
บนัทึกหลงัการจดัการเรียนรู้ 

รหัสวชิา 20103-2006 รายวชิา เช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 

ช่างเช่ือมโลหะ โครงสร้าง/1 2566 (ชช.2/1 )  

ครูผูส้อน นายอภิวฒัน์ อนุรักษ ์จ  านวน  

วนัที่ 13 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 13 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน , สาย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
เน้ือหาหน่วยที่ 1: พื้นฐานการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

 
1. ความหมายของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding: GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ใชล้วดเติม (Electrode) 

เป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าและเป็นวสัดุเติมเน้ือเช่ือม โดยมีแก๊สปกคลุม (Shielding Gas) ป้องกนัการปนเป้ือนจากออกซิเจน ไนโตรเจน 
และไฮโดรเจนในอากาศ 
 
ช่ือที่นิยมเรียก: 
 
การเช่ือม MIG (Metal Inert Gas Welding): ใชแ้ก๊สเฉ่ือย เช่น อาร์กอนหรือฮีเลียม 
การเช่ือม MAG (Metal Active Gas Welding): ใชแ้ก๊สที่มีปฏิกิริยา เช่น คาร์บอนไดออกไซดห์รือแก๊สผสม 

2. องคป์ระกอบของระบบ GMAW 

แหล่งจ่ายกระแสไฟ (Power Supply) 

 
ส่วนใหญ่ใชไ้ฟฟ้ากระแสตรง (DC) ขั้วบวก (DCEP) 

ช่วยสร้างอาร์กไฟฟ้าระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติม (Filler Metal) 

 
ลวดเติมท าหน้าที่เป็นตวัน ากระแสและให้เน้ือโลหะเพื่อเช่ือม 
มีหลายชนิด เช่น เหลก็กลา้ สแตนเลส หรืออลูมิเนียม 
แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 

 
ป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศ 
แก๊สที่ใช ้ไดแ้ก่ อาร์กอน, คาร์บอนไดออกไซด ์หรือแก๊สผสม 
ชุดป้อนลวด (Wire Feeder) 

 
ป้อนลวดอย่างต่อเน่ืองเขา้สู่บริเวณเช่ือม 
หัวเช่ือม (Torch) 

 
มีหน้าที่น าลวดเติมและแก๊สเขา้สู่จุดเช่ือม 
ช้ินงาน (Workpiece) 

 
วสัดุที่ตอ้งการเช่ือม เช่น เหลก็กลา้ อลูมิเนียม หรือวสัดุอื่น 

3. หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

เปิดระบบแก๊สเพื่อสร้างบรรยากาศปกคลุม 
ป้อนลวดเติมผา่นหัวเช่ือมพร้อมจ่ายกระแสไฟฟ้า 



อาร์กไฟฟ้าถูกสร้างขึ้นระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติมหลอมละลายเป็นเน้ือเช่ือมและหลอมรวมกบัช้ินงาน 

4. ขอ้ดีของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ความเร็วในการเช่ือมสูง 
คุณภาพของรอยเช่ือมด ี
สามารถเช่ือมไดห้ลายต าแหน่ง 
ใชไ้ดก้บัวสัดุหลากหลายชนิด 
5. ขอ้จ ากดัของการเช่ือม GMAW 

ตอ้งมีอุปกรณ์และเคร่ืองมอืเฉพาะ 
ตน้ทุนสูงกวา่เม่ือเทียบกบัการเช่ือมแบบอืน่ 

ตอ้งการความช านาญของผูเ้ช่ือม 
บทสรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการเช่ือมที่มีประสิทธิภาพสูง เหมาะกบัการผลิตในอุตสาหกรรมที่ตอ้งการความเร็วและคุณภาพของรอย
เช่ือม แต่ตอ้งใชเ้คร่ืองมือเฉพาะและการควบคุมที่แม่นย  าในการท างาน 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายธรณินทร์ ปัญญาประจกัษ ์(ลาป่วย) , นายอภิศกัดิ์  แอบทิพย ์(สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 13 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 13 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
เน้ือหาหน่วยที่ 1: พื้นฐานการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

 
1. ความหมายของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding: GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ใชล้วดเติม (Electrode) 

