
บนัทึกหลงัการจดัการเรียนรู้ 

รหัสวชิา 2567-30103-0002 รายวชิา งานเทคนิคโลหะเบื้องตน้ 

เทคนิคโลหะ เทคนิคโลหะ/2 2567 ( สทล.1/2 (ม.6) )  

ครูผูส้อน นายอภิวฒัน์ อนุรักษ ์จ  านวน  

วนัที่ 24 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 2 จ  านวน 6 คน ขาดเรียน 2 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. ปฏิบตัิตามกฎของโรงงานอย่างเคร่งครัด 
2. บอกวธีิป้องกนัอุบตัิเหตุในงานเช่ือมไฟฟ้า งานเช่ือมแก๊สได ้
3.บอกวธีิป้องกนัในงานโลหะแผน่ได ้
4.อธิบายความหมายความส าคญัของความปลอดภยัในการปฏิบตังิานได ้

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายภทัรพล พดัโสภา (ขาดเรียน) , นายนฤสรณ์ ยะโสต (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วนัที่ 24 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 2 จ  านวน 6 คน ขาดเรียน 2 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. ปฏิบตัิตามกฎของโรงงานอย่างเคร่งครัด 
2. บอกวธีิป้องกนัอุบตัิเหตุในงานเช่ือมไฟฟ้า งานเช่ือมแก๊สได ้
3.บอกวธีิป้องกนัในงานโลหะแผน่ได ้
4.อธิบายความหมายความส าคญัของความปลอดภยัในการปฏิบตังิานได ้

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายภทัรพล พดัโสภา (ขาดเรียน) , นายนฤสรณ์ ยะโสต (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วนัที่ 24 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 2 จ  านวน 6 คน ขาดเรียน 2 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. ปฏิบตัิตามกฎของโรงงานอย่างเคร่งครัด 
2. บอกวธีิป้องกนัอุบตัิเหตุในงานเช่ือมไฟฟ้า งานเช่ือมแก๊สได ้
3.บอกวธีิป้องกนัในงานโลหะแผน่ได ้
4.อธิบายความหมายความส าคญัของความปลอดภยัในการปฏิบตังิานได ้

 



รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายภทัรพล พดัโสภา (ขาดเรียน) , นายนฤสรณ์ ยะโสต (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วนัที่ 25 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 2 จ  านวน 6 คน สาย 2 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1.บอกลกัษณะท่าเช่ือมพื้นฐานได ้
2.บอกชนิดของรอยต่อที่ใชใ้นงานเช่ือมได ้
3.เลือกชนิดของรอยต่อให้เหมาะสมกบัความหนาของงานได ้
4.อธิบายลกัษณะของการบากหน้างานแบบต่างๆได ้

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายภทัรพล พดัโสภา (สาย) , นายนฤสรณ์ ยะโสต (สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 25 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 2 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1.บอกลกัษณะท่าเช่ือมพื้นฐานได ้
2.บอกชนิดของรอยต่อที่ใชใ้นงานเช่ือมได ้
3.เลือกชนิดของรอยต่อให้เหมาะสมกบัความหนาของงานได ้
4.อธิบายลกัษณะของการบากหน้างานแบบต่างๆได ้

 

 

 

วนัที่ 25 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 2 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

1.บอกลกัษณะท่าเช่ือมพื้นฐานได ้
2.บอกชนิดของรอยต่อที่ใชใ้นงานเช่ือมได ้
3.เลือกชนิดของรอยต่อให้เหมาะสมกบัความหนาของงานได ้
4.อธิบายลกัษณะของการบากหน้างานแบบต่างๆได ้

 

 

 



วนัที่ 28 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 2 จ  านวน 6 คน สาย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. อุปกรณ์และส่วนประกอบ 

เคร่ืองเช่ือม (Welding Machine): 

สามารถเป็นแบบ AC หรือ DC ขึ้นอยู่กบัความตอ้งการ 
ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ (Electrode): 

ลวดเช่ือมถูกหุ้มดว้ยฟลกัซ์ที่ช่วยป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศและสร้างตะกรันป้องกนัการเกิดออกซิเดชนั 

สายไฟเช่ือมและสายกราวด:์ 
ต่อระหวา่งเคร่ืองเช่ือมกบัช้ินงานเพื่อสร้างวงจรไฟฟ้า 
อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (PPE): 

หน้ากากเช่ือม, ถุงมือ, เส้ือผา้ป้องกนั, และรองเทา้ 
2. หลกัการท างาน 

การสร้างอาร์คไฟฟ้า (Arc Generation): 

เม่ือแตะปลายลวดเช่ือมกบัช้ินงานและดึงออกเลก็นอ้ย จะเกิดอาร์คไฟฟ้าซ่ึงมีอุณหภูมิสูงมากพอที่จะหลอมวสัดุและลวดเช่ือม 
การหลอมและเช่ือมโลหะ: 
ความร้อนจากอาร์คไฟฟ้าท าให้โลหะพื้นผวิของช้ินงานและลวดเช่ือมหลอมตวัรวมกนัเป็นรอยเช่ือม 
การป้องกนัการปนเป้ือน: 
ฟลกัซ์ที่หุ้มลวดเช่ือมจะหลอมละลายกลายเป็นแก๊สป้องกนัและตะกรัน (slag) เพื่อป้องกนัไม่ให้ออกซิเจนและไนโตรเจนในอากาศท า
ปฏิกิริยากบัรอยเช่ือม 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายกิตตินนัท ์ป้องกนั (สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 28 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 2 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

1. อุปกรณ์และส่วนประกอบ 

เคร่ืองเช่ือม (Welding Machine): 

สามารถเป็นแบบ AC หรือ DC ขึ้นอยู่กบัความตอ้งการ 
ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ (Electrode): 

ลวดเช่ือมถูกหุ้มดว้ยฟลกัซ์ที่ช่วยป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศและสร้างตะกรันป้องกนัการเกิดออกซิเดชนั 

สายไฟเช่ือมและสายกราวด:์ 
ต่อระหวา่งเคร่ืองเช่ือมกบัช้ินงานเพื่อสร้างวงจรไฟฟ้า 
อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (PPE): 

หน้ากากเช่ือม, ถุงมือ, เส้ือผา้ป้องกนั, และรองเทา้ 
2. หลกัการท างาน 

การสร้างอาร์คไฟฟ้า (Arc Generation): 

เม่ือแตะปลายลวดเช่ือมกบัช้ินงานและดึงออกเลก็นอ้ย จะเกิดอาร์คไฟฟ้าซ่ึงมีอุณหภูมิสูงมากพอที่จะหลอมวสัดุและลวดเช่ือม 



การหลอมและเช่ือมโลหะ: 
ความร้อนจากอาร์คไฟฟ้าท าให้โลหะพื้นผวิของช้ินงานและลวดเช่ือมหลอมตวัรวมกนัเป็นรอยเช่ือม 
การป้องกนัการปนเป้ือน: 
ฟลกัซ์ที่หุ้มลวดเช่ือมจะหลอมละลายกลายเป็นแก๊สป้องกนัและตะกรัน (slag) เพื่อป้องกนัไม่ให้ออกซิเจนและไนโตรเจนในอากาศท า
ปฏิกิริยากบัรอยเช่ือม 

 

 

 

วนัที่ 28 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 2 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

1. อุปกรณ์และส่วนประกอบ 

เคร่ืองเช่ือม (Welding Machine): 

สามารถเป็นแบบ AC หรือ DC ขึ้นอยู่กบัความตอ้งการ 
ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ (Electrode): 

ลวดเช่ือมถูกหุ้มดว้ยฟลกัซ์ที่ช่วยป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศและสร้างตะกรันป้องกนัการเกิดออกซิเดชนั 

สายไฟเช่ือมและสายกราวด:์ 
ต่อระหวา่งเคร่ืองเช่ือมกบัช้ินงานเพื่อสร้างวงจรไฟฟ้า 
อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (PPE): 

หน้ากากเช่ือม, ถุงมือ, เส้ือผา้ป้องกนั, และรองเทา้ 
2. หลกัการท างาน 

การสร้างอาร์คไฟฟ้า (Arc Generation): 

เม่ือแตะปลายลวดเช่ือมกบัช้ินงานและดึงออกเลก็นอ้ย จะเกิดอาร์คไฟฟ้าซ่ึงมีอุณหภูมิสูงมากพอที่จะหลอมวสัดุและลวดเช่ือม 
การหลอมและเช่ือมโลหะ: 
ความร้อนจากอาร์คไฟฟ้าท าให้โลหะพื้นผวิของช้ินงานและลวดเช่ือมหลอมตวัรวมกนัเป็นรอยเช่ือม 
การป้องกนัการปนเป้ือน: 
ฟลกัซ์ที่หุ้มลวดเช่ือมจะหลอมละลายกลายเป็นแก๊สป้องกนัและตะกรัน (slag) เพื่อป้องกนัไม่ให้ออกซิเจนและไนโตรเจนในอากาศท า
ปฏิกิริยากบัรอยเช่ือม 

 

 

 

วนัที่ 29 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. อุปกรณ์และส่วนประกอบ 

เคร่ืองเช่ือม (Welding Machine): 

สามารถเป็นแบบ AC หรือ DC ขึ้นอยู่กบัความตอ้งการ 
ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ (Electrode): 

