นประสานทองเหลืองได้ แต่ช้ินงานท่ีเป็น
ทองเหลืองควรใช้ลวดแล่นประสาน หรือลวดประสานท่ีเป็นเงิน เป็นต้น  
 



 

 
 

 

รูปท่ี 3.13 แสดงลวดแบบต่าง ๆ ในการแล่นประสาน 
ท่ีมา : www.chung-i.com   

       การเลือกใช้ลวดเชื่อมส าหรับการแล่นประสาน  
              คุณลักษณะพิเศษของลวดเช่ือมแล่นประสานเป็นท่ีต้องการส าหรับการเลือกใช้จ าเป็นต้องเลือกใช้
ลวดเช่ือมให้เหมาะสมกับช้ินงานนั้น ๆ มีแนวทางการเลือกดังนี้คือ  
    1.  ความต้องการอายุการใช้งานของรอยต่อช้ินงานนั้นๆ 
    2.  วิธีการให้ความร้อนในการแล่นประสาน 
    3.  ลักษณะการใช้ลวดเช่ือม 
    4.  อุณหภูมิท่ีต้องการส าหรับการเช่ือมประสาน 
    5.  ข้อก าหนดของงานและโครงสร้างท่ีต้องการ 
    6.  วัสดุโลหะช้ินงานท่ีน ามาต่อเหมือนหรือต่าง  
 
       ลวดเช่ือมแล่นประสานต้องมีผลเชิงคุณภาพต่อการยึดเกาะวัสดุอย่างเหมาะสมกับ โลหะงาน ส าหรับ
โครงสร้างท่ีเหมาะสมกับการรวมตัวของโลหะเช่ือม และช้ินงาน ให้พิจารณาส่วนผสมทางเคมีของแต่ ละตัว 
นอกจากนี้การเลือกใช้ลวดเช่ือมจะต้องค านึงถึง วิธีการให้ความร้อนส าหรับการแล่นประสานจุดหลอมละลายของ
ลวดเช่ือมความร้อนจะต้องไม่มากเกินไปขณะประสาน ท่ัวไปแล้วอุณหภูมิต่ าจะเหมาะสมและมีประโยชน์ คือ 

1. ผลของความร้อนท าให้ช้ินงานมีความแข็งลดลง เม็ดเกรนโลหะเปล่ียนแปลงน้อยการบิดงอเกิดขึ้น
น้อย 

2. หลีกเล่ียงผลกระทบระหว่างโลหะลวดเช่ือมกับโลหะช้ินงาน เพื่อการกัดกร่อนเกิดขึ้นที่ระดับต่ า 
3. ยืดอายุการเกาะติดหรือการใช้งานของเครื่องมือต่าง ๆ 
4. ประหยัดพลังงานความร้อน 

ลวดเช่ือมแล่นประสานมีหลายชนิดแบ่งตามมาตรฐานของ AWS ดังนี ้

ตารางท่ี 3.2 ตารางแสดงชนิดของลวดเช่ือมแล่นประสาน 

http://www.chung-i.com/


 

 
 

 

ชื่อลวดโลหะแล่นประสาน สัญลักษณ ์
ลวดเช่ือมทองเหลือง R BCuZn  BCUzN 
ลวดเช่ือมทองแดง B Cu 
ลวดเช่ือมเงิน B Ag 
ลวดเช่ือมนิเกิล B Ni 
ลวดเช่ือมทองแดงฟอสฟอรัส B CuP 
ลวดเช่ือมแม็กนีเซียม B Mg 
ลวดเช่ือมอลูมิเนียมซิลิกอน B ALSi 
ลวดเช่ือมโลหะมีค่า ทองค า B Au 
ลวดเช่ือมโคบอลท์ B Co 

  
 ท่ีมา : ประทีป  ระงับทุกข์.  2544 : 20 

 3.5  การให้ความร้อนในการแล่นประสาน 
        การให้ความร้อนกับช้ินงานแล่นประสาน อาจใช้เปลวไฟท่ีเกิดจากการเผาไหม้ระหว่างแก๊สเช้ือเพลิงกับ
ออกซิเจน หรือให้ความร้อนโดยการอบในเตาไฟฟ้า  
           1)  การให้ความร้อนด้วยเปลวไฟ  
            (1)  การแล่นประสาน ด้วยแก๊สอะเซทิลีนกับออกซิเจน เป็นแก๊สท่ีนิยมใช้กันมาก แต่ว่าแก๊สอะเซทิลีน
ให้ความร้อนสูงมาก อาจจะท าให้เกิดการไหม้ท่ีแนวแล่นประสาน นั่นคือช้ินงานท่ีแล่นประสาน เกิดการหลอม
ละลายนั้นเอง และฟลักซ์ได้รับความร้อนสูงเกินไปดังนั้น การแล่นประสาน ด้วยแก๊สอะเซทิลีนนี้ ผู้ปฏิบัติจะต้องมี
ความช านาญสูง และเปลวที่ใช้เป็นเปลวลดหรือเปลวคาร์บอนมาก (Carburizing Flame) 

 



 

 
 

รูปท่ี 3.14 แสดงเปลวแก๊สอะเซทิลีนกับออกซิเจน ในการแล่นประสาน 
ท่ีมา : www.carbideprocessors.com 

                   (2)  มีเปลวไฟจากแก๊สบางชนิดท่ีให้ความร้อนน้อย และแล่นประสาน ได้นิ่มนวลกว่านั่นคือ แก๊สโพ
รเพน แก๊สบิวเทน แก๊สธรรมชาติ และแก๊ส MAPP ซึ่งแก๊สดังกล่าวนี้ จะให้ ความร้อนน้อยกว่าแก๊สอะเซทิลีน
เล็กน้อยแต่เปลวไฟจะก่อตัวเป็นรูปร่างท่ีใหญ่กว่า  

 

รูปท่ี 3.15 แสดงเปลวแก๊ส MAPP กับออกซิเจน ในการแล่นประสาน 
         ท่ีมา : www.backyardmetalcasting.com  

 

รูปท่ี 3.16 แสดงเปลวแก๊สโพรเพน กับออกซิเจน ในการแล่นประสาน 
ท่ีมา : content.answers.com 

 

 
 

http://www.carbideprocessors.com/
http://www.backyardmetalcasting.com/


 

 
 

รูปท่ี 3.17 แสดงเปลวแก๊สธรรมชาติกับออกซิเจน ในการแล่นประสาน 
ท่ีมา : www.planert-jewellery.com.au 

 2)  การส่งผ่านความร้อน 
 

    การแล่นประสานแข็งเป็นการยึดให้ช้ินงานสองช้ินติดกัน โดยท่ีช้ินงานท้ังสองไม่หลอมละลาย ดังนั้นในการให้
ความร้อนช้ินงานด้วยเปลวไฟ สามารถให้ความร้อนด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงานได้เลย เนื่องจากความร้อนสามารถ
ส่งผ่านไปหากันได้ ดังนั้น ขณะท าการให้ความร้อนช้ินงานผู้ปฏิบัติงานต้องคอยสังเกต และเฝ้าดูตลอดเวลา เมื่อ
ช้ินงานท้ังสองช้ินร้อนแดงจึงเติมลวดแล่นประสานซึ่งเป็นโลหะประสานลงไป โลหะประสานจะละลาย และซึมแล่น
เข้าไปในรอยต่อเกยท่าต้ังนั้น   

 

 
 

 

 

รูปท่ี 3.18 แสดงความร้อนจากด้านหน้าท่ีเผาด้วยเปลวไฟจะส่งผ่านมายังช้ินงานท่ีเกยอยู่ 
                        ด้านหลังจนกระท่ังร้อนแดง 
 
 

ดา้นที่ท  าการแล่นประสานยดึและเผาดว้ยเปลวไฟ 

หวัทิพ
เช่ือม 

ช้ินงาน
แล่น
ประสาน 

ดา้นหลงัที่ความร้อน
ส่งผา่น 

สีแดง 

http://www.planert-jewellery.com.au/


 

 
 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 3 
ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเครื่องหมาย  ()  หน้าข้อท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1.  ข้อใดไม่ใช่ความหมายของการแล่นประสาน 
  ก.  การแล่นประสานเป็นกระบวนการต่อโลหะให้ติดกันชนิดหนึ่งโดยท่ีช้ินงานไม่หลอมละลาย 
  ข.  การแล่นประสานเป็นการประสานโลหะสองช้ินให้ติดกันโดยเนื้อโลหะช้ินงานหลอมละลาย 
  ค.  การแล่นประสานโลหะสองชิ้นให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิสูงกว่า 840๐ F แต่ต่ ากว่าจุดหลอมช้ินงาน   
  ง.  การแล่นประสานเป็นการใช้ความร้อนต่ ากว่าจุดหลอมละลายช้ินงาน 
2.  ความร้อนท่ีใช้ในการแล่นประสานได้จากแหล่งใด 
  ก.  เตาเผา 
  ข.  หัวเผา 
  ค.  เตาแก๊ส 
  ง.  เตาถ่าน 
3.  ฟลักซ์ท่ีใช้ในการแล่นประสานแบ่งออกเป็นกี่ชนิด 
  ก.  2  ชนิด 
  ข.  3  ชนิด 
    ค.  4  ชนิด 
  ง.  5  ชนิด 
4. การแล่นประสานทองแดงควรใช้ฟลักซ์ชนิดใด  
  ก.  ยางสน 
  ข.  ผงบอแรกซ์ 
  ค.  โซเดียมไซยาไนด์ 
  ง.  อัลคาไลน์ไบฟลูออไรด์ 
 

5.  ข้อใดไม่ใช่หน้าท่ีของตัวช่วยประสาน 
  ก.  เป็นสารส าหรับป้องกันออกไซด์ 
  ข.  เป็นสารส าหรับขจัดส่ิงสกปรก 
  ค.  ท าให้การยึดเกาะระหว่างโลหะประสารกับช้ินงานได้ดี 
  ง.  ท าให้รอยต่อมีความแข็งแรงกว่าช้ินงาน 
6.  ข้อใดคือข้อดีของการให้ความร้อนในการแล่นประสานด้วยเตาไฟ  
  ก.  ใช้กับช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ 
  ข.  ให้ความร้อนได้ท้ังช้ินงาน 
  ค.  สามารถควบคุมอุณหภูมิได้ 



 

 
 

  ง.  สามารถให้ความร้อนได้สูง 
 

7.  การออกแบบรอยต่อในการแล่นประสานจะต้องค านึงถึงส่ิงใดเป็นอันดับแรก 
  ก.  ความแข็งแรงทางกล 
  ข.  การน าความร้อน 
  ค.  ความต้านทานการกัดกร่อน 
  ง.  ความสวยงาม 
8.  การเลือกใช้อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สในการแล่นประสานควรค านึงถึงส่ิงใด 
  ก.  ชนิดของแก๊สท่ีใช้ 
  ข.  ความประหยัด 
  ค.  คุณภาพของอุปกรณ์ 
  ง.  ลักษณะของการใช้งาน 
9.  การแล่นประสานเงินควรเลือกโลหะประสานชนิดใด 
  ก.  ทองเหลือง     
  ข.  ทองผสม 
  ค.  ทังสเตน    
  ง.  เงินผสม 
 

10.  ข้อใดไม่ใช่ปัจจัยท่ีท าให้รอยแล่นประสานมีคุณภาพ 
  ก.  ความสะอาด 
  ข.  ควรเลือกใช้โลหะประสานให้เหมาะสมกับโลหะช้ินงาน 
  ค.  ใช้อุณหภูมิท่ีสูงกว่าโลหะช้ินงาน 
  ง.  ควรเลือกใช้ฟลักซ์ให้เหมาะสมกับโลหะช้ินงาน      
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 3 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเครื่องหมาย  ()  หน้าข้อท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1.  ข้อใดไม่ใช่ความหมายของการแล่นประสาน 
  ก.  การแล่นประสานเป็นกระบวนการต่อโลหะให้ติดกันชนิดหนึ่งโดยท่ีช้ินงานไม่หลอมละลาย 
  ข.  การแล่นประสานเป็นการประสานโลหะสองช้ินให้ติดกันโดยเนื้อโลหะช้ินงานหลอมละลาย 
  ค.  การแล่นประสานโลหะสองชิ้นให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิสูงกว่า 840๐ F แต่ต่ ากว่าจุดหลอมช้ินงาน   
  ง.  การแล่นประสานเป็นการใช้ความร้อนต่ ากว่าจุดหลอมละลายช้ินงาน 
2.  ความร้อนท่ีใช้ในการแล่นประสานได้จากแหล่งใด 
  ก.  เตาเผา 
  ข.  หัวเผา 
  ค.  เตาแก๊ส 
  ง.  เตาถ่าน 
3.  ฟลักซ์ท่ีใช้ในการแล่นประสานแบ่งออกเป็นกี่ชนิด 
  ก.  2  ชนิด 
  ข.  3  ชนิด 
    ค.  4  ชนิด 
  ง.  5  ชนิด 
4. การแล่นประสานทองแดงควรใช้ฟลักซ์ชนิดใด  
  ก.  ยางสน 
  ข.  ผงบอแรกซ์ 
  ค.  โซเดียมไซยาไนด์ 
  ง.  อัลคาไลน์ไบฟลูออไรด์ 
 

5.  ข้อใดไม่ใช่หน้าท่ีของตัวช่วยประสาน 
  ก.  เป็นสารส าหรับป้องกันออกไซด์ 
  ข.  เป็นสารส าหรับขจัดส่ิงสกปรก 
  ค.  ท าให้การยึดเกาะระหว่างโลหะประสารกับช้ินงานได้ดี 
  ง.  ท าให้รอยต่อมีความแข็งแรงกว่าช้ินงาน 
6.  ข้อใดคือข้อดีของการให้ความร้อนในการแล่นประสานด้วยเตาไฟ  
  ก.  ใช้กับช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ 



 

 
 

  ข.  ให้ความร้อนได้ท้ังช้ินงาน 
  ค.  สามารถควบคุมอุณหภูมิได้ 
  ง.  สามารถให้ความร้อนได้สูง 
 

7.  การออกแบบรอยต่อในการแล่นประสานจะต้องค านึงถึงส่ิงใดเป็นอันดับแรก 
  ก.  ความแข็งแรงทางกล 
  ข.  การน าความร้อน 
  ค.  ความต้านทานการกัดกร่อน 
  ง.  ความสวยงาม 
8.  การเลือกใช้อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สในการแล่นประสานควรค านึงถึงส่ิงใด 
  ก.  ชนิดของแก๊สท่ีใช้ 
  ข.  ความประหยัด 
  ค.  คุณภาพของอุปกรณ์ 
  ง.  ลักษณะของการใช้งาน 
9.  การแล่นประสานเงินควรเลือกโลหะประสานชนิดใด 
  ก.  ทองเหลือง     
  ข.  ทองผสม 
  ค.  ทังสเตน    
  ง.  เงินผสม 
 

10.  ข้อใดไม่ใช่ปัจจัยท่ีท าให้รอยแล่นประสานมีคุณภาพ 
  ก.  ความสะอาด 
  ข.  ควรเลือกใช้โลหะประสานให้เหมาะสมกับโลหะช้ินงาน 
  ค.  ใช้อุณหภูมิท่ีสูงกว่าโลหะช้ินงาน 
  ง.  ควรเลือกใช้ฟลักซ์ให้เหมาะสมกับโลหะช้ินงาน      
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 ใบงาน ที ่ 3 หน่วยที่   3 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่ 5 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การแล่นประสาน 
ทฤษฎี      1     ชม. 
ปฏิบัติ      3     ชม. 

ชื่อเร่ือง การแล่นประสาน  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับเช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.บอกความหมายของรอยเช่ือมได้ 
2.จ าแนกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้ 
3.เช่ือมงานแก๊สเดินแนวท่าราบ 
4.เลือกชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือมได้เหมาะสมกับช้ินงาน 
5.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ท่ี 3 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 1. ครูกล่าวทักทายนักเรียนพร้อมแนะน าช้ีแจงแผนการเรียน สาระการเรียนรู้และจุดประสงค์การเรียน
ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เช่น ระยะเวลาในการจัดการเรียนรู้ หลักการและแนวทางในการเรียน การ
ประเมินผลการเรียน เพื่อความเข้าใจก่อนการเรียน และน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 2 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้ม
น้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึงความส าคัญของพื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส 



 

 
 

 2. ครูบอกถึงลักษณะท่ีพึงประสงค์ท่ีนักเรียนควรยึดถือและปฏิบัติ เช่น เรื่องการใช้วัสดุ อุปกรณ์ในการ
ปฏิบัติงานอย่างคุ้มค่า การเอื ้อเฟื้อเผื่อแผ่ การช่วยเหลือแบ่งปันซึ่งกันและกัน การปฏิบัติงานด้วยความ
ซื่อสัตย์ สุจริต มุ่งมั่น ใช้เวลาอย่างคุ้มค่า หลักประชาธิปไตย การยอมรับความคิดเห็นของเพื่อนร่วมงาน และ
ห่างไกลยาเสพติด เป็นต้น 

3.ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 3 
4.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 3 
5.ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 3 
6.ครูน าภาพตัวอย่างความปลอดภัยในการท างานและความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สให้นักเรียนดู 

เพื่อให้ตระหนักถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
7.ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอน 
8.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9.ครูและนักเรียนร่วมกันเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10.ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 การแล่นประสาน เป็นกระบวนการต่อโลหะสองช้ินให้ติดกัน โดยใช้ ความร้อนเกินกว่า 840  oF หรือ 450 
oC แต่ต่ ากว่าจุดหลอมละลายของช้ินงาน มาเป็นตัวเกาะยึดช้ินงานไว้โดยแทรกอยู่ระหว่างผิวหน้าช้ินงานท่ีแนบ
สนิทกันในลักษณะการเกาะยึดแบบ คาพิลาลีแอ็กช่ัน ลวดประสานส่วนใหญ่มักจะเป็นโลหะผสม ส่ิงส าคัญช่าง
เช่ือมท่ีดีควรเลือกใช้เครื่องมือ และอุปกรณ์ให้ถูกวิธี ถ้าขาดความระมัดระวังจะมีผลท าให้เกิดอันตรายข้ึนได้ในขณะ
ปฏิบัติงาน การท่ีช่างเช่ือมหรือผู้ปฏิบัติงานเช่ือมน าเครื่องมือ และอุปกรณ์ท่ีได้มาตรฐานมาใช้ ก็จะท าให้มีความ
ปลอดภัยแก่ผู้ท่ีท าการเช่ือมได้เป็นอย่างดี 
9. การประเมินผล 

     1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
     2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
 

 
แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 3 

รายวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา 20100-1004 
เร่ือง การแล่นประสาน 

 
ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                   
 

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

ล าดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีก าหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

   

 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ            

เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 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 
              (..........................................) 

ท่ี 
ชื่อ-

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม

คะแนน 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

ค าถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ท างานตามที่

ค รู

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                       
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7                       

8                       

9                       

10                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยที่  เร่ือง การแล่นประสาน 



 

 
 

สัปดาห์ท่ี  
วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    4 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่ 6 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
ทฤษฎี      1     ชม. 
ปฏิบัติ      3    ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน การตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 สมรรถนะย่อย............ 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน.... 
2) วิธีประเมิน................... 
3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

2.1.1 บูรณาการกลุ่มอาชีพ การเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 
2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. บอกข้อดีข้อเสียของการตัดด้วยแก๊สเมื่อเปรียบเทียบกับการตัดทางกลได้ 
2. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับงานตัดด้วยแก๊สได้ 
3. อธิบายลักษณะรอยตัดด้วยแก๊สได้ 
4. ตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
5. ตระหนักถึงข้อควรระวังในการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
6.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1.หลักการตัดด้วยแก๊ส 
2.เครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับงานตัดด้วยแก๊ส 
3.ลักษณะรอยตัดด้วยแก๊ส 



 

 
 

4.ข้อควรระวังในการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
6. กิจกรรมการเรียนรู้ 

 1. ครูน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 4 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึง
ความส าคัญของการเช่ือมแก๊ส 

2. ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 4 
3. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 4 
4. ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 4 ให้กับนักเรียน 
5. ครูและนักเรียนเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส  
6. ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอนและเตรียมค าถามด้าน

เนื้อหาท่ีเข้าใจไม่ชัดเจน 
7. ครูเปิดโอกาสให้นักเรียนซักถามเนื้อหาท่ีไม่เข้าใจ  
8. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9. ครูร่วมกับนักเรียนเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
12. ครูให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน  
13. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1. เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น หน่วยที่ 4 
2. เครื่องมือและอุปกรณ์การเช่ือมแก๊ส 
3. โปรแกรมน าเสนอเพาเวอร์พ้อยท์ (Power Point) 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

      1.บันทึกการสอนของผู้สอน 
      2.ใบเช็ครายช่ือ 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
  1.แผนจัดการเรียนรู้ 
  2.การตรวจประเมินผลงาน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

วิธีวัดผล 
 1.ประเมินแบบฝึกทักษะ 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ 

3.สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 



 

 
 

4.ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5.การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

9.2 วิธีการประเมิน 
 1.แบบฝึกทักษะ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 3.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 

4.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ขึ้นไป) 
5.แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ 

ประเมินตามสภาพจริง 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

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

ประเมินตามสภาพจริง 
 

10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 ใบความรู้ ที่ 4 หน่วยที่    4 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่ 6 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
ทฤษฎี      1     ชม. 
ปฏิบัติ      3    ชม. 

ชื่อเร่ือง การตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
 2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. บอกข้อดีข้อเสียของการตัดด้วยแก๊สเมื่อเปรียบเทียบกับการตัดทางกลได้ 
2. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับงานตัดด้วยแก๊สได้ 
3. อธิบายลักษณะรอยตัดด้วยแก๊สได้ 
4. ตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
5. ตระหนักถึงข้อควรระวังในการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
6.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. เนื้อหาสาระ 

 หลักการตัดด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน  
 

      การตัดโลหะด้วยแก๊ส  เกิดจากการให้ความร้อนด้วยเปลวไฟจากหัวตัดซึ่งเกิดจากการผสมกัน
ระหว่างแก๊สออกซิเจนกับแก๊สเช้ือเพลิงแล้วเผาช้ินงานให้ร้อนแดงด้วยเปลวนิวทรัล และท าให้เกิดปฏิกิริยาออกซิ
เดช่ัน (Oxidation) อย่างรวดเร็วปฏิกิริยาออกซิไดซ์ของเหล็กนี้เกิดขึ้นเมื่อให้ความร้อนประมาณ 1600 °F แก่เหล็ก
ต่อจากนั้นฉีดออกซิเจนแรงดันสูง โดยการพ่นแก๊สออกซิเจนจากหัวตัดออกไปอย่างแรง และรวดเร็วชิ้นงานก็จะถูก
ตัดขาดออกจากกันโดยรอยตัดจะมีลักษณะเป็นร่องตัด 
 
 



 

 
 

 
 

รูปท่ี 4.1 แสดงการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
     4.1.1  ข้อดีข้อเสียของการตัดด้วยแก๊สเม่ือเปรียบเทียบกับการตัดทางกล 
                1)  ข้อดีของการตัดด้วยแก๊ส 

ฉ. การตัดด้วยแก๊สจะเร็วกว่าการตัดทางกล 
ช. ประหยัดวัสดุ 
ซ. การตัดด้วยแก๊สสามารถเปล่ียนทิศทางการตัดได้เร็วกว่า เมื่อท าการตัดงานรูปร่างต่าง  ๆ 
ฌ. อุปกรณ์การตัดด้วยแก๊สสามารถเคล่ือนย้ายได้สะดวกกว่าทางกล 
ญ. การบ ารุงรักษาน้อยกว่าการตัดทางกล 

              

                2)  ข้อเสียของการตัดด้วยแก๊ส 
(1) การตัดด้วยแก๊สคุณภาพผิวตัดด้อยกว่าการตัดทางกล 
(2) การตัดด้วยแก๊สจะใช้ส าหรับตัดเหล็กเป็นหลัก โลหะท่ีไม่ใช่เหล็กบางชนิดไม่สามารถตัด

ด้วยแก๊สได้ 
(3) การตัดด้วยแก๊สมีอันตรายจากอุบัติเหตุของสะเก็ดไฟ 
(4) การตัดด้วยแก๊สต้องระมัดระวังในการเก็บถังแก๊ส 
(5) ความแข็งและคุณสมบัติอื่นๆ ของโลหะท่ีตัดอาจเปล่ียนแปลง   

 

    4.1.2  แก๊สเชื้อเพลิงที่ใช้ในการตัด 
   แก๊สเช้ือเพลิงท่ีใช้อุ่นงานก่อนการตัดด้วยออกซิเจนนั้นมีอยู่หลายชนิด ซึ่งโดยท่ัวไปจะเลือกใช้ชนิดท่ี

ราคาไม่สูง และหาซื้อได้ง่าย ท่ีนิยมใช้โดยท่ัวไป ได้แก่ แก๊สอะเซทิลีน เนื่องจากให้ปริมาณความร้อนสูง และยังหาซื้อได้
ง่าย อุณหภูมิของแก๊สเช้ือเพลิงชนิดต่างๆ      

 



 

 
 

ตารางท่ี 4.1 แสดงอุณหภูมิของแก๊สเช้ือเพลิงท่ีในการตัด 
 

ชนิดของแก๊สเช้ือเพลิง 
อุณหภูมิเปลวนิวตรัล 

องศา   . C องศา  . F 

  อะเซทิลีน (C2H2) 
  โปรเพน  (C2H8) 
  โปรปีลีน  (C3H6) 
  แก๊สธรมชาติ  (LPG)   

5,589 
4,579 
5,193 
4, 00 

3,087 
2,526 
2,870 
2,538 

 
 ท่ีมา : ประทีป  ระงับทุกข์.  2547 : 121 

 4.2  อุปกรณ์ส าหรับการตัดด้วยแก๊ส  
  

           อุปกรณ์ท่ีใช้ส าหรับงานตัดโลหะด้วยแก๊สจะเหมือนกับอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเช่ือมแก๊สทุกอย่าง เพียงแต่
จะเปล่ียนจากหัวเช่ือมมาเป็นหัวตัดแทนเท่านั้น อุปกรณ์ท่ีส าคัญจะประกอบไปด้วยถังแก๊สออกซิเจน และถังแก๊ส
เช้ือเพลิงท่ียึดไว้กับรถเข็ญ หรือผนังในขณะใช้งาน และเพื่อความสะดวกในการปฏิบัติงานนอกสถานท่ี อาจมีการ
ประกอบเป็นชุดตัดแก๊สเคล่ือนท่ี  (นริศ ศรีเมฆ.  2544 : 170) 
 
   4.2.1  ชุดแก๊สเคลื่อนที่ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

    
 

รูปท่ี 4.2 แสดงชุดเช่ือมแก๊สท่ีสามารถเปล่ียนจากหัวเช่ือมมาเป็นหัวตัดได้ 

 

ถงัออกซิเจน 
(OxygenCylinder) 

 
ถงัแก๊สเช้ือเพลิง 
(Fuel Gas Cylinder) 

โซ่รัดถงั 
(Safety) 

Chain) 

มาตรวดัความดนั 
(PressureRegulator) 

 
ล้ินป้องกนัไฟ
ยอ้นกลบั 

(Reverse Flow 
Check Valves) 

ท่อทางเดินแก๊ส 
(Gas Hoses) 

ล าตวั
ทอร์ช 
(Torch) 

หัวตดั 
(Cutting) Head) 

 
หัวเช่ือมหรือหัวบดักรี 
(Welding  Brazing Tip) 



 

 
 

 
     

รูปท่ี 4.3 แสดงชุดตัดแก๊สเคล่ือนท่ี 
    4.2.2  หัวตัดแก๊ส (Cutting Torches) 

    หัวตัดคล้ายกับหัวเช่ือม มีหน้าท่ีให้ความร้อนแก่ช้ินงานตัดจนถึงอุณหภูมิเผาไหม้ และฉีดพ่นแก๊ส
ออกซิเจนแรงดันสูง ให้กับโลหะร้อนส าหรับหัวตัดแก๊สออกซีอะเซทิลีนท าหน้าท่ีปรับความดันแก๊สอะเซทิลีนกับ
ออกซิเจนในอัตราส่วนท่ีเหมาะสมกับเปลวที่ต้องการ อย่างไรก็ตามส่วนประกอบท่ีส าคัญของหัวตัดมีอยู่ ดังนี้ 
               1)  เป็นท่อทางเดินของแก๊สออกซิเจนแรงดันสูง ซึ่งควบคุมด้วยคันกด   
                 2)  หัวทิพตัด ซึ่งมีรูแก๊สออกซิเจนแรงดันสูงอยู่ตรงกลาง และมีรูส าหรับเปลวไฟความร้อนแก่
ช้ินงานล้อมรอบอยู่ โดยปกติจะมีรู 4 - 6 รู    

    3)  ห้องผสมแก๊สกับออกซิเจนท่ีคล้ายกับหัวเช่ือมอีกด้วย หัวตัดแก๊สบางยี่ห้อสามารถเปล่ียนใช้ตัว
กระบอกเช่ือม ร่วมกับหัวเช่ือมได้ โดยมีชุดโครงสร้างหัวตัด  
 

 
                                               

 
   
 
 

รูปท่ี 4.4 แสดงรูปหัวตัดแก๊สออกซีอะเซทิลีนแรงดันสูง 
 

 

 หวัทิพ
ตดั 

วาลว์ปิด-เปิดแก๊ส 

ขอ้ต่อเขา้กบัทอ่แก๊ส 
 

คนักดปิด-เปิดแก๊สออกซิเจน
ตดั ท่อทางเดินแก๊สออกซิเจนตดั 

 



 

 
 

 
 
 

 
รูปท่ี 4.5 แสดงรูของหัวตัดแก๊ส 

 

 
 

รูปท่ี 4.6 แสดงลักษณะโครงสร้างของหัวตัดแก๊ส 
 
    4.2.3  การเลือกขนาดของหัวทิพ 
     การเลือกขนาดของหัวทิพจะพิจารณาจากความหนาช้ินงานตัด และชนิดของเหล็กท่ีจะท าการตัดว่า
เป็นเหล็กกล้าคาร์บอนหรือเหล็กกล้าผสม ส าหรับเหล็กกล้าผสมสูงบางชนิด และเหล็กกล้าไร้สนิมชนิดต่างๆ จะไม่
สามารถท าการตัดได้ เนื่องจากการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดช่ันเร็วไม่พอท่ีจะตัดได้ด้วยหัวตัดแก๊สจากหัวทิพได้ การตัด
ออกแบบให้ใช้เฉพาะแก๊สแต่ละชนิดเท่านั้น ไม่ควรมาเปล่ียนใช้แทนกัน เช่น หัวทิพแก๊ส LPG ไม่ควรน าไปใช้กับ

รูอุ่นช้ินงาน 

รูพน่ตดัช้ินงาน 
รูอุ่นช้ินงาน 
 

Mixing Chamber Oxygen 
Acetylene 
Mixed 

Cutting  Oxygen 

Cutting  
Oxygen Valve 



 

 
 

แก๊สอะเซทิลีน เพราะจะท าให้เกิดความร้อนสูงเกินไปและท าให้เกิดการอุดตันของหัวตัด และเป็นผลท าให้เกิดการ
หลอมของหัวหัวทิพท่ีใช้ ข้อส าคัญต่าง ๆ ของหัวทิพจะต้องสะอาดและอยู่ในสภาพดี และพร้อมท่ีจะใช้งานอยู่เสมอ  

 
 

ตารางท่ี 4.2 แสดงการใช้ขนาดเบอร์หัวทิพตามความหนาของเหล็ก 
 

ขนาดของหัวทิพ 
ตัดแก๊ส 
(เบอร์) 

ความหนาของ 
ช้ินงาน 
(นิ้ว) 

ความดันของแก๊ส
ออกซิเจน 

ปอนด์/ตารางนิ้ว 

ความดันของแก๊ส
อะเซทิลีน 

ปอนด์/ตารางนิ้ว 
0 

8

1    (3.17 มิลลิเมตร) 30-40 5 

0 
4

1    (6.35 มิลลิเมตร) 25-30 5 

1 
2

1  (12.70 มิลลิเมตร) 30-40  

2 
4

3  (19.05 มิลลิเมตร) 25-30 5 

2 1   (25.40 มิลลิเมตร) 35-40 6 
3 

2

1
1   (37.60 มิลลิเมตร) 50-55 7 

4 2   (50.80 มิลลิเมตร) 40-45 5 
5 3   (76.20 มิลลิเมตร) 45-60 6 
5 4 (101.60 มิลลิเมตร) 50-55 6 
6 5  (127.0  มิลลิเมตร) 50-55 6 
6 6   (152.4 มิลลิเมตร) 60-70 8 
7 8   (203.2 มิลลิเมตร) 80-90 10 
7 10   (254.0 มิลลิเมตร) 80-90 10 

 
 ท่ีมา :พัฒน์ชัย  พรมทา.  2545 : 206 

 
 4.3  ลักษณะรอยตัดด้วยแก๊ส 
 

          1. Kerf  คือ ความกว้างของร่องตัด เป็นส่วนของเนื้อที่หายไปเนื่องจากกลายเป็นเหล็กออกไซด์ 
           2.  Drag  คือ ระยะล้าหลัง หรือรอยเยื้องกันของแนวรอยตัด ซึ่ง Drag มีผลมาจากความเร็วในการตัด 
 



 

 
 

 
 

รูปท่ี 4.7 แสดง Kerf  และ Drag ในการตัดด้วยแก๊ส Oxyfuel 
(ท่ีมา : ALTHOUSE,TURNQUIST,BOWDITCH.  1980 : 130   ) 

 
    4.3.1  การตัดแก๊สด้วยมือ       
                เมื่อท าการตัดแก๊สด้วยมือ ส่ิงส าคัญท่ีช่างเช่ือมจะต้องเคล่ือนหัวตัดด้วยความเร็วอย่างสม่ าเสมอ 
เพื่อให้ได้รอยตัดท่ีเรียบ ดังนั้นช่างเช่ือมจะต้องทดสอบเคล่ือนหัวตัดให้สะดวกสบาย ก่อนท่ีจะท าการตัด การตัด
แนะน าให้เอียงหัวตัดไปข้างหน้าเล็กน้อยเพื่อเป็นการอุ่นงานก่อนตัด และยังช่วยให้ความร้อน และเศษสะเก็ดโลหะ
ไม่ย้อนกลับเข้าไปยังหัวตัดอีกด้วย ส าหรับการตัดด้วยมือเป็นรูปต่างๆ ไม่ควรเอียงหัวตัดมากเกินไป เพราะจะท าให้



 

 
 

งานเสียหายได้ การตัดควรให้ปลายของเปลวกรวยให้ห่างจากผิวของช้ินงานตัดประมาณ 3 - 10 มิลลิเมตร (นริศ  

ศรีเมฆ.  2544 : 181)  
 

รูปท่ี 4.8 แสดงลักษณะการเอียงหัวตัดโดยใช้มุมในการตัดประมาณ 75-80 องศา 
 

 
 

รูปท่ี 4.9 แสดงระยะห่างระหว่างกรวยไฟกับช้ินงานท่ีเหมาะสมในการตัด 
 

 

 
                                                         

รูปท่ี 4.10 การตัดตรงด้วยมือ 



 

 
 

 
 

    4.3.2  คุณภาพรอยตัด    
   การตัดกระท าโดยการเคล่ือนหัวตัด ด้วยความเร็วสม่ าเสมอตลอดแนวตัด ระยะห่างระหว่างปลาย

หัวทิพกับผิวชิ้นงานตัดต้องคงท่ี ขณะเคล่ือนท่ีหัวตัดให้เสียงของการตัด และสะเก็ดไฟจะต้องมีความเรียบสม่ าเสมอ 
การตัดต้องพิจารณาคุณภาพของรอยตัดตามลักษณะดังต่อไปนี้ 
                   1)  มุมของรอยตัด 
                   2)  ความเรียบของรอยตัด 
                   3)  ความคมของรอยตัด 
                   4)  ระยะเผ่ือของรอยตัด 
                   5)  ปริมาณเศษสะเก็ดน้ าโลหะหรือออกไซด์ท่ีติดอยู่ผิวของรอยตัด 
                   6)  ต าหนิบนผิวรอยตัด เช่น รอยร้าว  
 

            ต่อไปเป็นลักษณะรอยตัดโลหะด้วยแก๊ส ซึ่งมีท้ังรอยตัดท่ีดี และรอยตัดท่ีบกพร่องมีดังนี้ 
        

 
 

รูปท่ี 4.11 แสดงลักษณะรอยตัดท่ีดีผิวจะต้องเรียบสม่ าเสมอ 
      

 

 
 

รูปท่ี 4.12 แสดงลักษณะรอยตัดท่ีไม่ดี  หัวทิพสกปรก และการผสมของแก๊สไม่เหมาะสม 
    4.3.3  ล าดับขั้นการตัด 
     การตัดต้องเริ่มต้นตัดท่ีขอบแผ่นเหล็ก โดยถือทอร์ชให้ทิพตัดต้ังฉากหรือเอียงเข้าหาช้ินงานเล็กน้อย    
 



 

 
 

 

รูปท่ี 4.13 แสดงการเริ่มต้นตัดท่ีขอบของช้ินงานโดยเอียงทิพตัดเข้าหาช้ินงานเล็กน้อย 

 
   การเริ่มต้นตัดท่ีขอบของช้ินงานนี้จะท าให้ช้ินงานรับความร้อนได้เร็วและจะร้อนแดงในไม่ช้า เมื่อ

ขอบของงานร้อนแดงจนกระท่ังใกล้หลอมละลายในช่วงนี้ควรให้กรวยไฟห่างจากบ่อหลอมละลาย 6 - 8 มิลลิเมตร 
จึงกดแขนตัดเพื่อปล่อยให้ออกซิเจนแรงดันสูงพุ่งออกมา ในช่วงนี้ออกซิเจนจะพุ่งออกไปกระแทกบ่อหลอมละลาย 
น้ าโลหะเหลวจะกระเด็นออกมาจ านวนมากในช่วงนี้ควรถือหัวตัดให้กรวยไฟห่างจากบ่อหลอมละลาย 13 - 16 
มิลลิเมตร ถือหัวตัดให้อยู่ในระยะนี้ในช่วงระยะเวลาหนึ่ง หลังจากช้ินงานถูกเจาะไชจนทะลุแล้วจึงลดระยะห่าง
ระหว่างกรวยไฟกับบ่อหลอมละลายลงมาเหลือ 6 - 8 มิลลิเมตร  (สมบูรณ์  เต็งหงษ์เจริญ.  ม.ป.ป. : 90)  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.14 แสดงการเริ่มต้นตัดการเจาะทะลุ และระยะห่างระหว่างกรวยไฟกับบ่อหลอมละลาย 
 

ถ้าโลหะท่ีน ามาตัดมีความหนามาก จ าเป็นท่ีต้องมีการส่ายหรือเคล่ือนท่ีทิพเป็นวงกลม 
ขนาดเล็ก เพื่อให้การเจาะทะลุกระท าได้ง่าย 
 
 



 

 
 

 

 

รูปท่ี 4.15 แสดงการส่ายหัวตัดให้เป็นรูปวงกลมขนาดเล็กส าหรับการตัดเหล็กหนา 
 

 4.4  ข้อควรระวังในการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

 

    ผู้ท่ีท าหน้าท่ีในการตัดโลหะต้องรู้วิธีการป้องกันอันตรายส่วนบุคคล เพื่อไม่ให้เกิดอันตรายต่อตนเอง และ
ผู้อื่น จะต้องสวมใส่อุปกรณ์ท่ีใช้ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล และจะต้องสวมใส่ขณะปฏิบัติงานได้แก่ 
    1.  ต้องตรวจดูเครื่องมืออุปกรณ์ต่าง ๆ ให้อยู่ในสภาพพร้อมท่ีจะใช้งาน 
    2.  ต้องสวมแว่นตาท่ีมีกระจกกรองแสงเบอร์ท่ีเหมาะสมทุกครั้ง 
    3.  เครื่องแต่งกายจะต้องเหมาะสมรัดกุม และต้องไม่เป็นวัสดุท่ีติดไฟง่าย 
    4.  ห้ามน าส่ิงท่ีติดไฟหรือส่ิงท่ีเป็นเช้ือเพลิงใส่ในกระเป๋าหรือกางแกง 
    5.  ควรสวมรองเท้าหุ้มส้นให้เรียบร้อย 
    6.  บริเวณท่ีปฏิบัติงาน และบริเวณใกล้เคียงต้องไม่มีวัสดุท่ีติดไฟง่าย หรือเช้ือเพลิงต่าง ๆ   เป็นอันขาด 
    7.  ต้องไม่ตัดถังหรือท่อซึ่งบรรจุแก๊สหรือวัตถุอันตรายไว้ภายใน 
    8.  ระวังอย่าให้สายเช่ือมสัมผัสกับโลหะท่ีร้อนเป็นอันขาด 
    9.  บริเวณท่ีปฏิบัติงานควรมีอากาศถ่ายเทได้ดี 
    10.  ควรมีเครื่องดับเพลิงไว้ใกล้กับบริเวณท่ีปฏิบัติงานตัด 
        11.  ควรจุดเปลวไฟตัดจากภายนอกแล้วจึงน าเข้าบริเวณตัด 
         12.  เมื่อตัดเสร็จแล้ว ควรดับเปลวไฟตัดแล้วถอดเอาหัวตัดออกมาเก็บ 
 

 
 

เดินชา้ ๆ และหมุนหวัตดั 
ใหเ้ป็นวงกลมขนาดเล็ก 
การตดัจะด าเนินไปอยา่ง

ต่อเน่ือง 

เดินไปอยา่งชา้ ๆ 
พร้อมทั้งเร่ิม 
ส่ายหวัตดั 

เร่ิมตน้ตดั 

ส่ายหวัตดั 
เพือ่ใหรู้ตดัโต

ขึ้น 



 

 
 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 4 
ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเครื่องหมาย  ()  หน้าข้อท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1.  แก๊สชนิดใดท่ีให้อุณหภูมิการตัดสูงสุด 
         ก.  อะเซทิลีน (C2H2)                     
          ข.  โปรเพน  (C2H8) 
  ค.  โปรปีลีน  (C3H6)                      
  ง.  แก๊สธรมชาติ  (LPG)   
2.  การเลือกขนาดของหัวทิพท่ีใช้ในการตัดจะพิจารณาจากอะไรมากท่ีสุด 
        ก.  แก๊สท่ีใช้ในการตัด                 
  ข.  ความหนาของช้ินงาน 
 ค.  ปริมาณของแก๊ส             
 ง.  ความเร็วในการตัด 
3.  Kerf   หมายถึงอะไร 
        ก.  มุมท่ีใช้ในการตัด                         
          ข.  รอยเยื้องกันของแนวรอยตัด 
  ค.  ความกว้างของร่องตัด 
  ง.  ระยะเผ่ือในการตัด        
4.  Drag  หมายถึงอะไร 
         ก.  มุมท่ีใช้ในการตัด                       
         ข.  รอยเยื้องกันของแนวรอยตัด 
  ค.  ความกว้างของร่องตัด       
  ง.  ระยะเผ่ือในการตัด 
5.  หัวตัดแก๊สท่ีใช้กันโดยท่ัวไปแบ่งออกได้เป็นกี่แบบ 
         ก.  2  แบบ                                
          ข.  3  แบบ 
  ค.  4  แบบ                                
  ง.  5  แบบ 
6.  หัวตัดแก๊สแบบใดท่ีใช้กับท่อแก๊สท่ีมีความดันต่ า 
         ก.  แบบสมดุล                                
          ข.  แบบหัวฉีด 
  ค.  แบบแรงดันต่ า                                



 

 
 

  ง.  แบบแรงดันสูง 
7.  อุปกรณ์ท่ีใช้ท าการตัดแก๊สจะเหมือนกับอุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการเช่ือมแบบใด 
         ก.  กระบวนการเช่ือมด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์     
          ข.  กระบวนการเช่ือมมิก 
  ค.  กระบวนการเช่ือมทิก                                      
  ง.  กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
8.  ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของการตัด 
         ก.  สามารถตัดเหล็กหนาได้อย่างรวดเร็ว            
          ข.  ประหยัดวัสดุท่ีน ามาตัด 
  ค.  อุปกรณ์สลับซับซ้อน                                 
  ง.  การบ ารุงรักษาง่าย 
9.  ขอ้ใดไม่ใช่การพิจารณาคุณภาพของรอยตัดด้วยแก๊ส 
         ก.  มุมของรอยตัด                                               
         ข.  ปริมาณของแก๊สท่ีใช้ในการตัด 
  ค.  ความเรียบของรอยตัด                      
  ง.  ความคมของรอยตัด 
10.  ข้อใดไม่ใช่ข้อควรระวังในการตัด 
         ก.  เมื่อตัดเสร็จแล้ว  ควรดับเปลวไฟตัดแล้วน าเอาหัวตัดออกมาภายนอก 
          ข.  บริเวณการตัดต้องมีอากาศท่ีถ่ายเทได้สะดวกและเพียงพอ   
          ค.  อย่าจุดเปลวไฟตัดท้ิงไว้ในบริเวณท่ีจะท าการตัด 
          ง.  ควรใช้แก๊สท่ีมีคุณสมบัติท่ีเบากว่าอากาศในการตัด 
      
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 4 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเครื่องหมาย  ()  หน้าข้อท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1.  แก๊สชนิดใดท่ีให้อุณหภูมิการตัดสูงสุด 
         ก.  อะเซทิลีน (C2H2)                     
         ข.  โปรเพน  (C2H8) 
  ค.  โปรปีลีน  (C3H6)                      
  ง.  แก๊สธรมชาติ  (LPG)   
2.  การเลือกขนาดของหัวทิพท่ีใช้ในการตัดจะพิจารณาจากอะไรมากท่ีสุด 
        ก.  แก๊สท่ีใช้ในการตัด                 
  ข.  ความหนาของช้ินงาน 
 ค.  ปริมาณของแก๊ส             
 ง.  ความเร็วในการตัด 
3.  Kerf   หมายถึงอะไร 
        ก.  มุมท่ีใช้ในการตัด                         
         ข.  รอยเยื้องกันของแนวรอยตัด 
  ค.  ความกว้างของร่องตัด 
  ง.  ระยะเผ่ือในการตัด        
4.  Drag  หมายถึงอะไร 
         ก.  มุมท่ีใช้ในการตัด                       
         ข.  รอยเยื้องกันของแนวรอยตัด 
  ค.  ความกว้างของร่องตัด       
  ง.  ระยะเผ่ือในการตัด 
5.  หัวตัดแก๊สท่ีใช้กันโดยท่ัวไปแบ่งออกได้เป็นกี่แบบ 
         ก.  2  แบบ                                
         ข.  3  แบบ 
  ค.  4  แบบ                                
  ง.  5  แบบ 
6.  หัวตัดแก๊สแบบใดท่ีใช้กับท่อแก๊สท่ีมีความดันต่ า 
         ก.  แบบสมดุล                                



 

 
 

         ข.  แบบหัวฉีด 
  ค.  แบบแรงดันต่ า                                
  ง.  แบบแรงดันสูง 
7.  อุปกรณ์ท่ีใช้ท าการตัดแก๊สจะเหมือนกับอุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการเช่ือมแบบใด 
         ก.  กระบวนการเช่ือมด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์     
         ข.  กระบวนการเช่ือมมิก 
  ค.  กระบวนการเช่ือมทิก                                      
  ง.  กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
8.  ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของการตัด 
         ก.  สามารถตัดเหล็กหนาได้อย่างรวดเร็ว            
         ข.  ประหยัดวัสดุท่ีน ามาตัด 
  ค.  อุปกรณ์สลับซับซ้อน                                 
  ง.  การบ ารุงรักษาง่าย 
9.  ข้อใดไม่ใช่การพิจารณาคุณภาพของรอยตัดด้วยแก๊ส 
         ก.  มุมของรอยตัด                                               
         ข.  ปริมาณของแก๊สท่ีใช้ในการตัด 
  ค.  ความเรียบของรอยตัด                      
  ง.  ความคมของรอยตัด 
10.  ข้อใดไม่ใช่ข้อควรระวังในการตัด 
         ก.  เมื่อตัดเสร็จแล้ว  ควรดับเปลวไฟตัดแล้วน าเอาหัวตัดออกมาภายนอก 
         ข.  บริเวณการตัดต้องมีอากาศท่ีถ่ายเทได้สะดวกและเพียงพอ   
         ค.  อย่าจุดเปลวไฟตัดท้ิงไว้ในบริเวณท่ีจะท าการตัด 
         ง.  ควรใช้แก๊สท่ีมีคุณสมบัติท่ีเบากว่าอากาศในการตัด 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 ใบงาน ที ่ 4 หน่วยที่   4 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่ 6 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
ทฤษฎี      1     ชม. 
ปฏิบัติ      3    ชม. 