เป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าและเป็นวสัดุเติมเน้ือเช่ือม โดยมีแก๊สปกคลุม (Shielding Gas) ป้องกนัการปนเป้ือนจากออกซิเจน ไนโตรเจน 
และไฮโดรเจนในอากาศ 
 
ช่ือที่นิยมเรียก: 
 
การเช่ือม MIG (Metal Inert Gas Welding): ใชแ้ก๊สเฉ่ือย เช่น อาร์กอนหรือฮีเลียม 
การเช่ือม MAG (Metal Active Gas Welding): ใชแ้ก๊สที่มีปฏิกิริยา เช่น คาร์บอนไดออกไซดห์รือแก๊สผสม 

2. องคป์ระกอบของระบบ GMAW 

แหล่งจ่ายกระแสไฟ (Power Supply) 

 
ส่วนใหญ่ใชไ้ฟฟ้ากระแสตรง (DC) ขั้วบวก (DCEP) 

ช่วยสร้างอาร์กไฟฟ้าระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติม (Filler Metal) 

 
ลวดเติมท าหน้าที่เป็นตวัน ากระแสและให้เน้ือโลหะเพื่อเช่ือม 



มีหลายชนิด เช่น เหลก็กลา้ สแตนเลส หรืออลูมิเนียม 
แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 

 
ป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศ 
แก๊สที่ใช ้ไดแ้ก่ อาร์กอน, คาร์บอนไดออกไซด ์หรือแก๊สผสม 
ชุดป้อนลวด (Wire Feeder) 

 
ป้อนลวดอย่างต่อเน่ืองเขา้สู่บริเวณเช่ือม 
หัวเช่ือม (Torch) 

 
มีหน้าที่น าลวดเติมและแก๊สเขา้สู่จุดเช่ือม 
ช้ินงาน (Workpiece) 

 
วสัดุที่ตอ้งการเช่ือม เช่น เหลก็กลา้ อลูมิเนียม หรือวสัดุอื่น 

3. หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

เปิดระบบแก๊สเพื่อสร้างบรรยากาศปกคลุม 
ป้อนลวดเติมผา่นหัวเช่ือมพร้อมจ่ายกระแสไฟฟ้า 
อาร์กไฟฟ้าถูกสร้างขึ้นระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติมหลอมละลายเป็นเน้ือเช่ือมและหลอมรวมกบัช้ินงาน 

4. ขอ้ดีของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ความเร็วในการเช่ือมสูง 
คุณภาพของรอยเช่ือมด ี
สามารถเช่ือมไดห้ลายต าแหน่ง 
ใชไ้ดก้บัวสัดุหลากหลายชนิด 
5. ขอ้จ ากดัของการเช่ือม GMAW 

ตอ้งมีอุปกรณ์และเคร่ืองมอืเฉพาะ 
ตน้ทุนสูงกวา่เม่ือเทียบกบัการเช่ือมแบบอืน่ 

ตอ้งการความช านาญของผูเ้ช่ือม 
บทสรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการเช่ือมที่มีประสิทธิภาพสูง เหมาะกบัการผลิตในอุตสาหกรรมที่ตอ้งการความเร็วและคุณภาพของรอย
เช่ือม แต่ตอ้งใชเ้คร่ืองมือเฉพาะและการควบคุมที่แม่นย  าในการท างาน 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายธรณินทร์ ปัญญาประจกัษ ์(ลาป่วย) ,  

 

 

 

วนัที่ 13 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 13 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
เน้ือหาหน่วยที่ 1: พื้นฐานการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

 



1. ความหมายของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding: GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ใชล้วดเติม (Electrode) 

เป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าและเป็นวสัดุเติมเน้ือเช่ือม โดยมีแก๊สปกคลุม (Shielding Gas) ป้องกนัการปนเป้ือนจากออกซิเจน ไนโตรเจน 
และไฮโดรเจนในอากาศ 
 
ช่ือที่นิยมเรียก: 
 
การเช่ือม MIG (Metal Inert Gas Welding): ใชแ้ก๊สเฉ่ือย เช่น อาร์กอนหรือฮีเลียม 
การเช่ือม MAG (Metal Active Gas Welding): ใชแ้ก๊สที่มีปฏิกิริยา เช่น คาร์บอนไดออกไซดห์รือแก๊สผสม 