ลวดเช่ือมถูกหุ้มดว้ยฟลกัซ์ที่ช่วยป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศและสร้างตะกรันป้องกนัการเกิดออกซิเดชนั 

สายไฟเช่ือมและสายกราวด:์ 
ต่อระหวา่งเคร่ืองเช่ือมกบัช้ินงานเพื่อสร้างวงจรไฟฟ้า 



อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (PPE): 

หน้ากากเช่ือม, ถุงมือ, เส้ือผา้ป้องกนั, และรองเทา้ 
2. หลกัการท างาน 

การสร้างอาร์คไฟฟ้า (Arc Generation): 

เม่ือแตะปลายลวดเช่ือมกบัช้ินงานและดึงออกเลก็นอ้ย จะเกิดอาร์คไฟฟ้าซ่ึงมีอุณหภูมิสูงมากพอที่จะหลอมวสัดุและลวดเช่ือม 
การหลอมและเช่ือมโลหะ: 
ความร้อนจากอาร์คไฟฟ้าท าให้โลหะพื้นผวิของช้ินงานและลวดเช่ือมหลอมตวัรวมกนัเป็นรอยเช่ือม 
การป้องกนัการปนเป้ือน: 
ฟลกัซ์ที่หุ้มลวดเช่ือมจะหลอมละลายกลายเป็นแก๊สป้องกนัและตะกรัน (slag) เพื่อป้องกนัไม่ให้ออกซิเจนและไนโตรเจนในอากาศท า
ปฏิกิริยากบัรอยเช่ือม 

 

 

 

วนัที่ 29 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. อุปกรณ์และส่วนประกอบ 

เคร่ืองเช่ือม (Welding Machine): 

สามารถเป็นแบบ AC หรือ DC ขึ้นอยู่กบัความตอ้งการ 
ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ (Electrode): 

ลวดเช่ือมถูกหุ้มดว้ยฟลกัซ์ที่ช่วยป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศและสร้างตะกรันป้องกนัการเกิดออกซิเดชนั 

สายไฟเช่ือมและสายกราวด:์ 
ต่อระหวา่งเคร่ืองเช่ือมกบัช้ินงานเพื่อสร้างวงจรไฟฟ้า 
อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (PPE): 

หน้ากากเช่ือม, ถุงมือ, เส้ือผา้ป้องกนั, และรองเทา้ 
2. หลกัการท างาน 

การสร้างอาร์คไฟฟ้า (Arc Generation): 

เม่ือแตะปลายลวดเช่ือมกบัช้ินงานและดึงออกเลก็นอ้ย จะเกิดอาร์คไฟฟ้าซ่ึงมีอุณหภูมิสูงมากพอที่จะหลอมวสัดุและลวดเช่ือม 
การหลอมและเช่ือมโลหะ: 
ความร้อนจากอาร์คไฟฟ้าท าให้โลหะพื้นผวิของช้ินงานและลวดเช่ือมหลอมตวัรวมกนัเป็นรอยเช่ือม 
การป้องกนัการปนเป้ือน: 
ฟลกัซ์ที่หุ้มลวดเช่ือมจะหลอมละลายกลายเป็นแก๊สป้องกนัและตะกรัน (slag) เพื่อป้องกนัไม่ให้ออกซิเจนและไนโตรเจนในอากาศท า
ปฏิกิริยากบัรอยเช่ือม 

 

 

 

วนัที่ 29 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. อุปกรณ์และส่วนประกอบ 

เคร่ืองเช่ือม (Welding Machine): 



สามารถเป็นแบบ AC หรือ DC ขึ้นอยู่กบัความตอ้งการ 
ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ (Electrode): 

ลวดเช่ือมถูกหุ้มดว้ยฟลกัซ์ที่ช่วยป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศและสร้างตะกรันป้องกนัการเกิดออกซิเดชนั 

สายไฟเช่ือมและสายกราวด:์ 
ต่อระหวา่งเคร่ืองเช่ือมกบัช้ินงานเพื่อสร้างวงจรไฟฟ้า 
อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (PPE): 

หน้ากากเช่ือม, ถุงมือ, เส้ือผา้ป้องกนั, และรองเทา้ 
2. หลกัการท างาน 

การสร้างอาร์คไฟฟ้า (Arc Generation): 

เม่ือแตะปลายลวดเช่ือมกบัช้ินงานและดึงออกเลก็นอ้ย จะเกิดอาร์คไฟฟ้าซ่ึงมีอุณหภูมิสูงมากพอที่จะหลอมวสัดุและลวดเช่ือม 
การหลอมและเช่ือมโลหะ: 
ความร้อนจากอาร์คไฟฟ้าท าให้โลหะพื้นผวิของช้ินงานและลวดเช่ือมหลอมตวัรวมกนัเป็นรอยเช่ือม 
การป้องกนัการปนเป้ือน: 
ฟลกัซ์ที่หุ้มลวดเช่ือมจะหลอมละลายกลายเป็นแก๊สป้องกนัและตะกรัน (slag) เพื่อป้องกนัไม่ให้ออกซิเจนและไนโตรเจนในอากาศท า
ปฏิกิริยากบัรอยเช่ือม 

 

 

 

วนัที่ 30 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน สาย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. อุปกรณ์และส่วนประกอบ 

เคร่ืองเช่ือม (Welding Machine): 

สามารถเป็นแบบ AC หรือ DC ขึ้นอยู่กบัความตอ้งการ 
ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ (Electrode): 

ลวดเช่ือมถูกหุ้มดว้ยฟลกัซ์ที่ช่วยป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศและสร้างตะกรันป้องกนัการเกิดออกซิเดชนั 

สายไฟเช่ือมและสายกราวด:์ 
ต่อระหวา่งเคร่ืองเช่ือมกบัช้ินงานเพื่อสร้างวงจรไฟฟ้า 
อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (PPE): 

หน้ากากเช่ือม, ถุงมือ, เส้ือผา้ป้องกนั, และรองเทา้ 
2. หลกัการท างาน 

การสร้างอาร์คไฟฟ้า (Arc Generation): 

เม่ือแตะปลายลวดเช่ือมกบัช้ินงานและดึงออกเลก็นอ้ย จะเกิดอาร์คไฟฟ้าซ่ึงมีอุณหภูมิสูงมากพอที่จะหลอมวสัดุและลวดเช่ือม 
การหลอมและเช่ือมโลหะ: 
ความร้อนจากอาร์คไฟฟ้าท าให้โลหะพื้นผวิของช้ินงานและลวดเช่ือมหลอมตวัรวมกนัเป็นรอยเช่ือม 
การป้องกนัการปนเป้ือน: 
ฟลกัซ์ที่หุ้มลวดเช่ือมจะหลอมละลายกลายเป็นแก๊สป้องกนัและตะกรัน (slag) เพื่อป้องกนัไม่ให้ออกซิเจนและไนโตรเจนในอากาศท า
ปฏิกิริยากบัรอยเช่ือม 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายนฤสรณ์ ยะโสต (สาย) ,  



 

 

 

วนัที่ 30 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าราบ 

 
SMAW หรือการเช่ือมไฟฟ้าแบบใชล้วดหุ้มฟลกัซ์ เป็นกระบวนการเช่ือมที่เหมาะส าหรับวสัดุหลายประเภท เช่น เหลก็กลา้คาร์บอน สแตน
เลส และวสัดุที่ไม่ใช่เหลก็บางชนิด ท่าราบ (Flat Position) เป็นท่าที่ง่ายและเหมาะส าหรับผูเ้ร่ิมตน้ มีขั้นตอนและหลกัการดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดผิวโลหะที่ตอ้งการเช่ือม ก าจดัสนิม คราบน ้ ามนั และส่ิงสกปรก 
การปรับแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในต าแหน่งที่มัน่คงและไดร้ะดบัในแนวราบ 
เตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานมีความหนา อาจตอ้งเจียรขอบเพื่อให้เกิดรอยตอ่ที่เหมาะสม 

2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกชนิดลวดเช่ือม (เช่น E6013 หรือ E7018) ให้เหมาะกบัวสัดุที่ใช ้
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟตามเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเช่ือม โดยทัว่ไป: 
ลวดขนาด 2.6 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมพร้อมใชง้าน 

3. ขั้นตอนการเช่ือม 
การตั้งมุมลวดเช่ือม: ส าหรับท่าราบ ให้ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงประมาณ 15-20 องศาไปในทิศทางการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเช่ือมกบัช้ินงานเบา ๆ จนเกิดความร้อน 

การเคลื่อนลวดเช่ือม: ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบลากตรง (drag) หรือเคลือ่นเป็นวงกลมเลก็ ๆ เพื่อให้แนวเช่ือมเรียบ 

ความเร็วในการเช่ือม: เช่ือมดว้ยความเร็วสม ่าเสมอเพื่อหลีกเลี่ยงแนวเช่ือมเป็นรูพรุนหรือบวมเกินไป 

4. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะสม ่าเสมอและมีการหลอมละลายที่ด ี
ไม่มีรอยแตกร้าว หรือช่องวา่งที่อาจท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอ 
เคลด็ลบัเพิ่มเติม 
หมัน่ฝึกฝนเพื่อควบคุมกระแสไฟ มุมลวด และความเร็วให้เหมาะสม 
ระวงัไม่ให้ลวดเช่ือมติดช้ินงาน (Arc Blow) ซ่ึงเกิดจากการตั้งกระแสไฟผดิ 
ดว้ยการปฏิบตัิตามขั้นตอนและฝึกฝนอย่างสม ่าเสมอ คุณจะสามารถพฒันาแนวเช่ือมในท่าราบไดอ้ย่างมืออาชีพ 

 

 

 

วนัที่ 30 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าราบ 

 



SMAW หรือการเช่ือมไฟฟ้าแบบใชล้วดหุ้มฟลกัซ์ เป็นกระบวนการเช่ือมที่เหมาะส าหรับวสัดุหลายประเภท เช่น เหลก็กลา้คาร์บอน สแตน
เลส และวสัดุที่ไม่ใช่เหลก็บางชนิด ท่าราบ (Flat Position) เป็นท่าที่ง่ายและเหมาะส าหรับผูเ้ร่ิมตน้ มีขั้นตอนและหลกัการดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดผิวโลหะที่ตอ้งการเช่ือม ก าจดัสนิม คราบน ้ ามนั และส่ิงสกปรก 
การปรับแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในต าแหน่งที่มัน่คงและไดร้ะดบัในแนวราบ 
เตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานมีความหนา อาจตอ้งเจียรขอบเพื่อให้เกิดรอยต่อที่เหมาะสม 
2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกชนิดลวดเช่ือม (เช่น E6013 หรือ E7018) ให้เหมาะกบัวสัดุที่ใช ้
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟตามเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเช่ือม โดยทัว่ไป: 
ลวดขนาด 2.6 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมพร้อมใชง้าน 

3. ขั้นตอนการเช่ือม 
การตั้งมุมลวดเช่ือม: ส าหรับท่าราบ ให้ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงประมาณ 15-20 องศาไปในทิศทางการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเช่ือมกบัช้ินงานเบา ๆ จนเกิดความร้อน 

การเคลื่อนลวดเช่ือม: ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบลากตรง (drag) หรือเคลือ่นเป็นวงกลมเลก็ ๆ เพื่อให้แนวเช่ือมเรียบ 

ความเร็วในการเช่ือม: เช่ือมดว้ยความเร็วสม ่าเสมอเพื่อหลีกเลี่ยงแนวเช่ือมเป็นรูพรุนหรือบวมเกินไป 

4. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะสม ่าเสมอและมีการหลอมละลายที่ดี 
ไม่มีรอยแตกร้าว หรือช่องวา่งที่อาจท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอ 
เคลด็ลบัเพิ่มเติม 
หมัน่ฝึกฝนเพื่อควบคุมกระแสไฟ มุมลวด และความเร็วให้เหมาะสม 
ระวงัไม่ให้ลวดเช่ือมติดช้ินงาน (Arc Blow) ซ่ึงเกิดจากการตั้งกระแสไฟผดิ 
ดว้ยการปฏิบติัตามขั้นตอนและฝึกฝนอย่างสม ่าเสมอ คุณจะสามารถพฒันาแนวเช่ือมในท่าราบไดอ้ย่างมืออาชีพ 

 

 

 

วนัที่ 31 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน ขาดเรียน 5 คน , ลากิจ 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าราบ 

 
SMAW หรือการเช่ือมไฟฟ้าแบบใชล้วดหุ้มฟลกัซ์ เป็นกระบวนการเช่ือมที่เหมาะส าหรับวสัดุหลายประเภท เช่น เหลก็กลา้คาร์บอน สแตน
เลส และวสัดุที่ไม่ใช่เหลก็บางชนิด ท่าราบ (Flat Position) เป็นท่าที่ง่ายและเหมาะส าหรับผูเ้ร่ิมตน้ มีขั้นตอนและหลกัการดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดผิวโลหะที่ตอ้งการเช่ือม ก าจดัสนิม คราบน ้ ามนั และส่ิงสกปรก 
การปรับแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในต าแหน่งที่มัน่คงและไดร้ะดบัในแนวราบ 
เตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานมีความหนา อาจตอ้งเจียรขอบเพื่อให้เกิดรอยต่อที่เหมาะสม 
2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกชนิดลวดเช่ือม (เช่น E6013 หรือ E7018) ให้เหมาะกบัวสัดุที่ใช ้



กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟตามเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเช่ือม โดยทัว่ไป: 
ลวดขนาด 2.6 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมพร้อมใชง้าน 

3. ขั้นตอนการเช่ือม 
การตั้งมุมลวดเช่ือม: ส าหรับท่าราบ ให้ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงประมาณ 15-20 องศาไปในทิศทางการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเช่ือมกบัช้ินงานเบา ๆ จนเกิดความร้อน 

การเคลื่อนลวดเช่ือม: ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบลากตรง (drag) หรือเคลือ่นเป็นวงกลมเลก็ ๆ เพื่อให้แนวเช่ือมเรียบ 

ความเร็วในการเช่ือม: เช่ือมดว้ยความเร็วสม ่าเสมอเพื่อหลีกเลี่ยงแนวเช่ือมเป็นรูพรุนหรือบวมเกินไป 

4. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะสม ่าเสมอและมีการหลอมละลายที่ดี 
ไม่มีรอยแตกร้าว หรือช่องวา่งที่อาจท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอ 
เคลด็ลบัเพิ่มเติม 
หมัน่ฝึกฝนเพื่อควบคุมกระแสไฟ มุมลวด และความเร็วให้เหมาะสม 
ระวงัไม่ให้ลวดเช่ือมติดช้ินงาน (Arc Blow) ซ่ึงเกิดจากการตั้งกระแสไฟผดิ 
ดว้ยการปฏิบติัตามขั้นตอนและฝึกฝนอย่างสม ่าเสมอ คุณจะสามารถพฒันาแนวเช่ือมในท่าราบไดอ้ย่างมืออาชีพ 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายกิตตินนัท ์ป้องกนั (ขาดเรียน) , นายภทัรพล พดัโสภา (ขาดเรียน) , นายอภนิันท ์สังขสุ์วรรณ (ขาดเรียน) , นายอนัวา เจ๊ะเตะ้ (ขาดเรียน) , 
นายนฤสรณ์ ยะโสต (ขาดเรียน) , นายศุทธวร์ี ประชุมฤกษ ์(ลากิจ) ,  

 

 

 

วนัที่ 31 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน ขาดเรียน 5 คน , ลากิจ 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าราบ 

 
SMAW หรือการเช่ือมไฟฟ้าแบบใชล้วดหุ้มฟลกัซ์ เป็นกระบวนการเช่ือมที่เหมาะส าหรับวสัดุหลายประเภท เช่น เหลก็กลา้คาร์บอน สแตน
เลส และวสัดุที่ไม่ใช่เหลก็บางชนิด ท่าราบ (Flat Position) เป็นท่าที่ง่ายและเหมาะส าหรับผูเ้ร่ิมตน้ มีขั้นตอนและหลกัการดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดผิวโลหะที่ตอ้งการเช่ือม ก าจดัสนิม คราบน ้ ามนั และส่ิงสกปรก 
การปรับแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในต าแหน่งที่มัน่คงและไดร้ะดบัในแนวราบ 
เตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานมีความหนา อาจตอ้งเจียรขอบเพื่อให้เกิดรอยต่อที่เหมาะสม 
2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกชนิดลวดเช่ือม (เช่น E6013 หรือ E7018) ให้เหมาะกบัวสัดุที่ใช ้
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟตามเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเช่ือม โดยทัว่ไป: 
ลวดขนาด 2.6 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมพร้อมใชง้าน 

3. ขั้นตอนการเช่ือม 



การตั้งมุมลวดเช่ือม: ส าหรับท่าราบ ให้ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงประมาณ 15-20 องศาไปในทิศทางการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเช่ือมกบัช้ินงานเบา ๆ จนเกิดความร้อน 

การเคลื่อนลวดเช่ือม: ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบลากตรง (drag) หรือเคลือ่นเป็นวงกลมเลก็ ๆ เพื่อให้แนวเช่ือมเรียบ 

ความเร็วในการเช่ือม: เช่ือมดว้ยความเร็วสม ่าเสมอเพื่อหลีกเลี่ยงแนวเช่ือมเป็นรูพรุนหรือบวมเกินไป 

4. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะสม ่าเสมอและมีการหลอมละลายที่ดี 
ไม่มีรอยแตกร้าว หรือช่องวา่งที่อาจท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอ 
เคลด็ลบัเพิ่มเติม 
หมัน่ฝึกฝนเพื่อควบคุมกระแสไฟ มุมลวด และความเร็วให้เหมาะสม 
ระวงัไม่ให้ลวดเช่ือมติดช้ินงาน (Arc Blow) ซ่ึงเกิดจากการตั้งกระแสไฟผดิ 
ดว้ยการปฏิบติัตามขั้นตอนและฝึกฝนอย่างสม ่าเสมอ คุณจะสามารถพฒันาแนวเช่ือมในท่าราบไดอ้ย่างมืออาชีพ 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายกิตตินนัท ์ป้องกนั (ขาดเรียน) , นายภทัรพล พดัโสภา (ขาดเรียน) , นายอภนิันท ์สังขสุ์วรรณ (ขาดเรียน) , นายอนัวา เจ๊ะเตะ้ (ขาดเรียน) , 
นายนฤสรณ์ ยะโสต (ขาดเรียน) , นายศุทธวร์ี ประชุมฤกษ ์(ลากิจ) ,  