ชื่อเร่ือง การตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. บอกข้อดีข้อเสียของการตัดด้วยแก๊สเมื่อเปรียบเทียบกับการตัดทางกลได้ 
2. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับงานตัดด้วยแก๊สได้ 
3. อธิบายลักษณะรอยตัดด้วยแก๊สได้ 
4. ตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
5. ตระหนักถึงข้อควรระวังในการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
6.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ท่ี 4 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 1. ครูกล่าวทักทายนักเรียนพร้อมแนะน าช้ีแจงแผนการเรียน สาระการเรียนรู้และจุดประสงค์การเรียน
ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เช่น ระยะเวลาในการจัดการเรียนรู้ หลักการและแนวทางในการเรียน การ
ประเมินผลการเรียน เพื่อความเข้าใจก่อนการเรียน และน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 4 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้ม
น้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึงความส าคัญของพื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส 



 

 
 

 2. ครูบอกถึงลักษณะท่ีพึงประสงค์ท่ีนักเรียนควรยึดถือและปฏิบัติ เช่น เรื่องการใช้วัสดุ อุปกรณ์ในการ
ปฏิบัติงานอย่างคุ้มค่า การเอื ้อเฟื้อเผื่อแผ่ การช่วยเหลือแบ่งปันซึ่งกันและกัน การปฏิบัติงานด้วยความ
ซื่อสัตย์ สุจริต มุ่งมั่น ใช้เวลาอย่างคุ้มค่า หลักประชาธิปไตย การยอมรับความคิดเห็นของเพื่อนร่วมงาน และ
ห่างไกลยาเสพติด เป็นต้น 

3.ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 4 
4.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 4 
5.ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 4 
6.ครูน าภาพตัวอย่างความปลอดภัยในการท างานและความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สให้นักเรียนดู 

เพื่อให้ตระหนักถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
7.ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอน 
8.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9.ครูและนักเรียนร่วมกันเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10.ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 การแล่นประสาน เป็นกระบวนการต่อโลหะสองช้ินให้ติดกัน โดยใช้ ความร้อนเกินกว่า 840  oF หรือ 450 
oC แต่ต่ ากว่าจุดหลอมละลายของช้ินงาน มาเป็นตัวเกาะยึดช้ินงานไว้โดยแทรกอยู่ระหว่างผิวหน้าช้ินงานท่ีแนบ
สนิทกันในลักษณะการเกาะยึดแบบ คาพิลาลีแอ็กช่ัน ลวดประสานส่วนใหญ่มักจะเป็นโลหะผสม ส่ิงส าคัญช่าง
เช่ือมท่ีดีควรเลือกใช้เครื่องมือ และอุปกรณ์ให้ถูกวิธี ถ้าขาดความระมัดระวังจะมีผลท าให้เกิดอันตรายข้ึนได้ในขณะ
ปฏิบัติงาน การท่ีช่างเช่ือมหรือผู้ปฏิบัติงานเช่ือมน าเครื่องมือ และอุปกรณ์ท่ีได้มาตรฐานมาใช้ ก็จะท าให้มีความ
ปลอดภัยแก่ผู้ท่ีท าการเช่ือมได้เป็นอย่างดี 
9. การประเมินผล 

     1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
     2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 4 
รายวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา 20100-1004 

เร่ือง การตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
 

ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                   
 

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

ล าดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีก าหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ            

เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 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 
              (..........................................) 
 

ท่ี 
ชื่อ-

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม

คะแนน 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

ค าถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ท างานตามที่

ค รู

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                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยที่  4  เร่ือง การตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 



 

 
 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    5 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่ 7-10 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  กระบวนการเช่ือมไฟฟ้า 
ทฤษฎี       4    ชม. 
ปฏิบัติ      12   ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน กระบวนการเช่ือมไฟฟ้า  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 สมรรถนะย่อย............ 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน.... 
2) วิธีประเมิน................... 
3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

2.1.1 บูรณาการกลุ่มอาชีพ การเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 
2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับกระบวนการเช่ือมไฟฟ้า 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.อธิบายหลักการเช่ือมไฟฟ้าได้  
2.บอกองค์ประกอบในงานเช่ือมไฟฟ้าได้  
3.จ าแนกชนิดของรอยต่อในงานเช่ือมไฟฟ้าได้  
4.วิเคราะห์หน้าท่ีและคุณสมบัติของลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้  
5.ประกอบติดต้ังชุดเช่ือมไฟฟ้าได้  
6.ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าได้  
7.ตระหนักถึงความปลอดภัยในงานเช่ือมโลหะด้วยไฟฟ้าตลอดเวลา  
8.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  

5. สาระการเรียนรู้ 
 1. หลักการเช่ือมไฟฟ้า 



 

 
 

 2. ความปลอดภัยในงานเช่ือมโลหะไฟฟ้า 
 3. การประกอบติดต้ังชุดเช่ือมไฟฟ้า 
 4. เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้า 
 5. การเริ่มต้นอาร์ก 
 6. องค์ประกอบในงานเช่ือมไฟฟ้า 
 7. ต าแหน่งท่าท่ีใช้ท าการเช่ือม 
 8. ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 9. การเช่ือมต่อมุม 
 10.ชนิดของรายต่อในงานเช่ือมไฟฟ้า 
 11.งานเช่ือมต่อตัวที 
6. กิจกรรมการเรียนรู้ 

 1. ครูน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 5 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึง
ความส าคัญของการเช่ือมไฟฟ้า 

2. ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 5 
3. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 5 
4. ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 5 ให้กับนักเรียน 
5. ครูและนักเรียนเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส  
6. ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอนและเตรียมค าถามด้าน

เนื้อหาท่ีเข้าใจไม่ชัดเจน 
7. ครูเปิดโอกาสให้นักเรียนซักถามเนื้อหาท่ีไม่เข้าใจ  
8. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9. ครูร่วมกับนักเรียนเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
12. ครูให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน  
13. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1. เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น หน่วยที่ 5 
2. เครื่องมือและอุปกรณ์การเช่ือมแก๊ส 
3. โปรแกรมน าเสนอเพาเวอร์พ้อยท์ (Power Point) 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

      1.บันทึกการสอนของผู้สอน 
      2.ใบเช็ครายช่ือ 



 

 
 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
  1.แผนจัดการเรียนรู้ 
  2.การตรวจประเมินผลงาน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

วิธีวัดผล 
 1.ประเมินแบบฝึกทักษะ 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ 

3.สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
4.ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5.การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

9.2 วิธีการประเมิน 
 1.แบบฝึกทักษะ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 3.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 

4.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ขึ้นไป) 
5.แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ 

ประเมินตามสภาพจริง 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

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

ประเมินตามสภาพจริง 
 

10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                



 

 
 

 ใบความรู้ ที่ 5 หน่วยที่    5 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่ 7-10 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  กระบวนการเช่ือมไฟฟ้า 
ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      12   ชม. 

ชื่อเร่ือง กระบวนการเช่ือมไฟฟ้า  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
 2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับกระบวนการเช่ือมไฟฟ้า 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.อธิบายหลักการเช่ือมไฟฟ้าได้  
2.บอกองค์ประกอบในงานเช่ือมไฟฟ้าได้  
3.จ าแนกชนิดของรอยต่อในงานเช่ือมไฟฟ้าได้  
4.วิเคราะห์หน้าท่ีและคุณสมบัติของลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้  
5.ประกอบติดต้ังชุดเช่ือมไฟฟ้าได้  
6.ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าได้  
7.ตระหนักถึงความปลอดภัยในงานเช่ือมโลหะด้วยไฟฟ้าตลอดเวลา  
8.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  

5. เนื้อหาสาระ 
 หลักการเชื่อมไฟฟ้า 
     การเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์เป็นการใช้ลวดเช่ือม (Electrode) ซึ่งมีแกนกลางเป็นเส้นลวดโลหะขนาดตรง
หุ้มด้วยสารพอกหุ้ม (Flux) ขณะท าการเช่ือมจะเกิดการอาร์กขึ้นระหว่างปลายลวดเช่ือมกับโลหะงาน (Base 
metal) ความร้อนจากการอาร์กจะหลอมวัสดุท้ังสอง และผสมจนเป็นเนื้อเดียวกัน โดยกลายเป็นแอ่งหลอมเหลว
ของรอยเช่ือม (Molten pool)โลหะลวดเช่ือม ซึ่งถูกหลอมเหลวจะหยดลงในแอ่งหลอม ซึ่งเกิดอยู่บนโลหะงาน 
ฟลักซ์ท่ีหุ้มลวดเช่ือมเมื่อได้รับความร้อนจากการอาร์กก็จะหลอมกลายเป็นแก๊สคาร์บอนมอนอกไซค์ (CO) ปกคลุม
แนวเช่ือมเพื่อไม่ให้อากาศจากภายนอกเข้ามาผสมกับแนวเช่ือม และฟลักซ์อีกส่วนหนึ่งก็จะหลอมกลายเป็นแนว



 

 
 

เช่ือมเพื่อเพิ่มคุณสมบัติของแนวเช่ือมให้ดีขึ้น เมื่อฟลักซ์เย็นตัวจะกลายเป็นสแลกปกคลุมแนวเช่ือมพร้อมท้ังช่วย
ลดอัตราการเย็นตัวของรอยเช่ือมได้ดีอีกด้วย  (ประภาส  เกตุไทย.  2543 : 51) 

 
รูปท่ี 5.1 แสดงองค์ประกอบการเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์ 

    5.1.1  วงจรพื้นฐานของการเชื่อมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์ 
     วงจรพื้นฐานของการเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์ประกอบด้วยอุปกรณ์หลัก ได้แก่เครื่องเช่ือมซึ่งเป็นต้น
ก าลังในการผลิตกระแสเช่ือมในวงจร โดยเครื่องเช่ือมจะจ่ายกระแสไปตามสายเช่ือมจนถึงช้ินงาน และลวดเช่ือม 
เพื่อให้เกิดการอาร์กขึ้นระหว่างปลายลวดเช่ือมกับช้ินงาน  
(สมบูรณ์  เต็งหงษ์เจริญ. สุชาติ  กิจพิทักษ์: 2552 : 79) 

 
 

รูปท่ี 5.2 แสดงวงจรพื้นฐานของการเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์ 
 

     การเช่ือมอาร์กลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์เป็นกระบวนการเช่ือมท่ีได้รับความนิยมสูงสามารถเช่ือมโลหะท่ีใช้
ในงานอุตสาหกรรมได้เกือบทุกชนิด ท้ังนี้เพราะกรรมวิธีการเช่ือมท าได้ง่ายไม่ยุ่งยากซับซ้อน และลวดเช่ือมท่ีใช้
ปฏิบัติงานก็มีให้เลือกมากมายหลายชนิด เพื่อให้มีความเหมาะสมกับประเภทงานต่าง ๆ โดยจะแบ่งตามประเภท
ของสารพอกหุ้ม และแบ่งตามชนิดของโลหะช้ินงาน 



 

 
 

 5.2  ความปลอดภัยในงานเชื่อมโลหะด้วยไฟฟ้า 
    เพื่อความปลอดภัยในการเช่ือมโลหะด้วยไฟฟ้า  ผู้ปฏิบัติงานจ าเป็นอย่างยิ่งต้องศึกษาถึงอันตรายท่ีอาจ
เกิดขึ้นได้ในขณะปฏิบัติงาน ซึ่งโดยท่ัวไปอันตรายในการเช่ือมโลหะด้วยไฟฟ้าสามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ  
(ยุคล  จุลอุภัย. 2539 : 47) 

   อันตรายท่ีเกิดจากธรรมชาติ  (Inherent Hazards) และอันตรายท่ีแฝงอยู่ในระบบการเช่ือม (Latent 
Hazards) 
               5.2.1  อันตรายที่เกิดจากธรรมชาติ (Inherent  Hazards) 
                   อันตรายท่ีเกิดจากธรรมชาติของการเช่ือมโลหะด้วยไฟฟ้า ผู้ปฏิบัติงานเช่ือมจะต้องศึกษาให้
เข้าใจเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดอันตรายต่อตนเอง และผู้มีส่วนเกี่ยวข้องดังนี้ 
                     1)  อันตรายท่ีเกิดอาการช๊อกจากกระแสไฟฟ้า (Electric  Shock)  
                        อาการช๊อกท่ีเกิดจากสายดินหรือการสัมผัสกับกระแสไฟฟ้า อันเนื่องมาจากความช้ืนของถุง
มือ เส้ือ พื้น หรือความเปียกช้ืนท่ัว ๆ ไปจะต้องคอยระมัดระวงัถ้าเกิดอาการ ช๊อกจะช่วยตัวเองไม่ได้จะมีการ
กระตุก ถึงขั้นบาดเจ็บ และเสียชีวิต เพราะฉะนั้นไม่ควรจะเข้าไปจับสัมผัส หรือเข้าไปต่อในวงจรของกระแส ซึ่งจะ
มีผลเช่นเดียวกันกับผู้ถูกกระแสไฟช๊อกคือ มีอันตรายถึงชีวิตได้เช่นกัน  

 

รูปท่ี 5.3 แสดงถึงอาการช็อกจากกระแสไฟฟ้า 
     2)  อันตรายท่ีเกิดจากการถูกเผาไหม้ (Burns) 

            อันตรายจากการเผาไหม้ จะมีสาเหตุจากความผิดพลาดของผู้ปฏิบัติงานโดยตรงอาจจะมา
จากเส้ือผ้าท่ีสวมใส่ หรืออุปกรณ์ปกป้องตัวอื่น เช่น หน้ากาก ถุงมือ เส้ือเอี้ยมหนัง ส่วนใหญ่แล้วการถูกเผาไหม้ จะ
มาจากความร้อนของรังสี ท่ีเกิดจากเปลวอาร์ก ขณะท าการเช่ือมหรือสัมผัสกับช้ินงานเช่ือมซึ่งมีความร้อนสูง และ
ถ้าเป็นการเช่ือมในท่าเหนือศีรษะ ต้องสวมหมวกนิรภัยด้วย        จะช่วยท าให้ไม่เกิดการบาดเจ็บขึ้นได้ 



 

 
 

 
 

รูปท่ี 5.4 แสดงชุดปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟ้าซึ่งสามารถ ป้องกันร่างกายได้ทุกต าแหน่งท่าเช่ือม 
 

        3)  อันตรายท่ีเกิดจากพลังงานรังสี  (Radiant  Energy) 
               การปฏิบัติงานเช่ือม  จะเกิดพลังงานรังสีขึ้น 4 ระดับ รังสีท่ีมองเห็น (Visible  Light  Rays) 
สามารถมองเห็นได้ด้วยตาเปล่ามีความถ่ีอยู่ในช่วง 400 - 750 u เมื่อถูกรังสีช่วงนี้จะท าให้ตามัวและมืดไปพักหนึ่ง 
อันเนื่องจากช่างเช่ือมปิดหน้ากากไม่ทัน หรือไม่มีเลนซ์ป้องกันท่ีเหมาะสมหรือไปอยู่ใกล้เคียงกับบริเวณท่ีท าการ
เช่ือมอาร์ก ท าให้ประสาทตาระคายเคือง และอาจท าให้ตาบอดได้ ในการเช่ือมด้วยรังสีเลเซอร์ ก็จะท าให้เกิดตา
บอดได้ถ้า  ล าแสงเลเซอร์ไปกระทบตาเข้าไม่ว่าจะกินเวลาเล็กน้อยก็ตาม ดังนั้นในการปฏิบัติการเช่ือมด้วยรังสี
เลเซอร์จะต้องวางมาตรการการป้องกันอย่างดี และมีอุปกรณ์ป้องกันท่ีถูกต้องเหมาะสม (ยุคล  จุลอุภัย. 2539 : 
48) 



 

 
 

 

รูปท่ี 5.5 แสดงถึงอันตรายท่ีเกิดจากพลังงานรังสี 
 
                        (1)  รังสีอินฟราเรด (Infrared Rays) รังสีระดับนี้มีความถ่ีคล่ืนสูงกว่า 750 u ขึ้นไป 
ประสาทตาไม่สามารถจะมองเห็นได้รังสีตัวนี้ให้ความร้อนสูง และจะท าอันตรายต่อผิวหนังได้ 
                        (2)  รังสีอัลตร้าไวโอเลต (Ultraviolet Rays) การเช่ือมอาร์กซึ่งจะเกิดรังสีประเภทนี้ขึ้น 
จะท าอันตรายต่อผิวหนังและตา ท่ีไม่มีส่ิงป้องกัน จะท าให้ผิวหนัง ถูกเผาไหม้และเกิดระคายเคืองในเบ้าตาคล้าย
กับมีเม็ดทรายเข้าไปอยู่ใน ตารังสีอัลตร้าไวโอเลต ยังมีส่วนท าให้บริเวณท่ีมีการเช่ือมเปล่ียนแปลงทางเคมีของ
โอโซนบรรยากาศของออกซิเจน เปล่ียนแปลงออกไซด์ของไนโตรเจนในบรรยากาศ   
                          (3)  รังสีเอ็กซ์เรย์ (X - Rays) จะเกิดจากการเช่ือมด้วยระบบอีเล็คตรอน บีม (Electron   
Beam Welding : EBW) เพื่อป้องกันรงัสีเอ็กซ์เรย์รั่วซึม  จะต้องท าแผ่นป้องกันรังสีในห้องเช่ือมเป็นอย่างดี ผู้
ปฏิบัติการจะต้องได้รับรังสีเอ็กซ์เรย์ไม่เกิน 5,000  milli - rems ต่อปี หรือ 100 milli - rems ต่อสัปดาห์ และใน
การรับรังสีเอ็กซ์เรย์ในอุตสาหกรรมจะต้องอยู่ในเกณฑ์ไม่เกิน 1/10 ครั้งของระดับปฏิบัติการอาชีพ 
                        (4)  อันตรายท่ีเกิดจากเสียง (Noise) ในการเช่ือมด้วยระบบพลาสม่า (Plasma  Arc)  
ความเร็วและอุณหภูมิท่ีเกิดขึ้นของพลาสม่าเจ็ทวิ่งผ่านหัวฉีด จะมีระดับความถี่เสียงสูงมากเพราะฉะนั้นถ้าท างาน
กับระบบนี้ แล้วควรจะมีอุปกรณ์ป้องกันเสียงมิฉะนั้นจะเกิดอันตรายต่อประสาทหูได้ในท านองเดียวกัน การเช่ือม
วาบ (Flash Welding) ก็จะเกิดความถ่ีเสียงสูงมากซึ่งจะเป็นอันตรายต่อประสาทหูได้ 
 
                 4)  อันตรายท่ีแฝงอยู่ในระบบงานเช่ือม  (Latent  Hazard) 
                          อันตรายท่ีแฝงอยู่ในระบบนี้ก็คือ ควัน ฝุ่น และแก๊สพิษท่ีเกิดจากปฏิบัติการเช่ือมพื้นฐาน
ของกลุ่มควัน และแก๊สเหล่านี้ ซึ่งจะเกิดผลกระทบกับผู้ท่ีมีส่วนเกี่ยวข้องดังนี้ 
                      (1)  ควันและฝุ่นเช่ือม (Welding  Fumes & Welding  Dusts) 
                              ควันและฝุ่นเช่ือมเป็นส่วนท่ีมีขนาดเล็ก ในระดับจุลภาคท่ีติดเข้าไปกับ ลมหายใจ 
และสะสมอยู่ในช่องว่างของปอดจนกระท่ังปอดอักเสบ จนถึงขั้นเป็นมะเร็งในปอด อาการไข้ท่ีเกิดจากควันของ
โลหะเป็นอันตรายสูงสุดอันหนึ่งในงานเช่ือม ซึ่งเกดิจากการเปล่ียนรูปฟอร์มออกไซด์ของโลหะประเภทต่างๆ เช่น 
สังกะสีออกไซด์ส าหรับเคลือบผิวโลหะสารแคลเซียมฟลูออไรด์ (CaF2)  ท่ีละเอียดอ่อน ซึ่งเกิดจากสารพอกหุ้มแกน



 

 
 

ลวดเช่ือมท่ีเป็นด่าง (Basic Coated  Lime - Fluoride  or  Low - Hydrogen) ไม่สลายตัวในสภาวะปกติ มี
ความละเอียดอ่อน แต่มีปฏิกิริยาสูงเมื่อผสมกับบรรยากาศท่ีมีความช้ืน จะท าให้เกิดกรดไฮโดรฟลูออริค (HF) สูง
มากหากเข้าสู่ระบบการหายใจ และละลายในร่างกายมีปริมาณท่ีพอเหมาะจะเกิดอาการเจ็บป่วยได้เร็วมาก 
                        (2)  แก๊ส (Gases) 

                           แก๊สอาจจะเกิดขึ้นได้ในระหว่างการปฏิบัติงานเช่ือม โดยท่ัวๆ ไปจะเกิดแก๊สคาร์บอน
มอนออกไซด์ โอโซนและ ออกไซด์ของไนโตรเจน ซึ่งจะก่อให้เกิดอันตราย ดังนี ้

        1)  ก่อให้เกิดการอักเสบท่ีปอด  (Inflammation of  the  Lung) 
        2)  น้ าท่วมปอด (Pulmonary Edema) ปอดบวมและมีน้ าสะสม 
        3)  สูญเสียการยืดหยุ่นของปอด (Emphysema) 
                              4)  หลอดลมอักเสบเรื้อรัง (Chromic Bronchitis) 
                              5)  ท าให้เป็นลมและสลบได้  (Asphyxiation) 

   จากหัวข้อท่ีกล่าวมาผู้ปฏิบัติงานจึงควรสวมใส่หน้ากากป้องกันสารพิษ 

 

 

 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 5.6 แสดงหน้ากากป้องกันแก๊สและควันพิษ 
 
 

    5.2.2  ข้อปฏิบัติในการเชื่อมโลหะด้วยไฟฟ้า 
                     เพื่อความปลอดภัยในการเช่ือมโลหะด้วยไฟฟ้า ผู้ปฏิบัติงานเช่ือมควรปฏิบัติดังต่อไปนี้ 
                     1)  ตรวจสอบช้ินส่วนของอุปกรณ์การเช่ือมโลหะให้มีความสมบูรณ์ก่อนในการใช้งาน โดยเฉพาะ
อย่างยิ่งระบบไฟฟ้า 
                     2)  ปิดเครื่องเช่ือมทุกครั้งหลังจากหยุดการเช่ือม และเคล่ือนย้ายเครื่องเช่ือม 
                     3)  สวมหน้ากาก และเลือกกระจกแสงให้ถูกต้องทุกครั้งในการเช่ือม 
                     4)  สวมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลให้เหมาะสมกับลักษณะงาน 
                     5)  ผู้ท่ีอยู่บริเวณใกล้เคียงไม่ควรมองแสงอาร์กด้วยตาเปล่า 
                     6)  บริเวณงานเช่ือมควรมีฉากป้องกันแสงอาร์ก เพื่อมิให้รบกวนบุคคลอื่น 



 

 
 

                     7)  บริเวณท างานเช่ือมไม่ควรเปียกช้ืน เพราะจะท าให้ผู้ปฏิบัติงานถูกไฟฟ้าดูด  
                    8)  บริเวณท างานเช่ือมจะต้องปราศจากสารไวไฟชนิดต่างๆ  
                     9)  เครื่องเช่ือมไฟฟ้าควรจัดต้ังในท่ีมีอากาศถ่ายเทได้สะดวก 

 
 
 

รูปท่ี 5.7 แสดงการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 
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 5.3  การประกอบติดต้ังชุดเชื่อมไฟฟ้า 
 

         การปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟ้าให้ได้คุณภาพของงานท่ีดีนั้น ส่วนหนึ่งขึ้นอยู่กับการประกอบติดต้ังชุดเช่ือมไฟฟ้า  
ซึ่งได้แก่  
    5.3.1  การติดต้ังอุปกรณ์เคร่ืองเชื่อมไฟฟ้า  เช่น  สายเช่ือม  หัวเช่ือม 
 
 

 

รูปที่ 5.8 แสดงบริเวณเช่ือมมีอากาศถ่ายเทสะดวก 

รูปที่ 5.9 แสดงระบบการระบายอากาศในหอ้งเช่ือม 

การขนัขั้วต่อ 
สายเช่ือม 
 



 

 
 

 
รูปท่ี 5.10 แสดงการขันอุปกรณ์ขั้วต่อสายเช่ือมให้แน่นเพื่อป้องกันการอาร์กจนขั้วละลาย 

 
    5.3.2  หัวจับลวดเชื่อม  ต้องสมบูรณ์มีฉนวนหุ้มให้ปลอดภัยจากการรั่วของกระแสไฟฟ้า 

 
 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.11 แสดงหัวจับสายเช่ือมสภาพสมบูรณ์ 
 
 

    5.3.3  ข้อต่อสายดินต้องขันใหแ้น่นกับโต๊ะงาน 
 

 
(ก) 
 

แคลมป์ 
สายกราวด์ 

โตะ๊งาน 

 
 

ฉนวนสมบูรณ์ 
ไม่แตกหกั 
 

โบลท ์



 

 
 

 
 

(ข) 
รูปท่ี 5.12 แสดงการขันข้อต่อสายดินให้แน่น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
                
 
 
                                                                                                                           
 
                  

ควรรักษาบริเวณเช่ือมให้สะอาดเป็นระเบียบ          พื้นท่ีเช่ือมเปียกน ้ าตอ้งมีแผน่รอง
      
 



 

 
 

 
 
 

 

รูปท่ี 5.13 แสดงเกี่ยวกับความปลอดภัยในงานเช่ือมไฟฟ้า 
ท่ีมา : สุชาติ กิจพิทักษ์. 2541 : 161 

 
5.4  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเชือ่มไฟฟ้า 
 

    เครื่องมือ และอุปกรณ์การเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์ ท่ีใช้กันอยู่สามารถแบ่งออกได้ดังนี้ 
    5.4.1  เคร่ืองเชื่อม (Welding Machine) ปัจจุบันการเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์ได้มีการพัฒนาไปอย่าง
มาก โดยเฉพาะในวงการอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตท่ีสูง และมีมาตรฐานในการเช่ือมเป็นท่ียอมรับในประเทศ และ
ต่างประเทศจะเห็นได้ว่าจะนิยมใช้เครื่องเช่ือมท่ีกินกระแสไฟน้อย สามารถท าการเคล่ือนย้ายเครื่องเช่ือมได้อย่าง
สะดวกและปลอดภัยต่อผู้ท าเช่ือม สามารถท าการเช่ือมได้ตรงตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้  โดยสามารถเลือกใช้
กระแสให้ตรงกับงานเช่ือมได้อย่างเหมาะสมกับสภาพงานเช่ือมในลักษณะต่าง ๆ ได้ดี โดยเฉพาะโลหะงานเช่ือม
ซ่อมบ ารุงเครื่องจักรกลท่ีท าจากวัสดุชนิดพิเศษ (อ านาจ  ทองแสน.จรูญ  พรหมสุทธิ์ , 2546  :125) 
 

    เคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าแบ่งตามลักษณะโครงสร้างของเคร่ือง 
             เครื่องเช่ือมไฟฟ้าท่ีผลิตกระแสไฟฟ้าออกมามีท้ังระบบกระแสคงท่ี และระบบแรงเคล่ือนคงท่ี 
แบ่งตามลักษณะโครงสร้างของเครื่องออกได้ดังนี้ 
                 1.  เคร่ืองเชื่อมแบบเคร่ืองก าเนิดไฟฟ้า (Generator Welding Machine) เครื่องเช่ือมประเภท
นี้จะผลิตออกมาเป็นเครื่องก าเนิดไฟฟ้าซึ่งมีท้ังเครื่องก าเนิดกระแสไฟตรง (DC Generator) และเครื่องก าเนิด
กระแสสลับ (AC Alternator) ส่วนใหญ่จะขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า จะใช้กับงานในโรงงานเป็นส่วนใหญ่ ส่วนท่ีขับ
ด้วยเครื่องยนต์แก๊สโซลีนหรือดีเซล เหมาะกับการใช้ในภาคงานสนามท่ีไม่มีกระแสไฟฟ้าใช้ เครื่องยนต์ขับจะ
ระบายความร้อนด้วยน้ าหรืออากาศก็ได้  
 
 

 
 

 
รูปท่ี 5.14 แสดงรูปเครื่องเช่ือมกระแสตรงขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า 

ท่ีมา : อ านาจ  ทองแสน.จรูญ  พรหมสุทธิ์ , 2546 :125 

สายเช่ือมตอ้งอยูใ่นสภาพท่ีพร้อมใชง้าน                เช่ือมในท่ีอบัตอ้งมีเคร่ืองดูด
อากาศ      



 

 
 

 
รูปท่ี 5.15 แสดงเครื่องเช่ือมกระแสตรงขับด้วยเครื่องยนต์      

 
                2.  เคร่ืองเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า (Transformer Welding Machines)  
      เครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงไฟฟ้าเป็นท่ีนิยมใช้กันท่ัวไป มีราคาถูก น้ าหนักเบา และมีขนาดเล็ก
กว่าเครื่องเช่ือมแบบอื่นๆ ซึ่งเครื่องเช่ือมแบบนี้จะผลิตเฉพาะกระแสไฟสลับ (AC) เท่านั้น หลักการท างานของ
เครื่องเช่ือมเหมือนกับหม้อแปลงไฟฟ้า โดยน ากระแสท่ีมีแรงเคล่ือนสูงป้อนเข้าขดลวดปฐมภูมิ และจ่ายออกทาง
ขดลวดทุติยภูมิเป็นแรงเคล่ือนต่ ากระแสสูง เพื่อให้เหมาะแก่การเช่ือมโลหะ ส าหรับการปรับกระแสเช่ือมของ
เครื่องเช่ือมชนิดนี้ กระท าได้หลายวิธีด้วยกันได้แก ่
      ก.  ต่อแยกออกมาจากขดลวดทุติยภูมิ เป็นวิธีการปรับกระแสเช่ือมแบบง่าย โดยมีสายต่อออก
มาเป็นเต้าเสียบส าหรับสายเช่ือม และสายดิน สามารถเลือกกระแสตามท่ีก าหนดไว้ท่ีด้านหน้าของเครื่องเช่ือม
เท่านั้น และกระแสท่ีใช้ค่อนข้างหยาบ   

 
รูปท่ี 5.16 แสดงรูปเครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงต่อแยกออกมาจากขดลวดทุติยภูมิ     

         
      ข.  ควบคุมด้วยวิธีกล (Mechanical Control) การควบคุมกระแสเช่ือมด้วยวิธีกล เป็นวิธี
สามารถปรับกระแสเช่ือมได้อย่างต่อเนื่อง โดยการปรับนั้นกระท าได้ท้ังแบบการเคล่ือนแกนของหม้อแปลง หรือ
เคล่ือนขดลวดภายในหม้อแปลงได้ (พัฒน์ชัย  พรมทา. 2544 : 37) 

 
 
 

 
 

                     
 



 

 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.17 แสดงรูปเครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงควบคุมด้วยวิธีกล 
 
 

                    ค.  ควบคุมด้วยไฟฟ้า (Electrical control) การควบคุมกระแสเช่ือมควบคุมเข้ากับหม้อแปลง
ไฟฟ้า ซึ่งวงจรนี้จะควบคุมกระแสท่ีทางออก การปรับกระแสเช่ือมกระท าได้โดยการหมุนปุ่มขนาดเล็กท่ีหน้าปัดของ
เครื่องเช่ือม และสามารถปรับกระแสเช่ือมได้อย่างต่อเนื่อง  
(พัฒน์ชัย  พรมทา.  2544 : 39) 

 
 

รูปท่ี 5.18 แสดงรูปเครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงควบคุมการปรับกระแสด้วยไฟฟ้า 
   3.  เครื่องเช่ือมแบบหมอ้แปลง - เรียงกระแส (Transformer - Rectifier Welding Machines)  
 

    เครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงจะผลิตเฉพาะกระแสสลับเท่านั้น ซึ่งให้ผลดีกับการเช่ือมด้วยลวด
เช่ือมบางชนิดเท่านั้น เครื่องเช่ือมชนิดนี้จะมีเครื่องเรียงกระแส (Rectifier) ซึ่งท าหน้าท่ีเปล่ียนกระแสไฟฟ้า
กระแสสลับให้เป็นกระแสไฟฟ้ากระแสตรง แต่ลวดเช่ือมอีกหลายชนิดจ าเป็นต้องเช่ือมด้วยกระแสไฟตรงเท่านั้น 
เมื่อต้องการใช้ท้ังกระแสไฟตรงและไฟกระแสสลับ ก็สามารถท าได้ โดยมีสวิตช์เลือก และยังสามารถเปล่ียนเป็น
กระแสไฟตรงลวดเช่ือมต่อข้ัวลบ หรือกระแสไฟตรงลวดเช่ือมต่อข้ัวบวกได้อีกด้วย  



 

 
 

 
 

รูปท่ี 5.19 แสดงรูปเครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลง – เรียงกระแส 
 

   ข้อดีของเคร่ืองเชื่อมแบบหม้อแปลง - เรียงกระแส 
    1.  สามารถใช้เช่ือมได้ท้ังงานท่ีเป็นเหล็ก และโลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก 
    2.  สามารถใช้ได้กับไฟ 3 เฟส เพื่อเป็นการลดปัญหาของความไม่สมดุลในระบบไฟฟ้า 
    3.  สมรรถนะสูงกว่าเครื่องเช่ือมไฟตรงแบบเจเนอเรเตอร์ 
    4.  ไม่มีเสียงดังขณะเช่ือม 
    5.  สามารถจ่ายกระแสเช่ือมได้ท้ังชนิดกระแสตรง และกระแสสลับ 
   อุปกรณ์เรียงกระแส (Rectifier) 
     อุปกรณ์เรียงกระแส ท าหน้าท่ีเปล่ียนไฟฟ้ากระแสสลับเป็นไฟฟ้ากระแสตรง ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของ
เครื่องเช่ือม ได้แก่ เรกติไฟเออร์ ท าหน้าท่ีจ ากัดให้อิเล็กตรอนไหลในทิศทางเดียวเท่านั้น คือ จากแคโทดสู่แอโนด 
อุปกรณ์เรียงกระแสท่ีใช้กับเครื่องเช่ือมท่ีมีท้ังแบบซิลิกอนเรกติไฟเออร์และซิลิเนียมเรกติไฟเออร์ ซิลิกอนเรกติไฟ
เออร์จะมีเกลียวขันติดแน่นกับแผ่นระบายความร้อน และมีขนาดเล็กกะทัดรัด นิยมใช้กันมากในปัจจุบัน ส่วนซิลิ
เนียมเรกติไฟเออร์เป็นแผ่นเหล็ก หรือแผ่นอลูมิเนียมที่เคลือบด้วยซิลิเนียมซ้อนกันอยู่เป็นช้ัน  
 

 
 
 
 
 
  



 

 
 

รูปท่ี 5.20 แสดงลักษณะซิลิกอนเรกติไฟเออร์       

 
รูปท่ี 5.21 ซิลิเนียมเรกติไฟเออร ์

ท่ีมา : ประทีป  ระงับทุกข์.  2547 : 157 
     4.  เคร่ืองเชื่อมแบบอินเวอเตอร์ (Inverter Welding Machines) เครื่องเช่ือมชนิดนี้เป็นเครื่อง
เช่ือมท่ีมีน้ าหนักเบาเหมาะส าหรับการเคล่ือนย้ายบ่อย ๆ หรือเหมาะกับงานในภาคสนาม ประสิทธิภาพของเครื่อง
เช่ือมค่อนข้างสูง เนื่องจากมีการสูญเสียพลังงานในการเช่ือมน้อยมาก เมื่อเทียบกับเครื่องเช่ือมชนิดอื่นๆ และให้
การอาร์กสม่ าเสมอ หลักการของเครื่องเช่ือมอินเวอเตอร์ คือ แปลงไฟฟ้ากระแสสลับให้เป็นไฟกระแสตรง เปล่ียน
ความถี่ต่ าให้เป็นความถี่สูงคือ โดยการเปล่ียนความถี่จาก 50  เฮิรตช์ ให้อยู่ระหว่าง 2-20 กิโลเฮิรตช์ เป็น
กระแสสลับ เมื่อกระแสสลับท่ีมีความถี่สูงผ่านหม้อแปลง แล้วต่อไปจึงเรียงกระแส ให้เป็นกระแสตรง และท าให้
การอาร์กค่อนข้างเรียบ  
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รูปท่ี 5.22 แสดงลักษณะวงจรการท างานของเครื่องเช่ือมอินเวอเตอร์ 
                                                 ท่ีมา : สมบูรณ์  เต็งหงษ์เจริญ.  ม.ป.ป. : 71  
 