2. องคป์ระกอบของระบบ GMAW 

แหล่งจ่ายกระแสไฟ (Power Supply) 

 
ส่วนใหญ่ใชไ้ฟฟ้ากระแสตรง (DC) ขั้วบวก (DCEP) 

ช่วยสร้างอาร์กไฟฟ้าระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติม (Filler Metal) 

 
ลวดเติมท าหน้าที่เป็นตวัน ากระแสและให้เน้ือโลหะเพื่อเช่ือม 
มีหลายชนิด เช่น เหลก็กลา้ สแตนเลส หรืออลูมิเนียม 
แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 

 
ป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศ 
แก๊สที่ใช ้ไดแ้ก่ อาร์กอน, คาร์บอนไดออกไซด ์หรือแก๊สผสม 
ชุดป้อนลวด (Wire Feeder) 

 
ป้อนลวดอย่างต่อเน่ืองเขา้สู่บริเวณเช่ือม 
หัวเช่ือม (Torch) 

 
มีหน้าที่น าลวดเติมและแก๊สเขา้สู่จุดเช่ือม 
ช้ินงาน (Workpiece) 

 
วสัดุที่ตอ้งการเช่ือม เช่น เหลก็กลา้ อลูมิเนียม หรือวสัดุอื่น 

3. หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

เปิดระบบแก๊สเพื่อสร้างบรรยากาศปกคลุม 
ป้อนลวดเติมผา่นหัวเช่ือมพร้อมจ่ายกระแสไฟฟ้า 
อาร์กไฟฟ้าถูกสร้างขึ้นระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติมหลอมละลายเป็นเน้ือเช่ือมและหลอมรวมกบัช้ินงาน 

4. ขอ้ดีของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ความเร็วในการเช่ือมสูง 
คุณภาพของรอยเช่ือมด ี
สามารถเช่ือมไดห้ลายต าแหน่ง 
ใชไ้ดก้บัวสัดุหลากหลายชนิด 
5. ขอ้จ ากดัของการเช่ือม GMAW 

ตอ้งมีอุปกรณ์และเคร่ืองมอืเฉพาะ 
ตน้ทุนสูงกวา่เม่ือเทียบกบัการเช่ือมแบบอืน่ 



ตอ้งการความช านาญของผูเ้ช่ือม 
บทสรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการเช่ือมที่มีประสิทธิภาพสูง เหมาะกบัการผลิตในอุตสาหกรรมที่ตอ้งการความเร็วและคุณภาพของรอย
เช่ือม แต่ตอ้งใชเ้คร่ืองมือเฉพาะและการควบคุมที่แม่นย  าในการท างาน 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายธรณินทร์ ปัญญาประจกัษ ์(ลาป่วย) ,  

 

 

 

วนัที่ 14 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 14 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
เน้ือหาหน่วยที่ 1: พื้นฐานการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

 
1. ความหมายของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding: GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ใชล้วดเติม (Electrode) 

เป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าและเป็นวสัดุเติมเน้ือเช่ือม โดยมีแก๊สปกคลุม (Shielding Gas) ป้องกนัการปนเป้ือนจากออกซิเจน ไนโตรเจน 
และไฮโดรเจนในอากาศ 
 
ช่ือที่นิยมเรียก: 
 
การเช่ือม MIG (Metal Inert Gas Welding): ใชแ้ก๊สเฉ่ือย เช่น อาร์กอนหรือฮีเลียม 
การเช่ือม MAG (Metal Active Gas Welding): ใชแ้ก๊สที่มีปฏิกิริยา เช่น คาร์บอนไดออกไซดห์รือแก๊สผสม 

2. องคป์ระกอบของระบบ GMAW 

แหล่งจ่ายกระแสไฟ (Power Supply) 

 
ส่วนใหญ่ใชไ้ฟฟ้ากระแสตรง (DC) ขั้วบวก (DCEP) 

ช่วยสร้างอาร์กไฟฟ้าระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติม (Filler Metal) 

 
ลวดเติมท าหน้าที่เป็นตวัน ากระแสและให้เน้ือโลหะเพื่อเช่ือม 
มีหลายชนิด เช่น เหลก็กลา้ สแตนเลส หรืออลูมิเนียม 
แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 