 

 

 

วนัที่ 31 ตุลาคม 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน ขาดเรียน 5 คน , ลากิจ 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าราบ 

 
SMAW หรือการเช่ือมไฟฟ้าแบบใชล้วดหุ้มฟลกัซ์ เป็นกระบวนการเช่ือมที่เหมาะส าหรับวสัดุหลายประเภท เช่น เหลก็กลา้คาร์บอน สแตน
เลส และวสัดุที่ไม่ใช่เหลก็บางชนิด ท่าราบ (Flat Position) เป็นท่าที่ง่ายและเหมาะส าหรับผูเ้ร่ิมตน้ มีขั้นตอนและหลกัการดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดผิวโลหะที่ตอ้งการเช่ือม ก าจดัสนิม คราบน ้ ามนั และส่ิงสกปรก 
การปรับแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในต าแหน่งที่มัน่คงและไดร้ะดบัในแนวราบ 
เตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานมีความหนา อาจตอ้งเจียรขอบเพื่อให้เกิดรอยต่อที่เหมาะสม 
2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกชนิดลวดเช่ือม (เช่น E6013 หรือ E7018) ให้เหมาะกบัวสัดุที่ใช ้
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟตามเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเช่ือม โดยทัว่ไป: 
ลวดขนาด 2.6 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมพร้อมใชง้าน 

3. ขั้นตอนการเช่ือม 
การตั้งมุมลวดเช่ือม: ส าหรับท่าราบ ให้ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงประมาณ 15-20 องศาไปในทิศทางการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเช่ือมกบัช้ินงานเบา ๆ จนเกิดความร้อน 

การเคลื่อนลวดเช่ือม: ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบลากตรง (drag) หรือเคลือ่นเป็นวงกลมเลก็ ๆ เพื่อให้แนวเช่ือมเรียบ 

ความเร็วในการเช่ือม: เช่ือมดว้ยความเร็วสม ่าเสมอเพื่อหลีกเลี่ยงแนวเช่ือมเป็นรูพรุนหรือบวมเกินไป 

4. การตรวจสอบแนวเช่ือม 



แนวเช่ือมควรมีลกัษณะสม ่าเสมอและมีการหลอมละลายที่ดี 
ไม่มีรอยแตกร้าว หรือช่องวา่งที่อาจท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอ 
เคลด็ลบัเพิ่มเติม 
หมัน่ฝึกฝนเพื่อควบคุมกระแสไฟ มุมลวด และความเร็วให้เหมาะสม 
ระวงัไม่ให้ลวดเช่ือมติดช้ินงาน (Arc Blow) ซ่ึงเกิดจากการตั้งกระแสไฟผดิ 
ดว้ยการปฏิบติัตามขั้นตอนและฝึกฝนอย่างสม ่าเสมอ คุณจะสามารถพฒันาแนวเช่ือมในท่าราบไดอ้ย่างมืออาชีพ 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายกิตตินนัท ์ป้องกนั (ขาดเรียน) , นายภทัรพล พดัโสภา (ขาดเรียน) , นายอภนิันท ์สังขสุ์วรรณ (ขาดเรียน) , นายอนัวา เจ๊ะเตะ้ (ขาดเรียน) , 
นายนฤสรณ์ ยะโสต (ขาดเรียน) , นายศุทธวร์ี ประชุมฤกษ ์(ลากิจ) ,  

 

 

 

วนัที่ 1 พฤศจิกายน 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน สาย 4 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าราบ 

 
SMAW หรือการเช่ือมไฟฟ้าแบบใชล้วดหุ้มฟลกัซ์ เป็นกระบวนการเช่ือมที่เหมาะส าหรับวสัดุหลายประเภท เช่น เหลก็กลา้คาร์บอน สแตน
เลส และวสัดุที่ไม่ใช่เหลก็บางชนิด ท่าราบ (Flat Position) เป็นท่าที่ง่ายและเหมาะส าหรับผูเ้ร่ิมตน้ มีขั้นตอนและหลกัการดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดผิวโลหะที่ตอ้งการเช่ือม ก าจดัสนิม คราบน ้ ามนั และส่ิงสกปรก 
การปรับแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในต าแหน่งที่มัน่คงและไดร้ะดบัในแนวราบ 
เตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานมีความหนา อาจตอ้งเจียรขอบเพื่อให้เกิดรอยตอ่ที่เหมาะสม 

2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกชนิดลวดเช่ือม (เช่น E6013 หรือ E7018) ให้เหมาะกบัวสัดุที่ใช ้
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟตามเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเช่ือม โดยทัว่ไป: 
ลวดขนาด 2.6 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมพร้อมใชง้าน 

3. ขั้นตอนการเช่ือม 
การตั้งมุมลวดเช่ือม: ส าหรับท่าราบ ให้ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงประมาณ 15-20 องศาไปในทิศทางการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเช่ือมกบัช้ินงานเบา ๆ จนเกิดความร้อน 

การเคลื่อนลวดเช่ือม: ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบลากตรง (drag) หรือเคลือ่นเป็นวงกลมเลก็ ๆ เพื่อให้แนวเช่ือมเรียบ 

ความเร็วในการเช่ือม: เช่ือมดว้ยความเร็วสม ่าเสมอเพื่อหลีกเลี่ยงแนวเช่ือมเป็นรูพรุนหรือบวมเกินไป 

4. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะสม ่าเสมอและมีการหลอมละลายที่ด ี
ไม่มีรอยแตกร้าว หรือช่องวา่งที่อาจท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอ 
เคลด็ลบัเพิ่มเติม 
หมัน่ฝึกฝนเพื่อควบคุมกระแสไฟ มุมลวด และความเร็วให้เหมาะสม 



ระวงัไม่ให้ลวดเช่ือมติดช้ินงาน (Arc Blow) ซ่ึงเกิดจากการตั้งกระแสไฟผดิ 
ดว้ยการปฏิบตัิตามขั้นตอนและฝึกฝนอย่างสม ่าเสมอ คุณจะสามารถพฒันาแนวเช่ือมในท่าราบไดอ้ย่างมืออาชีพ 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายกิตตินนัท ์ป้องกนั (สาย) , นายภทัรพล พดัโสภา (สาย) , นายศุทธวร์ี ประชุมฤกษ ์(สาย) , นายนฤสรณ์ ยะโสต (สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 1 พฤศจิกายน 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าราบ 

 
SMAW หรือการเช่ือมไฟฟ้าแบบใชล้วดหุ้มฟลกัซ์ เป็นกระบวนการเช่ือมที่เหมาะส าหรับวสัดุหลายประเภท เช่น เหลก็กลา้คาร์บอน สแตน
เลส และวสัดุที่ไม่ใช่เหลก็บางชนิด ท่าราบ (Flat Position) เป็นท่าที่ง่ายและเหมาะส าหรับผูเ้ร่ิมตน้ มีขั้นตอนและหลกัการดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดผิวโลหะที่ตอ้งการเช่ือม ก าจดัสนิม คราบน ้ ามนั และส่ิงสกปรก 
การปรับแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในต าแหน่งที่มัน่คงและไดร้ะดบัในแนวราบ 
เตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานมีความหนา อาจตอ้งเจียรขอบเพื่อให้เกิดรอยต่อที่เหมาะสม 
2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกชนิดลวดเช่ือม (เช่น E6013 หรือ E7018) ให้เหมาะกบัวสัดุที่ใช ้
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟตามเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเช่ือม โดยทัว่ไป: 
ลวดขนาด 2.6 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมพร้อมใชง้าน 

3. ขั้นตอนการเช่ือม 
การตั้งมุมลวดเช่ือม: ส าหรับท่าราบ ให้ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงประมาณ 15-20 องศาไปในทิศทางการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเช่ือมกบัช้ินงานเบา ๆ จนเกิดความร้อน 

การเคลื่อนลวดเช่ือม: ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบลากตรง (drag) หรือเคลือ่นเป็นวงกลมเลก็ ๆ เพื่อให้แนวเช่ือมเรียบ 

ความเร็วในการเช่ือม: เช่ือมดว้ยความเร็วสม ่าเสมอเพื่อหลีกเลี่ยงแนวเช่ือมเป็นรูพรุนหรือบวมเกินไป 

4. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะสม ่าเสมอและมีการหลอมละลายที่ดี 
ไม่มีรอยแตกร้าว หรือช่องวา่งที่อาจท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอ 
เคลด็ลบัเพิ่มเติม 
หมัน่ฝึกฝนเพื่อควบคุมกระแสไฟ มุมลวด และความเร็วให้เหมาะสม 
ระวงัไม่ให้ลวดเช่ือมติดช้ินงาน (Arc Blow) ซ่ึงเกิดจากการตั้งกระแสไฟผดิ 
ดว้ยการปฏิบติัตามขั้นตอนและฝึกฝนอย่างสม ่าเสมอ คุณจะสามารถพฒันาแนวเช่ือมในท่าราบไดอ้ย่างมืออาชีพ 

 

 

 