 

 
 

รูปท่ี 5.23 แสดงรูปเครื่องเช่ือมอินเวอเตอร์ 
ท่ีมา : www.indiamart.com  

     การเลือกเคร่ืองเชื่อม (Selecting Power Source) 
               การเลือกเครื่องเช่ือมมีหลักการพิจารณาถึงองค์ประกอบต่าง ๆ เพื่อท่ีจะสามารถใช้ในการปฏิบัติงาน
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ พิจารณาถึงองค์ประกอบได้ดังนี้ 
     1.  ขนาดของกระแสเช่ือมท่ีต้องการใช้ในการเช่ือม 
     2.  ชนิดของกระแสไฟท่ีสามารถจัดหาได้ในสถานท่ีต้ัง 
     3.  ความสะดวก และปัจจัยในการจัดหา 
     4.  ปริมาณของงานท่ีท าการเช่ือม 
     5.  องค์ประกอบเกี่ยวกับความสะดวกสบาย และความประหยัด 
     6.  Duty Cycle ของเครื่องเช่ือม 
     7.  แรงดันไฟฟ้าท่ีป้อนเข้าเครื่องเช่ือม 
     8.  ความถ่ีของกระแสไฟฟ้า 
     9.  จ านวนเฟสไฟฟ้าท่ีป้อนเข้าเครื่องเช่ือม 
 
 

    5.4.2  หัวจับลวดเชื่อม (Electrode Holder) ใช้จับลวดเช่ือม และเป็นมือถือขณะท าการเช่ือม พร้อม
ท้ังเป็นตัวน ากระแสไฟฟ้าจากสายเช่ือมน าไปสู่ลวดเช่ือมอีกด้วย หัวจับลวดเช่ือมมีหลายแบบ และหลายขนาด 
ภายในท าด้วยทองแดงมีปากจับท่ีสามารถจับลวดเช่ือมได้อย่างมั่นคง และยังสามารถก าหนดมุมจับของลวดเช่ือม
ได้ตามต้องการ ส่วนภายนอกท่ีเป็นท่ีมือจับหุ้มท าไว้ด้วยวัสดุท่ีเป็นฉนวนกั้นไฟฟ้า และความร้อนเพื่อป้องกันไฟฟ้า 
เป็นความร้อนขณะท าการเช่ือม ตัวจับลวดเช่ือมจะต่อเข้ากับปลายสายเช่ือม โดยมีปลอกทองแดงหุ้มปลายสาย
เช่ือมเพื่อให้การขันยึดติดระหว่างตัวจับลวดเช่ือมกับสายเช่ือมให้แน่น ซึ่งเป็นการป้องกันไม่ให้เกิดความร้อน
ระหว่างท าการเช่ือม เนื่องจากความต้านทานของกระแสท่ีข้อต่อ ตัวจับลวดเช่ือมมีหลายชนิดในแต่ละชนิดได้

http://www.indiamart.com/


 

 
 

ออกแบบให้เหมาะสมกับขนาดของกระแสเช่ือม และการใช้งานส าหรับตัวจับลวดเช่ือมชนิดธรรมดาท่ีสามารถใช้
กับงานเช่ือมท่ัวไป   
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 5.24 แสดงหัวจับลวดเช่ือม 
    5.4.3  สาย เชื่อม (Cables) สายเช่ือมมีหน้าท่ีน ากระแสไฟฟ้าในการเช่ือมท่ีผลิตจากเครื่องเช่ือมไปสู่
บริเวณอาร์ก และสายเช่ือมท่ีใช้ในวงจรเช่ือมนั้นมีอยู่ 2 สาย คือ สายดิน และสายเช่ือม ส่วนปลายสายดินจะต่อ
เข้ากับท่ีจับช้ินงานเช่ือม (Ground Clamp) ส่วนสายเช่ือมจะต่อไว้กับหัวจับลวดเช่ือม (Electrode Holder) สาย
เช่ือมโดยท่ัวไปท าด้วยทองแดงท่ีมีขนาดเล็กหลายๆ เส้นรวมกันแล้วจึงใช้เส้นใยพันทับไว้เพื่อรักษารูปทรงของ
ทองแดงขนาดเล็กเอาไว้ โดยเริ่มจากห่อหุ้มด้วยกระดาษแล้วหุ้มทับด้วยตาข่ายผ้าเสริมแรง และช้ันนอกหุ้มไว้ด้วย
ยางฉนวนเป็นช้ัน ๆ ขนาดความโตของสายเช่ือมจะก าหนดขนาดตามนัมเบอร์ เพื่อท่ีจะสามารถใช้ให้เหมาะสมกับ
ขนาดของกระแสท่ีใช้เช่ือม  สาเหตุท่ีต้องใช้สายเช่ือมท่ีท าด้วยทองแดงขนาดเล็กจ านวนมาก เพราะต้องการให้สาย
เช่ือมสามารถโค้งงอตัวได้ ซึ่งสะดวกต่อการท างานเช่ือมท่ีต้องการเคล่ือนย้ายสายเช่ือมตลอดเวลา  และสามารถ
ม้วนเก็บได้อย่างเป็นระเบียบเรียบร้อย  สายเช่ือมไฟฟ้ามีหลายขนาด จึงต้องเลือกใช้ให้เหมาะสมกับกระแสเช่ือม
และความยาวของสายเช่ือม ถ้าใช้สายเช่ือมเล็กเกินไปจะท าให้เกิดแรงดันของกระแส ไฟฟ้าตก และยังท าให้เกิด
ความร้อน และสูญเสียพลังงานขึ้นในสาย ซึ่งจะท าให้อายุการใช้งานของสายเช่ือมส้ันลง 

 
 
 
 
 
 

(ก) 
 
 
 
 
 

                                                     (ข)                                                  (ค) 
  รูปท่ี 5.25 แสดงสายเช่ือมและลักษณะภายในของสายเช่ือม     



 

 
 

  5.4.4  ที่ยึดสายดิน (Ground Clamp) มีหน้าท่ีจับยึดช้ินงานเช่ือมให้ต่อกับสายดิน ท่ียึดสายดินนี้ ท าด้วยวัสดุ
ตัวน าไฟฟ้าเพื่อเป็นทางให้กระแสเช่ือมไหลผ่านจากสายดินสู่งานเช่ือมโดยท่ัวไปแล้วท่ีจับยึดสายดินจะ
ประกอบด้วยสปริงเพื่อให้จับยึดงานได้แน่น หรือแบบขันยึดด้วยสกรู และแบบขันยึดด้วยซีแคลมป์ตลอดจนแบบ
เช่ือมยึดให้แน่น  
 

 
 

รูปท่ี 5.26 แสดงรูปท่ียึดสายดินแบบใช้ปากคีบ 
 

 
 

รูปท่ี 5.27 แสดงรูปท่ียึดสายดินใช้การขันยึดแบบต่างๆ 
ท่ีมา : ประภาส  เกตุไทย  2543 : 68 
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    5.4.5  หน้ากากเชื่อม (Welding  Helmets) หน้ากากเช่ือมท่ีใช้ในการเช่ือมไฟฟ้านั้น มีรูปร่างและแบบ
ท่ีแตกต่างกัน แต่โดยท่ัวไปแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือแบบมือถือและแบบสวมหัว หน้ากาก    ท่ีใช้เช่ือมมีหน้าท่ี
ป้องกันหน้า และศีรษะของช่างเช่ือมจากสะเก็ดโลหะ หรือประกายไฟจากการเช่ือม   และป้องกันดวงตาจากรังสี
อัลตราไวโอเลต เนื่องจากความเข้มของแสงในการอาร์กและรังสีอินฟราเรดเนื่องจากความร้อนในขณะท าการเช่ือม 
โครงสร้างหน้ากากเช่ือมท าจากวัสดุท่ีมีน้ าหนักเบา และทนความร้อนสูงได้ดี หน้ากากแบบมือถือจะใช้กับงานเช่ือม
ในลักษณะงานเช่ือมแบบส้ันๆ หรือในงานท่ีมีลักษณะงานเช่ือมอยู่พื้นท่ีราบ โดยท่ัวไปจะใช้เลนซ์กรองแสงเบอร์นัม
เบอร์ 10 หน้ากากแบบสวมหัวจะใช้กับการเช่ือมในลักษณะงานเช่ือมแบบต่อเนื่อง หรือลักษณะงานเช่ือมในท่ีสูง
เพราะมืออีกข้างหนึ่งจะต้องจับประคองตัว หรือท าการเช่ือมด้วยสองมือ เพื่อท่ีจะท าให้งานเช่ือมได้ตามขนาด
มาตรฐานท่ีก าหนด หน้ากากแบบสวมหัวด้านหน้าจะต้องเปิดปิดได้เพื่อสะดวกต่อการเช่ือม และการป้องกัน
อันตรายจากการเคาะสแลก  

 
หน้ากากแบบสวมหัว 

 

 

หน้ากากแบบมือถือ 

รูปท่ี 5.28 แสดงรูปหน้ากากเช่ือมแบบสวมหัวและแบบมือถือ 
 

   5.4.6  ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer) ใช้ท าการเคาะสแลกเมื่อส้ินสุดการเช่ือม หรือต้องการ
เช่ือมทับแนวเช่ือมเดิม  ค้อนเคาะสแลกท าด้วยเหล็กกล้า ปลายด้านหนึ่งแบนคล้ายสกัด และอีกด้านหนึ่งแหลม
เพื่อใช้เคาะสแลกท่ีฝังตัวอยู่ลึกในแนวเช่ือม ส่วนด้ามจับท าด้วยเหล็กสปริงเพื่อถ่ายแรงสะท้อนเมื่อท าการเคาะส
แลกออกจากแนวเช่ือม  

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.29 แสดงรูปค้อนเคาะสแลก 
 



 

 
 

    5.4.7  แปรงลวด (Wire Brush) ท่ีจับแปรงลวดท าจากไม้ ขนแปรงท าด้วยเหล็กแข็งท่ีเป็นสปริงพอควร 
เมื่อใช้แปรงแล้วจะได้ไม่หักงอหรือเสียรูป แปรงลวดนี้ใช้ท าความสะอาดช้ินงานก่อนหรือหลังท าการเช่ือม เช่น ขัด
สนิม เศษของสแลกขนาดเล็กท่ีตกค้างอยู่ หรืออื่น ๆ  

 
รูปท่ี 5.30 แสดงรูปแปรงลวด 

 
    5.4.8  คีมจับชิ้นงานร้อน (Pliers) เป็นคีมท่ีมีความแข็งแรงใช้จับ และถือช้ินงานร้อนเพื่อตรวจสอบการ
ท างาน   

 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.31 แสดงรูปคีมจับช้ินงานร้อน 
      

    5.4.9  อุปกรณ์อื่น ๆ การปฏิบัติงานเช่ือมนั้นต้องใช้อุปกรณ์ประกอบอีกหลายชนิด เพื่อความ
ปลอดภัยแก่ผู้ปฏิบัติงานเช่ือมเอง เช่น การใส่ถุงมือหนัง เส้ือหนัง ปลอกแขนหนัง แว่นตานิรภัย  หมวก และการใช้
คีมจับช้ินงาน เป็นต้น 
 
                                                                                                   
 
 
 
 
 
                                (ก)  แว่นตานิรภัย                                                       (ข)  หมวก 
 

รูปท่ี 5.32 แสดงรูปแว่นตานิรภัย และหมวกท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน 
 



 

 
 

 
รูปท่ี 5.33 แสดงรูปเส้ือหนัง ถุงมือหนัง ปลอกแขนหนัง 

 5.5  การเริ่มต้นอาร์ก       
                                                         

          การเริ่มต้นอาร์กมักจะเกิดปัญหากับผู้เริ่มต้นฝึกปฏิบัติงานเช่ือมใหม่ ๆ ซึ่งปัญหาท่ีเกิดขึ้นคือลวดเช่ือมติด
กับช้ินงานเช่ือม หรือการอาร์กดับอยู่เสมอ ดังนั้นควรฝึกฝนให้ช านาญ ปัญหาดังกล่าวก็จะได้รับการแก้ไข ซึ่งการ
เริ่มต้นอาร์กโดยท่ัวไปมี 2 วิธีคือ 
(สมพร พงศ์ขจร,เจริญ คงปรีพันธุ์.2544 : 12) 
 

    5.5.1  วิธีการเริ่มต้นอาร์ก 
                    1)  วิธีเคาะ (Tapping)  หรือวิธีแตะ ลวดเช่ือม ซึ่งมีวิธีการปฏิบัติดังนี ้
                         (1)  ถือลวดเช่ือมให้อยู่ในต าแหน่งต้ังฉากกับช้ินงาน 
                          (2)  กดลวดเช่ือมลงไปเคาะ หรือแตะบนแผ่นเหล็กเบาๆ แล้วรีบยกขึ้นโดยเร็วเมื่อเกิดการ
อาร์ก และให้ลวดเช่ือมเคล่ือนท่ีไปข้างหน้าประมาณ 2 - 3 มม. 
                         (3)  ปฏิบัติตามล าดับข้ันตอนอย่างต่อเนื่อง และหลายครั้งจนเกิดความช านาญ 

 

รูปท่ี 5.34 แสดงถึงวิธีการเริ่มต้นอาร์กแบบเคาะ 
 



 

 
 

                      2)  วิธีขีด (Scratching) หรือวิธีเข่ียลวดเช่ือม ซึ่งมีวิธีการปฏิบัติดังนี้ 
                         (1)  ถือลวดเช่ือมในลักษณะเอียงไปตามแนวที่จะเช่ือม 
                          (2)  น าปลายลวดเช่ือมให้ปลายแตะกับช้ินงาน แล้วยกขึ้นอย่างรวดเร็ว 
                          (3)  เมื่อเกิดการอาร์กแล้วต้องให้ระยะอาร์กถูกต้อง โดยลดระยะอาร์กลงอย่างช้า ๆ  
                          (4)  ปฏิบัติตามข้ันตอนอย่างต่อเนื่อง และหลายครั้งจนเกิดความช านาญ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 5.35 แสดงถึงวิธีการเริ่มต้นอาร์กแบบขีด 

    5.5.2  การเริ่มต้นและสิ้นสุดแนวเชื่อม 
                     คุณภาพของแนวเช่ือมนั้นไม่ได้ดูตรงส่วนหนึ่งส่วนใดเป็นการเฉพาะแต่จะต้องดูตลอดท้ังแนว ช่าง
เช่ือมหลายคนไม่ประสบความส าเร็จเท่าท่ีควร เนื่องจากละเลยข้อปฏิบัติการเริ่มต้น และการส้ินสุดแนวเช่ือม จึง
ควรพิจารณาวิธีปฏิบัติดังนี้(สมพร  พงศ์ขจร,เจริญ  คงปรีพันธุ์. 2544  : 12-13) 
                     1)  การเริ่มต้นเช่ือม  ควรเตรียมงานให้สะอาด ปราศจากส่ิงต่างๆ เช่น จาระบี น้ ามัน  
สนิมเพราะจะท าให้รอยเช่ือมท่ีได้ไม่มีคุณภาพตามต้องการ การเริ่มต้นเช่ือมบริเวณจุดเริ่มต้นของแนวเช่ือมจะเริ่ม
จากการท าให้เกิดการอาร์ก เมื่อเกิดการอาร์กขึ้นแล้วให้ยกลวดเช่ือมขึ้นประมาณ 2 เท่าของเส้นผ่าศูนย์กลางลวด
เช่ือม  ท ามุมเช่ือมตามลักษณะของรอยต่อ แบบต่าง ๆ ซึ่งมุมเช่ือมจะแตกต่างกันไปหลังจากนั้นให้สร้างบ่อ
หลอมเหลวซึ่งจะมีความกว้างประมาณ 1.5 - 2 เท่าของเส้นผ่าศูนย์กลางลวดเช่ือม และต้องให้มีการซึมลึกอย่าง
สม่ าเสมอ 
                      2)  วิธีการเช่ือมเมื่อส้ินสุดแนวเช่ือม เมื่อท าการเช่ือมถึงจุดสุดท้ายของแนวเช่ือม จะเป็นแอ่ง
โลหะปลายแนวเช่ือม (Crater) ซึ่งเป็นจุดท่ีมีความแข็งแรงต่ าสุดของแนวเช่ือม และเป็นจุดเริ่มต้นของการเกิดรอย

1. ระยะอาร์ก 

2. ลวดเช่ือม 

3. ช้ินงาน 



 

 
 

ร้าวขึ้นได้ จึงจ าเป็นต้องเติมลวดเช่ือมท่ีปลายแอ่งโลหะให้เต็มโดยให้เดินย้อนกลับเล็กน้อย แล้วหยุดเติมแอ่งปลาย
แนวเช่ือมให้เต็ม  

 
รูปท่ี 5.36 แสดงถึงวิธีการเช่ือมเมื่อส้ินสุดแนวเช่ือม 

        5.5.3  การต่อแนวเชื่อม    
                      ลวดเช่ือมไฟฟ้าแบบหุ้มฟลักซ์ เมื่อเช่ือมจนปลายลวดเช่ือมเหลือประมาณ 38.10 มิลลิเมตร 
จะต้องมีการเปล่ียนลวดเช่ือมใหม่และในการเปล่ียนลวดเช่ือมใหม่ จะต้องมีการต่อแนวเช่ือม ซึ่งจะต้องเป็นแนว
เดียวกันกับแนวเดิม และจะต้องมีความแข็งแรง และมีคุณสมบัติเท่ากับแนวเดิม ซึ่งวิธีการต่อแนวเช่ือมมีวิธีการ
ปฏิบัติดังนี้  

                     1)  ในกรณีท่ีแอ่งปลายแนวเช่ือมยังร้อนอยู่ ให้เช่ือมต่อได้ทันที ไม่ต้องเคาะท าความสะอาด โดย
ให้เริ่มต้นอาร์กห่างจากแอ่งหลอมเหลวเดิมไปทางด้านหน้าประมาณ 12-25 มิลลิเมตร เริ่มอาร์กท่ีจุด A แล้วจึง
ถอยหลังกลับไปท่ีจุด B ซึ่งเป็นบ่อหลอมละลายของแนวเช่ือมเดิม (วิธีนี้ถ้าช่างเช่ือมขาดทักษะจะเกิดสแลกฝังใน
รอยเช่ือม) 
                      2)  ในกรณีท่ีแอ่งปลายแนวเช่ือมเย็นแล้ว ให้ท าความสะอาดโดยใช้ค้อนเคาะสแลก (Slag) และ
ใช้แปรงลวดขัดให้สะอาดอีกครั้งหนึ่ง หลังจากนั้นให้เริ่มต้นอาร์กห่างจากแอ่งหลอมเหลวเดิมไปทางด้านหน้า
ประมาณ 12 - 25 มิลลิเมตร 
 

 
 

 

 

 

 

1. จุดเร่ิมตน้ 

2. อาร์กยาว 
3. แนวเช่ือม 

4. อาร์กปกติ 
5. แอ่งโลหะ
หลอมเหลว 

6. ช้ินงาน 

 

12-25 มิลลิเมตร 

 
หรือมากกวา่ 

 



 

 
 

รูปท่ี 5.37 แสดงวิธีการต่อแนวเช่ือม 

 

           ข้อสังเกตในการต่อแนวเช่ือม ไม่ควรเริ่มต้นอาร์กใหม่ข้างแอ่งโลหะ ปลายแนวเช่ือม เพราะจะท าให้
ความร้อนไม่เพียงพอท่ีจะหลอมเหลวเป็นเนื้อเดียวกันของแนวเช่ือม และการเติมลวดเช่ือมตรงแนวต่อจะต้อง
ควบคุมอย่าให้มากเกินไป เพราะจะท าให้แนวเช่ือมนูนกว่าแนวเดิมแต่ถ้าเติมลวดเช่ือมน้อยเกินไป จะท าให้แนว
เช่ือมแบน และเกิดรอยแหว่ง 
    5.5.4  การส่ายลวดเชื่อม 

               1)  การเช่ือมแนวเส้นเชือก  
                     หมายถึง การเช่ือมโดยไม่ส่ายลวดเช่ือมขณะท าการเช่ือมเพียงแต่ควบคุมระยะอาร์ก มุมของ
ลวดเช่ือม และความเร็วในการเดินลวดเช่ือมเท่านั้น ซึ่งการเช่ือมแนวเส้นเชือกนี้  โดยท่ัวไปจะใช้กับการเช่ือม
ในท่าขนานนอน และท่าต้ังเช่ือมลง เพราะถ้าส่ายลวดเช่ือมอาจท า   ให้แนวเช่ือมไม่สมบูรณ์โดยเฉพาะเกิด
รอยแหว่งขึ้นได้ 
               2)  การเช่ือมส่ายลวดเช่ือม   
                     หมายถึง การลากลวดเช่ือมไปทางด้านข้างเพื่อให้แนวเช่ือมมีขนาดกว้างขึ้น โดยท่ัวไปแล้ว
ความกว้างของแนวเช่ือมไม่ควรเกิน 5 เท่าของความโตลวดเช่ือม การเลือกรูปร่าง หรือแบบของการส่ายลวด
เช่ือม จะต้องค านึงถึงชนิดของรอยต่อขนาดของแนวเช่ือม และต าแหน่งท่าเช่ือมด้วย  การเช่ือมส่ายลวดเช่ือม
นี้  โดยท่ัวไปใช้เทคนิคนี้กับการเช่ือมรอยต่อร่องของตัววี  ส าหรับงานหนาๆ  และรอยเช่ือมฟิลเลทบนรอยต่อ
แบบต่างๆ หรือการเช่ือมเสริมทับกันหลายๆ ช้ัน  การเช่ือมส่ายลวดเช่ือมจะเป็นเทคนิคท่ีส าคัญอย่างหนึ่ง
ส าหรับการเช่ือมไฟฟ้าแบบอาร์ก แต่ต้องระลึกไว้เสมอว่า การเปล่ียนแปลงใดๆ ในการเช่ือม เช่น เปล่ียนแปลง
มุมเอียงระยะอาร์ก รูปแบบการส่ายลวดเช่ือม จะมีผลโดยตรงต่อคุณภาพของแนวเช่ือม 

                       อนึ่งการส่ายลวดเช่ือมในบางกรณี จะท าเพื่อให้รอยเช่ือมมีเกล็ดสวยเท่านั้น โดยไม่ค านึงถึง
ประโยชน์ด้านอื่นๆ การส่ายลวดเช่ือมอาจแบ่งตามลักษณะของต าแหน่ง ท่าเช่ือมดังต่อไปนี้     
                       (1)  การส่ายลวดเช่ือมในต าแหน่งท่าเช่ือม ท่าราบ (Flat Surface)                            
                                  จุดสีด า รูปท่ี 5.38 ตามแนวด้านข้างรอยเช่ือม หมายถึง จุดท่ีหยุดเติมลวดเช่ือม
เพื่อให้เติมลวดเช่ือมท่ีแนวด้านข้าง มากกว่าส่วนอื่น เพื่อป้องกันการเกิดรอยแหว่งท่ีขอบแนวเช่ือม 

 
รูปท่ี 5.38 แสดงการส่ายลวดเช่ือมในต าแหน่งท่าเช่ือมราบ 
ท่ีมา: พัฒน์ชัย  พรมทา, ประสิทธิ์  ชนะวงศ์: 2543:146 



 

 
 

 
5 . 6  อ ง ค์ ป ร ะ ก อ บ ใ น ง า น เ ชื่ อ ม ไ ฟ ฟ้ า 

     เพื่อให้เกิดการฝึกปฏิบัติการเช่ือม และท างานด้านงานเช่ือมเป็นอย่างมีประสิทธิภาพ ได้งานเช่ือมท่ีถูกต้อง
ตามมาตรฐาน ประหยัดวัสดุ และเวลาผู้ปฏิบัติงานจะต้องศึกษาองค์ประกอบต่าง ๆ ดังนี้ 
(นริศ  ศรีเมฆ,พิชัย  โอภาสอนันต์: 2547 : 170-174) 
    1.  การเลือกชนิดของลวดเช่ือมให้เหมาะสม (Correct Electrode) 
    2.  การเลือกชนิดและปริมาณกระแสไฟ (Correct Current) 
    3.  การตั้งมุมลวดเช่ือมท่ีเหมาะสม (Correct Angle of Electrode)                            
    4.  การใช้ระยะอาร์กท่ีถูกต้อง (Correct Arc Length) 
    5.  การใช้ความเร็วในการเดินลวดเช่ือมท่ีถูกต้อง  (Correct  Travel  speed)   
    กรรมวิธีการเช่ือมโลหะด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (Shielded MetalArcWelding : SMAW) นั้นจะมี
ต าแหน่งในการเช่ือม ชนิดของรอยเช่ือม และรอยต่อเหมือนกับกรรมวิธีการเช่ือมโลหะด้วยแก๊สออกซีอะเซทิลีน 
(Oxy Acetylene Welding : OAW) ดังท่ีกล่าวมาแล้วส่วนเทคนิค การเช่ือมโลหะด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์จะมี
องค์ประกอบในการควบคุมแนวเช่ือมจะแตกต่างกันดังนี้  
    5.6.1  การเลือกชนิดของลวดเชื่อมให้เหมาะสม (Correct Electrode) 
     การเลือกลวดเช่ือมให้เหมาะสมกับลักษณะงาน ควรพิจารณาองค์ประกอบดังต่อไปนี้ 
     1)  ความแข็งแรงของงาน ก่อนเช่ือมจะต้องรู้สมบัติเชิงกล ของโลหะงาน และเลือกลวดเช่ือมท่ีมี
สมบัติเชิงกลใกล้เคียงกันมากท่ีสุดในการเช่ือม เช่น ถ้าเป็นเหล็กกล้าละมุน (Mild Steels)  ควรเลือกลวดเช่ือมใน
กลุ่ม EXXXX เช่น E 6013 ซึ่งเป็นลวดเช่ือมท่ีมีสมบัติเชิงกลใกล้เคียงกับ   โลหะงาน   
     2)  ส่วนผสมของโลหะงานจะต้องเลือกลวดเช่ือมท่ีมีส่วนผสมเหมือนกับโลหะงาน ถ้าเป็นเหล็กกล้า
แรงดึงสูง และเหล็กกล้าชนิดต่างๆ ควรเลือกลวดเช่ือม ในกลุ่ม EXXXX BX เช่น E8018 B8 ซึ่งเป็นลวดเช่ือมหุ้มฟ
ลักซ์ด่างผงเหล็ก 
     3)  ท่าเช่ือมให้ดูจากสัญลักษณ์ท่ีก าหนดในลวดเช่ือม เช่น ระบบ AWS จะก าหนดตัวเลขตัวที่ 3 เป็น
การบอกถึงต าแหน่งท่าเช่ือม ซึ่งจะสามารถเช่ือมได้ในต าแหน่งใดบ้าง เช่น E 6010 ซึ่งเช่ือมได้ทุกต าแหน่ง 
     4)  ชนิดของกระแสไฟท่ีใช้ ควรเลือกให้เหมาะสมกับกระแสไฟเช่ือม เพราะลวดเช่ือมบางชนิดจะ
เช่ือมได้ผลดีกับไฟกระแสตรงเท่านั้น หรือบางชนิดจะเช่ือมได้ผลดีกับไฟกระแสสลับเท่านั้น ให้พิจารณาตัวเลขตัวท่ี 
4 ส าหรับมาตรฐาน AWS เช่น E 6013 ซึ่งเช่ือมได้ท้ังกระแสไฟสลับ และกระแสตรง 
     5)  ลักษณะของรอยต่อ ในกรณีต่อชนไม่บากหน้างาน ควรเลือกลวดเช่ือมท่ีมีการอาร์ก นิ่มนวล เพื่อ
ช่วยป้องกันงานทะลุ ส่วนการเช่ือมต่อชนบากหน้างานควรใช้ลวดเช่ือมท่ีมีการอาร์กรุนแรง เพื่อต้องการการกินลึก 
เช่น E 7016 ซึ่งจะพิจารณาตัวเลขตัวที่ 4     
     

    5.6.2  การเลือกชนิดและปริมาณกระแสไฟ (Correct Current) 
     การเลือกชนิดของกระแสไฟ ให้พิจารณาจากข้างกล่องลวดเช่ือมท่ีก าหนดให้ ซึ่งจะบอกถึงกระแสไฟ
ท่ีเหมาะสมกับงานแต่ละขนาด เช่น E 6010 ใช้กระแส DCEP ส่วน E 6012 ใช้กระแส AC และ DCEN เป็นต้น 



 

 
 

ส่วนปริมาณกระแสไฟนั้นไม่มีข้อก าหนดกฎเกณฑ์ตายตัว เนื่องจากมีองค์ประกอบอื่นๆ เข้ามาเกี่ยวข้องอีกมาก 
เช่น ทักษะของช่างเช่ือม ท่าเช่ือม ขนาดของลวดเช่ือม ชนิดของงานท่ีจะเช่ือม ดังนั้นผู้ปฏิบัติการเช่ือมควรปรับ
กระแสไฟเช่ือม โดยใช้ค่าเฉล่ียตามตารางข้างกล่องลวดเช่ือมท่ีระบุเอาไว้ 

ตารางท่ี 5.1 แสดงตารางข้างกล่องลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

ขนาด  ความยาว 
(มม.) 

ช่วงกระแสไฟที่ใช้ (แอมแปร์)  

ชนิดของกระแสไฟ 
ท่าราบ (F) ท่าต้ังและเหนือศีรษะ 

3.2   350 90 – 140 แอมแปร์ 90 – 130 แอมแปร์ AC หรือ DC+ 
 

ท่ีมา : สมพร  พงศ์ขจร, เจริญ คงปรีพันธุ์. 2545 : 19 
 

 

   
     
  5.6.3  การต้ังมุมลวดเชื่อมที่เหมาะสม (Correct Angle of Electrode)    
     ขนาดมุมท่ีเหมาะสมจะขึ้นอยู่กับลักษณะของรอยต่อ และต าแหน่งท่าเช่ือมจะเป็นตัวก าหนดมุมลวด
เช่ือมท่ีกระท าต่อช้ินงาน จะมีอิทธิพลต่อคุณภาพของแนวเช่ือม ต าแหน่งของการเติมโลหะหลอมละลาย การ
ลอยตัวของสแลก และรูปร่างลักษณะของแนวเช่ือม มุมเช่ือมจะประกอบด้วย 
     1)  มุมน าและมุมงาน (Lead Angle and work Angle) มุมน าคือมุมเอียงของลวดเช่ือมวัดจาก
แนวด่ิง 90 องศา เอียงไปในทิศทางเดียวกันกับทิศทางของการเดินแนวเช่ือม 10 - 15 องศา ส่วนมุมงาน คือ มุม
เอียงของลวดเช่ือมวัดจากแนวระดับกับช้ินงาน 75 – 80 องศา เฉพาะในต าแหน่งท่าราบ และท่าเหนือศีรษะ ส่วน
ท่าอื่นๆ มุมน า และมุมงานลวดเช่ือมก็จะเปล่ียนไป 
     2)  มุมด้านข้าง (Side Angle) คือมุมท่ีวัดจากแนวแกนลวดเช่ือมเข้าหาตัวผู้เช่ือม โดยในการเช่ือม
ท่าราบ และท่าเหนือศีรษะนั้น  มุมข้างจะต้ังฉาก 90 องศา กับช้ินงาน ส่วนรอยเช่ือมตัวทีนั้นมุมด้านข้างจะเอียงไป
ตามต าแหน่งของการเช่ือม เช่น การเช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอน (2F) เฉพาะแนวแรกมุมด้านข้างจะเอียง 45 องศา 
 
 
 

รูปที่ 5.39 แสดงการปรับตั้งขนาดกระแสไฟ 95 แอมแปร์ ในการเช่ือมต่อชนท่าราบ 



 

 
 

 
                         
                        1. คือ มุมด้านข้าง ท่าขนานนอน  ส าหรับการเช่ือมต่อตัวที = 45 องศา 

                        2. คือ มุมด้านข้าง ท่าราบ = 90 องศา 

                     3. คือ มุมน า ท่าราบ = 10 - 15 องศา 

                     4. คือ มุมงาน ท่าราบ = 70 - 80 องศา 

รูปท่ี 5.40 แสดงการเรียกชื่อมุมลวดเช่ือมท่ีกระท าต่อช้ินงาน 
 

    5.6.4  การใช้ระยะอาร์กที่ถูกต้อง (Correct Arc Length) 
 

     หมายถึง ระยะห่างระหว่างปลายลวดเช่ือม ขณะท าการเช่ือมกับช้ินงาน ขนาดของระยะอาร์กขึ้นอยู่
กับเส้นผ่าศูนย์กลางลวดเช่ือม โดยท่ัวไประยะอาร์กจะเท่ากับความโตของแกนลวดเช่ือมหรือน้อยกว่าเล็กน้อย ซึ่ง
อิทธิพลของระยะอาร์กจะมีผลต่อคุณภาพของแนวเช่ือม ดังนี้ 
     1)  ระยะอาร์กห่างมากเกินไป จะมีผลท าให้อาร์กรุนแรง การควบคุมแนวเช่ือม หรือแอ่งหลอมเหลว
ท าได้ยาก  และท าให้ความแข็งแรงของแนวเช่ือมลดลง 
     2)  ระยะอาร์กส้ันเกินไป จะมีผลท าให้ปลายลวดเช่ือมติดกับโลหะงานการอาร์กดับง่ายและความ
แข็งแรงแนวเช่ือมลดน้อย 
     3) ระยะอาร์กท่ีถูกต้อง จะช่วยป้องกันไม่ให้อากาศภายนอกเข้ามารวมตัวใน แอ่งหลอมเหลว ท าให้
การอาร์กเกิดข้ึนสม่ าเสมอ เม็ดโลหะกระเด็นน้อย และแนวเช่ือมมีความแข็งแรง 
    5.6.5  การใช้ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมที่ถูกต้อง  (Correct  Travel  speed)   
     การใช้ความเร็วในการเดินลวดเช่ือมถูกต้องนั้นให้สังเกตดูน้ าโลหะท่ีก าลังหลอมเหลวติดต่อกันอย่าง
ต่อเนื่องและเป็นระเบียบ ซึ่งในการควบคุมความเร็วนั้น อาจจะใช้จังหวะหายใจ เข้า - ออก เป็นจังหวะในการเดิน
ลวดเช่ือมในระยะเริ่มต้นฝึกการเช่ือม   
     ความเร็วในการเช่ือมนั้นจะมีผลต่อความแข็งแรงของแนวเช่ือม เช่นในกรณีเดินเร็วเกินไปจะท าให้
บ่อหลอมเหลวแคบ และต้ืน ท าให้แนวเช่ือมขาดความแข็งแรง หรือหากเดิน ลวดเช่ือมช้าเกินไปจะได้แนวเช่ือมท่ี
นูน และกว้างเกินความจ าเป็น และท าให้เกิดความร้อนสะสม ในช้ินงานมาก ซึ่งอาจจะท าให้ช้ินงานบิดงอได้ 

 



 

 
 

 
 

รูปท่ี 5.41 แสดงแนวเช่ือมท่ีใช้กระแสไฟฟ้าต่ า 

 

 
 

รูปท่ี 5.42 แสดงแนวเช่ือมท่ีใช้กระแสไฟฟ้าสูง 

 

 
 

รูปท่ี 5.43 แสดงแนวเช่ือมท่ีใช้กระแสไฟฟ้าเหมาะสม 
 
 
 
 
 
 
 

 5.7  ต าแหน่งท่าที่ใช้ท าการเชื่อม  



 

 
 

   ในกระบวนการเช่ือมชนิดต่างๆ ต้องมีต าแหน่งท่าเช่ือมท่ีสามารถเช่ือมงานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
และงานต้องมีคุณภาพตรงตามมาตรฐานท่ีก าหนดของงานเช่ือม การท่ี        ช่างเช่ือมได้ท าการเช่ือมได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ และสามารถเช่ือมงานได้ตามมาตรฐานท่ีก าหนดของมาตรฐานการเช่ือมในระบบต่าง ๆ แบ่งต าแหน่ง
ท่าท่ีใช้ท าการเช่ือมออกเป็น 4 ท่าเช่ือม ดังนี้ 
(ประทีป  ระงับทุกข์: 2547:184-185) 
 

    5.7.1  ต าแหน่งท่าราบ (Flat Position) 
               ต าแหน่งท่าราบ เป็นท่าเช่ือมท่ีสามารถควบคุมการเช่ือมได้สะดวกท่ีสุด และสามารถควบคุมบ่อ
หลอมได้ดี เพราะน้ าโลหะท่ีได้จากลวดเช่ือมจะหยดลงในแนวเช่ือมเนื่องจากแรงโน้มถ่วงของโลก และความดัน
เนื่องจากการอาร์กของกระบวนการเช่ือมอาร์กลวด หุ้มฟลักซ์ จึงท าให้แนวเช่ือมมีคุณภาพสูง สัญลักษณ์ทางงาน
เช่ือมส าหรับงานแผ่นจะใช้ค าว่า  PA 
 

(PA) 

  
 

รูปท่ี 5.44 แสดงต าแหน่งท่าราบ (Flat Position) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    5.7.2  ต าแหน่งท่าขนานนอน (Horizontal Position)  



 

 
 

            เป็นท่าเช่ือมท่ีแนวเช่ือมอยู่ด้านข้างของช้ินงาน แต่แนวเช่ือมจะขนานไปกับแนวระนาบของพื้น 
การเช่ือมท่าขนานนอนแนวเช่ือมมักไหลย้อยลงด้านล่างเสมอเนื่องจากแรงโน้มถ่วงของโลก การเช่ือมท่ีมีแนวเช่ือม
กว้าง ๆ จึงต้องท าการเช่ือมทับแนวเช่ือม เพราะถ้าส่ายแนวเช่ือมจะท าให้แนวเช่ือมเกิดการกัดแหว่งข้างขอบ
ช้ินงาน หรือเกิดการย้อยของแนวเช่ือม เรียกว่าการเกิด “Sagging Puddle” เป็นสาเหตุของการท าให้แนวเช่ือมไม่
สมบูรณ์  สัญลักษณ์ทางงานเช่ือมส าหรับงานแผ่นจะใช้ค าว่า  PC 
 

(PC) 

  
 

รูปท่ี 5.45 แสดงต าแหน่งท่าขนานนอน (Horizontal Position) 
 
    5.7.3  ต าแหน่งท่าต้ัง (Vertical Position)  
                  เป็นท่าเช่ือมท่ีแนวเช่ือมอยู่ด้านข้างช้ินงานเช่นเดียวกับท่าขนานนอน แต่แนวเช่ือมจะต้ังฉากกับ
แนวระนาบของพื้นท่าเช่ือม ท่าต้ังนี้จะแบ่งการเช่ือมออกได้ 2 ลักษณะ คือ การเช่ือมจากด้านล่างของรอยต่อขึ้น
ด้านบน (Vertical Up) เหมาะกับงานท่ีมีความหนา และการเช่ือมจากด้านบนลงสู่ด้านล่าง (Vertical Down) 
เหมาะกับงานท่ีมีความหนาไม่มาก เพราะน้ าโลหะท่ีหลอมละลายจะไหลลงมาอย่างรวดเร็ว จึงต้องเดินลวดเช่ือม
อย่างเร็วด้วยเช่นกัน สัญลักษณ์ทางงานเช่ือมส าหรับงานแผ่นจะใช้ค าว่า  PF ในต าแหน่งท่าต้ังขึ้น(Vertical Up) 
ส่วนการเช่ือมจากด้านบนลงสู่ด้านล่าง จะใช้ค าว่า  PG (Vertical Down)  

(PF) 

 
 

 

                                             รูปท่ี 5.46 แสดงต าแหน่งท่าต้ัง (Vertical Position) 
    5.7.4  ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ (Overhead Position)  



 

 
 

           ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ เป็นท่าเช่ือมท่ีแนวเช่ือมอยู่ด้านล่างของรอยต่อ หัวเช่ือมจะอยู่ด้านล่าง
ช้ินงาน ถือว่าเป็นท่าเช่ือมท่ียากมากท่ีสุด เนื่องจากแรงดึงดูดของโลก จะท าให้น้ าโลหะท่ีหลอมละลายไหลย้อยลง
มา ช่างเช่ือมต้องมีความช านาญจึงจะสามารถเช่ือมได้ดี นอกจากนี้แล้วสะเก็ดไฟ และน้ าโลหะเนื่องจากการเช่ือม 
อาจท าให้เกิดอันตรายต่อช่างเช่ือมได้ ดังนั้นช่างเช่ือมต้องป้องกันอันตรายให้ดี สัญลักษณ์ทางงานเช่ือมส าหรับงาน
แผ่นจะใช้ค าว่า  PE 
 

 

(PE) 

 

 

 
รูปท่ี 5.47 แสดงต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ (Overhead Position) 

 
5.8  ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (Flux Covered Electrode) 

    ลวดเช่ือมไฟฟ้า ท าหน้าท่ีเป็นตัวอาร์กกับช้ินงาน ท าให้ช้ินงานเกิดความร้อนสูงจนกระท่ัง หลอมละลาย 
และในขณะเดียวกันลวดเช่ือมเองก็จะหลอมละลายลงบนเนื้อช้ินงานเช่ือม เมื่อเย็นตัวลงก็จะแข็งตัวกลายเป็นแนว
เช่ือม ท าให้เนื้อช้ินงานรวมตัวเป็นเนื้อเดียวกัน ดังนั้นลวดเช่ือม และช้ินงานท่ีจะน ามาเช่ือมต่อกันจะต้องเป็นชนิดท่ี
มีสมบัติทางเคมีใกล้เคียงกัน 

     ส าหรับลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ท่ีจะกล่าวถึงในหน่วยนี้คือ ลวดเช่ือมท่ีผ่านกรรมวิธีการผลิตโดยใช้สารพอกหุ้ม
แกนลวดเช่ือม (Core Wire) ไว้ โดยวัสดุดังกล่าวเรียกว่า ฟลักซ์ (Flux) ส่วนแกนลวดเช่ือมมีหน้าท่ีสองประการท่ี
ส าคัญ คือ เป็นขั้วไฟฟ้า และในขณะเดียวกันก็เป็นตัวเติมเนื้อโลหะลงในแนวเช่ือม  (อ านาจ ทองแสน, จรูญ พรหม
สุทธิ์: 2543: 134-136) 