 
ป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศ 
แก๊สที่ใช ้ไดแ้ก่ อาร์กอน, คาร์บอนไดออกไซด ์หรือแก๊สผสม 
ชุดป้อนลวด (Wire Feeder) 

 
ป้อนลวดอย่างต่อเน่ืองเขา้สู่บริเวณเช่ือม 
หัวเช่ือม (Torch) 

 



มีหน้าที่น าลวดเติมและแก๊สเขา้สู่จุดเช่ือม 
ช้ินงาน (Workpiece) 

 
วสัดุที่ตอ้งการเช่ือม เช่น เหลก็กลา้ อลูมิเนียม หรือวสัดุอื่น 

3. หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

เปิดระบบแก๊สเพื่อสร้างบรรยากาศปกคลุม 
ป้อนลวดเติมผา่นหัวเช่ือมพร้อมจ่ายกระแสไฟฟ้า 
อาร์กไฟฟ้าถูกสร้างขึ้นระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติมหลอมละลายเป็นเน้ือเช่ือมและหลอมรวมกบัช้ินงาน 

4. ขอ้ดีของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ความเร็วในการเช่ือมสูง 
คุณภาพของรอยเช่ือมด ี
สามารถเช่ือมไดห้ลายต าแหน่ง 
ใชไ้ดก้บัวสัดุหลากหลายชนิด 
5. ขอ้จ ากดัของการเช่ือม GMAW 

ตอ้งมีอุปกรณ์และเคร่ืองมอืเฉพาะ 
ตน้ทุนสูงกวา่เม่ือเทียบกบัการเช่ือมแบบอืน่ 

ตอ้งการความช านาญของผูเ้ช่ือม 
บทสรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการเช่ือมที่มีประสิทธิภาพสูง เหมาะกบัการผลิตในอุตสาหกรรมที่ตอ้งการความเร็วและคุณภาพของรอย
เช่ือม แต่ตอ้งใชเ้คร่ืองมือเฉพาะและการควบคุมที่แม่นย  าในการท างาน 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายเทพพนม หมื่นอา้ย (ลาป่วย) ,  

 

 

 

วนัที่ 14 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 14 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

เน้ือหาหน่วยที่ 1: พื้นฐานการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

 
1. ความหมายของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding: GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ใชล้วดเติม (Electrode) 

เป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าและเป็นวสัดุเติมเน้ือเช่ือม โดยมีแก๊สปกคลุม (Shielding Gas) ป้องกนัการปนเป้ือนจากออกซิเจน ไนโตรเจน 
และไฮโดรเจนในอากาศ 
 
ช่ือที่นิยมเรียก: 
 
การเช่ือม MIG (Metal Inert Gas Welding): ใชแ้ก๊สเฉ่ือย เช่น อาร์กอนหรือฮีเลียม 
การเช่ือม MAG (Metal Active Gas Welding): ใชแ้ก๊สที่มีปฏิกิริยา เช่น คาร์บอนไดออกไซดห์รือแก๊สผสม 

2. องคป์ระกอบของระบบ GMAW 



แหล่งจ่ายกระแสไฟ (Power Supply) 

 
ส่วนใหญ่ใชไ้ฟฟ้ากระแสตรง (DC) ขั้วบวก (DCEP) 

ช่วยสร้างอาร์กไฟฟ้าระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติม (Filler Metal) 

 
ลวดเติมท าหน้าที่เป็นตวัน ากระแสและให้เน้ือโลหะเพื่อเช่ือม 
มีหลายชนิด เช่น เหลก็กลา้ สแตนเลส หรืออลูมิเนียม 
แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 

 
ป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศ 
แก๊สที่ใช ้ไดแ้ก่ อาร์กอน, คาร์บอนไดออกไซด ์หรือแก๊สผสม 
ชุดป้อนลวด (Wire Feeder) 

 
ป้อนลวดอย่างต่อเน่ืองเขา้สู่บริเวณเช่ือม 
หัวเช่ือม (Torch) 

 
มีหน้าที่น าลวดเติมและแก๊สเขา้สู่จุดเช่ือม 
ช้ินงาน (Workpiece) 