วนัที่ 1 พฤศจิกายน 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าราบ 

 
SMAW หรือการเช่ือมไฟฟ้าแบบใชล้วดหุ้มฟลกัซ์ เป็นกระบวนการเช่ือมที่เหมาะส าหรับวสัดุหลายประเภท เช่น เหลก็กลา้คาร์บอน สแตน
เลส และวสัดุที่ไม่ใช่เหลก็บางชนิด ท่าราบ (Flat Position) เป็นท่าที่ง่ายและเหมาะส าหรับผูเ้ร่ิมตน้ มีขั้นตอนและหลกัการดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดผิวโลหะที่ตอ้งการเช่ือม ก าจดัสนิม คราบน ้ ามนั และส่ิงสกปรก 
การปรับแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในต าแหน่งที่มัน่คงและไดร้ะดบัในแนวราบ 
เตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานมีความหนา อาจตอ้งเจียรขอบเพื่อให้เกิดรอยต่อที่เหมาะสม 
2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกชนิดลวดเช่ือม (เช่น E6013 หรือ E7018) ให้เหมาะกบัวสัดุที่ใช ้
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟตามเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเช่ือม โดยทัว่ไป: 
ลวดขนาด 2.6 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมพร้อมใชง้าน 

3. ขั้นตอนการเช่ือม 
การตั้งมุมลวดเช่ือม: ส าหรับท่าราบ ให้ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงประมาณ 15-20 องศาไปในทิศทางการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเช่ือมกบัช้ินงานเบา ๆ จนเกิดความร้อน 

การเคลื่อนลวดเช่ือม: ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบลากตรง (drag) หรือเคลือ่นเป็นวงกลมเลก็ ๆ เพื่อให้แนวเช่ือมเรียบ 

ความเร็วในการเช่ือม: เช่ือมดว้ยความเร็วสม ่าเสมอเพื่อหลีกเลี่ยงแนวเช่ือมเป็นรูพรุนหรือบวมเกินไป 

4. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะสม ่าเสมอและมีการหลอมละลายที่ดี 
ไม่มีรอยแตกร้าว หรือช่องวา่งที่อาจท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอ 
เคลด็ลบัเพิ่มเติม 
หมัน่ฝึกฝนเพื่อควบคุมกระแสไฟ มุมลวด และความเร็วให้เหมาะสม 
ระวงัไม่ให้ลวดเช่ือมติดช้ินงาน (Arc Blow) ซ่ึงเกิดจากการตั้งกระแสไฟผดิ 
ดว้ยการปฏิบติัตามขั้นตอนและฝึกฝนอย่างสม ่าเสมอ คุณจะสามารถพฒันาแนวเช่ือมในท่าราบไดอ้ย่างมืออาชีพ 

 

 

 

วนัที่ 4 พฤศจิกายน 2567 สัปดาห์ที่ 3 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าขนานนอน (Horizontal Position) 

 
การเช่ือมในท่าขนานนอนเป็นท่าที่มีความซบัซอ้นมากกวา่ท่าราบ เน่ืองจากแรงโน้มถ่วงส่งผลให้แนวเช่ือมมีโอกาสหย่อนหรือไหลไดง้่าย 
หลกัการและขั้นตอนการปฏิบติัมีดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 



ความสะอาด: ท าความสะอาดช้ินงานในจุดที่จะเช่ือมให้ปราศจากส่ิงสกปรก น ้ ามนั หรือสนิม 
การตั้งแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในแนวขนานกบัพื้น เพื่อให้ง่ายต่อการเช่ือม 
การเตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานหนา ควรเตรียมร่องรอยเช่ือม (เช่น ร่องรูปตวั V หรือ U) เพื่อให้ลวดเช่ือมเขา้ถึงไดง้่าย 
2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกลวดที่เหมาะสม เช่น 

E6013 (งานทัว่ไป) 
E7018 (งานที่ตอ้งการความแขง็แรงสูง) 
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟให้เหมาะสมกบัขนาดลวด 
ลวดขนาด 2.5 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมท างานไดอ้ย่างถูกตอ้ง 
3. การตั้งมุมลวดเช่ือม 
มุมในแนวรอยต่อ: ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงขึ้นประมาณ 10-15 องศาจากแนวรอยต่อ 
มุมในแนวการเช่ือม: ให้ลวดเอียงไปตามทิศทางการเคลื่อนที่ ประมาณ 15-20 องศา 
4. ขั้นตอนการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: 
จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเบา ๆ บนช้ินงานจนเกิดอาร์ค 
การเคลื่อนลวด: 
ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบซิกแซก (Zigzag) หรือเป็นรูปคร่ึงวงกลม เพื่อควบคุมปริมาณแนวเช่ือมและหลีกเลีย่งการไหลของโลหะ 
รักษาความเร็วในการเช่ือมให้สม ่าเสมอ 
การควบคุมบ่อหลอม: 
ใชก้ระแสไฟที่เหมาะสมเพื่อหลอมลวดเช่ือมและช้ินงานให้เป็นเน้ือเดียว 
ระวงัไม่ให้บ่อหลอมไหลลงดา้นล่างของรอยเช่ือม 
5. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะเรียบและสม ่าเสมอ 
ตรวจสอบรอยเช่ือมให้แน่ใจวา่ไม่มีรูพรุนหรือรอยแตกร้าว 
ความหนาแน่นของแนวเช่ือมควรเท่ากนัตลอดแนว 

 

 

 

วนัที่ 5 พฤศจิกายน 2567 สัปดาห์ที่ 4 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าขนานนอน (Horizontal Position) 

 
การเช่ือมในท่าขนานนอนเป็นท่าที่มีความซบัซอ้นมากกวา่ท่าราบ เน่ืองจากแรงโน้มถ่วงส่งผลให้แนวเช่ือมมีโอกาสหย่อนหรือไหลไดง้่าย 
หลกัการและขั้นตอนการปฏิบติัมีดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดช้ินงานในจุดที่จะเช่ือมให้ปราศจากส่ิงสกปรก น ้ ามนั หรือสนิม 
การตั้งแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในแนวขนานกบัพื้น เพื่อให้ง่ายต่อการเช่ือม 
การเตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานหนา ควรเตรียมร่องรอยเช่ือม (เช่น ร่องรูปตวั V หรือ U) เพื่อให้ลวดเช่ือมเขา้ถึงไดง้่าย 



2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกลวดที่เหมาะสม เช่น 

E6013 (งานทัว่ไป) 
E7018 (งานที่ตอ้งการความแขง็แรงสูง) 
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟให้เหมาะสมกบัขนาดลวด 
ลวดขนาด 2.5 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมท างานไดอ้ย่างถูกตอ้ง 
3. การตั้งมุมลวดเช่ือม 
มุมในแนวรอยต่อ: ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงขึ้นประมาณ 10-15 องศาจากแนวรอยต่อ 
มุมในแนวการเช่ือม: ให้ลวดเอียงไปตามทิศทางการเคลื่อนที่ ประมาณ 15-20 องศา 
4. ขั้นตอนการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: 
จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเบา ๆ บนช้ินงานจนเกิดอาร์ค 
การเคลื่อนลวด: 
ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบซิกแซก (Zigzag) หรือเป็นรูปคร่ึงวงกลม เพื่อควบคุมปริมาณแนวเช่ือมและหลีกเลีย่งการไหลของโลหะ 
รักษาความเร็วในการเช่ือมให้สม ่าเสมอ 
การควบคุมบ่อหลอม: 
ใชก้ระแสไฟที่เหมาะสมเพื่อหลอมลวดเช่ือมและช้ินงานให้เป็นเน้ือเดียว 
ระวงัไม่ให้บ่อหลอมไหลลงดา้นล่างของรอยเช่ือม 
5. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะเรียบและสม ่าเสมอ 
ตรวจสอบรอยเช่ือมให้แน่ใจวา่ไม่มีรูพรุนหรือรอยแตกร้าว 
ความหนาแน่นของแนวเช่ือมควรเท่ากนัตลอดแนว 

 

 

 

วนัที่ 6 พฤศจิกายน 2567 สัปดาห์ที่ 4 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าขนานนอน (Horizontal Position) 

 
การเช่ือมในท่าขนานนอนเป็นท่าที่มีความซบัซอ้นมากกวา่ท่าราบ เน่ืองจากแรงโน้มถ่วงส่งผลให้แนวเช่ือมมีโอกาสหย่อนหรือไหลไดง้่าย 
หลกัการและขั้นตอนการปฏิบติัมีดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดช้ินงานในจุดที่จะเช่ือมให้ปราศจากส่ิงสกปรก น ้ ามนั หรือสนิม 
การตั้งแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในแนวขนานกบัพื้น เพื่อให้ง่ายต่อการเช่ือม 
การเตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานหนา ควรเตรียมร่องรอยเช่ือม (เช่น ร่องรูปตวั V หรือ U) เพื่อให้ลวดเช่ือมเขา้ถึงไดง้่าย 
2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกลวดที่เหมาะสม เช่น 

E6013 (งานทัว่ไป) 