    5.8.1  ฟลักซ์และสมบัติของฟลักซ์ 

     ฟลักซ์ท่ีใช้หุ้มแกนลวดประกอบด้วยแร่ธาตุหลายชนิดด้วยกัน เช่น ใยแร่เฟลด์สปาร์ (Feldspar) 
ไทเทเนียมไดออกไซด์ (Titanium Dioxide) ไมกา (Mica) แคลเชียมคาร์บอเนต (Calcium Carbonate) และ
แมกนีเซียมคาร์บอเนต (Magnesium Carbonate) เป็นต้น ส่วนวัสดุท่ีท าให้เกิดแก๊สคาร์บอนไฮเดรต (Carbon 



 

 
 

Hydrates) เช่น กระดาษ ฝ้าย ขี้เล่ือย เซลลูโลส (Cellulose) หรือถ้าเป็นลวดชนิดพิเศษก็จะมีส่วนผสมของเกลือ
โลหะผสมอยู่เพื่อช่วยให้แนวเช่ือมเป็นโลหะเจือท่ีสมบูรณ์ยิ่งขึ้น 

     1)  หน้าที่ของสารพอกหุ้มฟลักซ์ 

       ในขณะท าการเช่ือมฟลักซ์ท่ีใช้พอกหุ้มลวดเช่ือมจะหลอมละลายพร้อมกับลวดเช่ือม และท า
หน้าท่ีดังนี้ 
               (1)  ช่วยให้เกิดระบบการอาร์กท่ีดี เช่น การอาร์กเรียบสม่ าเสมอ จุดประกายอาร์กได้ง่ายขึ้น 
และช่วยให้สมบัติการเช่ือมดีข้ึน 
               (2)  ช่วยในการสร้างสแลก เช่น ช่วยให้หยดน้ าโลหะมีขนาดโตขึ้นป้องกันไม่ให้แก๊สออกซิเจน
ในบรรยากาศเข้าไปรวมตัวกับแนวเช่ือมขณะท่ีแนวเช่ือมก าลังเย็นตัวลงปกคลุมแนวเช่ือมเพื่อไม่ให้แนวเช่ือมเย็น
ตัวเร็วเกินไป ท าให้เกิดเกล็ดแนวเช่ือมท่ีเรียบ มีผิวมัน และช่วยดึงส่ิงสกปรกในบ่อหลอมละลายขึ้นมารวมตัวกัน
เป็นสแลก เป็นต้น 
              (3)  ช่วยในการสร้างแก๊สป้องกันบ่อหลอมละลาย  
              (4)  ช่วยเติม และรักษาสมบัติของธาตุท่ีผสมอยู่ และช่วยเพิ่มสมบัติของแนวเช่ือมตามท่ี
ต้องการ 
     2)  สมบัติของฟลักซ์  
                         ฟลักซ์ที่ดีควรมีสมบัติต่อไปนี้ 

ก. มีความถ่วงจ าเพาะต่ า เพื่อให้สามารถลอยตัวขึ้นมาจากน้ าโลหะเหลวได้   
ข. จะต้องมีอุณหภูมิการหลอมละลายเมื่อเกิดการอาร์ก     
ค. เมื่อหลอมละลายจะเกิดกลุ่มควัน ซึ่งเป็นแก๊สชนิดหนึ่งเพื่อป้องกนั และขับไล่แก๊สจากภายนอก

ไม่ให้เข้าไปท าให้เกิดผลเสียต่อแนวเช่ือม 
ง. ต้องหุ้มแกนลวดได้แน่น ไม่แตกหรือหลุดจากแกนลวดได้ง่าย 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 5.48 แสดงการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 



 

 
 

    5.8.2  มาตรฐานของลวดเชื่อม (Standard of Electrode) 
      ลวดเช่ือมมีหลายมาตรฐาน เช่น มาตรฐานของ ISO, JIS, AWS และ มอก. เป็นต้น  ส าหรับใน
หน่วยเรียนนี้ จะกล่าวเฉพาะมาตรฐานลวดเช่ือม ตามมาตรฐานของสมาคมการเช่ือมของอเมริกา (AWS) ซึ่งเป็น
มาตรฐานท่ีนิยมในวงการอุตสาหกรรมอย่างแพร่หลาย และมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมของไทย (มอก. 49 - 
2516) เท่านั้น 
      1)  ลวดเช่ือมตามมาตรฐานของ AWS 
       ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ตามมาตรฐานของ AWS ได้ก าหนดสัญลักษณ์ของลวดเช่ือม โดยใช้ตัวอักษร 
และตัวเลขท้ังหมด 4 หลักประกอบด้วย 
      (1)  ตัวอักษรหลักท่ี 1 ก าหนดสัญลักษณ์โดยใช้อักษรภาษาอังกฤษตัว E ซึ่งหมายถึง ลวดเช่ือม
ไฟฟ้า (Electrode) 
      (2)  ตัวเลขหลักท่ี 2 (2 ถึง 5 ตัว) หมายถึง ค่าความเค้นแรงดึง (คูณด้วย 1000 มีหน่วยเป็น 
ปอนด/์ตารางนิ้ว) 
      (3)  ตัวเลขหลักท่ี 3 หมายถึง ท่าเช่ือม หรือต าแหน่งการเช่ือมท่ีเหมาะสมประกอบด้วย 

i. หมายเลข 0 หรือ 1 หมายถึง เช่ือมได้ทุกต าแหน่ง เช่นท่าราบ ท่าต้ัง ท่าขนานและท่า
เหนือศีรษะ 

ii. หมายเลข 2 หมายถึง  เช่ือมได้ในท่าราบและท่าขนาน 
iii. หมายเลข 3 หมายถึง  เช่ือมได้ในท่าราบ 
iv. หมายเลข 4 หมายถึง  เช่ือมได้ในท่าราบ ท่าขนาน และท่าเหนือศีรษะ 

 
 
 
      (4)  ตัวเลขหลักท่ี 4 จะระบุรายละเอียดท่ีเกี่ยวกับกระแสไฟฟ้าท่ีเหมาะสมกับลวดเช่ือมและบอก
สมบัติของ สารพอกหุ้ม ประกอบด้วย 
        ก.  หมายเลข 0 หมายถึง High Cellulose Sodium 
        ข.  หมายเลข 1 หมายถึง High Iron Oxide 
       ค.  หมายเลข 2 หมายถึง High Titanium Sodium 
       ง.  หมายเลข 3 หมายถึง High Titanium Potassium 
       จ.  หมายเลข 4 หมายถึง Iron Powder Titanium 
       ฉ.  หมายเลข 5 หมายถึง Low Hydrogen Sodium 
       ช.  หมายเลข 6 หมายถึง Low Hydrogen Potassium  
       ซ.  หมายเลข 7 หมายถึง Iron Oxide 
       ฌ.  หมายเลข 8 หมายถึง Iron Powder Low Hydrogen 
 



 

 
 

ตัวอย่างที่  1.1  การก าหนดสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ตามมาตรฐานของ AWS  
 
        
 

   E    หมายถึง   ลวดเช่ือม (Electrode) หุ้มฟลักซ์ 
 60    หมายถึง   ค่าความต้านทานแรงดึง (60 × 1,000  = 60,000 ปอนด ์/ ตารางนิ้ว) 
   1     หมายถึง   ต าแหน่งการเช่ือม หรือ ท่าเช่ือม 
   3    หมายถึง   ชนิดของสารพอกหุ้ม (High Titanium Potassium) 
 
 5.9  การเชื่อมต่อมุม 
        5.9.1  รอยต่อมุม (Corner joint) 
                   การต่อมุม คือ รอยต่อท่ีเกิดจากการน าขอบช้ินงานท้ังสองมาต่อขนานกัน และท ามุมซึ่งกันและ
กัน 90 องศา ขอบงานท้ังสองอาจวางมุมชนมุมแล้วเช่ือมเรียกว่า เช่ือมเต็มมุม (Full open corner weld) หรือ
อาจวางซ้อนเกยกันครึ่งต่อครึ่ง เรียกว่า เช่ือมครึ่งมุม (Half open corner weld) การจะเลือกเตรียมงานต่อมุม
แบบใดนั้นจะขึ้นอยู่กับลักษณะช้ินงาน และการน าไปใช้  โดยเฉพาะการต่อมุมแบบเช่ือมครึ่งมุม ถ้าต้องการความ
แข็งแรงมากขึ้นก็อาจเช่ือมท้ังสองด้าน คือเช่ือมมุมด้านนอก และด้านในก็สามารถกระท าได้  (ประภาส  เกตุไทย : 
2543) 

 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.49 แสดงการเช่ือมเต็มมุม (Ful open corner weld) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

E 6 0 1 3 



 

 
 

รูปท่ี 5.50 แสดงการเช่ือมครึ่งมุม (Half open corner weld) 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.51 แสดงการเช่ือมครึ่งมุมด้านนอกและด้านใน 
 

 
 
     การเช่ือมต่อมุมสามารถวางช้ินงานเช่ือมได้ทุกต าแหน่งท่าเช่ือม จะวางเช่ือมในต าแหน่งท่าราบซึ่ง
เป็นท่าเช่ือมท่ีเช่ือมได้ง่าย หรือหากไม่สามารถวางช้ินงานในต าแหน่งท่าราบได้ จ าเป็นต้องเช่ือมในต าแหน่งท่า
ขนานนอน หรือท่าระดับก็เช่ือมได้โดยท ามุมลวดเช่ือม 45 องศา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.52 แสดงลักษณะมุมลวดเช่ือมในการต่อมุมท่าระดับ 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.53 แสดงรูปการเช่ือมต่อมุม 

45 องศา 

 

 



 

 
 

 
5.10  ชนิดของรอยต่อในงานเชื่อมไฟฟ้า (Welding of Jiont) 
       5.10.1  โลหะท่ีน ามาเช่ือมต่อกัน  จ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องมีการต่อกันก่อนเช่ือม เพื่อความคงทน
แข็งแรง และง่ายต่อการเช่ือม เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดของแนวเช่ือม ลักษณะของการต่อท่ีนิยมใช้กันมี 5 
แบบ คือ 
     1)  รอยต่อชน (Butt Joint) เป็นการน าขอบของช้ินงานสองช้ินมาชนกัน โดยผิวของช้ินงานท้ังสอง
อยู่ในระนาบเดียวกัน ลักษณะการต่อมีหลายแบบ ขึ้นอยู่กับความหนาของช้ินงาน เช่น  ต่อชนไม่เว้นช่องว่างต่อชนไม่
บากหน้างาน ต่อชนรูปตัววี เป็นต้น 

 

 

 

รูปท่ี 5.54 แสดงลักษณะรอยต่อชน 
 

      2)  รอยต่อเกย (Lap Joint) เป็นการน าช้ินงานสองช้ินวางซ้อนกันหรือเกยกัน รอยต่อแบบนี้ใช้
กับการเช่ือมด้วยความต้านทานเช่ือมจุด หรือใช้แนวเช่ือมฟิลเล็ท (Fillet) หรือใช้รอยเช่ือมอุดรูหรืออุดร่อง   

  
รูปท่ี 5.55 แสดงลักษณะของรอยต่อเกย 

 
    3)  รอยต่อขอบ (Edge Joint)  เป็นการน าขอบของช้ินงานสองช้ินมาชนกัน ในลักษณะผิวของช้ินงาน
ทั้งสองมาทาบกันแนบชิดกัน ท าให้ขอบของชิ้นงานทั้งสองชิดกัน และขนานกันตลอดแนว เมื่อเ ชื่อมจะเช่ือมท่ี
ผิวหน้าของขอบให้ติดกัน   



 

 
 

 

 

 

รูปท่ี 5.56 แสดงลักษณะของรอยต่อขอบ 
 
 

    4)  รอยต่อมุม (Corner Joint) เป็นการน าขอบของช้ินงานสองช้ินมาชนกัน โดยผิวของช้ินงานท้ังสองท า
มุมกันประมาณ 90 องศา ลักษณะการน าขอบของชิ้นงานมาชนกันมีหลายลักษณะขึ้นอยู่กับความหนาของ
ช้ินงาน และการออกแบบ เช่น น ามุมต่อมุมวางชิดกัน ใช้ขอบวางเกยกันครึ่งต่อครึ่งหรือทับกันเต็มความหนา หรือจะ
บากหน้างาน 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 5.57 แสดงลักษณะของรอยต่อมุม 
 

    5)  รอยต่อตัวที (T-Joint) เป็นการน าขอบของช้ินงานช้ินหนึ่งต้ังบนผิวงานอีกช้ินในลักษณะรูปตัวที 
ซึ่งจะบากขอบงานหรือไม่ก็ได้ ขึ้นอยู่กับความหนา แนวเช่ือมท่ีเกิดขึ้นบนรอยต่อแบบตัวทีเป็นแนวเช่ือมฟิลเล็ท 
(Fillet)  



 

 
 

 

 

รูปท่ี 5.58 แสดงลักษณะรอยต่อตัวที 
 

      5.10.2  การบากมุมรอยต่อ 
         การบากมุมรอยต่อ  นิยมบากมุมกับโลหะช้ินงานท่ีมีความหนาต้ังแต่ 3 ม.ม.ขึ้นไป เพื่อให้ความแข็งแรง
กับรอยต่อท่ีออกแบบไว้ โดยจะต้องมีความสัมพันธ์กันระหว่างความหนาและวิธีการบากมุมเพื่อเช่ือมให้เกิด
ความสมบูรณ์ และมีสมบัติเชิงกลตามท่ีต้องการ  
(นริศ  ศรีเมฆ :พิชัยโอภาสอนันต์. 2551 : 15) 
 

 

 

 
ต่อชนบากด้านเดียว ต่อชนบากสองด้าน 

 

  

ต่อชนบากรูปตัววีด้านเดียว ต่อชนบากรูปตัววีสองด้าน 

 

 

 
ต่อชนบากรูปตัวเจด้านเดียว ต่อชนบากรูปตัวเจสองด้าน 



 

 
 

 

 

ต่อชนบากรูปตัวยูด้านเดียว ต่อชนบากรูปตัวยูสองด้าน 

 

 

ต่อชนไม่บาก  
รูปท่ี 5.59 แสดงการบากมุมรอยต่อชนในงานเช่ือมอาร์ก 

5.11  งานเชื่อมต่อตัวทีT-joint) 
            การต่อตัวที คือการน าช้ินงานท้ังสองมาต่อกันโดยน าขอบของช้ินงานช้ินหนึ่งมาวางต้ังบนผิวหน้าของ
ช้ินงานอีกช้ินหนึ่งเป็นรูปตัวที ช้ินงานท้ังสองท ามุม 90 องศา ซึ่งกันและกันลักษณะแนวเช่ือมเป็นแบบฟิลเลท 
(ประภาส  เกตุไทย : 2543 : 106) 
     5.11.1  ต าแหน่งการเช่ือมตัวทีท่าราบ (Flat Position) 1F 

 
รูปท่ี 5.60 แสดงต าแหน่งการเช่ือมตัวทีท่าราบ 

 
     5.11.2  ต าแหน่งการเช่ือมตัวทีท่าระดับ (Horizontal Position) 2F 



 

 
 

 
รูปท่ี 5.61 แสดงต าแหน่งการเช่ือมตัวทีท่าระดับ  

 
     5.11.3  ต าแหน่งการเช่ือมตัวทีท่าต้ัง (Vertical Position) 3F 
 

 
 

รูปท่ี 5.62 แสดง ต าแหน่งการเช่ือมตัวทีท่าต้ัง  
 

     5.11.4  ต าแหน่งการเช่ือมตัวทีท่าเหนือศีรษะ (Overhead Position) 4F 
 



 

 
 

 
 

รูปท่ี 5.63 แสดงต าแหน่งการเช่ือมตัวทีท่าเหนือศีรษะ 
      การเช่ือมต่อตัวที เป็นรอยต่ออีกชนิดหนึ่งท่ีนิยมใช้กันมาก ซึ่งคล้ายกับการเช่ือมต่อเกยการเช่ือมต่อตัวที
ถ้าช้ินงานไม่หนาหรือไม่ต้องการความแข็งแรงมากนักก็เช่ือมเพียงแนวเดียว          (Single  pass) แต่ถ้าต้องการ
ความแข็งแรงเพิ่มขึ้นให้เช่ือมหลายๆ แนวซ้อนกัน (Multiple- pass) หรือเช่ือมท้ังสองด้าน 
       ช้ินงานท่ีมีความหนามากขึ้น และต้องการความแข็งแรงเพิ่มข้ึน ส าหรับการเช่ือมต่อตัวทีจ าเป็นต้องเช่ือม
ซ้อนกันหลายแนว จะได้แนวเช่ือมท่ีโต และแข็งแรงมากขึ้น ซึ่งมีเทคนิคในการเช่ือม 2 วิธีคือ วิธีแรก เป็นการเช่ือม
ซ้อนเกยกันทีละแนวจนเต็มรอยต่อ หรือให้ได้ขนาดตามต้องการ ส่วนวิธีท่ีสองเป็นการเช่ือมส่ายลวดเช่ือมซ้อนทับ
แนว คือแนวที่ 2 เช่ือมทับแนวที่ 1 แนวที่ 3 เช่ือมส่ายลวดทับแนวที่ 2  

 
2 
 
 

รูปท่ี 5.64 แสดงการเช่ือมต่อตัวทีแบบซ้อนเกยกันหลายแนว 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.65 แสดงการเช่ือมต่อตัวทีแบบส่ายลวดเช่ือมซ้อนทับแนว 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.66 แสดงการเช่ือมต่อตัวทีแบบเช่ือมสองด้า 



 

 
 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 5 
ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเครื่องหมาย  ()  หน้าข้อท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1.  เหตุของการเกิดไฟฟ้าดูดขณะปฏิบัติงานเช่ือมเกิดจากข้อใดมากท่ีสุด 
  ก.  การปฏิบัติงานในบริเวณช้ืนแฉะ 
  ข.  การปฏิบัติงานด้วยความประมาท 
  ค.  การปฏิบัติงานโดยใช้เครื่องมือผิดประเภท    
  ง.  การปฏิบัติงานโดยไม่สวมชุดป้องกันอันตราย 
2.  รังสีท่ีเกิดจากการเช่ือมไฟฟ้าชนิดใดท่ีมีอันตรายมากท่ีสุด 
  ก.  รังสีอุลตร้าไวโอเลต    
  ข.  รังสีอินฟราเรด 
  ค.  รังสีเอ็กซ์เรย์   
  ง.  รังสีเลเซอร์ 
3.  ข้อใดคืออันตรายท่ีเกิดจากธรรมชาติของการเช่ือมโลหะด้วยไฟฟ้า  (Inherent  Hazards) 
  ก.  รังสีต่าง  ๆ    
  ข.  ควันและฝุ่น 
  ค.  แก๊สพิษ    
  ง.  ไอพิษ 
4.  ข้อใดคือความหมายของการเช่ือมโลหะด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
  ก.  อาศัยความร้อนจากการอาร์กของลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ต่อโลหะสองช้ินให้ติดกัน โดยมีแก๊สปกคลุม 
  ข.  ลวดหุ้มฟลักซ์อาร์กกับช้ินงานเกิดเป็นแนวเช่ือมโดยมีสแลกและแก๊สปกคลุมแนวเช่ือม 
  ค.  ลวดหุ้มฟลักซ์อาร์กกับช้ินงานแล้วหลอมละลายรวมตัวกับแนวเช่ือม โดยมีสแลกคลุมแนวเช่ือม 
  ง.  ความร้อนจากการอาร์กของลวดหุ้มฟลักซ์กับช้ินงานสร้างสแลกและแก๊สปกคลุมแนวเช่ือม 
5.  การปฏิบัติงานเช่ือม นอกจากมีจุดประสงค์ให้งานมีคุณภาพแล้วส่ิงท่ีควรค านึงถึงเป็นส าคัญคือ 
  ก.  ความร่วมมือกับผู้ร่วมงาน 
  ข.  ความปลอดภัยในการท างาน 
  ค. ความถูกต้องในการใช้เครื่องมือ 
  ง.  ความสะดวกรวดเร็วในการปฏิบัติงาน 
6.  ในการป้องกันอันตรายจากไฟฟ้าดูดควรท าอย่างไร 
  ก.  สวมชุดหนัง  
  ข.  สวมปลอกแขนหนัง 
  ค.  สวมรองเท้าหนัง 



 

 
 

  ง.  สวมถุงมือหนัง 
 

7.  รังสีชนิดใดท่ีท าอันตรายต่อผิวหนัง และดวงตาของผู้ปฏิบัติงาน 
  ก.  รังสีอุลตร้าไวโอเลต    
  ข.  รังสีอินฟราเรด 
  ค.  รังสีเอ็กซ์เรย์   
  ง.  รังสีเลเซอร์ 

 

8.  แก๊สท่ีเกิดขึ้นในขบวนการเช่ือมไฟฟ้าโดยท่ัวไปคือ 
  ก.  แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
  ข.  แก๊สคาร์บอนมอนออกไซด์ 
  ค.  แก๊สไนโตรเจนออกไซด์     
  ง.  แก๊สซัลเฟอร์ไดร์ออกไซด์ 

 

9.  เส้ือผ้าท่ีใช้กับช่างเช่ือมไม่ควรท าจากวัสดุใด 
  ก. ไนลอน 
  ข.  ผ้าฝ้าย 
  ค.  หนังสัตว์ 
  ง.  ขนสัตว์ 
10.  ในการปฏิบัติงานโลหะแผ่นควรใช้ถุงมือชนิดใด 
  ก.  ถุงมือหนังกันความร้อน 
  ข.  ถุงมือหนังอ่อน 
  ค.  ถุงมือยาง 
  ง.  ถุงมือผ้า 
 
      
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 5 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเครื่องหมาย  ()  หน้าข้อท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1.  เหตุของการเกิดไฟฟ้าดูดขณะปฏิบัติงานเช่ือมเกิดจากข้อใดมากท่ีสุด 
  ก.  การปฏิบัติงานในบริเวณช้ืนแฉะ 
  ข.  การปฏิบัติงานด้วยความประมาท 
  ค.  การปฏิบัติงานโดยใช้เครื่องมือผิดประเภท    
  ง.  การปฏิบัติงานโดยไม่สวมชุดป้องกันอันตราย 
2.  รังสีท่ีเกิดจากการเช่ือมไฟฟ้าชนิดใดท่ีมีอันตรายมากท่ีสุด 
  ก.  รังสีอุลตร้าไวโอเลต    
  ข.  รังสีอินฟราเรด 
  ค.  รังสีเอ็กซ์เรย์   
  ง.  รังสีเลเซอร์ 
3.  ข้อใดคืออันตรายท่ีเกิดจากธรรมชาติของการเช่ือมโลหะด้วยไฟฟ้า  (Inherent  Hazards) 
  ก.  รังสีต่าง  ๆ    
  ข.  ควันและฝุ่น 
  ค.  แก๊สพิษ    
  ง.  ไอพิษ 
4.  ข้อใดคือความหมายของการเช่ือมโลหะด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
  ก.  อาศัยความร้อนจากการอาร์กของลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ต่อโลหะสองช้ินให้ติดกัน โดยมีแก๊สปกคลุม  
  ข.  ลวดหุ้มฟลักซ์อาร์กกับช้ินงานเกิดเป็นแนวเช่ือมโดยมีสแลกและแก๊สปกคลุมแนวเช่ือม 
  ค.  ลวดหุ้มฟลักซ์อาร์กกับช้ินงานแล้วหลอมละลายรวมตัวกับแนวเช่ือม โดยมีสแลกคลุมแนวเช่ือม 
  ง.  ความร้อนจากการอาร์กของลวดหุ้มฟลักซ์กับช้ินงานสร้างสแลกและแก๊สปกคลุมแนวเช่ือม 
5.  การปฏิบัติงานเช่ือม นอกจากมีจุดประสงค์ให้งานมีคุณภาพแล้วส่ิงท่ีควรค านึงถึงเป็นส าคัญคือ 
  ก.  ความร่วมมือกับผู้ร่วมงาน 
  ข.  ความปลอดภัยในการท างาน 
  ค. ความถูกต้องในการใช้เครื่องมือ 
  ง.  ความสะดวกรวดเร็วในการปฏิบัติงาน 
6.  ในการป้องกันอันตรายจากไฟฟ้าดูดควรท าอย่างไร 



 

 
 

  ก.  สวมชุดหนัง  
  ข.  สวมปลอกแขนหนัง 
  ค.  สวมรองเท้าหนัง 
  ง.  สวมถุงมือหนัง 

 

7.  รังสีชนิดใดท่ีท าอันตรายต่อผิวหนัง และดวงตาของผู้ปฏิบัติงาน 
  ก.  รังสีอุลตร้าไวโอเลต    
  ข.  รังสีอินฟราเรด 
  ค.  รังสีเอ็กซ์เรย์   
  ง.  รังสีเลเซอร์ 

 

8.  แก๊สท่ีเกิดขึ้นในขบวนการเช่ือมไฟฟ้าโดยท่ัวไปคือ 
  ก.  แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
  ข.  แก๊สคาร์บอนมอนออกไซด์ 
  ค.  แก๊สไนโตรเจนออกไซด์     
  ง.  แก๊สซัลเฟอร์ไดร์ออกไซด์ 

 

9.  เส้ือผ้าท่ีใช้กับช่างเช่ือมไม่ควรท าจากวัสดุใด 
  ก. ไนลอน 
  ข.  ผ้าฝ้าย 
  ค.  หนังสัตว์ 
  ง.  ขนสัตว์ 
10.  ในการปฏิบัติงานโลหะแผ่นควรใช้ถุงมือชนิดใด 
  ก.  ถุงมือหนังกันความร้อน 
  ข.  ถุงมือหนังอ่อน 
  ค.  ถุงมือยาง 
  ง.  ถุงมือผ้า 
 
 

 
 
 
 
 
 



 

 
 

 ใบงาน ที ่ 5 หน่วยที่   5 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่ 7-10 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  กระบวนการเช่ือมไฟฟ้า 
ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      12   ชม. 

ชื่อเร่ือง กระบวนการเช่ือมไฟฟ้า  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับกระบวนการเช่ือมไฟฟ้า 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.อธิบายหลักการเช่ือมไฟฟ้าได้  
2.บอกองค์ประกอบในงานเช่ือมไฟฟ้าได้  
3.จ าแนกชนิดของรอยต่อในงานเช่ือมไฟฟ้าได้  
4.วิเคราะห์หน้าท่ีและคุณสมบัติของลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้  
5.ประกอบติดต้ังชุดเช่ือมไฟฟ้าได้  
6.ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าได้  
7.ตระหนักถึงความปลอดภัยในงานเช่ือมโลหะด้วยไฟฟ้าตลอดเวลา  
8.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ท่ี 5 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 1. ครูกล่าวทักทายนักเรียนพร้อมแนะน าช้ีแจงแผนการเรียน สาระการเรียนรู้และจุดประสงค์การเรียน
ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เช่น ระยะเวลาในการจัดการเรียนรู้ หลักการและแนวทางในการเรียน การ



 

 
 

ประเมินผลการเรียน เพื่อความเข้าใจก่อนการเรียน และน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 5 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้ม
น้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึงความส าคัญของพื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส 
 2. ครูบอกถึงลักษณะท่ีพึงประสงค์ท่ีนักเรียนควรยึดถือและปฏิบัติ เช่น เรื่องการใช้วัสดุ อุปกรณ์ในการ
ปฏิบัติงานอย่างคุ้มค่า การเอื ้อเฟื้อเผื่อแผ่ การช่วยเหลือแบ่งปันซึ่งกันและกัน การปฏิบัติงานด้วยความ
ซื่อสัตย์ สุจริต มุ่งมั่น ใช้เวลาอย่างคุ้มค่า หลักประชาธิปไตย การยอมรับความคิดเห็นของเพื่อนร่วมงาน และ
ห่างไกลยาเสพติด เป็นต้น 

3.ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 5 
4.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 5 
5.ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 5 
6.ครูน าภาพตัวอย่างความปลอดภัยในการท างานและความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สให้นักเรียนดู 

เพื่อให้ตระหนักถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
7.ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอน 
8.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9.ครูและนักเรียนร่วมกันเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10.ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 กระบวนการเช่ือมอาร์กลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์นี้ ในบ้านเรานิยมเรียกว่า การเช่ือมไฟฟ้า ซึ่งพัฒนามาจากการ
เช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมเปลือย โดยเริ่มแรกนั้นใช้ไฟฟ้ากระแสตรง (DC) ท าการเช่ือมซึ่งผลของการเช่ือมจะให้
คุณภาพต่ า ต่อมาได้มีการพัฒนาฟลักซ์ขึ้นมาหุ้มลวดเช่ือมท าให้คุณภาพของงานเช่ือมดีขึ้นมา และสามารถน า
ไฟฟ้ากระแสสลับ (AC) มาใช้ในการกระบวนการเช่ือมได้ ส าหรับการใช้กระแสไฟท้ังสองชนิด จะให้คุณภาพการ
เช่ือมท่ีแตกต่างกัน ซึ่งควรท่ีจะได้ศึกษาถึงรายละเอียดของวงจรการเช่ือมตลอดจนเครื่องมือ และอุปกรณ์ท่ีในการ
เช่ือม 
9. การประเมินผล 

     1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
     2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 5 
รายวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา 20100-1004 

เร่ือง กระบวนการเช่ือมไฟฟ้า 
 

ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                   
 

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

ล าดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีก าหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ            

เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 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 
              (..........................................) 
 

ท่ี 
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แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยที่  5  เร่ือง กระบวนการเชื่อมไฟฟ้า 



 

 
 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา ............................... สาขางาน .............................. ระดับช้ัน ................................ กลุ่ม 
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 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    6 

รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  11-12 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  ความรู้เบ้ืองต้นในงานโลหะแผ่น 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน ความรู้เบ้ืองต้นในงานโลหะแผ่น  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 สมรรถนะย่อย............ 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน.... 
2) วิธีประเมิน................... 
3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

2.1.1 บูรณาการกลุ่มอาชีพ การเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 
2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการตัดโลหะแผ่น 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. อธิบายความรู้เบ้ืองต้นเกี่ยวกับโลหะแผ่นได้  
2. บอกสาเหตุของความไม่ปลอดภัยในการท างานได้  
3. ใช้เครื่องมือและเครื่องจักรท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นได้  
4. ตัดตรงโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดตรงได้  
5.ตัดโค้งโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดโค้งได้  
6.ตระหนักถึงความปลอดภัยในงานโลหะแผ่นตลอดเวลา  
7.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  

5. สาระการเรียนรู้ 
6. ความรู้เบ้ืองต้นเกี่ยวกับ โลหะแผ่น 
7. ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 



 

 
 

8. เครื่องมือท่ีใช้ในงาน โลหะแผ่น 
9. เครื่องจักรท่ีใช้ในงานโลหะแผ่น 

6. กิจกรรมการเรยีนรู้ 
 1. ครูน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 6 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึง

ความส าคัญของการเช่ือมแก๊ส 
2. ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 6 
3. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 6 
4. ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 6 ให้กับนักเรียน 
5. ครูและนักเรียนเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส  
6. ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอนและเตรียมค าถามด้าน

เนื้อหาท่ีเข้าใจไม่ชัดเจน 
7. ครูเปิดโอกาสให้นักเรียนซักถามเนื้อหาท่ีไม่เข้าใจ  
8. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9. ครูร่วมกับนักเรียนเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10. ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1. เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น หน่วยที่ 2 
2. เครื่องมือและอุปกรณ์การเช่ือมแก๊ส 
3. โปรแกรมน าเสนอเพาเวอร์พ้อยท์ (Power Point) 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

      1.บันทึกการสอนของผู้สอน 
      2.ใบเช็ครายช่ือ 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
  1.แผนจัดการเรียนรู้ 
  2.การตรวจประเมินผลงาน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

วิธีวัดผล 
 1.ประเมินแบบฝึกทักษะ 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ 

3.สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 



 

 
 

4.ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5.การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

9.2 วิธีการประเมิน 
 1.แบบฝึกทักษะ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 3.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 

4.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ขึ้นไป) 
5.แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ 

ประเมินตามสภาพจริง 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

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

ประเมินตามสภาพจริง 
 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 

 ใบความรู้ ที่ 6 หน่วยที่    6 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  11-12 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  ความรู้เบ้ืองต้นในงานโลหะแผ่น 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง ความรู้เบ้ืองต้นในงานโลหะแผ่น  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
 2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการตัดโลหะแผ่น 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. อธิบายความรู้เบ้ืองต้นเกี่ยวกับโลหะแผ่นได้  
2. บอกสาเหตุของความไม่ปลอดภัยในการท างานได้  
3. ใช้เครื่องมือและเครื่องจักรท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นได้  
4. ตัดตรงโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดตรงได้  
5.ตัดโค้งโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดโค้งได้  
6.ตระหนักถึงความปลอดภัยในงานโลหะแผ่นตลอดเวลา  
7.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  

5. เนื้อหาสาระ 
ความรู้เบื้องต้นเก่ียวกับโลหะแผ่น 
    ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นเป็นงานท่ีขึ้นรูปจากโลหะแผ่นบาง ซึ่งการต่อยึดนั้นจะมีวิธีการต่อยึดแตกต่างไปจาก
โลหะแผ่นหนา ส าหรับผู้ท่ีเริ่มศึกษา และปฏิบัติเกี่ยวกับงานโลหะแผ่นนั้น จ าเป็นต้องศึกษาพื้นฐานในงาน
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นเสียก่อน ได้แก่ ความรู้เกี่ยวกับโลหะแผ่น ขอบงาน การต่อโลหะแผ่นด้วยตะเข็บ และการ
บัดกรีโลหะแผ่น (นริศ  ศรีเมฆ, พิชัย  โอภาสอนันต์ : 2547 : 208) 
     6.1.1  ความรู้เก่ียวกับโลหะแผ่น 



 

 
 

    โลหะแผ่น (Sheet Metal) หมายถึง โลหะท่ีผ่านกระบวนการ(Process)จนกระท่ังเป็นแผ่นบาง
โดยท่ัวไปท่ีมีความหนาไม่เกิน 
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3 นิ้ว (4.5 มิลลิเมตร) ถ้าหนามากกว่านี้เรียกว่า เหล็กแผ่น ส่วนความกว้าง และ

ความยาวนั้น มีอยู่หลายขนาด ขนาดท่ีนิยมใช้กันมากในเมืองไทย  คือ 36 × 96 นิ้ว (914×2,438 มิลลิเมตร) และ 48 
× 96 นิ้ว (1,219×2,438 มิลลิเมตร) หรือ 3 ×  8 ฟุต และ 4 ×  8 ฟุต 
     โลหะแผ่นโดยท่ัวไปแบ่งตามประเภทของโลหะได้ 2 ชนิด ได้แก่ โลหะแผ่นท่ีเป็นเหล็ก  (Ferrous 
Sheet Metals)  และโลหะแผ่นท่ีไม่ใช่เหล็ก  (Non-ferrous Sheet Metals) 
    6.1.2  โลหะแผ่นที่เป็นเหล็ก  
     ในงานโลหะแผ่นโดยท่ัวไปจะนิยมใช้โลหะแผ่นท่ีเป็นเหล็ก เพราะหาซื้อได้ง่าย ราคาถูก  น ามาใช้งาน
ต่าง ๆ ได้สะดวก โลหะแผ่นท่ีเป็นเหล็กยังแบ่งออกได้ 2 ชนิด คือ โลหะแผ่นเหล็กเปลือย  (Uncoated Sheets 
Metal ) กับโลหะแผ่นเหล็กท่ีเคลือบผิว (Coated Sheet Metal) 
     โลหะแผ่นเหล็กเปลือย เป็นโลหะแผ่นเหล็กท่ีไม่ได้ท าการเคลือบผิว สามารถท าการตัดขึ้นรูป ขัด
ด้วยกระดาษทราย เช่ือมต่อ หรือตะไบได้ โลหะแผ่นเหล็กเปลือยท่ีใช้กันท่ัวไป คือ       เหล็กแผ่นด า (Black Iron) 
     โลหะแผ่นเหล็กเคลือบผิว เป็นโลหะแผ่นเหล็กท่ีเคลือบผิวภายนอกไว้โดยตลอด เพื่อให้ดูสวยงาม ทนต่อ
การกัดกร่อน และสะดวกในการใช้งานท่ีนิยมใช้กันมาก คือ แผ่นเหล็กอาบสังกะสี  (Galvanized Sheet Metal) 
และแผ่นเหล็กอาบดีบุก  (Tin Plate) 
     แผ่นเหล็กอาบสังกะสี เป็นเหล็กแผ่นอ่อน (Soft Steel Sheet) เคลือบผิวด้วยสังกะสี การท่ีแผ่น
เหล็กอาบสังกะสีคงทนต่อการกัดกร่อนมากน้อยเพียงใดนั้นขึ้นอยู่กับคุณภาพการเกาะเคลือบผิวของสังกะสีกับแผ่น
เหล็ก ส่วนแผ่นเหล็กอาบดีบุกจะเคลือบผิวด้วยดีบุกใช้ในการท าภาชนะบรรจุอาหาร   
     ตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม แผ่นเหล็กอาบสังกะสีแบ่งเป็น 3 ชนิด คือ ชนิดแผ่นเรียบ 
ชนิดลูกฟูกลอนใหญ่ และชนิดลูกฟูกลอนเล็ก 
     แผ่นเหล็กอาบสังกะสีท่ีมีคุณภาพดี เมื่อน าไปหักงอหรือพับหลาย ๆ ครั้ง สังกะสีท่ีเคลือบผิวเหล็กจะ
ไม่หลุดกะเทาะออก และสามารถบัดกรีได้ง่าย  
     แผ่นเหล็กอาบสังกะสีนิยมใช้กันมากเพราะ มรีาคาถูก สะดวกในการใช้งาน เช่นใช้ท าระบบท่อระบาย
อากาศ หลังคาบ้าน ถังเก็บน้ า และงานพวกผลิตภัณฑ์เครื่องใช้ต่าง ๆ เป็นต้น       ขนาดมาตรฐานของแผ่นเหล็ก
อาบสังกะสี  ท่ีนิยมใช้กันได้แก่ ขนาด 36 × 96 นิ้ว (914×2,438- มิลลิเมตร) และ 48 × 96 นิ้ว (1,219×2,438 
มิลลิเมตร) หรือ 3 × 8 ฟุต และ 4 × 8 ฟุต 

 

 

 

 

รูปท่ี 6.1 แสดงแผ่นเหล็กอาบสังกะสี  



 

 
 

ท่ีมา: www.kadnad.com/550557 
   
  6.1.3  โลหะแผ่นที่ไม่ใช่เหล็ก   
     โละแผ่นท่ีไม่ใช่เหล็กเป็นโลหะแผ่นท่ีไม่มีเหล็กผสมอยู่ โลหะแผ่นประเภทนี้ไม่ต้องเคลือบผิวป้องกัน
สนิมแต่อย่างใด ท่ีนิยมใช้กันมากในงานโลหะแผ่น ได้แก่ แผ่นทองแดง แผ่นอะลูมิเนียม และแผ่นสังกะสี  เป็นต้น            
     แผ่นทองแดง (Copper) เป็นโลหะแผ่นเปลือย มีสีน้ าตาลปนแดง ทนต่อการกัดกร่อนได้สูง ในงาน
โลหะแผ่น นิยมใช้แผ่นทองแดงท าเครื่องมือเครื่องใช้โดยท่ัวไปซึ่งมีความทนทาน ใช้งานได้หลายสิบปี แต่มีราคา
ค่อนข้างแพง      
     แผ่นอะลูมิเนียม (Aluminum) มีสมบัติพิเศษ คือ มีน้ าหนักเบา ทนต่อการกัดกร่อนและมีผิวสีขาว
เป็นมัน น้ าหนักเบากว่าแผ่นเหล็กถึง 3 เท่า ดังนั้นจึงนิยมน าเอาแผ่นอะลูมิเนียมมาใช้แทนแผ่นเหล็กอาบสังกะสี 
(Galvanized Sheet) กันมาก ตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม แผ่นอะลูมิเนียมแบ่งตามความหนาได้ 2 ชนิด 
คือ อะลูมิเนียมแผ่นหนา (Plate) กับอะลูมิเนียมแผ่นบาง (Sheet)  
     แผ่นอะลูมิเนียมท่ีใช้กันท่ัวไปจะเป็นอะลูมิเนียมผสม คือมีโลหะธาตุอื่นผสมลงไป เพื่อท าให้เกิดความ
แข็งและความแข็งแรงเพิ่มขึ้น โลหะธาตุท่ีน ามาผสม เช่น ทองแดง แมงกานีส โครเมียม  และซิลิกอน เป็นต้น แผ่น
อะลูมิเนียมผสมโดยท่ัวไปจะต้องมีอะลูมิเนียมบริสุทธิ์ผสมอยู่อย่างน้อย  90%   
 6.2  ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
    ความปลอดภัยหมายถึง การดูแลป้องกัน ควบคุม ให้รอดพ้นปราศจากอุบัติภัยซึ่งอาจก่อให้เกิดการบาดเจ็บ 
การสูญเสียชีวิตและทรัพย์สินในการปฏิบัติงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นผู้ปฏิบัติงานต้องให้ความส าคัญกับ ความ
ปลอดภัยในการท างานเป็นอันดับแรก เพราะงานด้านนี้ต้องปฏิบัติงานเกี่ยวข้องกับเครื่องมือ เครื่องจักร ตลอดจน
วัสดุอุปกรณ์ท่ีใช้อาจเกิดอันตราย หรืออุบัติเหตุต่าง ๆ ได้ สาเหตุส าคัญของความไม่ปลอดภัยในการท างานมักเกิด
จาก สาเหตุหลัก ๆ ดังนี้  
   1)  สาเหตุจากผู้ปฏิบัติงาน ขาดการวางแผนการท างาน ไม่ปฏิบัติตามขั้นตอนวิธีการท างาน ขาดความ
รอบคอบ ประมาท เลินเล่อ แต่งกายไม่รัดกุม ไม่สวมอุปกรณ์ป้องกันอันตราย เลือกใช้เครื่องมือ เครื่องจักรไม่
เหมาะสมกับลักษณะงาน 
   2)  สาเหตุจากเครื่องมือเครื่องจักร ก่อนการปฏิบัติงานต้องตรวจสอบ เครื่องมือ เครื่องจักร ให้มีความ
สมบูรณ์ไม่ช ารุด มีอุปกรณ์ป้องกันไฟฟ้าลัดวงจร มีอุปกรณ์ป้องกันอันตรายหากเกิดข้อผิดพลาดจากการท างาน
เกิดขึ้น 
   3)  สาเหตุจากสภาพแวดล้อม ในโรงงาน หรือบริเวณปฏิบัติงานสภาพบรรยากาศในการท างานต้อง
เหมาะสมเช่น แสงสว่างต้องเพียงพอ เสียงดังไม่เกินมาตรฐานท่ีก าหนด มีฝุ่นละอองมาก มีกล่ินเหม็น เหล่านี้ล้วน
เป็นสาเหตุท่ีอาจเกิดความไม่ปลอดภัยในการท างาน 
   6.2.1  ความปลอดภัยในการจัดเก็บและเคลื่อนย้ายโลหะแผ่น 
       การท างานโลหะแผ่นท่ีมีกระบวนการขึ้นรูปจากโลหะแผ่น วัสดุท่ีจะน ามาขึ้นรูปส่วนใหญ่จะถูกตัดมา
เป็นแผ่น หรือเป็นม้วน อันตรายท่ีอาจเกิดขึ้นในขณะจัดเก็บ หรือเคล่ือนย้ายวัสดุ เพื่อน าไปผ่านขบวนการขึ้นรูปคือ