 
วสัดุที่ตอ้งการเช่ือม เช่น เหลก็กลา้ อลูมิเนียม หรือวสัดุอื่น 

3. หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

เปิดระบบแก๊สเพื่อสร้างบรรยากาศปกคลุม 
ป้อนลวดเติมผา่นหัวเช่ือมพร้อมจ่ายกระแสไฟฟ้า 
อาร์กไฟฟ้าถูกสร้างขึ้นระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติมหลอมละลายเป็นเน้ือเช่ือมและหลอมรวมกบัช้ินงาน 

4. ขอ้ดีของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ความเร็วในการเช่ือมสูง 
คุณภาพของรอยเช่ือมด ี
สามารถเช่ือมไดห้ลายต าแหน่ง 
ใชไ้ดก้บัวสัดุหลากหลายชนิด 
5. ขอ้จ ากดัของการเช่ือม GMAW 

ตอ้งมีอุปกรณ์และเคร่ืองมอืเฉพาะ 
ตน้ทุนสูงกวา่เม่ือเทียบกบัการเช่ือมแบบอืน่ 

ตอ้งการความช านาญของผูเ้ช่ือม 
บทสรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการเช่ือมที่มีประสิทธิภาพสูง เหมาะกบัการผลิตในอุตสาหกรรมที่ตอ้งการความเร็วและคุณภาพของรอย
เช่ือม แต่ตอ้งใชเ้คร่ืองมือเฉพาะและการควบคุมที่แม่นย  าในการท างาน 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายเทพพนม หมื่นอา้ย (ลาป่วย) ,  

 

 



 

วนัที่ 14 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 14 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
เน้ือหาหน่วยที่ 1: พื้นฐานการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

 
1. ความหมายของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding: GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ใชล้วดเติม (Electrode) 

เป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าและเป็นวสัดุเติมเน้ือเช่ือม โดยมีแก๊สปกคลุม (Shielding Gas) ป้องกนัการปนเป้ือนจากออกซิเจน ไนโตรเจน 
และไฮโดรเจนในอากาศ 
 
ช่ือที่นิยมเรียก: 
 
การเช่ือม MIG (Metal Inert Gas Welding): ใชแ้ก๊สเฉ่ือย เช่น อาร์กอนหรือฮีเลียม 
การเช่ือม MAG (Metal Active Gas Welding): ใชแ้ก๊สที่มีปฏิกิริยา เช่น คาร์บอนไดออกไซดห์รือแก๊สผสม 

2. องคป์ระกอบของระบบ GMAW 

แหล่งจ่ายกระแสไฟ (Power Supply) 

 
ส่วนใหญ่ใชไ้ฟฟ้ากระแสตรง (DC) ขั้วบวก (DCEP) 

ช่วยสร้างอาร์กไฟฟ้าระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติม (Filler Metal) 

 
ลวดเติมท าหน้าที่เป็นตวัน ากระแสและให้เน้ือโลหะเพื่อเช่ือม 
มีหลายชนิด เช่น เหลก็กลา้ สแตนเลส หรืออลูมิเนียม 
แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 

 
ป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศ 
แก๊สที่ใช ้ไดแ้ก่ อาร์กอน, คาร์บอนไดออกไซด ์หรือแก๊สผสม 
ชุดป้อนลวด (Wire Feeder) 

 
ป้อนลวดอย่างต่อเน่ืองเขา้สู่บริเวณเช่ือม 
หัวเช่ือม (Torch) 

 
มีหน้าที่น าลวดเติมและแก๊สเขา้สู่จุดเช่ือม 
ช้ินงาน (Workpiece) 

 
วสัดุที่ตอ้งการเช่ือม เช่น เหลก็กลา้ อลูมิเนียม หรือวสัดุอื่น 

3. หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

เปิดระบบแก๊สเพื่อสร้างบรรยากาศปกคลุม 
ป้อนลวดเติมผา่นหัวเช่ือมพร้อมจ่ายกระแสไฟฟ้า 
อาร์กไฟฟ้าถูกสร้างขึ้นระหวา่งลวดเติมและช้ินงาน 

ลวดเติมหลอมละลายเป็นเน้ือเช่ือมและหลอมรวมกบัช้ินงาน 

4. ขอ้ดีของการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 



ความเร็วในการเช่ือมสูง 
คุณภาพของรอยเช่ือมด ี
สามารถเช่ือมไดห้ลายต าแหน่ง 
ใชไ้ดก้บัวสัดุหลากหลายชนิด 
5. ขอ้จ ากดัของการเช่ือม GMAW 