E7018 (งานที่ตอ้งการความแขง็แรงสูง) 
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟให้เหมาะสมกบัขนาดลวด 
ลวดขนาด 2.5 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมท างานไดอ้ย่างถูกตอ้ง 
3. การตั้งมุมลวดเช่ือม 
มุมในแนวรอยต่อ: ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงขึ้นประมาณ 10-15 องศาจากแนวรอยต่อ 
มุมในแนวการเช่ือม: ให้ลวดเอียงไปตามทิศทางการเคลื่อนที่ ประมาณ 15-20 องศา 
4. ขั้นตอนการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: 
จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเบา ๆ บนช้ินงานจนเกิดอาร์ค 
การเคลื่อนลวด: 
ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบซิกแซก (Zigzag) หรือเป็นรูปคร่ึงวงกลม เพื่อควบคุมปริมาณแนวเช่ือมและหลีกเลีย่งการไหลของโลหะ 
รักษาความเร็วในการเช่ือมให้สม ่าเสมอ 
การควบคุมบ่อหลอม: 
ใชก้ระแสไฟที่เหมาะสมเพื่อหลอมลวดเช่ือมและช้ินงานให้เป็นเน้ือเดียว 
ระวงัไม่ให้บ่อหลอมไหลลงดา้นล่างของรอยเช่ือม 
5. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะเรียบและสม ่าเสมอ 
ตรวจสอบรอยเช่ือมให้แน่ใจวา่ไม่มีรูพรุนหรือรอยแตกร้าว 
ความหนาแน่นของแนวเช่ือมควรเท่ากนัตลอดแนว 

 

 

 

วนัที่ 7 พฤศจิกายน 2567 สัปดาห์ที่ 4 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าขนานนอน (Horizontal Position) 

 
การเช่ือมในท่าขนานนอนเป็นท่าที่มีความซบัซอ้นมากกวา่ท่าราบ เน่ืองจากแรงโน้มถ่วงส่งผลให้แนวเช่ือมมีโอกาสหย่อนหรือไหลไดง้่าย 
หลกัการและขั้นตอนการปฏิบติัมีดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดช้ินงานในจุดที่จะเช่ือมให้ปราศจากส่ิงสกปรก น ้ ามนั หรือสนิม 
การตั้งแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในแนวขนานกบัพื้น เพื่อให้ง่ายต่อการเช่ือม 
การเตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานหนา ควรเตรียมร่องรอยเช่ือม (เช่น ร่องรูปตวั V หรือ U) เพื่อให้ลวดเช่ือมเขา้ถึงไดง้่าย 
2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกลวดที่เหมาะสม เช่น 

E6013 (งานทัว่ไป) 
E7018 (งานที่ตอ้งการความแขง็แรงสูง) 
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟให้เหมาะสมกบัขนาดลวด 
ลวดขนาด 2.5 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 



ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมท างานไดอ้ย่างถูกตอ้ง 
3. การตั้งมุมลวดเช่ือม 
มุมในแนวรอยต่อ: ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงขึ้นประมาณ 10-15 องศาจากแนวรอยต่อ 
มุมในแนวการเช่ือม: ให้ลวดเอียงไปตามทิศทางการเคลื่อนที่ ประมาณ 15-20 องศา 
4. ขั้นตอนการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: 
จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเบา ๆ บนช้ินงานจนเกิดอาร์ค 
การเคลื่อนลวด: 
ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบซิกแซก (Zigzag) หรือเป็นรูปคร่ึงวงกลม เพื่อควบคุมปริมาณแนวเช่ือมและหลีกเลีย่งการไหลของโลหะ 
รักษาความเร็วในการเช่ือมให้สม ่าเสมอ 
การควบคุมบ่อหลอม: 
ใชก้ระแสไฟที่เหมาะสมเพื่อหลอมลวดเช่ือมและช้ินงานให้เป็นเน้ือเดียว 
ระวงัไม่ให้บ่อหลอมไหลลงดา้นล่างของรอยเช่ือม 
5. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะเรียบและสม ่าเสมอ 
ตรวจสอบรอยเช่ือมให้แน่ใจวา่ไม่มีรูพรุนหรือรอยแตกร้าว 
ความหนาแน่นของแนวเช่ือมควรเท่ากนัตลอดแนว 

 

 

 

วนัที่ 8 พฤศจิกายน 2567 สัปดาห์ที่ 4 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หลกัการเช่ือมไฟฟ้า SMAW (Shielded Metal Arc Welding) ในท่าขนานนอน (Horizontal Position) 

 
การเช่ือมในท่าขนานนอนเป็นท่าที่มีความซบัซอ้นมากกวา่ท่าราบ เน่ืองจากแรงโน้มถ่วงส่งผลให้แนวเช่ือมมีโอกาสหย่อนหรือไหลไดง้่าย 
หลกัการและขั้นตอนการปฏิบติัมีดงัน้ี: 
 
1. การเตรียมช้ินงาน 

ความสะอาด: ท าความสะอาดช้ินงานในจุดที่จะเช่ือมให้ปราศจากส่ิงสกปรก น ้ ามนั หรือสนิม 
การตั้งแนวช้ินงาน: วางช้ินงานให้อยู่ในแนวขนานกบัพื้น เพื่อให้ง่ายต่อการเช่ือม 
การเตรียมรอยเช่ือม: หากช้ินงานหนา ควรเตรียมร่องรอยเช่ือม (เช่น ร่องรูปตวั V หรือ U) เพื่อให้ลวดเช่ือมเขา้ถึงไดง้่าย 
2. การเลอืกวสัดุและอุปกรณ์ 

ลวดเช่ือม: เลือกลวดที่เหมาะสม เช่น 

E6013 (งานทัว่ไป) 
E7018 (งานที่ตอ้งการความแขง็แรงสูง) 
กระแสไฟฟ้า: ปรับกระแสไฟให้เหมาะสมกบัขนาดลวด 
ลวดขนาด 2.5 มม. ใชก้ระแส 60-100 แอมป์ 
ลวดขนาด 3.2 มม. ใชก้ระแส 90-130 แอมป์ 
เคร่ืองเช่ือม: ตรวจสอบวา่เคร่ืองเช่ือมท างานไดอ้ย่างถูกตอ้ง 
3. การตั้งมุมลวดเช่ือม 



มุมในแนวรอยต่อ: ตั้งมุมลวดเช่ือมเอียงขึ้นประมาณ 10-15 องศาจากแนวรอยต่อ 
มุมในแนวการเช่ือม: ให้ลวดเอียงไปตามทิศทางการเคลื่อนที่ ประมาณ 15-20 องศา 
4. ขั้นตอนการเช่ือม 
การจุดอาร์ค: 
จุดอาร์คดว้ยการขดูลวดเบา ๆ บนช้ินงานจนเกิดอาร์ค 
การเคลื่อนลวด: 
ใชก้ารเคลื่อนลวดแบบซิกแซก (Zigzag) หรือเป็นรูปคร่ึงวงกลม เพื่อควบคุมปริมาณแนวเช่ือมและหลีกเลีย่งการไหลของโลหะ 
รักษาความเร็วในการเช่ือมให้สม ่าเสมอ 
การควบคุมบ่อหลอม: 
ใชก้ระแสไฟที่เหมาะสมเพื่อหลอมลวดเช่ือมและช้ินงานให้เป็นเน้ือเดียว 
ระวงัไม่ให้บ่อหลอมไหลลงดา้นล่างของรอยเช่ือม 
5. การตรวจสอบแนวเช่ือม 
แนวเช่ือมควรมีลกัษณะเรียบและสม ่าเสมอ 
ตรวจสอบรอยเช่ือมให้แน่ใจวา่ไม่มีรูพรุนหรือรอยแตกร้าว 
ความหนาแน่นของแนวเช่ือมควรเท่ากนัตลอดแนว 

 

 

 

วนัที่ 2 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 7 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
ขอ้บกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้าอาจเกิดขึ้นไดจ้ากหลายปัจจยัทั้งในกระบวนการเช่ือม วสัดุที่ใช ้หรือเทคนิคการท างาน ซ่ึงขอ้บกพร่องที่พบบ่อย
และวธีิป้องกนั ไดแ้ก่: 
 
1. รูพรุน (Porosity) 

สาเหตุ: 
 
แก๊สหรือส่ิงสกปรกในแนวเช่ือม 
อุณหภูมิที่ไม่เหมาะสม 
การปนเป้ือนของวสัดุ เช่น น ้ ามนั จาระบี หรือสนิม 
วธีิป้องกนั: 
 
ท าความสะอาดพื้นผวิก่อนเช่ือม 
ใชล้วดเช่ือมและวสัดุที่ไดม้าตรฐาน 

ปรับอตัราการไหลของแก๊สป้องกนัให้เหมาะสม 
2. รอยแตกร้าว (Cracks) 

สาเหตุ: 
 
ความร้อนในกระบวนการเช่ือมสูงเกินไป 

การเยน็ตวัของแนวเช่ือมอย่างรวดเร็ว 
วสัดุที่มีความเปราะหรือไม่เหมาะสมกบัการเช่ือม 
วธีิป้องกนั: 



 
ใชค้วามร้อนล่วงหน้า (Preheating) 

ใชเ้ทคนิคการเช่ือมที่เหมาะสม 

เลือกวสัดุที่มีคุณสมบตัิการเช่ือมที่ดี 
3. รอยกดัแหวง่ (Undercut) 

สาเหตุ: 
 