 

 
 

การได้รับบาดเจ็บจาก คมครีบแหลมของมุม และขอบโลหะแผ่นดังนั้นเมื่อต้องจัดเก็บ หรือเคล่ือนย้ายวัสดุโลหะ
แผ่นจึงควรปฏิบัติดังนี้ 
    1)  สวมถุงมือ และสวมใส่ชุดปฏิบัติงานให้รัดกุม 
      2)    การเคล่ือนย้ายโลหะแผ่นท่ีเป็นม้วนให้จับม้วนโลหะแผ่นต้ังขึ้นใช้มือเอียงม้วนโลหะแผ่นแล้วใช้มืออีกข้างจับ
ประคองหมุนม้วนโลหะให้เคล่ือนท่ีไปตามท่ีต้องการ 

 
 

 
  3)  ขณะคล่ีม้วนโลหะแผ่นออกให้ระวังอย่าจับตรงมุมของแผ่นโลหะเพราะมีความแหลมคมมาก อาจ
ท่ิม หรือบาดมือได้ 
 

 
 
 
 
    4)  บริเวณท่ีจะคลี่โลหะแผ่นออกต้องไม่มีใครยืนอยู่ใกล้ ๆ เพราะขณะคลี่แผ่นโลหะจะมีแรงดีดมาก 
ต้องใช้มือ และเข่ากดม้วนโลหะแผ่นให้ยุบลงเล็กน้อยเพื่อป้องกันแรงดีดจากม้วนโลหะแผ่น 
 

รูปที่ 6.3 แสดงการสวมถุงมือเม่ือท างานเก่ียวกบัโลหะแผน่ 
 

 

 
 
 

รูปที่ 6.2 แสดงชุดปฏิบติังานโลหะแผน่    
 

 

 
 
 

การสวม 
ถุงมือขณะท างาน 



 

 
 

 
 
 
 
    5)  แผ่นโลหะท่ีเหลือหรือไม่ต้องการใช้งานต่อไปให้ม้วนเก็บมัดด้วยลวดให้แข็งแรง ป้องกันการดีดตัว
ของโลหะแผ่น โดยให้ปมมัดลวดอยู่ด้านตรงข้ามกับปลายของแผ่นโลหะ 
 

 
 
 
   6.2.2  ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานโลหะแผ่น 

 
    การปฏิบัติงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นนั้นต้องอาศัย เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ช่วยเพื่อขึ้นรูปงาน
ผลิตภัณฑ์ให้มีรูปร่างตามแบบท่ีก าหนดไว้ ซึ่งกระบวนการขึ้นรูปงานพื้นฐานของงานผลิตภัณฑ์ คือ การตัด การพับ 
การม้วน การตี การรีด การเจาะ ล้วนต้องใช้เครื่องมือ และเครื่องจักรท้ังส้ิน ถ้าผู้ปฏิบัติงานขาดความรู้ ขาดทักษะ 
หรือใช้เครื่องมือเครื่องจักร ไม่เหมาะสมกับลักษณะของงานอาจเกิดอันตรายในขณะท างานได้ อันตรายท่ีพบ และ
มักเกิดขึ้น เช่น อันตรายจากการใช้เครื่องจักรท่ีเกิดขึ้นบริเวณมือ และบริเวณเท้า ได้แก่ เครื่องตัดนิ้ว เครื่องบีบมือ 

รูปที่ 6.4 แสดงการคล่ีแผน่โลหะออกจากมว้น 
 

 

 
 
 

รูปที่ 6.5 แสดงการมดัมว้นเก็บโลหะแผน่ 
 
 
 
 
 

 

 
 
 



 

 
 

ช้ินส่วนของเครื่องจักรกระแทกศีรษะ เครื่องจักรทับเท้า เพื่อให้เกิดความปลอดภัย และเป็นการป้องกันอันตราย
จากการท างาน ผู้ปฏิบัติงานควรปฏิบัติดังนี้ 
    1)  ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรให้ตรงตามหน้าท่ีและลักษณะการท างาน  
    2)  ช้ินงานท่ีตัดด้วยกรรไกรบริเวณขอบงานจะมีครีบแหลมคม ควรใช้ตะไบแต่งลบคมให้เรียบก่อน
ทุกครั้ง 
    3)  ไม่ควรน า เหล็กขีด ไขควง บรรทัดเหล็ก ใส่ในกระเป๋าเส้ือหรือประเป๋ากางเกง เพราะส่วนปลาย
ของเครื่องมือมีความแหลมคม อาจไปถูกผู้ปฏิบัติ และเพื่อนร่วมงานได้ 
    4)  ผู้ปฏิบัติงานโลหะแผ่นควรสวมรองเท้าหุ้มส้น หรือรองเท้านิรภัยเพื่อป้องกันเศษโลหะ 

 
 

 
 
 

    5)  ไม่ควรใช้กรรไกรตัดแผ่นงานท่ีมีความหนามากเกินไป เพราะอาจท าให้เกิดการบาดเจ็บจากแรง
บีบกดท่ีมากเกินไป 

 
 
    6)  เมื่อต้องใช้เครื่องตัด เครื่องพับ เครื่องม้วน ต้องระวังอวัยวะของร่างกาย ให้พ้นจากการหมุน หรือ
ให้พ้นจากรัศมีการท างานของเครื่องจักรนั้น ๆ 
 

รูปที่ 6.7 แสดงการตดัช้ินงานที่มีความหนามากเกินไป 
 

 

 
 
 

รูปที่ 6.6 แสดงลกัษณะรองเทา้นิรภยั  ( Safety  Shoes) 
 

 

 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
    7)  ไม่ใช้เครื่องมือหรือเครื่องจักรท่ีช ารุดเพราะอาจได้รับอันตรายได้  

 
 
 
 6.3  เคร่ืองมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
    ในงานปฏิบัติงานโลหะแผ่น นอกจากการศึกษาคุณสมบัติเพื่อเลือกใช้วัสดุให้เหมาะสมแล้ว เครื่องมือ 
เครื่องจักรตลอดจนอุปกรณ์ในการท างานต้องมีความทันสมัย สามารถใช้งานได้ตามความต้องการ เพื่อให้งานท่ี
ผลิตได้ประสบผลส าเร็จ มีคุณภาพ เครื่องมือเครื่องจักรพื้นฐานในงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นแบ่งตามลักษณะการใช้
งานเช่น เครื่องมือวัด และร่างแบบ เครื่องมือขึ้นรูปประกอบงาน เครื่องมืองานเจาะ เครื่องมืองานตัด เป็นต้น 
    เครื่องมืองานช่างผลิตภัณฑ์ หมายถึง ส่ิงท่ีใช้ในการซ่อม สร้าง และดัดแปลงเกี่ยวกับงานช่างได้แก่ การตัด 
การตอก การวัด การพับ การเจาะ การไส การประสาน การประกอบ การติดต้ัง  เครื่องมือเป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับ
ช่างทุกคน ดังนั้นก่อนท่ีช่างจะท างานต้องศึกษาเกี่ยวกับช่ือ ประเภท วิธีการใช้ การจัดเก็บ และบ ารุ งรักษา
เครื่องมือให้ถูกต้องเหมาะสมกับงานแต่ละประเภท เพื่อสามารถเลือกใช้ และบ ารุงรักษาเครื่องมือให้คงทน และ
ปลอดภัยต่อตนเอง ทรัพย์สิน และเพื่อนร่วมงาน การท างานช่าง ส่ิงส าคัญคือ เครื่องมือ เพราะเครื่องมือจะช่วยให้
การท างานสะดวก รวดเร็ว บรรลุเป้าหมายได้อย่างมีประสิทธิภาพ  ซึ่งเครื่องมือในงานผลิตภัณฑ์แบ่งตามหน้าท่ี 
และลักษณะการท างานได้ 2ประเภท คือเครื่องมือวัด และร่างแบบ กับเครื่องมือขึ้นรูปงานผลิตภัณฑ์ 

รูปที่ 6.8 แสดงการเกิดอุบติัเหตุจากการท างานกบัเคร่ืองพบั 
 

 

รูปที่ 6.9 แสดงอุบตัิเหตุจากการใชค้อ้นช ารุด 
 

 



 

 
 

   6.3.1  เคร่ืองมือวัดและร่างแบบ 
        1)  บรรทัดเหล็ก ( Steel Rule) เป็นเครื่องมือวัดอีกประเภทหนึ่งท่ีใช้วัดความยาว และส าหรับขีด
เส้นตรง มีความละเอียดเหมาะสมกับงานด้านโลหะแผ่นปัจจุบันนิยมท าด้วย สเตนเลส บรรทัดเหล็กแต่ละอันจะ
แบ่งความยาวออกเป็นช่วง ๆ แล้วแต่ระบบ เช่น ระบบอังกฤษ (นิ้ว) ระบบเมตริก (เซนติเมตร) หรืออาจมีท้ังสอง
ระบบในบรรทัดเดียวกันก็ได้ ส่วนด้านหลังของบรรทัดเหล็กบางครั้งอาจมีตารางเปรียบเทียบความยาวของระบบ
เมตริกกับอังกฤษไว้ ความยาวของบรรทัดเหล็ก จะมีความยาวตั้งแต่ 6 นิ้ว (15 เซนติเมตร) 12 นิ้ว (30เซนติเมตร) 
36  นิ้ว (90 เซนติเมตร) และ 48 นิ้ว (120 เซนติเมตร) เป็นต้น (สมบูรณ์  เต็งหงษ์เจริญ, สุชาติ   กิจพิทักษ์: 2552 
:142) 
 
 
 

 
 
 
 
 

ตารางท่ี 6.1 แสดงเปรียบเทียบหน่วยวัดความยาวระบบอังกฤษกับระบบเมตริก 
ระบบ
อังกฤษ 
(นิ้ว) 

ระบบเมตริก
(มิลลิเมตร) 

ระบบ
อังกฤษ 
(นิ้ว) 

ระบบเมตริก
(มิลลิเมตร) 

ระบบ
อังกฤษ 
(นิ้ว) 

ระบบเมตริก
(มิลลิเมตร) 

1 25.40  3/8 9.52 5/32 3.96 
2 50.80 1/4 6.35 7/32 5.55 
3 76.20 3/4 19.05 9/32 7.14 
4 101.60 5/8 15.87 11/32 8 

73 
5 127.00 7/8 22.22 13/32 10.31 
6 152.40 1/16 1.58 1 

/32 
11.90 

7 177.80 3/16 4.76 17/32 13.49 
8 203.20 7/16 11.11 19/32 15.08 
9 228.60 9/16 14.28 23/32 18.25 
10 254.00 11/16 17.46 25/32 19.84 
11 279.40 13/16 20.63 27/32 21.43 

รูปที่ 6.10 แสดงลกัษณะบรรทดัเหล็ก 
 

หน่วยอ่านเป็น
มิลลิเมตร 

หน่วยอ่านเปรียบเทียบ



 

 
 

12 304.80 15/16 23.81 29/32 23.01 
1/2 12.70 1/32 0.79 31/32 24.60 
1/8 3.17 3/32 2.38   

    2)  ตลับเมตร (Tape Rule) เป็นเครื่องมือท่ีช่วยในการวัดช้ินงาน วัสดุ หรือระยะทางอย่างหยาบ ๆ 
สะดวกในการวัดงานยาว ๆ โดยปลายจะมีตะขอเกี่ยวช้ินงาน และสามารถม้วนเก็บได้สะดวก เพราะท าจากเหล็ก
สปริง และมีปุ่มบังคับไม่ให้เคล่ือนท่ีเข้าออกได้ตามต้องการ ขนาดท่ีนิยมใช้มีต้ังแต่ 2 เมตร ถึง 5 เมตร สเกลส าหรับ
วัดมีท้ัง 2 ระบบ คือ ระบบอังกฤษ (นิ้ว) และระบบเมตริก (เซนติเมตร)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
     3)  ฉากเหล็ก (Framing Square ) เป็นเครื่องมือท่ีท าจากเหล็กเครื่องมือชุบแข็งใช้ส าหรับร่าง
แบบ หรือวัดมุมฉากเหล็กท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นจะมีความยาวให้เลือกใช้หลายขนาดได้แก่   8 × 12 นิ้ว (20 × 30 
เซนติเมตร) 16 × 24 นิ้ว (40 × 60 เซนติเมตร) 18 × 24 นิ้ว (45 × 60 เซนติเมตร) การใช้งานฉากเหล็กใช้เพื่อ
ตรวจสอบมุมฉากของโลหะแผ่นก่อนการร่าง หรือเขียนแบบลงบนชิ้นงาน 

 
          

    4)  ฉากผสม (Combination Square) เป็นเครื่องมือท่ีรวมเครื่องมือหลาย ๆ อย่างเข้าไว้ด้วยกัน
เพื่อประโยชน์ใช้งานอย่างกว้าง ๆ ประกอบด้วยส่วนส าคัญส าหรับการใช้งาน 4 ส่วน 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.11 แสดงลกัษณะตลบัเมตร 

รูปที่ 6.13 แสดงลกัษณะฉากผสม 

หวัปรับมุม 
 

 
หวัปรับมุม

ฉาก 
 

 

ระดบัน ้ า 
 

 
บรรทดัเหล็ก 
 

 

หวัหาศูนย ์
 
 

      รูปที่ 6.12 แสดงลกัษณะฉากเหล็กขนาดความยาว  24  น้ิว (60 ซม.) 
 



 

 
 

 
 
 
     
     (1)  บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) เป็นบรรทัดท่ีท าจากเหล็กเครื่องมือชุบผิว ขัดมันมีมาตราวัดท้ัง
ท่ีเป็นระบบอังกฤษวัดหน่วยเป็นนิ้ว และมาตราวัดระบบเมตริกหน่วยวัดเป็นมิลลิเมตร ขนาดความยาวของบรรทัด
เหล็ก 10 นิ้ว หรือ 254 มิลลิเมตร ตรงกลางบรรทัดมีร่องเหล่ียมตลอดล าตัวไว้ส าหรับยึดบรรทัดเหล็กประกอบเข้า
กับหัววัดมุมต่าง ๆ 
     (2)  หัววัดมุมฉาก (Square Head) เป็นเครื่องมือท่ีมีประโยชน์มากในการ ร่างแบบ ใช้ส าหรับ
วัดมุม 45 และ 90 องศา มีระดับน้ าส าหรับวัดระดับช้ินงานในแนวระนาบ สามารถเคล่ือนท่ีไปมาในบรรทัดได้ การ
ปรับระยะ หรือเล่ือนต าแหน่งของหัวมุมฉากท าได้โดยการขัน หรือคลาย และจะมีเหล็กขีดอยู่ในตัวด้วย 
     (3)  หัวปรับแบ่งมุม  (Protractor  Head) เป็นเครื่องมือท่ีวัด หรือร่างแบบงานให้เป็นมุมต่าง 
ๆ โดยเริ่มต้ังแต่ มุม 0 ถึง 180 องศา นอกจากนี้ ยังใช้วัดระยะได้ตามต้องการ การใช้ให้ใช้รวมกับบรรทัดเหล็ก หัว
หาศูนย์กลาง ท าจากเหล็กหล่อรูปตัว V มีมุมรวม 90 องศา และมีร่องท่ีสามารถใส่บรรทัดเหล็ก ให้เคล่ือนท่ีไปมา 
เพื่อร่างแบบ และวัดระยะของช้ินงานตามต้องการ 
     (4)  หัวหาศูนย์ (Center  Head) ใช้ประกอบเข้ากับล าตัวของบรรทัดเหล็ก เพื่อท าหน้าท่ี หา
เส้นผ่านศูนย์กลาง และหาจุดศูนย์ถ่วงของวัสดุทรงกลม หรือทรงกระบอก 
 (5)  วงเวียน (Dividers) ใช้เขียนวงกลม หรือส่วนโค้งส าหรับงานโลหะแผ่นโดยเฉพาะ งานร่าง
แบบจึงจ าเป็นต้องท าให้ขาวงเวียนแหลมท้ังสองข้าง เพื่อยึดกับจุดศูนย์กลางข้างหนึ่ง และปลายแหลมอีกข้างหนึ่ง
ใช้ส าหรับเขียนส่วนโค้ง วงเวียนท่ีมีใช้โดยท่ัวไปมี 2 แบบ คือ 
        ก.  วงเวียนขาสปริง การปรับระยะห่างของปลายขาท้ังสองข้างของวงเวียนชนิดนี้ สามารถ
ปรับได้โดยขัน หรือคลายขาของวงเวียนจะเคล่ือนออก หรือเข้าหากันได้โดยสปริง จึงไม่ต้องดึงขาวงเวียนท้ังสอง
ข้าง 
 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
รูปที่ 6.14 แสดงลกัษณะวงเวยีนขาสปริง 



 

 
 

 
 
 
 

 
 
 

        ข.  วงเวียนขาตาย การปรับระยะห่างของปลายขาท้ังสองข้างของวงเวียน ชนิดนี้ สามารถ
ปรับได้โดยขัน หรือคลาย และดึงขาวงเวียนออกทั้งสอง ข้างให้ได้ ตามต้องการ แล้วจึง       ขันให้แน่น 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
      
                 ง.  เหล็กขีด  ท าหน้าท่ีคล้ายดินสอเพื่อขีดเขียนลงไปบนแผ่นโลหะในการร่างแบบต่าง ๆ 
เหล็กขีดจะต้องมีความแข็งกว่าโลหะแผ่น ส่วนมากจะนิยมใช้เหล็กกล้าคาร์บอน บริเวณปลายแหลมจะผ่านการชุบ
แข็ง เพื่อให้ทนต่อการสึกหรอ  เหล็กขีดมีหลายลักษณะ 

 
(ก) 

 

รูปที่ 6.15 แสดงลกัษณะวงเวยีนขาตาย 
ที่มา :  www.raizo.com 
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(ข) 
 
 
   6.3.2  เคร่ืองมือขึ้นรูปและพับโลหะแผ่น 
 
    1)  ค้อน (Hammer) เป็นเครื่องมือท่ีจ าเป็นมากส าหรับช่างโลหะ ค้อนส าหรับงานโลหะจะท าด้วย
เหล็กกล้าช้ันดี ผ่านการชุบแข็งท่ีผิวหน้า ไม่สึกหรอง่าย ด้ามค้อนท าด้วยไม้เนื้อแข็ง ค้อนมีขนาด รูปร่าง และ
น้ าหนักแตกต่างกันแล้วแต่ชนิด ซึ่งต้องเลือกใช้ให้เหมาะสมกับขนาด และชนิดของงาน การใช้ค้อนท่ีด้ามหลวมหัว
ค้อนอาจหลุดกระเด็นเกิดอันตรายต่อ เพื่อนร่วมงานได้ ค้อนจึงเป็นเครื่องมืออีกชนิดหนึ่งท่ีใช้กันมากในงานโลหะ
แผ่น และสามารถแยกออกเป็นประเภทต่าง ๆ แต่ละประเภทตามการใช้งานได้ดังนี้ 
     (1)  ค้อนหัวกลม (Ball Peen Hammer) หรือค้อนย้ าหัวหมุด (Riveting Hammer) เป็นค้อนท่ี
ใช้กันท่ัว ๆ ไป หัวด้านหนึ่งจะมีลักษณะเรียบใช้ส าหรับเคาะหรือตอกเหล็กถ่ายแบบ หรือน าศูนย์ ด้านหัวจะมน
กลมใช้ส าหรับเคาะย้ าหัวหมุดย้ า ขนาดท่ีนิยมใช้กัน โดยส่วนมากท่ีใช้ คือขนาด 113  กรัม และ 170 กรัม 
 

 
 

 
 

รูปที่ 6.16 แสดงลกัษณะเหล็กขีด 
 

รูปที่ 6.17 แสดงลกัษณะคอ้นหวักลม 



 

 
 

               (2)  ค้อนย้ าหัวหมุด (Riveting Hammer) ลักษณะของหัวค้อนจะเป็นรูปส่ีเหล่ียมผิวหน้านูน
เล็กน้อย ขอบท้ังส่ีด้านลบมุมคม ส่วนด้านหัวค้อนเรียวเข้าหากันใช้ส าหรับเคาะขอบงานย้ าหมุดอะลูมิเนียมในงาน
โลหะ 
 

 
 

 
     
 
 
 
              (3)  ค้อนย้ าตะเข็บ (Setting Hammer) ลักษณะหัวค้อนเป็นรูปส่ีเหล่ียมไม่ลบคม หัวด้านหน้าจะ
แบนเรียบ ส่วนด้านหลังจะเรียวเพียงด้านเดียวไว้ส าหรับเคาะตะเข็บให้แน่นสวยงาม 
 
 
 
 

 
 
 
      
 
 
                               (4)  ค้อนเคาะขึ้นรูป (Raising Hammer) ลักษณะของค้อนชนิดนี้จะมีหัวค้อนท่ีมีรูปร่าง
แตกต่างกัน ใช้เคาะขึ้นรูปโลหะแผ่นกลมโค้ง 
 

 
 
 
 
 

    

รูปที่ 6.18 แสดงลกัษณะคอ้นย  ้าหวัหมุด 
 

รูปที่ 6.20 แสดงลกัษณะคอ้นเคาะขึ้นรูป 
ที่มา: www. evergreen-rentals.com 

 

 

รูปที่ 6.19 แสดงลกัษณะคอ้นย  ้าตะเขบ็ 
 

 



 

 
 

     (5)  ค้อนหัวอ่อน (Soft Face Hammer) หรือบางครั้งเรียกว่า Mallets หัวของค้อนจะท าจาก
วัสดุหลายชนิดทีมีความแข็งต่างกัน และมีรูปร่างแตกต่างกันออกไปส่วนมากจะท าด้วยวัสดุประเภทไม้ พลาสติก 
ยาง หรือโลหะอ่อน เช่น อะลูมิเนียม หรือทองแดง เป็นต้น 

 
 

 
 

                       
 
 
 
                 ข้อควรระวังในการใช้ค้อน 
     1.  เลือกชนิดและลักษณะของค้อนให้เหมาะสมกับงานท่ีใช้ 
     2.  ไม่ควรใช้ค้อนท่ีด้ามหลวม 
     3.  อย่าทาน้ ามันหรือท าน้ ามันเปรอะเป้ือนด้ามค้อน 
     4.  อย่าใช้ค้อนตีบนทั่งโดยไม่มีช้ินงาน 
     5.  การตีค้อนบนชิ้นงานต้องให้หน้าค้อนสัมผัสงานลงเต็มหน้า 
     6.  การจับด้ามค้อนต้องจับให้มั่นคงบริเวณเกือบปลายด้ามอย่าก าจนแน่น 
    2)  คีมพับตะเข็บ  ลักษณะคล้ายกับคีมท่ัวไป แต่ลักษณะของปากจะแบน กว้าง 3 ½ นิ้ว (114.30 
มิลลิเมตร) และลึก 1 นิ้ว (25.40 มิลลิเมตร) เหมาะท่ีจะใช้ในการพับแผ่นโลหะนั้นด้วยมือ เมื่อแผ่นโลหะนั้นไม่
สามารถพับได้ด้วยเครื่องจักร หรือใช้เวลาในการพับมาก คีมชนิดนี้เหมาะส าหรับพับตะเข็บข้อต่อของท่อส่งลม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        รูปที่ 6.21 แสดงลกัษณะคอ้นพลาสติก 
 
 

 

 

รูปที่ 6.22 แสดงลกัษณะคีมพบัตะเขบ็ 
ที่มา : www.kfen.com 

 

 



 

 
 

 
6.3.3  เคร่ืองมือส าหรับตัดและเจาะรูโลหะแผ่น 
     การตัดแยกวัสดุให้ขาดออกจากกันในงานโลหะแผ่นแบ่งการตัดขาดของเนื้อวัสดุออกเป็น 2 ลักษณะ
คือ การตัดเฉือน ได้แก่การตัดด้วยกรรไกรชนิดต่าง ๆ และการตัดโดยการกัดเนื้อโลหะออกเป็นเศษ ได้แก่การตัด
ด้วยเล่ือย และสกัด 
    1)  กรรไกรตัดโลหะแผ่น (Snips) กรรไกรเป็นเครื่องมือช่างท่ีใช้ส าหรับตัดแยกโลหะแผ่นให้ขาดออก
จากกัน ผลิตจากวัสดุประเภทเหล็กกล้าท าเครื่องมือ หรือเหล็กกล้าผสมสูง ท่ีมีความแข็งสูง สามารถตัดวัสดุเหล็ก
แผ่นอาบสังกะสี แผ่น เหล็กกล้า แผ่นเหล็กสเตนเลส และวัสดุอื่น ๆ ได้ กรรไกรท่ีใช้ในงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นมี
หลายชนิด สามารถแบ่งออกได้ดังนี้ 
     (1)  กรรไกรตัดตรง (Straight Snips) เป็นกรรไกรท่ีมีใบตัดด้านในท้ังสองใบแบนเรียบ จึงท าให้
ขณะตัดช้ินงานจะช่วยประคองขอบงานให้เป็นเส้นตรง ตัดช้ินงานเป็นแถบเส้นตรง  ยาว ๆ ได้ดี ตัดแผ่นโลหะท่ีมี
ความหนาได้ถึงเบอร์ 18 (1 มิลลิเมตร) ขนาดของความยาวใบตัดของกรรไกรตัดตรงมีขนาดต้ังแต่ 2 นิ้ว - 4 นิ้ว 
หรือ 5- 10 เซนติเมตร ส่วนความยาวตลอดล าตัวของกรรไกรตัดตรงมีขนาดต้ังแต่ 7 นิ้ว - 

4

3
15  นิ้ว  หรือ 17 - 37 

เซนติเมตร (177-381 มิลลิเมตร) 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 

รูปที่ 6.24 แสดงการใชก้รรไกรตดังานโลหะแผ่น 
 

รูปที่ 6.23 แสดงลกัษณะกรรไกรตดัตรง 
ที่มา : www.toolstation.com 

 



 

 
 

     (2)  กรรไกรตัดแบบผสม (Combination Snips) เป็นกรรไกรท่ีมีใบตัดด้านในเอียงโค้ง ใช้ส าหรับ
ตัดตรงเส้นโค้ง และรูปทรงท่ีไม่สม่ าเสมอ ตัดแผ่นโลหะท่ีมีความหนาได้ถึงเบอร์ 24 มีหลายขนาด 

 
                      
 
                        (3)  กรรไกรแบบโทรเจน (Trojan Snips) มีลักษณะใบตัดเล็กยาว สามารถใช้ตัดในท่ีแคบ ๆ 
ได้ ตัดได้ท้ังแนวตรง และแนวโค้ง ใช้ตัดแผ่นโลหะท่ีมีความหนาได้ถึงเบอร์ 20 

 
 
 
        (4)  กรรไกรตัดโค้ง (Circle Snips) ใบตัดมีลักษณะโค้ง ใช้ส าหรับตัดโค้ง ท่ีแผ่นเหล็กท่ีมีความ
หนาได้ถึงเบอร์ 22 
 

 
 
 
      
 
 
 
 
 

(5)  กรรไกรเอวิเอช่ัน (Aviation Snips or Airplane Snips) จะมีขนาดเดียว คือจะยาวท้ังหมด
ประมาณ 25 เซนติเมตร สามารถตัดโลหะแผ่นได้หนาถึงเบอร์ 16 เป็นกรรไกรท่ีนิยมใช้มาก เพราะสามารถเลือกได้ 

รูปที่ 6.27 แสดงลกัษณะกรรไกรตดัโคง้ 
 

รูปที่ 6.26 แสดงลกัษณะกรรไกรแบบโทรเจน 
ที่มา  : www.toolstation.com 

 
 

 

รูปที่ 6.25 แสดงลกัษณะกรรไกรตดัแบบผสม 
ที่มา : www.olivergoodstuff.com 

 
 

http://www.olivergoodstuff.com/AbsoluteHome/Tools-Wiss.html


 

 
 

3 แบบ คือ ชนิดตัดตรง (Straight Cutting) สังเกตได้จากด้านบริษัทผู้ผลิตจะก าหนดไว้เป็นสีเหลือง ชนิดตัดโค้ง
ซ้าย (Left Curve Cutting) ด้ามจะมีสีแดง ส่วนชนิดตัดโค้งขวา      (Right Curve Cutting) ด้ามจะมีสีเขียว จึง
ควรท าความเข้าใจกันเสียก่อน  เพื่อป้องกันในการสับสน ทิศทางการตัด กรรไกรตัดโค้งขวา ตัดไปทางขวา ตามเข็ม
นาฬิกา ส่วนกรรไกรตัดโค้งซ้าย ตัดไปทางซ้าย ทวนเข็มนาฬิกา     
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
     (6)  กรรไกรโยก (Bench Lever Shear) ลักษณะใบคมตัดออกแบบให้เป็นเส้นตรง มุมและแรงท่ี
ใช้ในการตัดคงท่ี ใบคมตัดสามารถถอดเปล่ียนได้ การใช้งาน มีใบตัดซึ่งเป็นเหล็กแข็ง 2 ใบ คือใบล่าง และใบบน 
ใบตัดล่างจะยึดติดกับตัวโครงส่วนล่าง ส่วนใบตัดบนจะยึดติดกับโครงส่วนบน  ซึ่งติดกับแขนคันโยก เคล่ือนท่ีขึ้นลง 
ใช้ส าหรับตัดเหล็กเส้นแบน เหล็กกลม เหล็กเหล่ียม และเหล็กฉาก ความหนาต้ังแต่ 2 มิลลิเมตร ขึ้นไป 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
  
 
(7)  กรรไกรไฟฟ้า (Electric Shear) เป็นเครื่องมือตัดโลหะแผ่นแบบเคล่ือนท่ีมีความสะดวกในการท างาน การ
ท างานของกรรไกรไฟฟ้า ใบมีดล่างยึดติดกับแท่นรองรับ ใบมีดบนติดกับแกนเคล่ือนท่ีขึ้นลงในแนวดิ่ง ขับเคล่ือน
ด้วยมอเตอร์ ทิศทางการตัดสมารถตัดได้ในแนวตรงแนวโค้ง รัศมีโค้งต่ าสุดได้     นิ้ว หรือ 19 มิลลิเมตร ตัดโลหะ

รูปที่ 6.28 แสดงลกัษณะกรรไกรเอวเิอชัน่ 
 
 

รูปที่ 6.29 แสดงลกัษณะกรรไกรโยก 
ที่มา : www. 2.blackwoods.com.au/in...D2026139 

http://www2.blackwoods.com.au/infoBANKProduct.aspx?SG=2000165&S=4084743&G=2004141&P=2026139


 

 
 

แผ่นเหล็กหนาได้ เบอร์ 14 หนา 2 มิลลิเมตรหากมีความจ าเป็นต้องตัดโลหะแผ่นท่ีมีความหนาเกินท่ีกล่าว ต้อง
ปรับระยะห่างของใบมีดให้เหมาะสมโดยศึกษาจากคู่มือการใช้งานของกรรไกรไฟฟ้า 

 

 
 
 
 
 
 

 
      
 

(8)  เครื่องเจาะรูด้วยมือ (Hand Punch) การเจาะรูบนโลหะแผ่นด้วยเครื่องเจาะรูด้วยมือเป็นการ
ท างานระหว่างแท่งพั๊นซ์ (Punch) กับดาย (Die) ซึ่งเป็นตัวรองรับเมื่อออกแรงกดแท่งพั๊นซ์จะทะลุผ่านดายท าให้
ช้ินงานเป็นรูตามขนาดความโตของแท่งพั๊นซ์ สามารถเจาะโลหะแผ่นได้หนาถึงเบอร์ 16  และสามารถเจาะรูได้
หลายขนาดโดยการเปล่ียนขนาดของ Punch และ Die 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
6.4  เคร่ืองจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
    6.4.1  เคร่ืองตัดตรง (Squaring Shears)  
          เป็นเครื่องจักรท่ีนิยมใช้กันมาก เป็นเครื่องจักรใช้ส าหรับตัดตรงแผ่นโลหะให้ขาดออกจากกัน 
สามารถต้ังระยะการตัดโดยการใช้เท้าเหยียบ ตัดแผ่นโลหะได้ขนาดความหนาถึงเบอร์ 18 และท่ีนิยมใช้ คือ ขนาด
ความกว้าง 3 ฟุต (914 มิลลิเมตร ) และ 4 ฟุต (1,219 มิลลิเมตร)หลักการท างานของเครื่องประเภทนี้จะคล้ายกันโดย
ใบมีดด้านล่างจะยึดติดอยู่กับท่ีในแนวระดับ ส่วนใบมีดบนจะเอียงในลักษณะท่ีมีจุด จุดเดียวท่ีสัมผัสกับใบมีดล่าง

รูปที่ 6.31 แสดงลกัษณะเคร่ืองเจาะรูดว้ยมือ 
ที่มา : www.hweiss.com 

 

รูปที่ 6.30 แสดงลกัษณะกรรไกรไฟฟ้า 
ที่มา : www. tools-plus.com/kett-k...200.html 

 

http://www.tools-plus.com/kett-k...200.html


 

 
 

เมื่อกดใบมีดบนลงมาตรง ๆ ใบมีดจะเล่ือนผ่านเฉียดใบมีดล่างจากปลายด้านหนึ่งไป สุดปลายอีกด้านหนึ่ง เนื้อ
โลหะจะถูกเฉือนให้ขาดออกจากกันจากปลายด้านหนึ่งไปจนสุดปลายอีกด้านหนึ่ง (สุชาติ  กิจพิทักษ์ : 2540 :76 ) 

 
 
 
   6.4.2  เคร่ืองตัดตรงขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า (Power Squaring  Shear)  
                  เป็นเครื่องจักรตัดชนิดตัดตรงเช่นเดียวกับแบบใช้เท้าเหยียบ  เพียงแต่เครื่องตัดชนิดนี้  จะใช้
พลังงานไฟฟ้าท าให้มอเตอร์หมุนส่งก าลังไปขับกลไก ท าให้ใบมีดกดตัดลงตามต้องการ ในการตัดโลหะแผ่นด้วย
เครื่องตัด ผู้ปฏิบัติงานต้องระวังเป็นอย่างมาก ต้องยืน และวางมือในต าแหน่งท่ีถูกต้อง มิฉะนั้นอาจจะเกิดอันตราย
กับผู้ปฏิบัติงานได้ โดยเฉพาะนิ้วต้องระวังเป็นพิเศษ โดยลักษณะการตัดท่ีนิยมใช้กันมี 2 ลักษณะคือตัดตามกว้างได้
ขนาด 120 เซนติเมตร (ดังรูป ก)และตัดตามกว้างได้ขนาด 240 เซนติเมตร (ดังรูป ข) 

     
(ก)                                                 (ข) 

 
 
    6.4.3  เคร่ืองพับ (Folder and  Barker )  
                       เป็นเครื่องจักรท่ีช่วยการท างานโลหะแผ่นเกี่ยวกับการพับข้ึนรูปได้อย่างรวดเร็ว เพื่อเป็นมุมต่าง 
ๆ ตามต้องการ และมีขนาดหลายรูปแบบเครื่องพับท่ีนิยมใช้กันมีอยู่ 2 ประเภท ดังนี้ 
    Folder เป็นเครื่องพับท่ีเหมาะสมส าหรับการพับขอบ หรือตะเข็บ เพราะสามารถต้ังระยะ และต้ังมุม
ได้ตามต้องการ 

 

รูปที่ 6.32 แสดงลกัษณะเคร่ืองตดัตรงชนิดเทา้เหยยีบ 

รูปที่ 6.33 แสดงลกัษณะเคร่ืองตดัตรงขบัเคล่ือนดว้ยมอเตอร์ไฟฟ้า 
ที่มา : www.rollfab.com 

 



 

 
 

 
 
 

  
     Barker เป็นเครื่องท่ีสามารถพับงานได้ท่ัว ๆ ไปสามารถพับขอบโลหะแผ่นได้โดยไม่จ ากัดความกว้าง
ของขอบงาน และยังพับโลหะแผ่นได้หนาถึงเบอร์ 18 และมีหลายรูปแบบให้เลือกใช้ตามต้องการ เครื่องพับบางรุ่น
สามารถถอดฟันออก เพื่อสะดวกในการพับขอบกล่องได้อีกด้วย 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 6.4.3  เคร่ืองม้วน  
                      เป็นเครื่องจักรท่ีใช้ส าหรับการม้วนโลหะแผ่น หรือม้วนให้เป็นรูปทรงกระบอก หรือม้วนขึ้นเป็น
ท่อเรียวก็ได้ โดยการหมุนลูกกล้ิง 3 ลูก ซึ่งเป็นโลหะแท่งกลมตัน ลูกกล้ิงหน้า 2 ลูก       ท าหน้าท่ีบีบ และป้อน
แผ่นโลหะจะดึงแผ่นโลหะเข้ามาส่วนลูกกล้ิงตัวท่ี 3 ท่ีอยู่ด้านล่างจะกดช้ินงานให้โค้งงอตามต้องการโดยการขันสก
รูนัตด้วยมือ และด้านข้างของลูกกล้ิงจะมีร่องไว้ส าหรับม้วนช้ินงานท่ีเป็นเส้นได้อีกด้วย สามารถม้วนโลหะแผ่นได้
หนาถึงเบอร์ 16 และเส้นลวด หรือเหล็กเส้นขนาด 15 มิลลิเมตร (สมบูรณ์  เต็งหงษ์เจริญ,สุชาติ  กิจพิทักษ์ : 
2552 :181 ) 

รูปที่ 6.34 แสดงลกัษณะการใชเ้คร่ืองพบัแบบ Folder 
 

 

รูปที่ 6.35 แสดงลกัษณะเคร่ืองพบัแบบ Barker 
 

 



 

 
 

 
 
 
    6.4.4  เคร่ืองตัดเจาะรูหลายหัว (Turret Punch) 
      เป็นเครื่องรูกลมบนโลหะแผ่นโดยแท่งพั๊นซ์ (Punch) กับดาย (Die) ที่มีขนาดต่าง ๆ กันอยู่ใน
เครื่องเดียวกัน 

 

รูปท่ี 6.37 แสดงลักษณะเครื่องตัดเจาะหลายหัว (Turret Punch) 

   6.4.5  เคร่ืองตัดมุม (Notcher)  
       เป็นเป็นเครื่องตัดโลหะแผ่นท่ีสร้างขึ้นมาเพื่อใช้ตัดบากงานให้เป็นมุมฉาก หรือมุมขนาดต่าง ๆ  

 

รูปท่ี 6.38 แสดงลักษณะเครื่องตัดมุม (Notcher) 

 

รูปที่ 6.36 แสดงลกัษณะเคร่ืองมว้น 
 

 



 

 
 

 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 6 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเคร่ืองหมาย  ( )  หน้าข้อที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  โลหะแผ่นท่ีทนต่อการกัดกร่อนของกรดได้ดีคือข้อใด  
  ก.  เหล็กอาบสังกะสี    
  ข.  แผ่นอลูมิเนียม 
  ค.  แผ่นเหล็ก    
  ง.  แผ่นดีบุก 
2.  โลหะแผ่นท่ีมีความหนาน้อยท่ีสุดในท่ีนี้คือข้อใด  
  ก.  เหล็กอาบสังกะสี เบอร์ 28    
  ข.  เหล็กอาบสังกะสี เบอร์ 24 
  ค.  เหล็กแผ่น เบอร์ 16    
  ง.  ทองแดงหนา 1/16 นิ้ว (1.58 มิลลิเมตร) 
3.  ต้องการย้ าหัวหมุดย้ า เราควรเลือกใช้ค้อนชนิดใด 
  ก.  ค้อนหัวกลม     
  ข.  ค้อนหัวอ่อน 
  ค.  ค้อนหนัง     
  ง.  ค้อนพลาสติก 
4.  ต้องการตัดช้ินงานเหล็กเส้นแบนหนา 1/8 นิ้ว (3.17 มิลลิเมตร) กว้าง 2 นิ้ว (50.80 มิลลิเมตร) ควรใช้

เครื่องตัดในข้อใด 
  ก.  เครื่องตัดมุม 
  ข.  กรรไกรโยก     
  ค.  กรรไกรตัดตรง   
  ข.  เครื่องตัดตรงใช้เท้าเหยียบ 
5.  การตัดแผ่นโลหะท่ีเป็นเส้นโค้งไปมาควรใช้เครื่องมือชนิดใด 
  ก.  สว่านเจาะตามขอบเส้น     
  ข.  กรรไกรตัดตรง 
  ค.  กรรไกรไฟฟ้า      
  ง.  สกัด 
 
 



 

 
 

 
 