ตอ้งมีอุปกรณ์และเคร่ืองมอืเฉพาะ 
ตน้ทุนสูงกวา่เม่ือเทียบกบัการเช่ือมแบบอืน่ 

ตอ้งการความช านาญของผูเ้ช่ือม 
บทสรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการเช่ือมที่มีประสิทธิภาพสูง เหมาะกบัการผลิตในอุตสาหกรรมที่ตอ้งการความเร็วและคุณภาพของรอย
เช่ือม แต่ตอ้งใชเ้คร่ืองมือเฉพาะและการควบคุมที่แม่นย  าในการท างาน 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายเทพพนม หมื่นอา้ย (ลาป่วย) ,  

 

 

 

วนัที่ 15 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 14 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน , สาย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 2: วสัดุและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

 
1. วสัดุในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
1.1 ลวดเติม (Filler Metal) 

ลวดเติมในกระบวนการ GMAW ท าหน้าที่เป็นทั้งตวัน าไฟฟ้าและวสัดุเติมเพื่อสร้างรอยเช่ือม โดยลวดเติมมีหลายประเภท ขึ้นอยู่กบัชนิด
ของโลหะที่จะเช่ือม: 
 
ลวดเช่ือมเหลก็กลา้ (Steel Wire): ใชก้บังานเหลก็กลา้ 
ลวดเช่ือมสแตนเลส (Stainless Steel Wire): เหมาะส าหรับงานสแตนเลส 

ลวดเช่ือมอลูมิเนียม (Aluminum Wire): ใชก้บังานอลูมิเนียมและโลหะเบา 
ขอ้ควรพิจารณาในการเลือก: 
 
ชนิดของช้ินงาน 

ความแขง็แรงของเน้ือเช่ือมที่ตอ้งการ 
เส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเติม 
1.2 แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 

แก๊สปกคลุมช่วยป้องกนัการปนเป้ือนของออกซิเจน ไนโตรเจน และไฮโดรเจนในอากาศ โดยมีประเภทแก๊สที่ใชด้งัน้ี: 
 
แก๊สเฉ่ือย (Inert Gas): อาร์กอน (Argon) และฮีเลียม (Helium) 

แก๊สปฏิกิริยา (Active Gas): คาร์บอนไดออกไซด ์(CO&#8322;) 
แก๊สผสม (Mixed Gas): เช่น อาร์กอนผสมคาร์บอนไดออกไซด ์
การเลือกแก๊สปกคลุม: 



 
ชนิดของโลหะและกระบวนการที่ใช ้
ความลึกของการหลอมละลายที่ตอ้งการ 
คุณภาพของรอยเช่ือม 
2. อุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
2.1 แหล่งจ่ายกระแสไฟ (Power Supply) 

ส่วนใหญ่ใชก้ระแสไฟตรง (DC) ขั้วบวก (DCEP) 

มีทั้งชนิด เคร่ืองเช่ือมแบบทรานส์ฟอร์เมอร์ และ เคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ 
2.2 หัวเช่ือม (Welding Torch) 

เป็นอุปกรณ์น าลวดเช่ือมและแก๊สปกคลุมไปยงับริเวณเช่ือม 
มีส่วนประกอบส าคญั ไดแ้ก่: 
หัวฉีดแก๊ส 
ท่อส่งลวด 
ปุ่ มควบคุมแก๊สและกระแสไฟ 

2.3 ชุดป้อนลวด (Wire Feeder) 

มีหน้าที่ป้อนลวดเช่ือมไปยงัหัวเช่ือมอย่างต่อเน่ือง 
ปรับความเร็วของลวดไดเ้พือ่ให้เหมาะกบักระบวนการ 
2.4 ระบบแก๊สปกคลุม 
ประกอบดว้ยถงัแก๊ส ตวัปรับแรงดนั (Regulator) และท่อส่งแก๊ส 

ตอ้งตรวจสอบการร่ัวซึมและปรับแรงดนัแก๊สให้เหมาะสม 
2.5 อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (Personal Protective Equipment - PPE) 