การใชก้ระแสไฟฟ้าที่สูงเกินไป 

การเคลื่อนหัวเช่ือมเร็วเกินไป 

มุมการเช่ือมที่ไม่ถูกตอ้ง 
วธีิป้องกนั: 
 
ปรับกระแสไฟฟ้าให้เหมาะสม 

ใชค้วามเร็วในการเคลื่อนหัวเช่ือมที่เหมาะสม 

ปรับต าแหน่งและมุมการเช่ือมให้ถูกตอ้ง 
4. การไม่หลอมละลาย (Lack of Fusion) 

สาเหตุ: 
 
ความร้อนจากหัวเช่ือมไม่เพียงพอ 
การเคลื่อนหัวเช่ือมไม่ตรงแนวเช่ือม 
การปนเป้ือนที่ผวิงาน 

วธีิป้องกนั: 
 
เพิ่มกระแสไฟฟ้าและปรับความร้อน 

ฝึกฝนเทคนิคการเช่ือมให้มีความแม่นย  า 
ท าความสะอาดวสัดุก่อนเช่ือม 
5. การเยื้องศูนยข์องแนวเช่ือม (Misalignment) 

สาเหตุ: 
 
การจบัยึดช้ินงานไม่แน่น 

การตั้งค่ามุมเช่ือมผดิพลาด 
วธีิป้องกนั: 
 
ตรวจสอบและจบัยึดช้ินงานให้มัน่คง 
ใชแ้ม่แบบหรือเคร่ืองมือช่วยในการตั้งค่ามุม 
6. สแลก็คา้งอยู่ในแนวเช่ือม (Slag Inclusion) 

สาเหตุ: 
 
การเช่ือมเร็วเกินไป 

การท าความสะอาดแนวเช่ือมไม่ดีในขั้นตอนก่อนหน้า 
วธีิป้องกนั: 
 
ใชแ้ปรงหรือตะไบท าความสะอาดแนวเช่ือมระหวา่งชั้น 

ปรับความเร็วในการเช่ือมให้เหมาะสม 



การตรวจสอบและบ ารุงรักษาอุปกรณ์ รวมถึงการฝึกอบรมช่างเช่ือมให้มีความรู้และทกัษะที่เหมาะสม จะช่วยลดปัญหาขอ้บกพร่องเหล่าน้ีได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 

 

 

 

วนัที่ 3 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 8 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

ขอ้บกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้าอาจเกิดขึ้นไดจ้ากหลายปัจจยัทั้งในกระบวนการเช่ือม วสัดุที่ใช ้หรือเทคนิคการท างาน ซ่ึงขอ้บกพร่องที่พบบ่อย
และวธีิป้องกนั ไดแ้ก่: 
 
1. รูพรุน (Porosity) 

สาเหตุ: 
 
แก๊สหรือส่ิงสกปรกในแนวเช่ือม 
อุณหภูมิที่ไม่เหมาะสม 
การปนเป้ือนของวสัดุ เช่น น ้ ามนั จาระบี หรือสนิม 
วธีิป้องกนั: 
 
ท าความสะอาดพื้นผวิก่อนเช่ือม 
ใชล้วดเช่ือมและวสัดุที่ไดม้าตรฐาน 

ปรับอตัราการไหลของแก๊สป้องกนัให้เหมาะสม 
2. รอยแตกร้าว (Cracks) 

สาเหตุ: 
 
ความร้อนในกระบวนการเช่ือมสูงเกินไป 

การเยน็ตวัของแนวเช่ือมอย่างรวดเร็ว 
วสัดุที่มีความเปราะหรือไม่เหมาะสมกบัการเช่ือม 
วธีิป้องกนั: 
 
ใชค้วามร้อนล่วงหน้า (Preheating) 

ใชเ้ทคนิคการเช่ือมที่เหมาะสม 

เลือกวสัดุที่มีคุณสมบตัิการเช่ือมที่ดี 
3. รอยกดัแหวง่ (Undercut) 

สาเหตุ: 
 
การใชก้ระแสไฟฟ้าที่สูงเกินไป 

การเคลื่อนหัวเช่ือมเร็วเกินไป 

มุมการเช่ือมที่ไม่ถูกตอ้ง 
วธีิป้องกนั: 
 
ปรับกระแสไฟฟ้าให้เหมาะสม 

ใชค้วามเร็วในการเคลื่อนหัวเช่ือมที่เหมาะสม 



ปรับต าแหน่งและมุมการเช่ือมให้ถูกตอ้ง 
4. การไม่หลอมละลาย (Lack of Fusion) 

สาเหตุ: 
 
ความร้อนจากหัวเช่ือมไม่เพียงพอ 
การเคลื่อนหัวเช่ือมไม่ตรงแนวเช่ือม 
การปนเป้ือนที่ผวิงาน 

วธีิป้องกนั: 
 
เพิ่มกระแสไฟฟ้าและปรับความร้อน 

ฝึกฝนเทคนิคการเช่ือมให้มีความแม่นย  า 
ท าความสะอาดวสัดุก่อนเช่ือม 
5. การเยื้องศูนยข์องแนวเช่ือม (Misalignment) 

สาเหตุ: 
 
การจบัยึดช้ินงานไม่แน่น 

การตั้งค่ามุมเช่ือมผดิพลาด 
วธีิป้องกนั: 
 
ตรวจสอบและจบัยึดช้ินงานให้มัน่คง 
ใชแ้ม่แบบหรือเคร่ืองมือช่วยในการตั้งค่ามุม 
6. สแลก็คา้งอยู่ในแนวเช่ือม (Slag Inclusion) 

สาเหตุ: 
 
การเช่ือมเร็วเกินไป 

การท าความสะอาดแนวเช่ือมไม่ดีในขั้นตอนก่อนหน้า 
วธีิป้องกนั: 
 
ใชแ้ปรงหรือตะไบท าความสะอาดแนวเช่ือมระหวา่งชั้น 

ปรับความเร็วในการเช่ือมให้เหมาะสม 

การตรวจสอบและบ ารุงรักษาอุปกรณ์ รวมถึงการฝึกอบรมช่างเช่ือมให้มีความรู้และทกัษะที่เหมาะสม จะช่วยลดปัญหาขอ้บกพร่องเหล่าน้ีได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 

 

 

 

วนัที่ 4 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 8 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

ขอ้บกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้าอาจเกิดขึ้นไดจ้ากหลายปัจจยัทั้งในกระบวนการเช่ือม วสัดุที่ใช ้หรือเทคนิคการท างาน ซ่ึงขอ้บกพร่องที่พบบ่อย
และวธีิป้องกนั ไดแ้ก่: 
 
1. รูพรุน (Porosity) 

สาเหตุ: 



 
แก๊สหรือส่ิงสกปรกในแนวเช่ือม 
อุณหภูมิที่ไม่เหมาะสม 
การปนเป้ือนของวสัดุ เช่น น ้ ามนั จาระบี หรือสนิม 
วธีิป้องกนั: 
 
ท าความสะอาดพื้นผวิก่อนเช่ือม 
ใชล้วดเช่ือมและวสัดุที่ไดม้าตรฐาน 

ปรับอตัราการไหลของแก๊สป้องกนัให้เหมาะสม 
2. รอยแตกร้าว (Cracks) 

สาเหตุ: 
 
ความร้อนในกระบวนการเช่ือมสูงเกินไป 

การเยน็ตวัของแนวเช่ือมอย่างรวดเร็ว 
วสัดุที่มีความเปราะหรือไม่เหมาะสมกบัการเช่ือม 
วธีิป้องกนั: 
 
ใชค้วามร้อนล่วงหน้า (Preheating) 

ใชเ้ทคนิคการเช่ือมที่เหมาะสม 

เลือกวสัดุที่มีคุณสมบตัิการเช่ือมที่ดี 
3. รอยกดัแหวง่ (Undercut) 

สาเหตุ: 
 
การใชก้ระแสไฟฟ้าที่สูงเกินไป 

การเคลื่อนหัวเช่ือมเร็วเกินไป 

มุมการเช่ือมที่ไม่ถูกตอ้ง 
วธีิป้องกนั: 
 
ปรับกระแสไฟฟ้าให้เหมาะสม 

ใชค้วามเร็วในการเคลื่อนหัวเช่ือมที่เหมาะสม 

ปรับต าแหน่งและมุมการเช่ือมให้ถูกตอ้ง 
4. การไม่หลอมละลาย (Lack of Fusion) 

สาเหตุ: 
 
ความร้อนจากหัวเช่ือมไม่เพียงพอ 
การเคลื่อนหัวเช่ือมไม่ตรงแนวเช่ือม 
การปนเป้ือนที่ผวิงาน 

วธีิป้องกนั: 
 
เพิ่มกระแสไฟฟ้าและปรับความร้อน 

ฝึกฝนเทคนิคการเช่ือมให้มีความแม่นย  า 
ท าความสะอาดวสัดุก่อนเช่ือม 
5. การเยื้องศูนยข์องแนวเช่ือม (Misalignment) 

สาเหตุ: 



 
การจบัยึดช้ินงานไม่แน่น 

การตั้งค่ามุมเช่ือมผดิพลาด 
วธีิป้องกนั: 
 
ตรวจสอบและจบัยึดช้ินงานให้มัน่คง 
ใชแ้ม่แบบหรือเคร่ืองมือช่วยในการตั้งค่ามุม 
6. สแลก็คา้งอยู่ในแนวเช่ือม (Slag Inclusion) 