6.  กรรไกรตัดตรง ถ้าบริเวณล าตัวของกรรไกรไม่ได้บอกไว้ ผู้ปฏิบัติงานสามารถสังเกตได้จากอะไร 
  ก.  สังเกตจากด้ามของกรรไกรซึ่งมีลักษณะตรง 
  ข.  สังเกตจากปากของกรรไกรซึ่งมีลักษณะตรง 
  ค.  สังเกตจากบริเวณคมตัดท่ีสัมผัสกันลงมายังด้านล่าง จะมีลักษณะเรียบตรง 
  ง.  สังเกตจากบริเวณคมตัดท่ีสัมผัสกันลงมายังด้านล่าง จะมีลักษณะโค้งนูน 
7.  กรรไกรอะเวียชันตัดโค้งซ้ายพลาสติกท่ีสวมอยู่บริเวณด้ามจะมีสีแดง ส่วนตัดโค้งขวาพลาสติก  
     ท่ีสวมอยู่จะมีสีเขียว ถ้าหากผู้ใช้จ าสีไม่ได้ สามารถพิจารณาแยกโค้งซ้าย หรือโค้งขวาจากอะไร 
  ก.  สังเกตจากส่วนปลายของปากกรรไกรว่าโค้งไปทางใด 
  ข.  สังเกตจากปากกรรไกร ถ้าปากท่ีต่ าอยู่ทางซ้าย ก็คือกรรไกรตัดโค้งซ้าย 
  ค.  สังเกตจากทดลองตัดว่าเป็นคมตัดโค้งชนิดใด 
  ง.  พิจาณาตัวอักษรภาษาอังกฤษท่ีล าตัวกรรไกร 
8.  ช้ินงานโลหะแผ่นหนา 5 มิลลิเมตร ควรเลือกใช้การเจาะรูด้วยวิธีใด 
  ก.  ใช้ดอกสว่านเจาะด้วยเครื่องเจาะ  
  ข.  ใช้กรรไกรงานหนักตัดโค้ง 
  ค.  ใช้สกัดตัดและแต่งด้วยตะไบ   
  ง.  ท าการเจาะด้วย Punch 
9.  การวัดความหนาของโลหะแผ่นโดยท่ัวไปเราใช้เครื่องมือชนิดใด  
  ก.  เวอร์เนียร์ คาลิบเปอร์    
  ข.  U.S. Standard Gage 
  ค.  ไมรโครมิเตอร์    
  ง.  Steel Rule 
10.  เหตุใดจึงต้องสวมถุงมือในการเคล่ือนย้ายโลหะแผ่นบาง 
  ก.  เพื่อป้องกันอันตราย 
  ข.  เพื่อความสะดวกในการท างาน 
  ค.  เพื่อช่วยในการเคล่ือนย้ายโลหะแผ่นได้ง่าย 
   ง.  เพื่อช่วยในการจับยึดโลหะแผ่นได้ง่าย 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ท่ี 6 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเคร่ืองหมาย  ( )  หน้าข้อที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  โลหะแผ่นท่ีทนต่อการกัดกร่อนของกรดได้ดีคือข้อใด  
  ก.  เหล็กอาบสังกะสี    
  ข.  แผ่นอลูมิเนียม 
  ค.  แผ่นเหล็ก    
  ง.  แผ่นดีบุก 
2.  โลหะแผ่นท่ีมีความหนาน้อยท่ีสุดในท่ีนี้คือข้อใด  
  ก.  เหล็กอาบสังกะสี เบอร์ 28    
  ข.  เหล็กอาบสังกะสี เบอร์ 24 
  ค.  เหล็กแผ่น เบอร์ 16    
  ง.  ทองแดงหนา 1/16 นิ้ว (1.58 มิลลิเมตร) 
3.  ต้องการย้ าหัวหมุดย้ า เราควรเลือกใช้ค้อนชนิดใด 
  ก.  ค้อนหัวกลม     
  ข.  ค้อนหัวอ่อน 
  ค.  ค้อนหนัง     
  ง.  ค้อนพลาสติก 
4.  ต้องการตัดช้ินงานเหล็กเส้นแบนหนา 1/8 นิ้ว (3.17 มิลลิเมตร) กว้าง 2 นิ้ว (50.80 มิลลิเมตร) ควรใช้

เครื่องตัดในข้อใด 
  ก.  เครื่องตัดมุม 
  ข.  กรรไกรโยก     
  ค.  กรรไกรตัดตรง   
  ข.  เครื่องตัดตรงใช้เท้าเหยียบ 
5.  การตัดแผ่นโลหะท่ีเป็นเส้นโค้งไปมาควรใช้เครื่องมือชนิดใด 
  ก.  สว่านเจาะตามขอบเส้น     
  ข.  กรรไกรตัดตรง 
  ค.  กรรไกรไฟฟ้า      



 

 
 

  ง.  สกัด 
 
6.  กรรไกรตัดตรง ถ้าบริเวณล าตัวของกรรไกรไม่ได้บอกไว้ ผู้ปฏิบัติงานสามารถสังเกตได้จากอะไร 
  ก.  สังเกตจากด้ามของกรรไกรซึ่งมีลักษณะตรง 
  ข.  สังเกตจากปากของกรรไกรซึ่งมีลักษณะตรง 
  ค.  สังเกตจากบริเวณคมตัดท่ีสัมผัสกันลงมายังด้านล่าง จะมีลักษณะเรียบตรง 
  ง.  สังเกตจากบริเวณคมตัดท่ีสัมผัสกันลงมายังด้านล่าง จะมีลักษณะโค้งนูน 
7.  กรรไกรอะเวียชันตัดโค้งซ้ายพลาสติกท่ีสวมอยู่บริเวณด้ามจะมีสีแดง ส่วนตัดโค้งขวาพลาสติก  
     ท่ีสวมอยู่จะมีสีเขียว ถ้าหากผู้ใช้จ าสีไม่ได้ สามารถพิจารณาแยกโค้งซ้าย หรือโค้งขวาจากอะไร 
  ก.  สังเกตจากส่วนปลายของปากกรรไกรว่าโค้งไปทางใด 
  ข.  สังเกตจากปากกรรไกร ถ้าปากท่ีต่ าอยู่ทางซ้าย ก็คือกรรไกรตัดโค้งซ้าย 
  ค.  สังเกตจากทดลองตัดว่าเป็นคมตัดโค้งชนิดใด 
  ง.  พิจาณาตัวอักษรภาษาอังกฤษท่ีล าตัวกรรไกร 
8.  ช้ินงานโลหะแผ่นหนา 5 มิลลิเมตร ควรเลือกใช้การเจาะรูด้วยวิธีใด 
  ก.  ใช้ดอกสว่านเจาะด้วยเครื่องเจาะ  
  ข.  ใช้กรรไกรงานหนักตัดโค้ง 
  ค.  ใช้สกัดตัดและแต่งด้วยตะไบ   
  ง.  ท าการเจาะด้วย Punch 
9.  การวัดความหนาของโลหะแผ่นโดยท่ัวไปเราใช้เครื่องมือชนิดใด  
  ก.  เวอร์เนียร์ คาลิบเปอร์    
  ข.  U.S. Standard Gage 
  ค.  ไมรโครมิเตอร์    
  ง.  Steel Rule 
10.  เหตุใดจึงต้องสวมถุงมือในการเคล่ือนย้ายโลหะแผ่นบาง 
  ก.  เพื่อป้องกันอันตราย 
  ข.  เพื่อความสะดวกในการท างาน 
  ค.  เพื่อช่วยในการเคล่ือนย้ายโลหะแผ่นได้ง่าย 
   ง.  เพื่อช่วยในการจับยึดโลหะแผ่นได้ง่าย 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 

 ใบงาน ที ่ 6 หน่วยที่   6 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  11-12 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  ความรู้เบ้ืองต้นในงานโลหะแผ่น 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง ความรู้เบ้ืองต้นในงานโลหะแผ่น  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการตัดโลหะแผ่น 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. อธิบายความรู้เบ้ืองต้นเกี่ยวกับโลหะแผ่นได้  
2. บอกสาเหตุของความไม่ปลอดภัยในการท างานได้  
3. ใช้เครื่องมือและเครื่องจักรท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นได้  
4. ตัดตรงโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดตรงได้  
5.ตัดโค้งโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดโค้งได้  
6.ตระหนักถึงความปลอดภัยในงานโลหะแผ่นตลอดเวลา  
7.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ท่ี 6 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 



 

 
 

 1. ครูกล่าวทักทายนักเรียนพร้อมแนะน าช้ีแจงแผนการเรียน สาระการเรียนรู้และจุดประสงค์การเรียน
ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เช่น ระยะเวลาในการจัดการเรียนรู้ หลักการและแนวทางในการเรียน การ
ประเมินผลการเรียน เพื่อความเข้าใจก่อนการเรียน และน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 6 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้ม
น้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึงความส าคัญของพื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส 
 2. ครูบอกถึงลักษณะท่ีพึงประสงค์ท่ีนักเรียนควรยึดถือและปฏิบัติ เช่น เรื่องการใช้วัสดุ อุปกรณ์ในการ
ปฏิบัติงานอย่างคุ้มค่า การเอื ้อเฟื้อเผื่อแผ่ การช่วยเหลือแบ่งปันซึ่งกันและกัน การปฏิบัติงานด้วยความ
ซื่อสัตย์ สุจริต มุ่งมั่น ใช้เวลาอย่างคุ้มค่า หลักประชาธิปไตย การยอมรับความคิดเห็นของเพื่ อนร่วมงาน และ
ห่างไกลยาเสพติด เป็นต้น 

3.ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 6 
4.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 6 
5.ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 6 
6.ครูน าภาพตัวอย่างความปลอดภัยในการท างานและความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สให้นักเรียนดู 

เพื่อให้ตระหนักถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
7.ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอน 
8.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9.ครูและนักเรียนร่วมกันเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10.ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 การท างานโลหะแผ่น หมายถึง การท างานเกี่ยวกับการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ด้วยโลหะแผ่นท่ีมีความหนาตาม
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมไทย มอก. 528-2540 หนาไม่เกิน 4.8 มิลลิเมตร หรือ 3/16 นิ้ว ซึ่งในการขึ้นรูป
งานต้องใช้เครื่องมือ และเครื่องจักรช่วยให้งานผลิตภัณฑ์ส าเร็จเป็นผลงานตามความต้องการ อีกท้ังยังต้องอาศัย
ความรู้ในการพับขอบงานให้มีความแข็งแรงสวยงาม เรียบร้อย การต่อประกอบช้ินงานเข้าตะเข็บงาน ซึ่งในการ
ปฏิบัติงานนั้นต้องค านึงถึงความปลอดภัยเป็นส าคัญด้วย 
9. การประเมินผล 

     1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
     2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 

 
แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 6 

รายวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา 20100-1004 
เร่ือง ความรู้เบ้ืองต้นในงานโลหะแผ่น 

 
ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                   
 

 
สรุปผลการประเมิน                 ผ่าน                    ไม่ผ่าน            คะแนนท่ีได้.......................          
ข้อเสนอแนะ    ........................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 

ล าดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีก าหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

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

 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ            

เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 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 

ท่ี 
ชื่ อ -

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

ร ว ม

คะแนน 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

ค าถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ท างานตามที่

ค รู

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                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยที่ 6 เร่ือง ความรู้เบื้องต้นในงานโลหะแผ่น 



 

 
 

เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 

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

 

 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ล า ดั บ 

ท่ี ชื่อ-สกุล 

รายการประเมิน 
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15              
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10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    7 

รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  13-14 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย  

 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 สมรรถนะย่อย............ 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน.... 
2) วิธีประเมิน................... 
3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

2.1.1 บูรณาการกลุ่มอาชีพ การเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 
2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการตัดโลหะแผ่น 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. อธิบายความรู้เบ้ืองต้นเกี่ยวกับโลหะแผ่นได้  



 

 
 

2. บอกสาเหตุของความไม่ปลอดภัยในการท างานได้  
3. ใช้เครื่องมือและเครื่องจักรท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นได้  
4. ตัดตรงโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดตรงได้  
5.ตัดโค้งโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดโค้งได้  
6.ตระหนักถึงความปลอดภัยในงานโลหะแผ่นตลอดเวลา  
7.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  

5. สาระการเรียนรู้ 
1. หลักการเขียนแบบแผ่นคล่ี 
2. การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน 
3. การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 

 
6. กิจกรรมการเรียนรู้ 

 1. ครูน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 7 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึง
ความส าคัญของการเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย 

2. ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 7 
3. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 7 
4. ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 7 ให้กับนักเรียน 
5. ครูและนักเรียนเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส  
6. ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอนและเตรียมค าถามด้าน

เนื้อหาท่ีเข้าใจไม่ชัดเจน 
7. ครูเปิดโอกาสให้นักเรียนซักถามเนื้อหาท่ีไม่เข้าใจ  
8. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9. ครูร่วมกับนักเรียนเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10. ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1. เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น หน่วยที่ 7 
2. เครื่องมือและอุปกรณ์การเช่ือมแก๊ส 
3. โปรแกรมน าเสนอเพาเวอร์พ้อยท์ (Power Point) 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

      1.บันทึกการสอนของผู้สอน 
      2.ใบเช็ครายช่ือ 



 

 
 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
  1.แผนจัดการเรียนรู้ 
  2.การตรวจประเมินผลงาน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

วิธีวัดผล 
 1.ประเมินแบบฝึกทักษะ 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ 

3.สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
4.ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5.การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

9.2 วิธีการประเมิน 
 1.แบบฝึกทักษะ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 3.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 

4.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ขึ้นไป) 
5.แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ 

ประเมินตามสภาพจริง 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

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

ประเมินตามสภาพจริง 
 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                



 

 
 

                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่ 7 หน่วยที่    7 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  13-14 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
 2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการตัดโลหะแผ่น 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. อธิบายความรู้เบ้ืองต้นเกี่ยวกับโลหะแผ่นได้  
2. บอกสาเหตุของความไม่ปลอดภัยในการท างานได้  
3. ใช้เครื่องมือและเครื่องจักรท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นได้  
4. ตัดตรงโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดตรงได้  
5.ตัดโค้งโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดโค้งได้  



 

 
 

6.ตระหนักถึงความปลอดภัยในงานโลหะแผ่นตลอดเวลา  
7.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  

5. เนื้อหาสาระ 
หลักการเขียนแบบแผ่นคลี ่
 หลักการเขียนแบบแผ่นคล่ี คือ การเขียนแบบบนโลหะแผ่นแบนราบก่อนท่ีจะน าแผ่นโลหะนั้นมาขึ้นรูปเป็น
ช้ินงานท่ีมีรูปทรงสามมิติตามรูปร่าง ลักษณะ และขนาดท่ีก าหนด การเขียนแบบแผ่นคล่ี จะเป็นการวางแผน
ล่วงหน้าก่อนท่ีจะมีการปฏิบัติงานท าผลิตภัณฑ์จากโลหะแผ่นการเขียนแบบแผ่นคล่ี ในงานโลหะแผ่นนั้น ใน
เบื้องต้นผู้ปฏิบัติงานจะต้องพิจารณารูปร่างลักษณะผลิตภัณฑ์ก่อนว่าเป็นรูปร่างอะไร มีการประกอบยึดให้
เหมาะสมกับลักษณะ และวัสดุงาน เช่น ถ้าช้ินงานมีความหนาอาจใช้วิธีการเช่ือมยึด หรือถ้าช้ินงานบางอาจใช้การ
บัดกรี หรือการเข้าตะเข็บเป็นต้น งานโลหะแผ่นท่ีมีการเขียนแบบแผ่นคล่ีจะเป็นการลดค่าใช้จ่าย และลดการ
สูญเสียต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดขึ้นได้เมื่อข้ึนรูปโลหะ 
    การเขียนแบบแผ่นคล่ีเพื่อใช้ในงานโลหะแผ่น (Sheet  Metal Drawing) มีหลายวิธีการเลือกว่าวิธีใดจะ
เหมาะสมกับการปฏิบัติงานขึ้นอยู่กับการประยุกตใ์ช้เพื่อให้เหมาะสมกับเครื่องมือเครื่องจักรท่ีมีอยู่บางแบบอาจจะ
ใช้วิธีการเขียนแบบเพียงวิธีการเดียว และงานบางช้ินอาจจะน าเอาหลาย ๆ วิธีการมาประยุกต์เขียนร่วมกัน ผู้ท่ีท า
การเขียนแบบแผ่นคล่ีได้ถูกต้องสมบูรณ์ดีจะต้องมีความเข้าใจ และรู้จักตะเข็บแบบต่าง ๆ ในงานโลหะแผ่นเป็น
อย่างดี ท้ังนี้เพื่อความแข็งแรงของผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น ความสวยงาม และความปลอดภัยในการใช้งาน 
    ในการเขียนแบบแผ่นคล่ี ถ้าเป็นแบบท่ีไม่ซับซ้อน เราสามารถท่ีจะเขียนลงบนแผ่นงานโลหะได้เลย เรียกว่า
เป็นการเขียนแบบอย่างง่ายด้วยการแผ่ช้ินงานออกมาทุกด้านให้เป็นแผ่นแบนราบอยู่ในระนาบเดียวกันหมด แล้ว
สร้างแบบท่ีมีรูปทรงง่าย ๆ ได้โดยเผ่ือระยะเข้าขอบลวด และการเผ่ือตะเข็บต่าง ๆ ท้ังนี้แบบแผ่นคล่ีจะต้องแสดง
ส่วนท่ีตัดท้ิง และรอยท่ีต้องการพับข้ึนรูปแต่ถ้าหากว่าเป็นงานท่ีมีความซับซ้อนหรือยุ่งยาก ควรเขียนในกระดาษ
เขียนแบบก่อนแล้วน าแบบไปถ่ายลงบนแผ่นโลหะแล้วติดแผ่นโลหะตามแบบเพื่อใช้ในการปฏิบัติต่อไป  (นริศ  ศรี
เมฆ. 2547 : 284) 
   วิธีการเขียนแบบแผ่นคลี ่
   การเขียนแบบแผ่นคล่ี คือการเขียนแบบลงบนโลหะแผ่นก่อนน าไปข้ึนรูปช้ินงานท่ีรูปทรงสามมิติตาม
รูปร่าง ลักษณะ และขนาดท่ีก าหนด การเขียนแบบแผ่นคล่ีจะเป็นการวางแผนล่วงหน้าก่อนท่ีจะมีการปฏิบัติงาน 
ถ้าไม่ เขียนแบบแผ่นคล่ี การใช้เครื่องมือ เครื่องจักร การพับประกอบข้ึนรูปจะไม่เกิดขึ้น การเขียนแบบแผ่นคล่ี
ก่อนอื่นต้องทราบผลิตภัณฑ์ท่ีส าเร็จก่อนว่ามีรูปร่างลักษณะอย่างไร มีการประกอบยึดด้วยวิธีใด แล้วจึงน ามาวาง
แผนการคล่ี และออกแบบรอยต่อ เช่น การคล่ีผลิตภัณฑ์รูปปริซึม รูปท่อทรงกระบอก รูปทรงพีระมดิ และรูปกรวย  
 
 
 



 

 
 

 
รูปท่ี 7.1 แสดงลักษณะการคล่ีของแผ่นคล่ีรูปปริซึม ท่อทรงกระบอก ทรงพีระมิด และกรวย 

         การเขียนแบบแผ่นคลี่เพื่อใช้ในงานโลหะแผน่สามารถแบ่งวิธีการคลี่ได้ดังนี้ 
     1.  การคล่ีอย่างง่าย (Simple Development) 
     2.  การคล่ีด้วยเส้นขนาน (Parallel Line Development) 
     3.  การคล่ีด้วยเส้นรัศมี (Radial Line Development) 
     4.  การคล่ีด้วยวิธีการสร้างเส้นเป็นสามเหล่ียม (Triangulation Line Development) 

    7.1.1  การเขียนแผ่นคลี่อย่างง่าย (Simple Development) 
         การเขียนแผ่นคล่ีอย่างง่ายเป็นวิธีการคล่ีท่ีง่าย ขั้นแรก ควรร่างแบบส่วนฐานของผลิตภัณฑ์นั้นก่อน 
จากนั้นจึงคล่ีออกทางด้านข้างท้ัง 4 ด้าน โดยท่ัวไปจะใช้คล่ีผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ซับซ้อน เช่น ผลิตภัณฑ์รูปกล่อง จาน
และถาด ซึ่งมีลักษณะรูปส่ีเหล่ียม   

 



 

 
 

รูปท่ี 7.2 แสดงลักษณะของผลิตภัณฑ์ท่ีใช้การคล่ีด้วยวิธีการคล่ีอย่างง่าย 
 7.2  การเขียนแบบแผน่คลี่ด้วยวิธีเส้นขนาน  (Parallel Line Development) 
 

     การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน คือ การเขียนแบบบนโลหะแผ่นแบนราบก่อนท่ีจะ   น าแผ่นโลหะ
นั้นมาขึ้นรูปเป็นชิ้นงานท่ีมีรูปทรงสามมิติตามรูปร่าง ลักษณะ และขนาดท่ีก าหนด    การเขียนแบบแผ่นคล่ี จะ
เป็นการวางแผนล่วงหน้าก่อนท่ีจะมีการลงมือปฏิบัติงานผลิตภัณฑ์จาก โลหะแผ่น  

 

 
 

 
 

   7.2.1  หลักการเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยวิธีเส้นขนาน 
    งานผลิตภัณฑ์ท่ีใช้ในการเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน เป็นช้ินงานท่ีมีผิวขนานกัน มีรูปทรง
ลักษณะกลม ส่ีเหล่ียม ในการเขียนแบบแผ่นคล่ีใช้พื้นฐานในการเขียนแบบ โดยเริ่มจากการเขียนภาพสามมิติของ
ช้ินงาน ภาพฉายด้านหน้า ภาพฉายด้านบน เส้นฐาน เส้นแบ่งส่วน เส้นความยาวรอบรูป เส้นฉาย ให้ได้ก่อน 
จากนั้นน าภาพดังกล่าวมาใช้เขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน      ในการเขียนแบบแผ่นคล่ี ด้วยวิธีเส้นขนานจะ
มีค าท่ีใช้ส าหรับส่ือความหมายส าหรับการเขียนแบบ เพื่อสะดวกแก่การเรียกชื่อในขณะท าการเขียนแบบดังนี้  
            1)  ภาพด้านหน้า (Front view) หมายถึง ภาพท่ีมองเห็นทางด้านหน้าของวัตถุเป็นภาพท่ีแสดง
ให้เห็น  ความสูงและความกว้าง (เส้นผ่านศูนย์กลาง) ของวัตถุ 
    2)  ภาพด้านบนหรือภาพแปลน (Top or Plan view) หมายถึง ภาพท่ีมองเห็นทางด้านบนของวัตถุ
เป็นภาพท่ีแสดงให้เห็น ความกว้าง และความยาว (เส้นผ่านศูนย์กลาง)ของวัตถุ 
    3)  เส้นฐาน (Base line) หมายถึง เส้นท่ีใช้เป็นฐานของภาพด้านหน้า ซึ่งเป็นเส้นท่ีจะน าไปคล่ีออก
ให้เท่ากับความยาวจริงต่อไป 

รูปที่ 7.3 แสดงงานขึ้นรูปกล่องโลหะ  กล่องเหล็ก  ตู ้Rack Enclosure   ตูส้วชิบอร์ด 
ที่มา : www.tumcivil.com 

 



 

 
 

 
    4)  เส้นแบ่งส่วน (Element line) เป็นเส้นแบ่งรูปร่างของช้ินงานออกเป็นส่วน ๆ โดยการสมมติขึ้น 
เพื่อให้สะดวกในการเขียนแบบแผ่นคล่ี งานทรงปริซึมจะมีขอบ หรือมุมแบ่งส่วนได้ ส าหรับงานรูปทรงกระบอกไม่มี
มุม หรือขอบในการท่ีจะใช้แบ่งส่วน ดังนั้นจึงต้องสมมติขึ้นที่ผิวของรูปทรงกระบอกเป็นเส้นตรงตามแนวขนานกับ
ความยาว โดยการแบ่งตามจ านวนองศา และใช้จ านวนตัวเลข หรือตัวอักษรเรียงตามล าดับ ระยะห่างของเส้นแบ่ง
ส่วนทุก ๆ เส้นรวมกันจะยาวเท่ากับเส้นรอบรูปของช้ินงาน 
    5)  เส้นฉาย (Projection line) เป็นเส้นท่ีลากจากเส้นแบ่งส่วนจากภาพด้านหน้าไปยังแบบแผ่นคล่ี
ส าหรับหาระยะต่าง ๆ บนแผ่นคล่ี 
    6)  ตัวเลขก ากับเส้น (Numbering system) คือตัวเลขท่ีเขียนก ากับเส้นแบ่งส่วน ต่าง ๆ เพื่อสะดวก
ในการจ าต าแหน่งเส้นต่าง ๆ 
    7)  ภาพแผ่นคล่ี (Stretch out) เป็นภาพแผ่นคล่ีท่ีสร้างขึ้นจากช้ินงานรูปทรงต่าง ๆ         ท่ียังไม่ได้
เผ่ือขอบ และตะเข็บ 
    8)  แบบแผ่นคล่ี (Pattern) เป็นภาพแผ่นคล่ีช้ินงานท่ีส าเร็จรูปแล้วโดยมีการเผ่ือตะเข็บพร้อมท่ีจะ
น าไปตัด และขึ้นรูปตามต้องการ 
 

 
 

 
 
 

 

รูปที่ 7.4 แสดงความหมายของเสน้ในแบบแผน่คล่ี 



 

 
 

 
 
 

   7.2.2  งานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นที่เขียนแบบแผน่คลี่ด้วยวิธีเส้นขนาน 
 

    ผลิตภัณฑ์จากโลหะแผ่น ท่ีใช้การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน (Parallel Line 
Development) ถูกน าไปใช้กับงานท่ีมีลักษณะเป็นเส้นตรงท่ีมีด้านคู่ขนานกันตลอดความยาวทุกด้าน ซึ่งสามารถ
ท าการคล่ีแบบได้ง่าย 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
    7.3.3  การเขียนแบบแผ่นคลี่งานกล่องสี่เหลี่ยม 
    งานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นท่ีขึ้นรูปงานทรงส่ีเหล่ียม พบเจอได้โดยท่ัวไปท้ังงานผลิตภัณฑ์เกี่ยวกับ
อาหาร งานตกแต่ง งานประกอบโครงเครื่องคอมพิวเตอร์ งานเฟอร์นิเจอร์ เป็นต้น งานกล่องนอกใช้วัสดุประเภท
โลหะแผ่นแล้วในปัจจุบันการบรรจุสินค้าต่าง ๆ ให้กับลูกค้าล้วนใช้กล่องท่ีใช้วัสดุประเภทกระดาษเพราะช่วย
ป้องกันไม่ให้สินค้าแตกหัก ง่ายต่อการขนส่ง เป็นการลดต้นทุน ดังนั้นในอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์การออกแบบ 
และการเขียนแบบแผ่นคล่ีงานกล่องส่ีเหล่ียมจึงมีความส าคัญมาก การเขียนแบบแผ่นคล่ีงานกล่องส่ีเหล่ียมเริ่มจาก
เขียนภาพสามมิติของกล่องก าหนดขนาด ความกว้าง ความยาว ความสูง จากนั้นเขียนภาพฉายก าหนดเส้นอ้างอิง 
ท่ีต้ังฉากกัน ลากขนานคล่ีออกไปด้านข้างตามล าดับข้ันตอนท่ีแสดงดังต่อไปนี้ 

รูปที่ 7.6 แสดงแผน่คล่ีพื้นผวิทรงปริซึม  และทรงกระบอก 
 

ก. แผน่คล่ีพื้นผวิทรงปริซึม   
 

ข. แผน่คล่ีพื้นผวิทรงกระบอก   
 

รูปที่ 7.5 แสดงแบบแผน่คล่ีที่เผือ่ตะเขบ็ 



 

 
 

 

ภาพประกอบ ค าอธิบาย 

 
 

 

1.  เขียนภาพสามมิติ งานกล่องส่ีเหล่ียมก าหนด
ขนาด ความกว้าง ความยาว และความสูง  
 

 

 

2.  เขียนภาพฉายด้านหน้า ภาพฉายด้านบน 
ก าหนด ตัวเลข 1-2-3-4 เพื่อน าไปใช้เขียน    
แผ่นคล่ีงาน 
 
 
 

 

 

 

3.  น าขนาดตามด้านท่ีมีตัว 1-2-3-4 มาเขียน
แบบ แผ่นคล่ีกล่องส่ีเหล่ียม โดยการลากเส้นตรง 
ขนานออกไปทางขวาจะได้แบบแผ่นคล่ีงานกล่อง
ส่ีเหล่ียม ท่ียังไม่ได้เขียนแบบเผ่ือระยะตะเข็บงาน
ดังภาพท่ีแสดง 
 
 
 

  
 
 
 
 7.3  การเขียนแบบแผน่คลี่ด้วยวิธีเส้นรัศมี 
    การเขียนภาพแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมีใช้ส าหรับการเขียนแบบแผ่นงานท่ีมีเส้นแบ่งส่วนเป็นเส้นรัศมี รูปร่าง
ของช้ินงานมีลักษณะเรียวมีจุดศูนย์กลางเดียวกัน เช่น กรวยปลายแหลม พีระมิดปลายแหลม กรวยยอดตัด หรือ

ภาพฉาย
ดา้นหน้า 

 

ภาพฉายดา้นบน 2 
 

3 
 

1 
 

4 
 

60 

60 

ภาพแผน่คล่ีกล่องส่ีเหล่ียมยงัไม่ไดเ้ผือ่
ตะเขบ็ 

1 2 3 4 

 
40 



 

 
 

พีระมิดยอดตัด โดยยอดตัดของช้ินงานขนานกับฐานของช้ินงาน มีจุดปลายยอดเป็นจุดเดียวกับตามลักษณะรูปทรง
ของช้ินงาน 

 

 
 

 
 
 
 
                                                                                                                   
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.7 แสดงลกัษณะรูปทรงงานที่ใชห้ลกัการเขียนแบบดว้ยวิธีเสน้รัศมี 

รูปที่ 7.8 แสดงงานผลิตภณัฑท์ี่ใชห้ลกัการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้รัศมี 



 

 
 

 
 
 
 

(ก) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ข) 
 

 
 
 
   7.3.1  หลักการเขียนแบบแผ่นคลี่งานผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีเส้นรัศมี 
    งานผลิตภัณฑ์ท่ีมีลักษณะรูปทรงกรวยยอดแหลม รูปทรงพีระมิดยอดแหลม กรวยยอดตัด พีระมิด
ยอดตัด งานเหล่านี้ได้มีการออกแบบรูปร่าง เพื่อให้มีความสะดวกต่อการประกอบข้ึนรูป โดยเขียนภาพช้ินงานเป็น
ภาพสามมิติ ภาพฉาย และภาพแผ่นคล่ี ส าหรับการเขียนแบบแผ่นคล่ีงานรูปทรงกรวยยอดแหลม รูปทรงพีระมิด
ยอดแหลม กรวยยอดตัด พีระมิดยอด มีหลักการเขียนแบบ แผ่นคล่ี ดังนี้ 
    1)  ออกแบบและเขียนแบบช้ินงานเป็นรูปสามมิติ 
    2)  เขียนภาพฉายของช้ินงาน เป็นภาพด้านหน้า และภาพด้านบน 
    3)  เขียนเส้นแบ่งส่วนบนภาพด้านบนหรือภาพด้านหน้างานกรวยกลมนิยมแบ่งออกเป็น 12 ส่วน
ส าหรับงานรูปทรงพีระมิดแบ่งตามจ านวนเหล่ียมของช้ินงาน โดยเขียนตัวเลขก ากับเส้นแบ่งส่วนไว้เพื่อสะดวกใน
การน าเส้นต่าง ๆ ไปเขียนภาพแผ่นคล่ี 
    4)  เขียนเส้นฉายภาพของเส้นแบ่งส่วน จากภาพด้านบนลากไปยังเส้นฐานของภาพด้านหน้า 
    5)  จุดตัดของเส้นแบ่งส่วนกับเส้นฐาน ภาพด้านหน้าลากเส้นไปยังจุดยอดของกรวยกลม  หรือ
พีระมิด 

รูปที่ 7.9 แสดงเสน้ต่าง ๆ ของการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้รัศมี 
ที่มา : สุชาติ  กิจพทิกัษ,์ 2540 : 154 

 



 

 
 

    6)  เขียนเส้นรัศมีจากขอบภาพแผ่นคล่ี เท่ากับเส้นความสูงจริงจากขอบภาพ 
    7)  ด้านหน้าให้มีความยาวเท่ากับเส้นรอบรูปของภาพด้านบนลากเส้นแบ่งส่วนต่าง ๆ ไปยังจุด
ศูนย์กลางของวงกลมจึงจะได้ภาพแผ่นคล่ีออกมา งานรูปทรงพีระมิดท าเช่นเดียวกันตามเหล่ียมของช้ินงาน 
    8)  ลากเส้นจากจุดตัดของเส้นแบ่งส่วนกับเส้นรัศมีขอบภาพแผ่นคล่ีตามล าดับทุก ๆ จุดจะได้ภาพ
แผ่นคล่ีซึ่งใช้เฉพาะทรงพีระมิด 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.10 แสดงภาพสามมิติของงานถงัน ้ า 

ภาพแผน่คล่ีช้ิน
ล าตวั 

 

เขียนเสน้แบ่งส่วนบนภาพ
ดา้นหนา้แบ่งออกเป็น 12 

ส่วน 
 
 

0 200  มม. 
 

ตะเขบ็ปากถงั 5 
มม. 
 ตะเขบ็ 5 มม. 

 
0 120  มม. 

 ตะเขบ็กน้ถงั 5 
มม. 

 

3000 
 

 



 

 
 

 
 
 

    เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจและเกิดทักษะการเขียนแบบงานผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีเส้นรัศมี ให้ศึกษาหลัก
และวิธีการเขียนแบบแผ่นคล่ีงานตามข้ันตอนการเขียนดังต่อไปนี้ 
            (1)  ภาพฉายด้านบนแบ่งส่วนวงกลมออกเป็น 12 ส่วนเท่า ๆ กันโดยใช้วงเวียนกางเท่ากับรัศมีของ
วงกลมใช้จุดเส้นผ่านศูนย์กลางท่ีตัดกับวงกลมเป็นจุดศูนย์กลางท้ัง 4 จุด จะได้ส่วนแบ่ง 12 ส่วน และก าหนด
จุดอ้างอิง 1, 2, 3, 4, 5, 6, 8, 9, 10, 11 และ 12 
            -  ส่วนแบ่งของวงกลมลากเส้นแบ่งส่วนต้ังฉากไปท่ีเส้นฐานของภาพด้านหน้า   
            -  จากภาพด้านหน้าท่ีเส้นฐานลากเส้นแบ่งส่วนไปยังจุดยอด จะได้จุดตัดเฉียงของกรวย 
 

 
รูปท่ี 7.12 แสดงแบ่งวงกลม และการลากเส้นแบ่งส่วน 

    (2)  จากภาพด้านหน้ายอดตัดเฉียงท่ีจุดตัดของเส้นลากเส้นฉายขนานมาตัดท่ีขอบด้านข้างของ
ช้ินงาน 
    (3)  ภาพด้านหน้าท่ีจุดยอดใช้วงเวียนกางมายังฐานเขียนเส้นรัศมีโค้ง และจากจุดยอดลากเส้นตัดกับ
ส่วนโค้ง 1 เส้นให้เป็นเริ่มต้น 
    (4)  ภาพด้านบนที่ส่วนแบ่งของวงกลมส่วนใดส่วนหนึ่งโดยใช้วงเวียนถ่ายขนาด         มาถ่ายลงท่ี
เส้นรัศมีโค้งฐานให้ครบ 12 ส่วน 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12 และ 1 ลากเส้น       แบ่งส่วนจากจุดยอด
มายังเส้นรัศมีโค้งทุกจุด  

ภาพแผน่คล่ีช้ินกน้
ฐาน 

 



 

 
 

 
 
 

 
รูปท่ี 7.13 แสดงเส้นรัศมี และเส้นแบ่งส่วนของแผ่นคล่ี 

                (5)  จากเส้นตัดท่ีขอบของกรวยกางวงเวียนจากจุดยอดเขียนเส้นฉายส่วนโค้งตัดกับเส้นแบ่งส่วน 1, 
2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12 และ 1 จะได้จุดตัด 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12  และ 1 เพื่อหาจุดตัด
ของยอดเฉียง 

 

รูปท่ี 7.14 แสดงเส้นฉายมายังแผ่นคล่ี 



 

 
 

    (6)  ลากเส้นเต็มสัมผัสจุดตัดจะได้ภาพแผ่นคล่ีงานกรวยกลมยอดตัดเฉียง 
    (7)  เขียนเส้นเผ่ือระยะการเข้าตะเข็บรอยต่อ 5 มิลลิเมตร 
 

 
รูปท่ี 7.15 แสดงแผ่นคล่ี และการเผ่ือตะเข็บ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 7 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเคร่ืองหมาย  ( )  หน้าข้อที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  การแบ่งส่วนต่าง ๆ ของเส้นรอบวงของวงกลมให้เท่า ๆ กันจะใช้เครื่องมือชนิดใดแบ่งจึงจะท าได้ 
     รวดเร็วและสะดวกท่ีสุด 
  ก.  ฟุตเหล็ก 
  ข.  ไม้  T  -  Square 
  ค.  วงเวียน        
           ง.  ไม้ครึ่งวงกลม 
2.  การเขียนแบบแผ่นคล่ีกระป๋องกลมใช้หลักของ 
  ก.  เส้นตรง                             
  ข.  เส้นขนาน 
  ค.  เส้นรัศมี 
  ง.  เส้นจริง 
3.  การเขียนแบบแผ่นคล่ีของกรวยเราใช้หลักของ 
  ก.  Radius  line  development   
  ข.  Parallel  line  development  
  ค.  Triangulation line development 
  ง.  Transition  line  development 
4.  จากภาพด้านล่างนี้ ต้องเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีใด 
         ก.  เส้นโค้ง                                   
  ข.  เส้นรัศมี  
  ค.  เส้นขนาน       
  ง.  เส้นสามเหล่ียม 
5.  ข้อต่อส่ีเหล่ียมลดขนาดและเย้ืองศูนย์จะเขียนแบบแผ่นคล่ีได้โดยวิธีใด 
  ก.  อย่างง่าย     
  ข.  เส้นขนาน 
  ค.  รัศมี      



 

 
 

  ง.  สามเหล่ียม 
 
6.  การขีดเส้นโค้งผ่านจุดสัมผัสต่าง ๆ ท่ีแผ่นคล่ีควรใช้เครื่องมือท่ีเป็นเส้นโค้งสัมผัสจุดอย่างน้อยกี่จุด 
  ก.  2  จุด     
  ข.  3  จุด 
  ค.  4  จุด                
  ง.  5  จุด 
7.  เครื่องมือท่ีใช้เขียนส่วนโค้ง จากจุดสัมผัสต่าง ๆ  บนแผ่นคล่ีคือข้อใด 
  ก.  วงเวียน                           
  ข.  ไม้ครึ่งวงกลม 
  ค.  ไม้   T  -  Square      
  ง.   ไม้กระดูกงู 
8.  จากภาพด้านล่างนี้ต้องเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีใด 
           ก.  เส้นโค้ง                        
  ข.  เส้นขนาน 
  ค.  เส้นรัศมี     
  ง.  เส้นสามเหล่ียม 
9.  จากภาพด้านล่างนี้ ต้องเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีใด 
          ก.  เส้นโค้ง                        
  ข.  เส้นขนาน 
  ค.  เส้นรัศมี                
  ง.  เส้นสามเหล่ียม 
10.  การเขียนแบบท่อส่ีเหล่ียม ส่วนใหญ่จะใช้การเขียนแบบโดยวิธีใด 
  ก.  เส้นขนาน                          
  ข.  เส้นสามเหล่ียม 
  ค.  เส้นไขว้              
  ง.  เส้นทแยง 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 7 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเคร่ืองหมาย  ( )  หน้าข้อที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  การแบ่งส่วนต่าง ๆ ของเส้นรอบวงของวงกลมให้เท่า ๆ กันจะใช้เครื่องมือชนิดใดแบ่งจึงจะท าได้ 
     รวดเร็วและสะดวกท่ีสุด 
  ก.  ฟุตเหล็ก 
  ข.  ไม้  T  -  Square 
  ค.  วงเวียน        
           ง.  ไม้ครึ่งวงกลม 
2.  การเขียนแบบแผ่นคล่ีกระป๋องกลมใช้หลักของ 
  ก.  เส้นตรง                             
  ข.  เส้นขนาน 
  ค.  เส้นรัศมี 
  ง.  เส้นจริง 
3.  การเขียนแบบแผ่นคล่ีของกรวยเราใช้หลักของ 
  ก.  Radius  line  development   
  ข.  Parallel  line  development  
  ค.  Triangulation line development 
  ง.  Transition  line  development 
4.  จากภาพด้านล่างนี้ ต้องเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีใด 
          ก.  เส้นโค้ง                                   
  ข.  เส้นรัศมี  
  ค.  เส้นขนาน       
  ง.  เส้นสามเหล่ียม 
5.  ข้อต่อส่ีเหล่ียมลดขนาดและเย้ืองศูนย์จะเขียนแบบแผ่นคล่ีได้โดยวิธีใด 



 

 
 

  ก.  อย่างง่าย     
  ข.  เส้นขนาน 
  ค.  รัศมี      
  ง.  สามเหล่ียม 
6.  การขีดเส้นโค้งผ่านจุดสัมผัสต่าง ๆ ท่ีแผ่นคล่ีควรใช้เครื่องมือท่ีเป็นเส้นโค้งสัมผัสจุดอย่างน้อยกี่จุด 
  ก.  2  จุด     
  ข.  3  จุด 
  ค.  4  จุด                
  ง.  5  จุด 
7.  เครื่องมือท่ีใช้เขียนส่วนโค้ง จากจุดสัมผัสต่าง ๆ  บนแผ่นคล่ีคือข้อใด 
  ก.  วงเวียน                           
  ข.  ไม้ครึ่งวงกลม 
  ค.  ไม้   T  -  Square      
  ง.   ไม้กระดูกงู 
8.  จากภาพด้านล่างนี้ต้องเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีใด 
           ก.  เส้นโค้ง                        
  ข.  เส้นขนาน 
  ค.  เส้นรัศมี     
  ง.  เส้นสามเหล่ียม 
9.  จากภาพด้านล่างนี้ ต้องเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีใด 
          ก.  เส้นโค้ง                        
  ข.  เส้นขนาน 
  ค.  เส้นรัศมี                
  ง.  เส้นสามเหล่ียม 
10.  การเขียนแบบท่อส่ีเหล่ียม ส่วนใหญ่จะใช้การเขียนแบบโดยวิธีใด 
  ก.  เส้นขนาน                          
  ข.  เส้นสามเหล่ียม 
  ค.  เส้นไขว้              
  ง.  เส้นทแยง 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 

 ใบงาน ที ่ 7 หน่วยที่   7 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  13-14 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการตัดโลหะแผ่น 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. อธิบายความรู้เบ้ืองต้นเกี่ยวกับโลหะแผ่นได้  
2. บอกสาเหตุของความไม่ปลอดภัยในการท างานได้  
3. ใช้เครื่องมือและเครื่องจักรท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นได้  
4. ตัดตรงโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดตรงได้  
5.ตัดโค้งโลหะแผ่นด้วยกรรไกรตัดโค้งได้  
6.ตระหนักถึงความปลอดภัยในงานโลหะแผ่นตลอดเวลา  
7.มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ท่ี 7 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 



 

 
 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 1. ครูกล่าวทักทายนักเรียนพร้อมแนะน าช้ีแจงแผนการเรียน สาระการเรียนรู้และจุดประสงค์การเรียน
ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เช่น ระยะเวลาในการจัดการเรียนรู้ หลักการและแนวทางในการเรียน การ
ประเมินผลการเรียน เพื่อความเข้าใจก่อนการเรียน และน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 7 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้ม
น้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึงความส าคัญของพื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส 
 2. ครูบอกถึงลักษณะท่ีพึงประสงค์ท่ีนักเรียนควรยึดถือและปฏิบัติ เช่น เรื่องการใช้วัสดุ อุปกรณ์ในการ
ปฏิบัติงานอย่างคุ้มค่า การเอื ้อเฟื้อเผื่อแผ่ การช่วยเหลือแบ่งปันซึ่งกันและกัน การปฏิบัติงานด้วยความ
ซื่อสัตย์ สุจริต มุ่งมั่น ใช้เวลาอย่างคุ้มค่า หลักประชาธิปไตย การยอมรับความคิดเห็นของเพื่อนร่วมงาน และ
ห่างไกลยาเสพติด เป็นต้น 

3.ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 7 
4.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 7 
5.ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 7 
6.ครูน าภาพตัวอย่างความปลอดภัยในการท างานและความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สให้นักเรียนดู 

เพื่อให้ตระหนักถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
7.ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอน 
8.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9.ครูและนักเรียนร่วมกันเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10.ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 ในการปฏิบัติงานโลหะแผ่นโดยท่ัวไปนั้นจะเป็นการน าแผ่นโลหะท่ีมีลักษณะเป็นแผ่นแบนเรียบมาขึ้นรูปเป็น
รูปทางสามมิติลักษณะต่างๆ ดังนั้นจึงมีความจ าเป็นท่ีต้องเรียนรู้วิธีการเขียนแบบแผ่นคล่ีเพื่อน าเอาไปขึ้นรูป 
ส าหรับการเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่ายเป็นพื้นฐานท่ีง่ายท่ีสุดท่ีใช้ในการหาแผ่นคล่ีซึ่งใช้หาแผ่นคล่ีช้ินงานท่ีมี
รูปทรงง่ายๆ ไม่ซับซ้อนเป็นช้ินงานท่ีมีขอบด้านข้างเป็นเส้นขนานกัน ปากและก้นไม่มีการตัด การบาก ส่วนแผ่นคล่ี
ท่ีเขียนเสร็จแล้วนั้นเมื่อจะน าไปข้ึนรูปจ าเป็นจะต้องบากส่วนต่างๆ ท่ีไม่ใช้ออก มิฉะนั้นจะขึ้นรูปไม่ได้ 
9. การประเมินผล 

     1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
     2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 7 

รายวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา 20100-1004 
เร่ือง การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย 

 
ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                   
 

 

ล าดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีก าหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

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

 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ            

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

เกณฑ์ประมาณ 90 - 100%    

ท่ี 
ชื่ อ -

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

ร ว ม

คะแนน 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

ค าถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ท างานตามที่

ค รู

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                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยที่ 7 เร่ือง การเขียนแบบแผน่คลี่อย่างง่าย 



 

 
 

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

 

 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ล า ดั บ 

ท่ี ชื่อ-สกุล 

รายการประเมิน 

คะ
แน

นร
วม

 

คะ
แน

นเ
ฉล

ี่ย 

ยึด
มั่น

ใน
สถ

าบ
ันฯ

 
ละ

เว้น
อบ

าย
มุข

 

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

งต่
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 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    8 

รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  15-16 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น  

 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 สมรรถนะย่อย............ 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน.... 
2) วิธีประเมิน................... 
3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

2.1.1 บูรณาการกลุ่มอาชีพ การเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 
2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 



 

 
 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. อธิบายวิธีการพับขอบงานและตะเข็บงานได้  
2. อธิบายวิธีการใช้งานแท่นขึ้นรูปได้ 
3. พับขอบงานและตะเข็บงานได้  
4. ม้วนขึ้นรูปโหละแผ่นได้  
5. ประกอบช้ินงานโลหะแผ่นได้  
6. น าหลักการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นไปประยุกต์ใช้ในชีวิตประจ าวันได้ 
7. มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. การพับข้อขอบงาน 

 2.การพับตะเข็บงาน 
 3.การเข้าขอบลวด 
 4. การเคาะขึ้นขอบ 
 5.แท่นขึ้นรูป 
 6.การม้วน 
6. กิจกรรมการเรียนรู้ 

 1. ครูน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 8 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึง
ความส าคัญของการเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย 

2. ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 8 
3. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 8 
4. ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 8 ให้กับนักเรียน 
5. ครูและนักเรียนเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมแก๊ส  
6. ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอนและเตรียมค าถามด้าน

เนื้อหาท่ีเข้าใจไม่ชัดเจน 
7. ครูเปิดโอกาสให้นักเรียนซักถามเนื้อหาท่ีไม่เข้าใจ  
8. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9. ครูร่วมกับนักเรียนเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10. ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1. เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น หน่วยที่ 7 
2. เครื่องมือและอุปกรณ์การเช่ือมแก๊ส 
3. โปรแกรมน าเสนอเพาเวอร์พ้อยท์ (Power Point) 



 

 
 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

      1.บันทึกการสอนของผู้สอน 
      2.ใบเช็ครายช่ือ 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
  1.แผนจัดการเรียนรู้ 
  2.การตรวจประเมินผลงาน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

วิธีวัดผล 
 1.ประเมินแบบฝึกทักษะ 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ 

3.สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
4.ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5.การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

9.2 วิธีการประเมิน 
 1.แบบฝึกทักษะ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 3.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 

4.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ขึ้นไป) 
5.แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ 

ประเมินตามสภาพจริง 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

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

ประเมินตามสภาพจริง 
 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 



 

 
 

                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่ 8 หน่วยที่    8 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  15-16 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
 2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. อธิบายวิธีการพับขอบงานและตะเข็บงานได้  
2. อธิบายวิธีการใช้งานแท่นขึ้นรูปได้ 



 

 
 

3. พับขอบงานและตะเข็บงานได้  
4. ม้วนขึ้นรูปโหละแผ่นได้  
5. ประกอบช้ินงานโลหะแผ่นได้  
6. น าหลักการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นไปประยุกต์ใช้ในชีวิตประจ าวันได้ 
7. มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. เนื้อหาสาระ 
 

การพับขอบงาน 
   งานผลิตภณัฑท์ี่ขึ้นรูปดว้ยโลหะแผน่บางจ าเป็นตอ้งพบัขอบงาน เพือ่ใหเ้กิดความสวยงาม    ไม่มีขอบมุม 
ที่แหลมคม ผลิตภณัฑมี์ความแขง็แรง คงทน คงรูปไดน้าน มีอายกุารใชง้านนาน นอกจากน้ียงัมีการเขา้ขอบลวด
ส าหรับงานที่ตอ้งการความแข็งแรงมากขึ้น การพบัขึ้นรูปงานผลิตภณัฑโ์ลหะแผ่น ท าได ้2 วิธี คือการพบัดว้ย
มือ และการพบัดว้ยเคร่ืองจกัร การพบัขอบงานในงานผลิตภณัฑท์ี่ขึ้นรูปแลว้ เพือ่พบัเพิม่ความแขง็แรง และงาน
ผลิตภณัฑมี์ความสวยงาม การพบัขอบงาน มีอยู ่2 ลกัษณะคือ การพบัขอบงานชั้นเดียว (Single Hem) และการ
พบัขอบงานสองชั้น (Double Hem) 
   8.1.1  การพับขอบช้ันเดียว(Single Hem) 
    เป็นการพบัขอบงาน เพื่อเพิ่มความแข็งแรงให้กบัผลิตภณัฑ ์และเพิ่มความปลอดภยักบัผูใ้ช้งาน 
เหมาะส าหรับผลิตภณัฑข์นาดเล็ก ซ่ึงไม่ตอ้งการความแขง็แรงมาก การพบัขอบชั้นเดียวก็เพียงพอต่อโครงสร้าง 
และการใชง้านของผลิตภณัฑน้ี์แลว้ 
        สูตรการหาระยะเผือ่ของการพบัขอบชั้นเดียว   สูตรการหาระยะเผือ่    A = W 
    ถา้ก าหนดให ้   A (Allowance)      =    ระยะเผือ่ของตะเขบ็ 
    W (Width)              =    ความกวา้งของตะเขบ็ที่ตอ้งการ 
          ตัวอย่าง   :  การพบัขอบงานชั้นเดียว (Single Hem)ตอ้งการความกวา้ง 5 มิลลิเมตร ดงัน้ี ระยะเผื่อ
จึงเท่ากบั 5 มิลลิเมตร 
    จากสูตร   A   =   W 
    แทนค่า    A   =   5  มิลลิเมตร 
 

 
   รูปที่  8.1  แสดงการพบัขอบชั้นเดียว 

 



 

 
 

 
 
 
 8.1.2  การพับขอบสองช้ัน  (Double Hem) 
 

    วิธีการพบัมีลักษณะคล้ายกับการพบัขอบชั้นเดียว แต่ตอ้งพบัเขา้มาเป็นสองชั้น เพื่อเพิ่มความ
แขง็แรงใหม้ากขึ้น ระยะเผือ่ เท่ากบัสองเท่าของตะเขบ็ 
    สูตรการหาระยะเผือ่ของตะเขบ็สองชั้น      A  =  2 × W 
    A (Allowance)   =    ระยะเผือ่ของตะเขบ็ 
    W (Width)         =    ความกวา้งของตะเขบ็ที่ตอ้งการ 
 

 
 
 

 
   ตัวอย่าง  :  การพบัขอบงานสองชั้น (Double Hem) ตอ้งการตะเข็บความกวา้ง 5 มิลลิเมตร  หาระยะ
เผือ่ของการพบัตะเขบ็สองชั้นไดด้งัน้ี 
   จาก สูตรการหาระยะเผือ่ของตะเขบ็สองชั้น      A  =  2 × W 
   แทนค่า         A  =  2 ×  5  
                        A  =  10 มิลลิเมตร 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่  8.2  แสดงการพบัขอบสองชั้น 
 

 

W 
 

ความกวา้งของขอบพบัสอง
ชั้น 

 



 

 
 

 
 
 
 8.2  การพับตะเข็บงาน  

    

    ตะเข็บงานผลิตภณัฑโ์ลหะแผ่น ท าหน้าที่ยึดช้ินงานโลหะแผ่นให้ติดกัน หรือใช้ประกอบขึ้นรูปงาน
ผลิตภณัฑ ์ตะเขบ็งานโลหะแผน่มีหลายแบบ แต่ละแบบมีขนาดรูปร่างตลอดจนความสวยงามและความแข็งแรง
แตกต่างกันไป ขึ้นอยู่กับการออกแบบงานผลิตภณัฑ์ว่าตอ้งการใช้ตะเข็บแบบใดในการประกอบขึ้นรูปงาน 
ลกัษณะของตะเขบ็ที่พบ และนิยมใชใ้นงานโลหะแผน่ มีดงัน้ี 

 

   8.2.1  ตะเข็บเกย (Lap Seam) เป็นตะเขบ็ที่สามารถพบัขึ้นรูปไดง่้ายไม่ซบัซอ้น ตะเขบ็         จะไม่ยดึกนั
เพราะลกัษณะเป็นการเกยทบักนัของช้ินงานสองช้ิน ดงันั้น เม่ือตอ้งการให้ตะเขบ็เกยยดึติดกนัตอ้งน าไปบดักรี
ย  ้าหมุด หรือเช่ือมจุด เพื่อให้ตะเข็บเกยยดึติดกนั ตะเข็บเกยยงัแบ่งไดห้ลายลกัษณะตามการขึ้นรูป เช่น ตะเข็บ
เกยกน้กระป๋อง ตะเขบ็เกยดา้นในของกน้กระป๋อง ตะเขบ็เกยดา้นในตะเขบ็เกยดา้นนอก 
 

 
    
   8.2.2  ตะเข็บเกี่ยว (Plain Flat Seam) เป็นตะเข็บเก่ียวมีใช้กันโดยทั่วไปเพื่อยึดงานโลหะแผ่นแบบ
ทรงกระบอกกลม หรืองานเหล่ียมเขา้ดว้ยกนัการพบัตะเข็บชนิดน้ีจะตอ้งพบัขอบงานทั้งสองขา้งที่จะตอ้งน ามา
ต่อเขา้ดว้ยกนั ขอบแต่ละขา้งที่พบัแลว้น าทั้งสองขา้งมาเก่ียวกนั ท าตะเข็บล็อกให้แน่นติดกนัโดยใชเ้คร่ืองมือล็
อกตะเข็บซ่ึงเรียกว่า Hand Grooved หรือ Grooving Machine ตะเข็บจมสองชั้นสามารถท าไดท้ั้งดา้นนอกและ
ดา้นในของงาน คือเรียกวา่ Inside Grooved Seam ผวิดา้นบนของตะเขบ็จะเรียบ  
 

            ระยะเผือ่ของตะเขบ็เก่ียว  (Plain Flat Seam)     A  =    

 
 
 รูปที่ 8.4 แสดงลกัษณะตะเขบ็เก่ียว  

 

 
 

ช้ินส่วน  A   =     W 
               B   =  2 W 

    
 

 

รูปที่ 8.3 แสดงตะเขบ็เกย Lap Seam 
 

 

2
3W 



 

 
 

 
 
 
 
 

   8.2.3  ตะเข็บล็อก (Groove Seam) วธีิการสร้างตะเขบ็ล็อกนั้นสามารถท าไดโ้ดยใชเ้คร่ืองมือ ล็อกตะเขบ็ 
ส าหรับการ ล็อกตะเขบ็ดว้ยมือนั้น จะย  ้าดว้ยเหล็กย  ้าตะเขบ็ (Hand Grooved) ใหแ้น่นติดกนัมี 2 ลกัษณะคือ การ 
ล็อกย  ้าตะเขบ็ดา้นนอก (Outside seam) ตะเขบ็จะนูนขึ้น      

 

    ระยะเผือ่ของตะเขบ็ล็อก (Groove Seam)    A  = 
 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 (1) พบัขอบทั้งสองขา้ง      (2) น ามาเก่ียวกนั                         (3)  ย  ้าดว้ยเหล็กย  ้าตะเขบ็  

รูปที่ 8.5 แสดงการล็อกย  ้าตะเขบ็ดา้นนอก(Outside seam) 
 

 

รูปที่ 8.6 แสดงการล็อกย  ้าตะเขบ็ดา้นใน(Inside seam) 
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3W 



 

 
 

 
 
 
    การเขียนระยะเผื่อความกวา้งและตะเข็บส าหรับตะเข็บล็อก (Groove Seam) ส าหรับโลหะแผ่น
เบอร์ 24 หรือบางกว่า เท่ากบั 3 คูณ ความกวา้งของตะเขบ็โลหะแผ่นที่หนากว่าเบอร์ 24 เท่ากบัความกวา้งของ
ตะเขบ็รวมความหนาของโลหะงานอีก 5 เท่า 
 

    ตัวอย่างที่ 1 ให้หาระยะเผื่อรวมสองขา้ง และ ระยะเผื่อแต่ละขา้งของตะเข็บล็อก      (Groove 
Seam) ความกวา้ง 5 มิลลิเมตร โลหะแผน่เบอร์  24 
   จากสูตร    ระยะเผือ่ของตะเขบ็ล็อก (Groove Seam)     A   =  

  
 

 
                แทนค่า             A      =    
 

 A     =    7.5  มิลลิเมตร  

 

   8.2.4  ตะเข็บต้ัง (Standing Seam) ตะเขบ็ตั้งมีลกัษณะพบัเป็นมุม 90 องศา ตั้งขึ้นกบัพื้นผวิงานและแผ่น
งานอีกขา้งหน่ึงที่จะต่อเขา้ดว้ยกนั จะพบัสวมตั้งขึ้นไปตามลกัษณะของ Flange แลว้ท าการยดึให้แน่นดว้ยหมุด
ย  ้า หรือสลกัเกลียวที่ตะเข็บ สามารถท าการบดักรีตะเข็บเม่ืองานนั้นตอ้งการให้กนัน ้ า หรือของเหลวอยา่งอ่ืน 
ตะเขบ็ตั้งใชใ้นงานโลหะแผน่ที่มีขนาดใหญ่ โดยเฉพาะท่อลม     ใหญ่ ๆ ท่อลมระบายความร้อน และท่อระบาย
อากาศ เป็นตน้ สามารถต่อไดท้ั้งที่แนวมุม และที่กน้ฐานของงาน 
   ระยะเผือ่ ทั้งสองขา้งของงานเท่ากบั 3 เท่าความกวา้งของตะเข็บ เฉพาะส่วนรียกวา่ Pocket เผือ่เท่ากบั 
2W และส่วนที่พบั Flange เผือ่เท่ากบัความกวา้ง (W) 
            เม่ือก าหนด 
              A   =  W 
              B   =  2 W + T 
               T   =  Thickness หมายถึง ความหนาของช้ินงาน 

 รูปที่ 8.8 แสดงลกัษณะของตะเขบ็ตั้ง 
 

 
 

รูปที่ 8.7 แสดงขั้นตอนการเขา้ตะเขบ็ลอ็ก 
 
 
 

 
 

2
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53x3 5 



 

 
 

 
] 
 
 
   8.2.5  ตะเข็บช้ันเดียว  (Single Seam) ตะเขบ็ชั้นเดียว สามารถท าการพบัไดท้ั้งใชเ้คร่ืองมือและเคร่ืองจกัร
ช่วยการพบั จะพบัเป็นตะเข็บให้ลกัษณะตั้ง โดยจะตั้งฉากกบัดา้นของงานใชใ้นการต่องานสองช้ินเขา้ดว้ยกนั 
และท าฝาปิดงานต่าง ๆ  
   ระยะเผือ่ส าหรับตวัช้ินงาน เท่ากบัความกวา้งของตะเขบ็ และอีกช้ินหน่ึงซ่ึงจะเป็นส่วน 
กน้ฐาน จะเผือ่ไวเ้ท่ากบั 2 เท่า ของตะเขบ็ (2W) และเม่ือเขา้ตะเขบ็  
 

           A  = W + 
32

1  น้ิว   และช่วง  B   =  W - 
32

1   น้ิว 

                                                               A   =  W 
                                                    B   =  2 W  

 
 
 

   8.2.6  ตะเข็บสองช้ัน (Double Seam) ตะเขบ็สองชั้นคลา้ยกบัตะเขบ็พบัชั้นเดียว แต่ตะเขบ็พบัสองชั้นจะ
พบัเลยจากมุม 90 องศา ไป จนชิดติดกบัล าตวัของงาน ซ่ึงเป็นการเพิม่ความแขง็แรงแก่ช้ินงานมากยิง่ขึ้น โดยไม่
ตอ้งท าการบดักรี ถา้งานบางอยา่งที่ตอ้งใส่น ้ า หรือของเหลวอยา่งอ่ืนตอ้งท าการบดักรีดว้ย 
   การหาระยะเผือ่ตะเขบ็สองชั้นเหมือนกบัการพบัตะเขบ็ชั้นเดียว 

                            A   =  W  
                            B   =  2 W 

รูปที่ 8.9 แสดงลกัษณะของตะเขบ็พบัชั้นเดียว 
 

 
 

 



 

 
 

 
 
 
 

   8.2.7  ตะเข็บก้นกระป๋อง ( Double Bottom Seam ) ตะเข็บก้นกระป๋องเป็นตะเข็บสองชั้นที่ประกอบ 
ล าตวัเขา้กบักน้กระป๋องซ่ึงมีทั้งงานกลม และงานเหล่ียม เม่ือตอ้งการเขา้กน้ของงานทรงกระบอกอาจท าไดห้ลาย
วธีิ วธีิใชต้ะเขบ็กน้เป็นวธีิหน่ึงซ่ึงนิยมใชก้นั สามารถท าไดง่้าย และรวดเร็ว โดยการยกขอบส่วนกน้ตั้งฉากแลว้
สวมตวัของงานเขา้ดว้ยกนั ซ่ึงมีทั้งสวมนอก และสวมใน จากนั้นจึงท าการบดักรียดึติด 
 

   ระยะเผือ่ของตะเขบ็กน้พบัขึ้นเท่ากบัความกวา้งของตะเขบ็ 
   สูตร  :  ระยะเผือ่ตะเขบ็กน้  A = W  

      W   หมายถึง ความกวา้งของตะเขบ็ 
 

   ตัวอย่าง  :  ถา้ตอ้งการตะเข็บท่ีมีความกวา้ง  5 มิลลิเมตร  ดงันั้นระยะเผื่อตะเข็บเท่ากับ  5 มิลลิเมตร                              
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 

รูปที่ 8.10 แสดงระยะเผือ่ตะเขบ็พบัสองชั้น 
 

 
 

 
 

รูปที่ 8.11 แสดงวธีิเขา้ตะเขบ็สวมนอกกน้
กระป๋อง 

 

 
 

1)  พบัขอบล าตวัของ
ช้ินงานใหเ้ป็นปีก 
 

2)  พบัขอบกน้
กระป๋อง 
 

3)  น าล าตวัของช้ินงานสวม
ลงบนกน้กระป๋อง 
 

4)  เคาะจิกกน้กระป๋อง
แนบปีกล าตวั 
 

5)  พบัขอบกน้กระป๋องอีกคร้ังหน่ึงให้
แนบกบัล าตวักระป๋อง 
 

กน้กระป๋อง ล าตวั 



 

 
 

   8.2.8  ตะเข็บก้นสวมในก้นกระป๋อง ตะเข็บสวมกน้ใน มีลกัษณะคลา้ยกบัตะเข็บกน้แต่ ที่ตวัของงานจะ
พบัขึ้นมาสองชั้นเพื่อส าหรับน ากน้มาสวมลงไปแลว้ท าการบดักรี ตะเข็บแบบน้ีท าให้มีความแข็งแรงขึ้น และ
ง่ายต่อการประกอบ ระยะเผื่อส่วนที่เป็นตวังานส าหรับใส่กน้เท่ากบัสองเท่าของความกวา้งตะเข็บ และอีกช้ิน
หน่ึงซ่ึงเป็นกน้ของงาน เผือ่เท่าความกวา้งของตะเขบ็ 

 
 
 

   8.2.9  ตะเข็บมุมสองช้ัน (Double Corner Seam) ตะเข็บมุมสองชั้นเหมือนตะเขบ็พบัสองชั้น แต่ตะเขบ็
มุมสองชั้นพบัที่มุมใดมุมหน่ึงของช้ินงานส่วนใหญ่เป็นการต่อขอบทั้งสองขา้งของช้ินงานเดียวกนัเช่นการพบั
ตะเขบ็มุมสองชั้นของถาดเก็บกระดาษ  

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
   8.2.10  ตะเข็บพิทส์เบอร์ก (Pittsburgh Luck) หรือ Hobo Lock หรือบางคร้ังเรียกวา่ Hammer Lock เป็น
ตะเขบ็ที่ต่อเป็นมุมฉากใชต่้อตะเขบ็ท่องานต่าง ๆ เช่น ท่อระบายอากาศ ท่อลม และท่อแอร์ เป็นตน้ ตะเขบ็ชนิด
น้ีประกอบเขา้ด้วยกันสองส่วนคือ Single Lock หรือ Flange กับ Pocket Lock  ส่วน Flange จะถูกน ามาใส่ใน 
Pocket Lock แล้วจึงใช้คอ้นตกแต่งตะเข็บพิทส์เบอร์กอาจท าโดยใช้มือ หรือเคร่ืองจกัรก็ได้ เคร่ืองจกัรที่ใช้
ส าหรับท าตะเขบ็ชนิดน้ีโดยเฉพาะ คือ Pittsburgh Lock Former (ประมุข  แยม้บุญชู :2543 :166) 
 

รูปที่ 8.13 แสดงการพบัตะเขบ็มุมสองชั้นงานถาดเก็บ
กระดาษ 

 

 
 

รูปที่ 8.12 แสดงวธีิเขา้ตะเขบ็กน้สวมในกระป๋อง 
 

 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 8.3  การเข้าขอบลวด  (Wired edge)  
 

     การเขา้ขอบลวดที่ขอบงานผลิตภณัฑ์น้ี เพื่อให้ช้ินงานมีความแข็งแรงมากกว่าการพบัขอบสองชั้น มี
ความปลอดภยั และสวยงาม ผลิตภณัฑท์ี่นิยมการเขา้ขอบลวด เช่น ถงัน ้ า กระป๋อง หมอ้ก๋วยเต๋ียว กล่องโคมไฟ 
เป็นตน้ ระยะเผื่อในการเขา้ขอบลวด ขึ้นอยูก่บัขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลางของลวดที่ใช ้ส าหรับโลหะแผ่น เบอร์ 24 
หรือมากกวา่ น้ี ใชสู้ตรหาระยะ ดงัน้ี 
 

   สูตรการหาระยะเผือ่การเขา้ขอบลวด   A   =    2 
2

1 × D  

                                             หรือ      A   =    2.5 ×  D 
   เม่ือ D คือ ขนาดเสน้ผา่ศูนยก์ลางของเสน้ลวด 
 

   ตัวอย่าง  :   จงหาระยะเผือ่ของช้ินงานการเขา้ขอบลวดซ่ึงใชล้วดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง  4 มิลลิเมตร  
   สูตรการหาระยะเผือ่การเขา้ขอบลวด      A   =    2.5 ×  D 
                             แทนค่า           A   =    2.5 ×  4 

                                    A   =   10   มิลลิเมตร  

 

รูปที่ 8.14 แสดงตะเขบ็พทิส์เบอร์ก (Pittsburgh Lock) 
 

 
 

 
 

 
 



 

 
 

 
 
   การเขา้ขอบลวดมี 2 วธีิ คือ การเขา้ขอบลวดดว้ยมือ และการเขา้ขอบลวดดว้ยเคร่ือง ส าหรับการเขา้ขอบ
ลวดดว้ยมือ ผูป้ฏิบติังาน ตอ้งร่างแบบหาระยะเผื่อของการเขา้ขอบลวดก่อนจากนั้นใชค้อ้นเคาะพบัขอบตั้งฉาก
กบัแท่นขึ้นรูป (Hon Stake) น าลวดวางตรงกลางมุมฉาก ใชค้ีมจบัล็อกลวดกบัขอบงาน แลว้ใชค้อ้นเคาะขอบให้
แนบกบัลวด ต่อไปใชค้อ้นดน้หวัแหลม เคาะจิกมว้นขอบลวดใหไ้ดต้ามผิวโคง้ของลวดตลอดแนว เคาะตกแต่ง
ใหส้วยงาม 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

(ก)   พบัขอบตั้งฉาก 

(ข)  พบัขอบลงใหแ้นบกบัลวด 
 

รูปที่ 8.15 แสดงการเขา้ขอบลวด 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
8.4  การเคาะขึน้ขอบ 
 

     8.4.1  เคร่ืองขึน้ขอบ  (Burring Machine)  
 

                 เคร่ืองหมุนขึ้นรูปชนิดน้ีใชส้ าหรับงานขึ้นรูปขอบช้ินงานตั้งฉากที่มีหน้าแปลนแคบ ๆ ซ่ึงความ
หนาของช้ินงานนั้นจะบางกวา่ใชก้บัเคร่ืองหมุนท าร่อง 
(อ านาจ  ทองแสน,จรูญ  พรหมสุทธ์ิ  2546 : 230-231) 
 

 

 

รูปที่ 8.16 แสดงล าดบัขั้นการเขา้ขอบลวด 
 

(ค)  เคาะจิกมว้นขอบงานใหก้ลมแนบสนิทกบัลวด 

ลูกกล้ิงบน สกรูปรับลูกกล้ิง 



 

 
 

 
 

 
 

รูปที่ 8.17 แสดงลกัษณะเคร่ืองขึ้นขอบ 
 
 

 

ลูกกล้ิงล่าง 

มือหมุน 

สกรูปรับ
ระยะ 

ขาตั้ง 



 

 
 

 
 
 

 
รูปที่ 8.18 แสดงการขึ้นขอบช้ินงานแผน่กลม 

 
 8.5  แท่นขึน้รูป (Stakes)     
 

     แท่นขึ้นรูปหรือเคร่ืองมือช่วยขึ้นรูป (Stakes) ในงานโลหะแผ่นการพบัขึ้นรูปช้ินงานงานลกัษณะต่าง ๆ  
สามารถกระท าได้โดยง่ายเพราะมีเคร่ืองจักร เช่น เคร่ืองพบัซ่ึงช่วยให้พบัได้ดีเที่ยงตรง และรวดเร็วใน
ขณะเดียวกนัช้ินงานที่มีขนาดเล็ก หรือมีการพบัที่ซบัซอ้น เคร่ืองพบัไม่สามารถท างานได ้ จึงจ าเป็นตอ้งพบัดว้ย
มือ  
 

     เคร่ืองมือที่ช่วยในการขึ้นรูป ท าจากเหล็กเคร่ืองมือมีความแข็งเหนียวทนต่อการเคาะได้เป็นอยา่งดี มี
จ  านวนหลายช้ินดว้ยกนั แต่ละช้ินมีรูปร่างแตกต่างกนัไปตามลกัษณะของการใชง้านเคร่ืองมือช่วยในการขึ้นรูป
น้ีตอ้งใชร่้วมกบั แผ่นรองรับ (Bench Plate) ซ่ึงขณะใชง้าน ขาของ  Stakes  จะเสียบอยู่ในรูเรียว (Taper) ของ
แผน่รองนั้น  (นริศ  ศรีเมฆ,พชิยั โอภาสอนนัต:์ 2542 :234) 
 

     เคร่ืองมือช่วยในการขึ้นรูป ประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงัน้ี   
    1.  ส่วนกา้น (Shank) 
              2.  ส่วนหวั (Head) 
           3.  ส่วนแขน (Horn) 
     เคร่ืองมือขึ้นรูป (Stake) มีรูปร่าง และลกัษณะการใชง้านดงัน้ี  

   1)  Bench Plate or Stake Holder เป็นตวัรองรับ หรือยึด Stake เป็นแผ่นส่ีเหล่ียมผืนผา้ ภายในท าเป็น
รูปส่ีเหล่ียม และเรียว (Taper) มีขนาดของรูแตกต่างกนัใหเ้ลือกใช ้ตามขนาด ของกา้น  



 

 
 

 
 

 
 
รูปที่ 8.19 แสดงลกัษณะของ Bench Plate or Stake Holder 

ที่มา : www.snowgalgiani.com 
 

 

รูปที่ 8.20 แสดงเคร่ืองมือช่วยในการขึ้นรูปแบบต่าง ๆ 
ที่มา :www.snowgalgiani.com 

 
 



 

 
 

 
     2)  Beak horn  Stake เป็น Stake ที่มีขนาดใหญ่กว่า Stake ชนิดอ่ืนขา้งหน่ึงมีรูปร่างกลมเรียวอีกข้าง
หน่ึงหนา้ตดัเป็นส่ีเหล่ียมผนืผา้เรียวออกไป ใชส้ าหรับการขึ้นรูป ย  ้าหมุด เขา้ตะเขบ็ และเคาะงานทัว่ไป 
            3)  Bottom Stakeมีรูปร่างเป็นแท่งยาว บริเวณหัวมีรูปร่างเหมือนพดัขนาดเล็กบากมุมดา้นเดียวที่ขอบ
มีความโคง้เล็กนอ้ยเหมาะส าหรับพบัขอบ และครีบของกน้กระป๋องที่เป็นวงกลม  
            4)  Copper Smith Stake มีรูปร่างแบน ขอบขา้งหน่ึงมีลกัษณะเหล่ียม อีกขา้งหน่ึงมี ลกัษณะโคง้ เหมาะ
ส าหรับงานเคาะขึ้นรูปงานทัว่ ๆ  
            5)  Common Square Stake ส่วนหัวมีรูปร่างเป็นส่ีเหล่ียมดา้นบน แบนราบ ใชส้ าหรับเคาะ ขึ้นรูปงาน
ทัว่ไปตามความตอ้งการ  
            6)  Bevel - Edge Stake เคร่ืองมือช่วยเคาะขึ้นรูปชนิดน้ีจะออกแบบกา้นใหเ้ยือ้งศูนยห์ัวดา้นบนเป็นรูป
ส่ีเหล่ียมมุมฉาก ที่ขอบของมุมฉากจะมีการบากความหนาให้เอียงหลบจากบนลงขา้งล่างเล็กนอ้ยเหมาะส าหรับ
การพบัตะเขบ็ 2 ชั้น (Double - Seam)  
            7)  Double Seam Stake มีแขนยืน่ออกไปสั้นขา้งหน่ึงยาวขา้งหน่ึงบริเวณส่วนปลายของแขนจะมีหวั
ซ่ึงอยูใ่นระดบัสูงกวา่แขนเล็กนอ้ย หนา้ตดัของหวัจะมีลกัษณะเป็นวงรีใชส้ าหรับเคาะขึ้นรูปตะเขบ็กน้กระป๋อง
กลม  
            8)  Round  Head Stake ส่วนหัวจะมีรูปร่างกลมผิวดา้นบนจะโคง้นูนเล็กน้อย ใชส้ าหรับงานเคาะขึ้น
รูป  
      9)  Hatch Stake จะมีแขนยืน่ออกไปจากกา้นขา้งละเท่า ๆ  กนัขอบดา้นบนจะมีการบากขอบขา้งเดียว 
ขอบดา้นบนจึงมีลกัษณะเป็นมุมแหลม และตรงตลอดความยาวใชส้ าหรับ ดดังอแผ่นโลหะที่ตอ้งการรัศมีดัด
นอ้ย และใชส้ าหรับพบัขึ้นรูปขอบของงานที่มีลกัษณะตรง  
      10)  Creasing Stake แขนขา้งหน่ึงจะมีลกัษณะ กลมเรียวยาวออกไปอีกขา้งหน่ึงผวิดา้นบนจะมีลกัษณะ
แบนมีร่องขนาดต่าง ๆ พาดผ่านเพื่อให้ลวดวางอยูใ่นร่อง เหมาะสมส าหรับการเขา้ขอบลวด หรือเคาะตบแต่ง
ช้ินงานที่ประกอบลวดอยู ่ 
        11)  Needle Case Stake แขนที่ยืน่ออกมาขา้งหน่ึงจะมีลกัษณะกลมเล็ก และเรียวเหมาะส าหรับเคาะขึ้น
รูปงานกลม หรือท่อขนาดเล็ก หรือเคาะขึ้นรูปลวดให้เป็นวงแหวน O Ring แขนอีกขา้งหน่ึงจะมีหนา้ตดัเป็นรูป
ส่ีเหล่ียมมุมฉากยืน่ยาวออกไป ผวิดา้นบนแบนราบ เหมาะสมส าหรับขึ้นรูปงานทัว่ไปตามวตัถุประสงค ์ 
        12)  Candle Mold Stake มีแขนรูปร่างกลมเรียวยืน่ออกไป 2 ขา้งมีความโตแตกต่างกนัแขนดา้นที่เรียว
เล็กจะมีความยาวเป็น 2 เท่าของแขนอีกขา้งหน่ึงเหมาะส าหรับเคาะ ขึ้นรูป ตะเข็บ และย  ้าหมุดของงานกลมที่มี
ความยาวมาก  
          13)  Blow horn Stake ขา้งหน่ึงจะมีลกัษณะกลมเรียวยาวออกไป อีกขา้งหน่ึงจะมีลกัษณะเป็นส่วนโคง้
ใหญ่เรียวสั้น เหมาะส าหรับเคาะขึ้นรูปงานรูปกรวยขนาดใหญ่ ใชย้  ้าหมุดย  ้าตะเขบ็ และขึ้นรูปงานทัว่ไป  



 

 
 

          14)  Conductor Stake มีแขนที่ ยื่นออกไปทั้ งสองข้างมีลักษณะเป็นรูปทรงกระบอกมีขนาด
เสน้ผา่ศูนยก์ลางแตกต่างกนัใชส้ าหรับงานเคาะขึ้นรูปงานย  ้าหมุดและงานย  ้าตะเขบ็ท่อขนาดเล็ก  
           15)  Hollow Mandrel Stake แขนขา้งหน่ึงผิวดา้นบนมีลกัษณะโคง้ขนาดใหญ่ อีกขา้งหน่ึงผวิบนมีพื้นที่
กวา้งแบนราบมีร่องอยูด่า้นใตต้ลอดความยาว มีสลกัเกลียวเล่ือนอยูภ่ายในร่องนั้นใชส้ าหรับยดึกบัโต๊ะ เหมาะ
ส าหรับขึ้นรูปขอบของงานกลม งานย  ้าหมุด เคาะตะเขบ็ 2 ชั้น บริเวณมุม ของกระทะ หรือกล่อง  
         16)  Double Seaming Stake With Four Headsใชส้ าหรับเคาะตะเขบ็ 2 ชั้น Double Seam    งานที่มีขนาด
ใหญ่ เน่ืองจากมีขาเยือ้งศูนยย์าวกวา่แบบอ่ืน มีหวัส าหรับเปล่ียนลกัษณะการใชง้าน 4 หวั  
 8.6  การม้วน 
 

         8.6.1  เคร่ืองม้วนขึน้รูปโลหะแผ่น (Slip - Roll Forming Machine) 
 

                เป็นเคร่ืองส าหรับมว้น ดดัโลหะแผน่ หรือเหล็กเสน้กลมใหเ้ป็นส่วนโคง้ในลกัษณะ  ต่าง ๆ บริเวณ
ขวามือของลูกกล้ิงจะท าร่องไวห้ลายขนาดเพือ่ใชส้ าหรับ มว้นลวด หรือเหล็กเสน้กลมเคร่ืองมว้นน้ีจะมีลูกกล้ิง
จ านวน 3 ลูก คือ ลูกกล้ิงบน (Upper Roll) ลูกกล้ิงล่าง (Lower Roll) และลูกกล้ิงดดัให้เงย (Rear Roll) ประกอบ
อยูบ่นโครงเหล็กหล่อ (Housing)  ( สุชาติ กิจพทิกัษ ์: 2540 :91) 
 

         1)  เคร่ืองมว้นขึ้นรูปโลหะแผน่ (Slip Roll Forming Machine) ในการท างานใชมื้อหมุนลูกกล้ิงดา้น
สองลูกจะหมุนไปดว้ยกนัดว้ย เฟือง (Gear) ซ่ึงอยูใ่นโครงที่ปิดอยูท่างซา้ยมือ ขณะที่ลูกกล้ิง 2 ลูก ดา้นหนา้หมุน
ในขณะเดียวกนัมนัก็จะจบัพาให้ช้ินงานเคล่ือนไปดว้ย และเม่ือถึงลูกกล้ิงที่ 3 มนัจะดนัใหโ้ลหะแผน่เงยขึ้นเกิด
การมว้นงอการที่จะให้เกิดการมว้นมากหรือน้อยนั้นตอ้งปรับที่สกรูสองตวัที่ดา้นหลงัของลูกกล้ิงตวัที่ 3 ส่วน
ลูกกล้ิง 2 ตวัแรกสามารถปรับให้พาช้ินงานไปได้ด้วยสกรู 2 ตวัอยู่ด้านใตข้องโครงลูกกล้ิงดา้นบนสามารถ
ยกขึ้นไดเ้ม่ือตอ้งการน าช้ินงานออก  

 

รูปที่ 8.21 แสดงลกัษณะของเคร่ืองมว้น 



 

 
 

 

                 2)  เคร่ืองมว้นชนิดใชแ้รงหมุนจากมอเตอร์ (Motorized Bending Rollers) เป็นเคร่ืองมว้นที่ใชก้  าลงั
ลูกกล้ิงจากมอเตอร์ไฟฟ้า มีสวิตซ์ควบคุมดว้ยเทา้ ช่วยให้ผูป้ฏิบติังาน สามารถมว้นไดง่้ายและรวดเร็วกว่าการ
มว้นดว้ยแรงมือ  

 

 
 

รูปที่ 8.22 แสดงลกัษณะการท างานของเคร่ืองมว้นชนิดใชแ้รงหมุนดว้ยมอเตอร์ไฟฟ้า 
 ที่มา :www.bii1.com   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 8 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเคร่ืองหมาย  ( )  หน้าข้อที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  ข้อใดไม่ใช่จุดประสงค์ของการพับขอบผลิตภัณฑ์ (Hem) หรือเข้าขอบลวด (Wire Edge)  
  ก.  ความแข็งแรง     
  ข.  เพื่อความสวยงาม 
  ค.  เพื่อความปลอดภัย    
  ง.  เพื่อความสะดวก 
2.  การขึ้นขอบผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น ซึ่งมีขนาดใหญ่ ต้องการความแข็งแรงสูง บริเวณขอบนั้นควร 
      เลือกใช้การขึ้นขอบวิธีใด 
  ก.  การพับขอบช้ันเดียว    
  ข.  การพับขอบสองช้ัน 
  ค.  การเข้าขอบลวด    
  ง.  การม้วนขอบ 
3.  การเข้าขอบลวด นอกจากจะช่วยเพิ่มความแข็งแรงให้กับผลิตภัณฑ์แล้ว ยังเป็นประโยชน์อย่างมาก 
      ส าหรับผู้ใช้ คือ  
  ก.  ความสวยงาม    
  ข.  ความปลอดภัย 
  ค.  มีน้ าหนักเบา     
  ง.  ต้านทานการเกิดสนิมได้ดี 
4.  ตะเข็บพิตส์เบอร์ก นิยมใช้กับงานประเภทใด 
  ก.  ก้นกระป๋องกลมทุกชนิด   
  ข.  ขอบฝาชีปล่องควัน 
  ค.  รอยต่อปลายท่อส่ีเหล่ียมกับท่อกลม  
  ง.  ตะเข็บท่อระบายอากาศ 
5.  การขึ้นขอบผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น ซึ่งมีขนาดใหญ่ ต้องการความแข็งแรงสูง บริเวณขอบนั้น ควร  
    เลือกใช้การขึ้นขอบวิธีใด 
  ก.  การพับขอบช้ันเดียว    
  ข.  การพับขอบสองช้ัน 
  ค.  การเข้าขอบลวด    



 

 
 

  ง.  การม้วนขอบ 
 
 
 