สาเหตุ: 
 
การเช่ือมเร็วเกินไป 

การท าความสะอาดแนวเช่ือมไม่ดีในขั้นตอนก่อนหน้า 
วธีิป้องกนั: 
 
ใชแ้ปรงหรือตะไบท าความสะอาดแนวเช่ือมระหวา่งชั้น 

ปรับความเร็วในการเช่ือมให้เหมาะสม 

การตรวจสอบและบ ารุงรักษาอุปกรณ์ รวมถึงการฝึกอบรมช่างเช่ือมให้มีความรู้และทกัษะที่เหมาะสม จะช่วยลดปัญหาขอ้บกพร่องเหล่าน้ีได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 

 

 

 

วนัที่ 6 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 8 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
ขอ้บกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้าอาจเกิดขึ้นไดจ้ากหลายปัจจยัทั้งในกระบวนการเช่ือม วสัดุที่ใช ้หรือเทคนิคการท างาน ซ่ึงขอ้บกพร่องที่พบบ่อย
และวธีิป้องกนั ไดแ้ก่: 
 
1. รูพรุน (Porosity) 

สาเหตุ: 
 
แก๊สหรือส่ิงสกปรกในแนวเช่ือม 
อุณหภูมิที่ไม่เหมาะสม 
การปนเป้ือนของวสัดุ เช่น น ้ ามนั จาระบี หรือสนิม 
วธีิป้องกนั: 
 
ท าความสะอาดพื้นผวิก่อนเช่ือม 
ใชล้วดเช่ือมและวสัดุที่ไดม้าตรฐาน 

ปรับอตัราการไหลของแก๊สป้องกนัให้เหมาะสม 
2. รอยแตกร้าว (Cracks) 

สาเหตุ: 
 
ความร้อนในกระบวนการเช่ือมสูงเกินไป 

การเยน็ตวัของแนวเช่ือมอย่างรวดเร็ว 



วสัดุที่มีความเปราะหรือไม่เหมาะสมกบัการเช่ือม 
วธีิป้องกนั: 
 
ใชค้วามร้อนล่วงหน้า (Preheating) 

ใชเ้ทคนิคการเช่ือมที่เหมาะสม 

เลือกวสัดุที่มีคุณสมบตัิการเช่ือมที่ดี 
3. รอยกดัแหวง่ (Undercut) 

สาเหตุ: 
 
การใชก้ระแสไฟฟ้าที่สูงเกินไป 

การเคลื่อนหัวเช่ือมเร็วเกินไป 

มุมการเช่ือมที่ไม่ถูกตอ้ง 
วธีิป้องกนั: 
 
ปรับกระแสไฟฟ้าให้เหมาะสม 

ใชค้วามเร็วในการเคลื่อนหัวเช่ือมที่เหมาะสม 

ปรับต าแหน่งและมุมการเช่ือมให้ถูกตอ้ง 
4. การไม่หลอมละลาย (Lack of Fusion) 

สาเหตุ: 
 
ความร้อนจากหัวเช่ือมไม่เพียงพอ 
การเคลื่อนหัวเช่ือมไม่ตรงแนวเช่ือม 
การปนเป้ือนที่ผวิงาน 

วธีิป้องกนั: 
 
เพิ่มกระแสไฟฟ้าและปรับความร้อน 

ฝึกฝนเทคนิคการเช่ือมให้มีความแม่นย  า 
ท าความสะอาดวสัดุก่อนเช่ือม 
5. การเยื้องศูนยข์องแนวเช่ือม (Misalignment) 

สาเหตุ: 
 
การจบัยึดช้ินงานไม่แน่น 

การตั้งค่ามุมเช่ือมผดิพลาด 
วธีิป้องกนั: 
 
ตรวจสอบและจบัยึดช้ินงานให้มัน่คง 
ใชแ้ม่แบบหรือเคร่ืองมือช่วยในการตั้งค่ามุม 
6. สแลก็คา้งอยู่ในแนวเช่ือม (Slag Inclusion) 

สาเหตุ: 
 
การเช่ือมเร็วเกินไป 

การท าความสะอาดแนวเช่ือมไม่ดีในขั้นตอนก่อนหน้า 
วธีิป้องกนั: 
 



ใชแ้ปรงหรือตะไบท าความสะอาดแนวเช่ือมระหวา่งชั้น 

ปรับความเร็วในการเช่ือมให้เหมาะสม 
การตรวจสอบและบ ารุงรักษาอุปกรณ์ รวมถึงการฝึกอบรมช่างเช่ือมให้มีความรู้และทกัษะที่เหมาะสม จะช่วยลดปัญหาขอ้บกพร่องเหล่าน้ีได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 

 

 

 

วนัที่ 6 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 8 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

ขอ้บกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้าอาจเกิดขึ้นไดจ้ากหลายปัจจยัทั้งในกระบวนการเช่ือม วสัดุที่ใช ้หรือเทคนิคการท างาน ซ่ึงขอ้บกพร่องที่พบบ่อย
และวธีิป้องกนั ไดแ้ก่: 
 
1. รูพรุน (Porosity) 

สาเหตุ: 
 
แก๊สหรือส่ิงสกปรกในแนวเช่ือม 
อุณหภูมิที่ไม่เหมาะสม 
การปนเป้ือนของวสัดุ เช่น น ้ ามนั จาระบี หรือสนิม 
วธีิป้องกนั: 
 
ท าความสะอาดพื้นผวิก่อนเช่ือม 
ใชล้วดเช่ือมและวสัดุที่ไดม้าตรฐาน 

ปรับอตัราการไหลของแก๊สป้องกนัให้เหมาะสม 
2. รอยแตกร้าว (Cracks) 

สาเหตุ: 
 
ความร้อนในกระบวนการเช่ือมสูงเกินไป 

การเยน็ตวัของแนวเช่ือมอย่างรวดเร็ว 
วสัดุที่มีความเปราะหรือไม่เหมาะสมกบัการเช่ือม 
วธีิป้องกนั: 
 
ใชค้วามร้อนล่วงหน้า (Preheating) 

ใชเ้ทคนิคการเช่ือมที่เหมาะสม 

เลือกวสัดุที่มีคุณสมบตัิการเช่ือมที่ดี 
3. รอยกดัแหวง่ (Undercut) 

สาเหตุ: 
 
การใชก้ระแสไฟฟ้าที่สูงเกินไป 

การเคลื่อนหัวเช่ือมเร็วเกินไป 

มุมการเช่ือมที่ไม่ถูกตอ้ง 
วธีิป้องกนั: 
 



ปรับกระแสไฟฟ้าให้เหมาะสม 

ใชค้วามเร็วในการเคลื่อนหัวเช่ือมที่เหมาะสม 

ปรับต าแหน่งและมุมการเช่ือมให้ถูกตอ้ง 
4. การไม่หลอมละลาย (Lack of Fusion) 

สาเหตุ: 
 
ความร้อนจากหัวเช่ือมไม่เพียงพอ 
การเคลื่อนหัวเช่ือมไม่ตรงแนวเช่ือม 
การปนเป้ือนที่ผวิงาน 

วธีิป้องกนั: 
 
เพิ่มกระแสไฟฟ้าและปรับความร้อน 

ฝึกฝนเทคนิคการเช่ือมให้มีความแม่นย  า 
ท าความสะอาดวสัดุก่อนเช่ือม 
5. การเยื้องศูนยข์องแนวเช่ือม (Misalignment) 

สาเหตุ: 
 
การจบัยึดช้ินงานไม่แน่น 

การตั้งค่ามุมเช่ือมผดิพลาด 
วธีิป้องกนั: 
 
ตรวจสอบและจบัยึดช้ินงานให้มัน่คง 
ใชแ้ม่แบบหรือเคร่ืองมือช่วยในการตั้งค่ามุม 
6. สแลก็คา้งอยู่ในแนวเช่ือม (Slag Inclusion) 

สาเหตุ: 
 
การเช่ือมเร็วเกินไป 

การท าความสะอาดแนวเช่ือมไม่ดีในขั้นตอนก่อนหน้า 
วธีิป้องกนั: 
 
ใชแ้ปรงหรือตะไบท าความสะอาดแนวเช่ือมระหวา่งชั้น 

ปรับความเร็วในการเช่ือมให้เหมาะสม 
การตรวจสอบและบ ารุงรักษาอุปกรณ์ รวมถึงการฝึกอบรมช่างเช่ือมให้มีความรู้และทกัษะที่เหมาะสม จะช่วยลดปัญหาขอ้บกพร่องเหล่าน้ีได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 

 

 

 

 
 
 
 

ลงช่ือ...................................................................................................ครูผูส้อน 

( นายอภิวฒัน์ อนุรักษ ์)  



 15 มีนาคม 2568  
 

ลงช่ือ...................................................................................................หัวหน้าแผนก 

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

 

ลงช่ือ...................................................................................................นายรองผูอ้  านวยการฝ่ายวชิาการ 
( นายประพฤติ พฤศชนะ )  

................................................................................................... 
 

ลงช่ือ...................................................................................................นายผูอ้  านวยการวทิยาลัยการอาชีพบางสะพาน 

( นายนิมิตร ศรียาภยั )  
................................................................................................... 

         

 