6.  การท าขอบชนิดใดเป็นการยากท่ีจะกระท าด้วยมือ ส่วนใหญ่แล้วจะท าจากเครื่องจักรกล หรือท ามา 
    จากโรงงานผู้ผลิต 
  ก.  การม้วนขอบ     
  ข.  การพับขอบ 
  ค.  การเสริมขอบด้วยเหล็กฉาก   
  ง.  การเข้าขอบลวด 
7.  การท าขอบชนิดใดเหมาะสมส าหรับผลิตภัณฑ์ขนาดเล็ก ไม่ต้องการความแข็งแรงมากนัก 
  ก.  การพับขอบช้ันเดียว    
  ข.  การพับขอบสองช้ัน 
  ค.  การม้วนขอบ     
  ง.  การพับปีกช้ันเดียว 
8.  การเข้าขอบลวด ถ้าขอบลวดมีขนาดความโตของเส้นผ่าศูนย์กลาง 4 มิลลิเมตร ต้องเผ่ือขอบงาน   
    เพิ่มอีกเท่าใด 
  ก.  15 มิลลิเมตร     
  ข.  12 มิลลิเมตร 
  ค.  10 มิลลิเมตร     
  ง.  7.5 มิลลิเมตร 
9.  ในการต่อปากท่อกลม ท่อเหล่ียม ให้เกิดความแข็งแรงสูงจะใช้ต่อด้วยตะเข็บชนิดใด 
  ก.  ตะเข็บเกี่ยว     
  ข.  ตะเข็บสองช้ัน 
  ค.  ตะเข็บตัวเอส     
  ง.  ตะเข็บต้ัง 
10.  การออกแบบรอยต่อของท่องอ รอยต่อท่ีสลับข้างกันมีผลท าให้ผลิตภัณฑ์นั้นเป็นอย่างไร 
  ก.  ประหยัดวัสดุท่ีน ามาใช้ 
  ข.  ผลิตภัณฑ์มีความแข็งแรงขึ้น 
  ค.  ประกอบผลิตภัณฑ์ได้รวดเร็ว 
  ง.  เครื่องจักรสามารถท างานได้สะดวก 
 
 



 

 
 

 
 
 

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 8 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเคร่ืองหมาย  ( )  หน้าข้อที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  ข้อใดไม่ใช่จุดประสงค์ของการพับขอบผลิตภัณฑ์ (Hem) หรือเข้าขอบลวด (Wire Edge)  
  ก.  ความแข็งแรง     
  ข.  เพื่อความสวยงาม 
  ค.  เพื่อความปลอดภัย    
  ง.  เพื่อความสะดวก 
2.  การขึ้นขอบผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น ซึ่งมีขนาดใหญ่ ต้องการความแข็งแรงสูง บริเวณขอบนั้นควร 
      เลือกใช้การขึ้นขอบวิธีใด 
  ก.  การพับขอบช้ันเดียว    
  ข.  การพับขอบสองช้ัน 
  ค.  การเข้าขอบลวด    
  ง.  การม้วนขอบ 
3.  การเข้าขอบลวด นอกจากจะช่วยเพิ่มความแข็งแรงให้กับผลิตภัณฑ์แล้ว ยังเป็นประโยชน์อย่างมาก 
      ส าหรับผู้ใช้ คือ  
  ก.  ความสวยงาม    
  ข.  ความปลอดภัย 
  ค.  มีน้ าหนักเบา     
  ง.  ต้านทานการเกิดสนิมได้ดี 
4.  ตะเข็บพิตส์เบอร์ก นิยมใช้กับงานประเภทใด 
  ก.  ก้นกระป๋องกลมทุกชนิด   
  ข.  ขอบฝาชีปล่องควัน 
  ค.  รอยต่อปลายท่อส่ีเหล่ียมกับท่อกลม  
  ง.  ตะเข็บท่อระบายอากาศ 
5.  การขึ้นขอบผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น ซึ่งมีขนาดใหญ่ ต้องการความแข็งแรงสูง บริเวณขอบนั้น ควร  
    เลือกใช้การขึ้นขอบวิธีใด 



 

 
 

  ก.  การพับขอบช้ันเดียว    
  ข.  การพับขอบสองช้ัน 
  ค.  การเข้าขอบลวด    
  ง.  การม้วนขอบ 
6.  การท าขอบชนิดใดเป็นการยากท่ีจะกระท าด้วยมือ ส่วนใหญ่แล้วจะท าจากเครื่องจักรกล หรือท ามา 
    จากโรงงานผู้ผลิต 
  ก.  การม้วนขอบ     
  ข.  การพับขอบ 
  ค.  การเสริมขอบด้วยเหล็กฉาก   
  ง.  การเข้าขอบลวด 
7.  การท าขอบชนิดใดเหมาะสมส าหรับผลิตภัณฑ์ขนาดเล็ก ไม่ต้องการความแข็งแรงมากนัก 
  ก.  การพับขอบช้ันเดียว    
  ข.  การพับขอบสองช้ัน 
  ค.  การม้วนขอบ     
  ง.  การพับปีกช้ันเดียว 
8.  การเข้าขอบลวด ถ้าขอบลวดมีขนาดความโตของเส้นผ่าศูนย์กลาง 4 มิลลิเมตร ต้องเผ่ือขอบงาน   
    เพิ่มอีกเท่าใด 
  ก.  15 มิลลิเมตร     
  ข.  12 มิลลิเมตร 
  ค.  10 มิลลิเมตร     
  ง.  7.5 มิลลิเมตร 
9.  ในการต่อปากท่อกลม ท่อเหล่ียม ให้เกิดความแข็งแรงสูงจะใช้ต่อด้วยตะเข็บชนิดใด 
  ก.  ตะเข็บเกี่ยว     
  ข.  ตะเข็บสองช้ัน 
  ค.  ตะเข็บตัวเอส     
  ง.  ตะเข็บต้ัง 
10.  การออกแบบรอยต่อของท่องอ รอยต่อท่ีสลับข้างกันมีผลท าให้ผลิตภัณฑ์นั้นเป็นอย่างไร 
  ก.  ประหยัดวัสดุท่ีน ามาใช้ 
  ข.  ผลิตภัณฑ์มีความแข็งแรงขึ้น 
  ค.  ประกอบผลิตภัณฑ์ได้รวดเร็ว 
  ง.  เครื่องจักรสามารถท างานได้สะดวก 
 
 



 

 
 

 
 
 
 

 ใบงาน ที ่ 8 หน่วยที่   8 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  15-16 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. อธิบายวิธีการพับขอบงานและตะเข็บงานได้  
2. อธิบายวิธีการใช้งานแท่นขึ้นรูปได้ 
3. พับขอบงานและตะเข็บงานได้  
4. ม้วนขึ้นรูปโหละแผ่นได้  
5. ประกอบช้ินงานโลหะแผ่นได้  
6. น าหลักการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นไปประยุกต์ใช้ในชีวิตประจ าวันได้ 
7. มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

 5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ท่ี 8 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 



 

 
 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 1. ครูกล่าวทักทายนักเรียนพร้อมแนะน าช้ีแจงแผนการเรียน สาระการเรียนรู้และจุดประสงค์การเรียน
ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เช่น ระยะเวลาในการจัดการเรียนรู้ หลักการและแนวทางในการเรียน การ
ประเมินผลการเรียน เพื่อความเข้าใจก่อนการเรียน และน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 8 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้ม
น้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึงความส าคัญของพื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส 
 2. ครูบอกถึงลักษณะท่ีพึงประสงค์ท่ีนักเรียนควรยึดถือและปฏิบัติ เช่น เรื่องการใช้วัสดุ อุปกรณ์ในการ
ปฏิบัติงานอย่างคุ้มค่า การเอื ้อเฟื้อเผื่อแผ่ การช่วยเหลือแบ่งปันซึ่งกันและกัน การปฏิบัติงานด้วยความ
ซื่อสัตย์ สุจริต มุ่งมั่น ใช้เวลาอย่างคุ้มค่า หลักประชาธิปไตย การยอมรับความคิดเห็นของเพื่อนร่วมงาน และ
ห่างไกลยาเสพติด เป็นต้น 

3.ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 8 
4.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 8 
5.ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 8 
6.ครูน าภาพตัวอย่างความปลอดภัยในการท างานและความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สให้นักเรียนดู 

เพื่อให้ตระหนักถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
7.ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอน 
8.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9.ครูและนักเรียนร่วมกันเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10.ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 งานโลหะแผ่นนั้นส่วนใหญ่แล้วจะเป็นงานขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ซึ่งจะน าช้ินส่วนต่างๆ มาประกอบกันขึ้นเป็น
รูปทรงลักษณะต่างๆ แต่ธรรมชาติของโลหะแผ่นนั้นจะอ่อนตัวได้ง่าย ไม่คงตัวเหมือนโลหะรูปพรรณหน้าตัดชนิด
ต่างๆ ดังนั้นเพื่อความแข็งแรงให้กับผลิตภัณฑ์จึงได้มีการน าขอบงานแบบต่างๆ มาใช้ เพื่อความเหมาะสมกับ
ลักษณะงานผลิตภัณฑ์ชนิดต่างๆ เช่น การพับกล่อง งานม้วนท่อถังบรรจุของเหลว หรือแม้กระท่ังระบบท่อระบาย
อากาศขนาดใหญ่ภายในอาคาร จ าเป็นจะต้องมีการเขียนแผ่นคล่ีลงบนโลหะแผ่นก่อนจึงจะพับ หรือม้วนขึ้นรูปตาม
ขนาดท่ีต้องการได้ ดังนั้นผู้ปฏิบัติงานด้านโลหะแผ่น จะต้องเรียนรู้ให้เกิดความเข้าใจเป็นอย่างดีก่อนลงมือ
ปฏิบัติงาน ก่อนท่ีจะน าไปตัดแล้วพับขึ้นรูปในล าดับต่อไปเพื่อก่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการท างานท้ัง
ทางด้านความปลอดภัย  ความประณีต  ความสวยงาม ลดความสูญเสียและประหยัดเวลาในการท างาน 
 
9. การประเมินผล 

     1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
     2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 8 

รายวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา 20100-1004 
เร่ือง การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

 
ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                   
 

 
สรุปผลการประเมิน                 ผ่าน                    ไม่ผ่าน            คะแนนท่ีได้.......................          
ข้อเสนอแนะ    ........................................................................................................................................................ 

ล าดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีก าหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

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

 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ            

เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 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 %  

ท่ี 
ชื่ อ -

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

ร ว ม

คะแนน 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

ค าถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ท างานตามที่

ค รู

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                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยที่ 8 เร่ือง การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 



 

 
 

 4.  ปรับปรุง =  1  เข้าช้ันเรียน  แต่การแสดงออกน้อยมาก ส่งงานไม่ครบ ส่งงานไม่ตรงเวลา 
เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 80 

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

 

 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ล า ดั บ 

ท่ี ชือ่-สกุล 

รายการประเมิน 
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10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการส านักพิมพ์เอมพันธ์ จ ากัด  ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    9 

รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  17-18 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การบัดกรี 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน การบัดกรี  

 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 สมรรถนะย่อย............ 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน.... 
2) วิธีประเมิน................... 
3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

2.1.1 บูรณาการกลุ่มอาชีพ การเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 
2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับบัดกรี 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.อธิบายหลักการบัดกรีได้  



 

 
 

2.จ าแนกประเภทหัวบัดกรีได้  
3.วิเคราะห์โลหะบัดกรีส าหรับการบัดกรีได้  
4.ล าดับข้ันตอนการบัดกรีช้ินงานได้  
5.บัดกรีช้ินงานโลหะแผ่นได้  
6.ตระหนักถึงความปลอดภัยในการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับการบัดกรีตลอดเวลา 
7. มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. การพับข้อขอบงาน 

 2.การพับตะเข็บงาน 
 3.การเข้าขอบลวด 
 4. การเคาะขึ้นขอบ 
 5.แท่นขึ้นรูป 
 6.การม้วน 
6. กิจกรรมการเรียนรู้ 

 1. ครูน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 9 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึง
ความส าคัญของการเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย 

2. ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 9 
3. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 9 
4. ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 9 ให้กับนักเรียน 
5. ครูและนักเรียนเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในหลักการของบัดกรี  
6. ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอนและเตรียมค าถามด้าน

เนื้อหาท่ีเข้าใจไม่ชัดเจน 
7. ครูเปิดโอกาสให้นักเรียนซักถามเนื้อหาท่ีไม่เข้าใจ  
8. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9. ครูร่วมกับนักเรียนเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10. ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1. เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น หน่วยที่ 9 
2. เครื่องมือและอุปกรณ์การเช่ือมแก๊ส 
3. โปรแกรมน าเสนอเพาเวอร์พ้อยท์ (Power Point) 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 



 

 
 

      1.บันทึกการสอนของผู้สอน 
      2.ใบเช็ครายช่ือ 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
  1.แผนจัดการเรียนรู้ 
  2.การตรวจประเมินผลงาน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

วิธีวัดผล 
 1.ประเมินแบบฝึกทักษะ 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ 

3.สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
4.ประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
5.การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

9.2 วิธีการประเมิน 
 1.แบบฝึกทักษะ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 2.แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์การผ่าน 50% ขึ้นไป 
 3.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล ต้องไม่มีช่องปรับปรุง 

4.เกณฑ์ผ่านการสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม คือ ปานกลาง (50% ขึ้นไป) 
5.แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ 

ประเมินตามสภาพจริง 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

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

ประเมินตามสภาพจริง 
 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                



 

 
 

10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่ 9 หน่วยที่    9 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  17-18 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การบัดกรี 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
 มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และ
ปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
 2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับบัดกรี 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.อธิบายหลักการบัดกรีได้  
2.จ าแนกประเภทหัวบัดกรีได้  
3.วิเคราะห์โลหะบัดกรีส าหรับการบัดกรีได้  
4.ล าดับข้ันตอนการบัดกรีช้ินงานได้  



 

 
 

5.บัดกรีช้ินงานโลหะแผ่นได้  
6.ตระหนักถึงความปลอดภัยในการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับการบัดกรีตลอดเวลา 
7. มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. เนื้อหาสาระ 
การบัดกรี 
 9.1  หลักการบัดกรี  (Soldering) 
   การบัดกรีเป็นการประสานโลหะ โดยใช้ความร้อนซึ่งไม่ท าให้โลหะช้ินงานหลอมละลาย     แต่จะท าให้
โลหะบัดกรีหลอมละลาย และไหลเยิ้มเข้าไปในช่องรอยต่อแคบ ๆ ซึ่งโลหะบัดกรี ส าหรับการบัดกรีอ่อนนั้นจะ
หลอมละลายท่ีอุณหภูมิต่ ากว่า 450 องศาเซลเซียส (840 องศาฟาเรนไฮต์) วิธีการให้ความร้อนอาจใช้ความร้อน
จากหัวเผาระหว่างแก๊สเช้ือเพลิงกับอากาศ แก๊สเช้ือเพลิงกับแก๊สออกซิเจน หรือจากหัวบัดกรีโลหะ (หัวแร้ง) ก็ได้ 
(อ านาจ  ทองแสน, จรูญ  พรหมสุทธิ์, 2546:42) 
 
 
 
 

ช้ินงาน 
 

    
                                                                                                    
 
 
 
 

หัวบัดกรี 



 

 
 

รูปท่ี 9.1 แสดงการบัดกรีด้วยหัวบัดกรีโลหะ 

                                           9.2  เครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับการบัดกรี 
   เครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับการบัดกรีอ่อนด้วยหัวบัดกรีโลหะ ประกอบด้วย 
   9.2.1  หัวบัดกรี (Soldering Iron)  
     เป็นอุปกรณ์ส าหรับให้ความร้อนแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท คือ  
         1)  หัวบัดกรีท่ีไม่เกิดความร้อนด้วยตัวเอง หัวบัดกรีชนิดนี้จะต้องอาศัยความร้อนจากเครื่องมืออื่น 
เช่น ความร้อนด้วยเปลวแก๊ส และความร้อนจากเตาเผาหัวบัดกรี เป็นต้น 
 

                                         

(ก) การเผาหัวบัดกรีด้วยแก๊ส 

 

(ข) เตาเผาหัวบัดกร ี

รูปท่ี 9.2 แสดงวิธีการให้ความร้อนหัวบัดกรีชนิดไม่เกิดความร้อนด้วยตัวเอง และเตาเผา 
 

 

    2)  หัวบัดกรีชนิดท่ีเกิดความร้อนด้วยตัวเอง หัวบัดกรีชนิดนี้แบ่งออกเป็นหลายชนิด เช่นชนิดใช้แก๊ส
อะเซทิลีน ชนิดท่ีใช้แก๊สโพรเพน และชนิดท่ีใช้ไฟฟ้า เป็นต้น                         

      



 

 
 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 9.3 แสดงหัวบัดกรีชนิดท่ีเกิดความร้อนด้วยตัวเอง (ชนิดท่ีใช้แก๊สโพรเพน) 

                                       
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 9.4 แสดงหัวบัดกรีชนิดท่ีเกิดความร้อนด้วยตัวเอง (หัวบัดกรีไฟฟ้า) 

 

   9.2.2  เคร่ืองมือท าความสะอาดหัวบัดกรี    

    เครื่องมือท าความสะอาดหัวบัดกรี แบ่งออกได้เป็นหลายชนิด เช่น แปรงลวด ก้อนเกลือแอมโมเนีย 
กระดาษทราย และตะไบ เป็นต้น   

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

 

(ก) ท าความสะอาดด้วยแปรงลวด 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

  

 

 

 
 

(ข) ท าความสะอาดด้วยตะไบ 

รูปท่ี 9.5 แสดงเครื่องมือท าความสะอาดหัวบัดกรีชนิดต่างๆ 

 

 9.3  โลหะบัดกรี (Brazing  filler  metal) 
 

   โลหะบัดกรีมีหน้าท่ีในการเข้าประสานรอยต่อของวัสดุช้ินงาน ดังนั้น สมบัติของโลหะบัดกรีจะต้องมีจุด
หลอมละลายท่ีอุณหภูมิต่ ากว่าโลหะช้ินงาน และไหลตัวได้ดี โลหะบัดกรีท าจากโลหะเจือจ าพวกเงิน  ทองแดง 
สังกะสี ดีบุก อะลูมิเนียม และทอง ซึ่งการเลือกใช้โลหะบัดกรีก็ขึ้นอยู่กับ ความเหมาะสมกับโลหะช้ินงานและ
อุณหภูมิใช้งาน  
 
   โลหะบัดกรีท่ีผลิตออกมาใช้งานในปัจจุบันมีหลายรูปแบบด้วยกัน เช่น เส้นลวด (Coils) แท่ง (Rods) แผ่น 
(Sheets) และรูปแบบอื่นๆ ตามวัตถุประสงค์การใช้งาน  
 



 

 
 

 

 

 

 

รูปท่ี 9.6 แสดงตัวอย่างของโลหะบัดกรี 
 
 

   โลหะบัดกรีส าหรับการบัดกรี เป็นโลหะผสมระหว่างโลหะท่ีมีจุดหลอมละลายต่ าเหมือนกัน และสามารถ
ไหลตัวได้ดี ซึ่งแต่ละชนิดก็จะเหมาะส าหรับใช้งานแตกต่างกัน โดยในตารางท่ี 9.1 แสดงชนิดของโลหะบัดกรี 
ตัวอย่างการน าไปใช้งาน ส่วนในตารางท่ี 9.2 แสดงช่วงอุณหภูมิหลอมละลายของโลหะบัดกรีบางชนิด 

ตารางท่ี 9.1 แสดงชนิดของโลหะบัดกรี และการน าไปใช้งาน 
 

 

ชนิดของโลหะบัดกรี 
 

 

ตัวอย่างการใช้งาน 

ดีบุก - ตะกั่ว ใช้งานท่ัวไป 

ดีบุก - สังกะสี การเช่ือมต่ออะลูมิเนียม 

แคดเมียม - เงิน งานท่ีทนแรงดึงสูงการเช่ือมต่ออะลูมิเนียม
ทองแดง 

แคดเมียม - สังกะสี การเช่ือมต่ออะลูมิเนียมที่มีการต่อช่องกว้าง 

สังกะสี - อะลูมิเนียม ใช้กับงานท่ีป้องกันการกัดกร่อน 

ดีบุก - เงิน การเช่ือมวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 

ดีบุก - บิสมัท การเช่ือมวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 

 
ท่ีมา : อ านาจ  ทองแสน, จรูญ  พรหมสุทธิ์, 2546:   

 



 

 
 

ตารางท่ี 9.2 แสดงช่วงอุณหภูมิหลอมละลายของโลหะบัดกรี ดีบุก – ตะกั่ว 
 

ชนิด 

 

เปอร์เซ็นต์ดีบุก 

 

เปอร์เซ็นต์ตะก่ัว 

 

อุณหภูมิหลอมละลาย 
อุณหภูมิ 

เร่ิมแข็งตัว 

ช่วงอุณหภูมิ
บัดกรี 

 
5A 
10A 
15A 

 
20A 
25A 
30A 
35A 
40A 
45A 
50A 

 
60A 

 
70A 

 

0 
5 
10 
15 

19.5 
20 
25 
30 
35 
40 
45 
50 
55 
60 

61.9 
65 
70 
75 
80 
85 
90 
95 

98.4 
99 
100 

100 
95 
90 
85 

80.5 
80 
75 
70 
65 
60 
55 
50 
45 
40 

38.1 
35 
30 
25 
20 
15 
10 
5 

1.6 
1 
0 

621 
596 
573 
553 
535 
533 
514 
496 
478 
460 
440 
418 
397 
374 
362 
367 
376 
385 
396 
408 
421 
434 
444 
446 
450 

621 
572 
514 
437 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
362 
414 
450 

Pure lead 

24 

59 

116 

173 

171 

152 

134 

116 

98 

78 

56 

35 

12 
Eutectic 

5 

14 

23 

34 

46 

59 

72 

82 

32 
Puretin 

 

ท่ีมา : อ านาจ  ทองแสน, จรูญ  พรหมสุทธิ์, 2546 : 354 



 

 
 

   9.3.1  วัสดุช่วยประสาน  
 

     วัสดุช่วยประสาน หรือฟลักซ์ในงานบัดกรีจะใช้เพื่อท าความสะอาดผิวงานบริเวณรอยต่อขจัดสนิม 
ไขมัน และส่ิงสกปรกอื่น ๆ เพื่อให้โลหะบัดกรีประสานร่องรอยต่อช้ินงานได้แข็งแรง และง่ ายต่อการท าบัดกรี 
ฟลักซ์ส าหรับบัดกรี แบ่งได้เป็น 2  ชนิด คือ ชนิดไม่กัดกร่อน          (Non Corrosive) และชนิดกัดกร่อน 
(Corrosive) ส าหรับในหน่วยเรียนนี้ จะกล่าวถึงเฉพาะท่ีเป็นชนิดกัดกร่อน ซึ่งเป็นท่ีนิยมใช้กันมากส าหรับงาน
บัดกรีโลหะ 
 
 
 ตารางท่ี 9.3 แสดงชนิดของฟลักซ์ในการบัดกรี และการใช้งาน 

ชนิดของฟลักซ์ การใช้งาน 

สังกะสีครอไรด์ ฟลักซ์ ท่ีใช้อยู่ ท่ัวไปเหมาะส าหรับบัดกรี เหล็กกล้า 
ทองแดง ทองเหลือง ดีบุก 

แอมโมเนียมครอไรด์ ใช้ส าหรับบัดกรีเหล็กหล่อ ทองแดง ทองเหลือง 
กรดไฮโดรคลอริก ใช้ส าหรับบัดกรีสังกะสี แผ่นเหล็กอาบสังกะสี 
กรดฟอสฟอริก ใช้ส าหรับบัดกรีเหล็กกล้า ทองแดง ทองเหลือง 
สังกะสีครอไรด์ผสมไฮโดรครอริก ใช้ส าหรับบัดกรีเหล็กกล้าไร้สนิม 
สังกะสีครอไรด์10% และแอมโมเนียครอไรด์ 90% ใช้ส าหรับบัดกรีงานบัดกรีท่ีอุณหภูมิต่ า 

 
ท่ีมา : อ านาจ  ทองแสน, จรูญ  พรหมสุทธิ์, 2546: 353  

  ส าหรับปฏิกิริยาของฟลักซ์ขณะท าการบัดกรีแสดงไว้ในรูปท่ี  9.7 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 9.7 แสดงปฏิกิริยาของฟลักซ์ขณะท าการบัดกรี 

ท่ีมา : อ านาจ  ทองแสน, จรูญ  พรหมสุทธิ์, 2546 : 356 
    จากรูปท่ี 9.7 ปฏิกิริยาของฟลักซ์ขณะท าการบัดกรีมีรายละเอียด ดังนี้ 
     A ฟลักซ์เคลือบบนผิวฟิล์มออกไซด์ 
     B  ฟลักซ์ได้รับความร้อนจนเดือดและท าปฏิกิริยาขจัดออกไซด์ 
     C  โลหะช้ินงานสัมผัสกับฟลักซ์ขณะท าปฏิกิริยา 
     D  โลหะบัดกรีเหลวผลักดันฟลักซ์ออกจากบริเวณรอยต่อ 



 

 
 

     E  โลหะบัดกรีเคลือบแน่นบนแผ่นช้ินงาน 
     F  โลหะบัดกรีแข็งตัว 
 9.4  รอยต่อส าหรับงานบัดกรี 
 

   รอยต่อส าหรับงานบัดกรี ส่วนมากจะเป็นตะเข็บงานโลหะแผ่น ซึ่งจะใช้ร่วมกับงานเข้าตะเข็บเกี่ยว งานย้ า
หมุด งานเข้าขอบลวด และในงานท่อแบบบ่าสวม เป็นต้น  
 

 

 
(ก) 

 
(ข) 

รูปท่ี 9.8 แสดงแบบรอยต่องานบัดกรี 

9.5  ล าดับขั้นการบัดกรีชิ้นงาน 
 

   ล าดับข้ันการบัดกรีช้ินงานเป็นการบัดกรีกระป๋องกลม ซึ่งมีข้ันตอนดังนี้ 
         1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ให้พร้อม เช่น หัวบัดกรี ตะกั่วบัดกรี วัสดุช่วยประสาน      และอุปกรณ์
ท าความสะอาดหัวบัดกรี เป็นต้น 
   2.  ใช้ค้อนเคาะแต่งหัวบัดกรี จากนั้นตะไบให้เรียบ                                                                                                                                                                      

 
 



 

 
 

(ก) การใช้ค้อนแต่งปลายหัวบัดกรี  (ข) ตกแต่งหวับัดกรีด้วยตะไบ 
 
 
 
 

                         
                        (ก) การใช้ค้อนตกแต่งหัวบัดกรี                            (ข) การใช้ตะไบตกแต่งหัวบัดกรี 
 

รูปท่ี 9.9 แสดงการแต่งหัวบัดกรี 
 
 

      3.  ท าความสะอาดช้ินงาน เพื่อขจัดสนิม และคราบไขมันต่าง ๆ 
      4.  ทาน้ ายาประสานบนรอยต่อท่ีจะบัดกรี และท าความสะอาดหัวบัดกรี 
 
 
 
 
 
 
 
 

    (ก) การทาน้ ายาประสานบนรอยต่องาน            (ข) การท าความสะอาดหัวบัดกรี 

รูปท่ี 9.10 แสดงการทาน้ ายาประสานบนขอบตะเข็บ และการท าความสะอาดหัวบัดกรี 

   5.  น าหัวบัดกรีไปเผาให้ความร้อนในเตา ให้ได้อุณหภูมิท่ีเหมาะสม ซึ่งเพียงพอท่ีจะละลายโลหะบัดกรี และ
อย่าปล่อยให้หัวบัดกรีร้อนเกินไป เพราะจะท าให้ตะกั่วที่ฉาบอยู่บนปลายหัวบัดกรีหลอมละลาย ซึ่งจะต้องท าการ
ฉาบตะกั่วใหม่อีกครั้ง 

 



 

 
 

 
 
 

 
 

 
 
 

 

 

 

รูปที่ 9.11 แสดงการเผาให้ความร้อนหัวบัดกรีในเตา 

                                         
 
   6.  น าช้ินงานไปวางบนแท่นรองและทาน้ ายาประสานเพื่อเตรียมบัดกรี 
 

 
 

รูปที่ 9.12 แสดงการวางชิ้นงานบนแท่นรอง 

 
 
   7.  น าหัวบัดกรีท่ีเผาได้ความร้อนท่ีเหมาะสมแล้วไปแตะกับแท่งของบัดกรีโดยให้โลหะ 



 

 
 

บัดกรีติดกับปลาย หัวบัดกรี 
 

 
 

รูปท่ี 9.13 แสดงการใช้ปลายหัวแร้งแตะกับแท่งโลหะบัดกรี 
 
 
 
 
 

   8.  ท าการบัดกรีอ่อนด้านปลายท้ังสองด้านของช้ินงาน 
 

 

 

รูปที่ 9.14 แสดงการบัดกรีปลายของชิ้นงาน 
 



 

 
 

 
 
 

 9.  เริ่มบัดกรีช้ินงานจากปลายด้านหนึ่งของตะเข็บ จากนั้นให้ลากหัวบัดกรีไปตามแนวของตะเข็บอย่างช้า ๆ  
 

 
 

รูปท่ี 9.15 แสดงการบัดกรีขอบตะเข็บ 

 
   ตัวอย่าง การบัดกรีช้ินงานแสดงไว้ในรูปท่ี 9.16 และรูปท่ี 9.17 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

รูปที่ 9.16 แสดงตัวอย่างการบัดกรีก้นกระป๋อง 



 

 
 

 
(ก) 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ข) 

รูปที่ 9.17 แสดงการประกอบชิ้นงานรางน้ าด้วยการบัดกรี 

 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 9 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเคร่ืองหมาย  ( )  หน้าข้อที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  การบัดกรี  (Soldering)  แตกต่างกับการเช่ือมประสาน  (Welding)  อย่างไร 
  ก.  การบัดกรีนั้น  โลหะประสานไม่ละลายแต่งานละลาย 
  ข.  การบัดกรีนั้น  โลหะประสานละลายแต่งานไม่ละลาย    
            ค.  การบัดกรีนั้น  โลหะประสานและงานละลายพร้อมกัน       

ง.   การบัดกรีนั้น  ให้ความร้อนสูง  ใช้ประสานงานหนาๆ 
2.  โดยท่ัวไปแบ่งการบัดกรีแบ่งออกเป็นประเภทใหญ่ๆ  ได้กี่ประเภท 
  ก.  2  ประเภท      
  ข.  3  ประเภท 



 

 
 

  ค.  4  ประเภท     
  ง.  5  ประเภท  
3.  การบัดกรีอ่อนนั้นใช้อุณหภูมิบัดกรีเท่าใด 
  ก.  ต่ ากว่า  800๐F                
  ข.  ต่ ากว่า  900๐F  
  ค.  ต่ ากว่า 1000๐F 
  ง.  ต่ ากว่า 1200๐F 
4.  โลหะประสาน  (ตะกั่วบัดกรี)  มีส่วนผสมหลักของโลหะ  2 ชนิด  คือตะกั่วกับอะไร 
  ก.  เหล็ก                            
  ข.  ทองแดง 
  ค.  ดีบุก                 
  ง.   เงิน 
5.  ข้อใดไม่ใช่โลหะท่ีต้องเจือลงไปในรอยบัดกรีท่ีต้องการคุณภาพงานสูง   
       ก.  แอนติโมนี     
  ข.  แคดเมียม 
  ค.  เงิน                   
  ง.  ทองแดง 
6.  ตะกั่วบัดกรี  ช้ันคุณภาพสูง  คือ  ตะกั่วบัดกรีชนิดใด 
  ก.  30  :  70                                    
  ข.  40  :  60 
  ค.  50  :  50     
  ง.  60  :  40 
 
7.  น้ ายาประสานในการบัดกรีสังกะสีท่ีใช้กันมากท่ีสุดคือข้อใด 
  ก.  กรดเกลือ     
  ข.  กรดซัลฟูลริก 
  ค.  สังกะสีคลอไรด์    
  ง.  ยางสน 
8.  ในการบัดกรีอุปกรณ์ไฟฟ้า  อิเล็กทรอนิกส์  และช้ินงานแผ่นทองแดง  ใช้อะไรเป็นน้ ายาประสาน 
  ก.  กรดเกลือ                   
  ข.  กรดซัลฟูลริก  
  ค.  สังกะสีคลอไรด์    
  ง.  ยางสน 



 

 
 

9.  การเตรียมสังกะสีคลอไรด์  เพื่อให้ท าปฏิกิริยาต่อกันจะใช้สังกะสีบริสุทธิ์จุ่มลงในอะไร   
  ก.  กรดเกลือ     
  ข.  กรดซัลฟูลริก  
  ค.  กรดน้ าส้ม     
  ง.  กรดดินปะสิว 
10.  การเตรียมสังกะสีคลอไรด์จะเกิดปฏิกิริยาเดือด จะมีแก๊สชนิดหนึ่งจ านวนมากลอยออกมาแก๊ส   
        ชนิดนั้นคือแก๊สในข้อใด 
  ก.  คาร์บอนไดออกไซด์    
  ข.  ไนโตรเจน 
  ค.  ไฮโดรเจน    
  ง.  ฮีเลียม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  ของส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 9 

ค าช้ีแจง  ให้นักเรียนท าเคร่ืองหมาย  ( )  หน้าข้อที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.  การบัดกรี  (Soldering)  แตกต่างกับการเช่ือมประสาน  (Welding)  อย่างไร 
  ก.  การบัดกรีนั้น  โลหะประสานไม่ละลายแต่งานละลาย 
  ข.  การบัดกรีนั้น  โลหะประสานละลายแต่งานไม่ละลาย    
          ค.  การบัดกรีนั้น  โลหะประสานและงานละลายพร้อมกัน  
  ง.   การบัดกรีนั้น  ให้ความร้อนสูง  ใช้ประสานงานหนาๆ 



 

 
 

2.  โดยท่ัวไปแบ่งการบัดกรีแบ่งออกเป็นประเภทใหญ่ๆ  ได้กี่ประเภท 
  ก.  2  ประเภท      
  ข.  3  ประเภท 
  ค.  4  ประเภท     
  ง.  5  ประเภท  
3.  การบัดกรีอ่อนนั้นใช้อุณหภูมิบัดกรีเท่าใด 
  ก.  ต่ ากว่า  800๐F                
  ข.  ต่ ากว่า  900๐F  
  ค.  ต่ ากว่า 1000๐F 
  ง.  ต่ ากว่า 1200๐F 
4.  โลหะประสาน  (ตะกั่วบัดกรี)  มีส่วนผสมหลักของโลหะ  2 ชนิด  คือตะกั่วกับอะไร 
  ก.  เหล็ก                            
  ข.  ทองแดง 
  ค.  ดีบุก                 
  ง.   เงิน 
5.  ข้อใดไม่ใช่โลหะท่ีต้องเจือลงไปในรอยบัดกรีท่ีต้องการคุณภาพงานสูง   
       ก.  แอนติโมนี     
  ข.  แคดเมียม 
  ค.  เงิน                   
  ง.  ทองแดง 
6.  ตะกั่วบัดกรี  ช้ันคุณภาพสูง  คือ  ตะกั่วบัดกรีชนิดใด 
  ก.  30  :  70                                    
  ข.  40  :  60 
  ค.  50  :  50     
  ง.  60  :  40 
 
7.  น้ ายาประสานในการบัดกรีสังกะสีท่ีใช้กันมากท่ีสุดคือข้อใด 
  ก.  กรดเกลือ     
  ข.  กรดซัลฟูลริก 
  ค.  สังกะสีคลอไรด์    
  ง.  ยางสน 
8.  ในการบัดกรีอุปกรณ์ไฟฟ้า  อิเล็กทรอนิกส์  และช้ินงานแผ่นทองแดง  ใช้อะไรเป็นน้ ายาประสาน 
  ก.  กรดเกลือ                   



 

 
 

  ข.  กรดซัลฟูลริก  
  ค.  สังกะสีคลอไรด์    
  ง.  ยางสน 
9.  การเตรียมสังกะสีคลอไรด์  เพื่อให้ท าปฏิกิริยาต่อกันจะใช้สังกะสีบริสุทธิ์จุ่มลงในอะไร   
  ก.  กรดเกลือ     
  ข.  กรดซัลฟูลริก  
  ค.  กรดน้ าส้ม     
  ง.  กรดดินปะสิว 
10.  การเตรียมสังกะสีคลอไรด์จะเกิดปฏิกิริยาเดือด จะมีแก๊สชนิดหนึ่งจ านวนมากลอยออกมาแก๊ส   
        ชนิดนั้นคือแก๊สในข้อใด 
  ก.  คาร์บอนไดออกไซด์    
  ข.  ไนโตรเจน 
  ค.  ไฮโดรเจน    
  ง.  ฮีเลียม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบงาน ที ่ 9 หน่วยที่   9 
รหัสวิชา   20100-1004 ชื่อวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนคร้ังที่  17-18 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้  การบัดกรี 
ทฤษฎี      2     ชม. 
ปฏิบัติ      6     ชม. 

ชื่อเร่ือง การบัดกรี  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
มีความรูและทักษะในงานเช่ือมไฟฟา งานเช่ือมแกส และงานโลหะแผน ดวยความถูกตองรอบคอบ และปลอดภัย 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 



 

 
 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส 1001, 1002 อาชีพการเช่ือมอุตสาหกรรม สาขาการเช่ือม 
อุตสาหกรรมวัสดุเหล็กกลา ระดับ 2 

2.2 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางอุตสาหการ สาขาชางเช่ือมแกส 
2.3 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ กรมพัฒนาฝมือแรงงาน อาชีพชางเทคนิคขึ้นรูปโลหะแผน 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1 แสดงความรู้เกี่ยวกับบัดกรี 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1.อธิบายหลักการบัดกรีได้  
2.จ าแนกประเภทหัวบัดกรีได้  
3.วิเคราะห์โลหะบัดกรีส าหรับการบัดกรีได้  
4.ล าดับข้ันตอนการบัดกรีช้ินงานได้  
5.บัดกรีช้ินงานโลหะแผ่นได้  
6.ตระหนักถึงความปลอดภัยในการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับการบัดกรีตลอดเวลา 
7. มีคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

 5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 
1. แบบทดสอบก่อนเรียน    
2. ใบความรู้ท่ี 9 
3. แบบประเมินแฟ้มสะสมผลงาน 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 1. ครูกล่าวทักทายนักเรียนพร้อมแนะน าช้ีแจงแผนการเรียน สาระการเรียนรู้และจุดประสงค์การเรียน
ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เช่น ระยะเวลาในการจัดการเรียนรู้ หลักการและแนวทางในการเรียน การ
ประเมินผลการเรียน เพื่อความเข้าใจก่อนการเรียน และน าเข้าสู่บทเรียนหน่วยท่ี 9 โดยการซักถามนักเรียนเพื่อชักจูงโน้ม
น้าวจิตใจให้นักเรียนตระหนักถึงความส าคัญของพื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส 
 2. ครูบอกถึงลักษณะท่ีพึงประสงค์ท่ีนักเรียนควรยึดถือและปฏิบัติ เช่น เรื่องการใช้วัสดุ อุปกรณ์ในการ
ปฏิบัติงานอย่างคุ้มค่า การเอื ้อเฟื้อเผื่อแผ่  การช่วยเหลือแบ่งปันซึ่งกันและกัน การปฏิบัติงานด้วยความ
ซื่อสัตย์ สุจริต มุ่งมั่น ใช้เวลาอย่างคุ้มค่า หลักประชาธิปไตย การยอมรับความคิดเห็นของเพื่อนร่วมงาน และ
ห่างไกลยาเสพติด เป็นต้น 

3.ครูบอกสาระการเรียนรู้และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหน่วยที่ 9 
4.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 9 
5.ครูแจกเอกสารประกอบการสอนหน่วยที่ 9 
6.ครูน าภาพตัวอย่างความปลอดภัยในการท างานและความปลอดภัยในการเช่ือมแก๊สให้นักเรียนดู 



 

 
 

เพื่อให้ตระหนักถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
7.ครูให้นักเรียนช่วยกันระดมสมองด้านเนื้อหาจากเอกสารประกอบการสอน 
8.ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9.ครูและนักเรียนร่วมกันเฉลยค าตอบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
10.ครูให้นักเรียนเปรียบเทียบผลความก้าวหน้าทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน 
11. ครูและนักเรียนร่วมกันสรุปองค์ความรู้ท่ีได้รับอีกครั้งหนึ่ง 

8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 การบัดกรี (Soldering ) คือ กรรมวิธีการต่อโลหะต้ังแต่สองช้ิน หรือมากกว่าเข้าด้วยกัน โดยท่ีโลหะนั้นจะ
เป็นชนิดเดียวกันหรือต่างชนิดกันก็ได้ ให้ความร้อนแก่รอยต่อท่ีอุณหภูมิต่ ากว่า 450องศาเซลเซียส ใช้โลหะเติมท่ี
เป็นโลหะท่ีมีอุณหภูมิหลอมเหลวต่ า เช่นตะกั่ว หรือดีบุก เติมลงไปท่ีรอยต่อของช้ินงาน โลหะเติมนี้จะหลอมละลาย 
และแทรกตัวซึมเข้าไปในช่องว่างระหว่างรอยต่อด้วยปฏิกิริยา คาปิลารี (Capillary action) ลักษณะงานท่ีใช้การ
ต่อโลหะด้วยการบัดกรีอ่อนได้แก่ งานบัดกรีท่อทองแดงส าหรับงานแรงดันต่ า หรือ งานท่ีมีอุณหภูมิการใช้งานไม่
เกิน 200 - 300 องศาเซลเซียส หรืองานบัดกรีอุปกรณ์อิเลกทรอนิกส์ ติดกับแผ่นวงจร เพื่อให้เป็นท่ีเข้าใจมาก
ยิ่งขึ้น อาจกล่าวได้ว่าจุดสังเกตของการบัดกรีท่ีต่างจากการเช่ือม คือโลหะท่ีน ามาประสานรอยต่อ อุณหภูมิการ
ปฏิบัติงาน รวมท้ังลักษณะการประสานของรอยต่อ เมื่อเราน าช้ินงานท่ีได้จากการบัดกรี มาตัดในแนวขวางของ
รอยต่อ เราจะเห็นได้ชัดเจนว่าในการต่อโลหะด้วยวิธีการบัดกรีนั้นโลหะหลักจะไม่หลอมละลาย 
9. การประเมินผล 

     1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
     2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 9 
รายวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา 20100-1004 

เร่ือง การบัดกร ี
 

ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                   



 

 
 

 

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

 
ค าช้ีแจง  ให้ท าเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ            

ล าดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการท างานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีก าหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีก าหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   

ท่ี การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยที่ 9 เร่ือง การบัดกรี 



 

 
 

เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 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 
              (..........................................) 

 

 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

ชื่ อ -

นามสกุล 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

ค าถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ท างานตามที่

ค รู

มอบหมาย 
ร ว ม

คะแนน 

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 
 