หน้ากากเช่ือม (Welding Helmet): ป้องกนัแสงจา้และสะเก็ดไฟ 

ถุงมือเช่ือม (Welding Gloves): ป้องกนัความร้อนและสะเก็ดไฟ 

ชุดป้องกนั (Protective Clothing): ทนต่อความร้อนและไฟ 

แวน่ตานิรภยั (Safety Glasses): ป้องกนัสะเก็ดไฟ 

3. การบ ารุงรักษาอุปกรณ์ 

ตรวจสอบระบบไฟฟ้า: เพื่อความปลอดภยัและป้องกนัการลดัวงจร 
ท าความสะอาดหัวเช่ือม: เพื่อป้องกนัการอุดตนัของลวดเติม 
ตรวจสอบถงัแก๊สและท่อส่ง: ป้องกนัการร่ัวไหล 
บ ารุงรักษาชุดป้อนลวด: เพือ่การป้อนลวดทีร่าบร่ืน 

บทสรุป: 
การเลือกวสัดุและการใชอุ้ปกรณ์ในงานเช่ือม GMAW มีผลต่อคุณภาพของรอยเช่ือมโดยตรง ผูป้ฏิบตัิงานควรมีความรู้และปฏิบตัิตาม
ขั้นตอนอย่างเคร่งครัด พร้อมทั้งดแูลรักษาอุปกรณ์เพือ่ให้อยู่ในสภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายเอกพล สังขอ์าษา (ลาป่วย) , นายวรีพล สังขอ์าษา (สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 15 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 14 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน ,  

 



หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หน่วยที่ 2: วสัดุและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

 
1. วสัดุในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
1.1 ลวดเติม (Filler Metal) 

ลวดเติมในกระบวนการ GMAW ท าหน้าที่เป็นทั้งตวัน าไฟฟ้าและวสัดุเติมเพื่อสร้างรอยเช่ือม โดยลวดเติมมีหลายประเภท ขึ้นอยู่กบัชนิด
ของโลหะที่จะเช่ือม: 
 
ลวดเช่ือมเหลก็กลา้ (Steel Wire): ใชก้บังานเหลก็กลา้ 
ลวดเช่ือมสแตนเลส (Stainless Steel Wire): เหมาะส าหรับงานสแตนเลส 

ลวดเช่ือมอลูมิเนียม (Aluminum Wire): ใชก้บังานอลูมิเนียมและโลหะเบา 
ขอ้ควรพิจารณาในการเลือก: 
 
ชนิดของช้ินงาน 

ความแขง็แรงของเน้ือเช่ือมที่ตอ้งการ 
เส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเติม 
1.2 แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 

แก๊สปกคลุมช่วยป้องกนัการปนเป้ือนของออกซิเจน ไนโตรเจน และไฮโดรเจนในอากาศ โดยมีประเภทแก๊สที่ใชด้งัน้ี: 
 
แก๊สเฉ่ือย (Inert Gas): อาร์กอน (Argon) และฮีเลียม (Helium) 

แก๊สปฏิกิริยา (Active Gas): คาร์บอนไดออกไซด ์(CO&#8322;) 
แก๊สผสม (Mixed Gas): เช่น อาร์กอนผสมคาร์บอนไดออกไซด ์
การเลือกแก๊สปกคลุม: 
 
ชนิดของโลหะและกระบวนการที่ใช ้
ความลึกของการหลอมละลายที่ตอ้งการ 
คุณภาพของรอยเช่ือม 
2. อุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
2.1 แหล่งจ่ายกระแสไฟ (Power Supply) 

ส่วนใหญ่ใชก้ระแสไฟตรง (DC) ขั้วบวก (DCEP) 

มีทั้งชนิด เคร่ืองเช่ือมแบบทรานส์ฟอร์เมอร์ และ เคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ 
2.2 หัวเช่ือม (Welding Torch) 

เป็นอุปกรณ์น าลวดเช่ือมและแก๊สปกคลุมไปยงับริเวณเช่ือม 
มีส่วนประกอบส าคญั ไดแ้ก่: 
หัวฉีดแก๊ส 
ท่อส่งลวด 
ปุ่ มควบคุมแก๊สและกระแสไฟ 

2.3 ชุดป้อนลวด (Wire Feeder) 

มีหน้าที่ป้อนลวดเช่ือมไปยงัหัวเช่ือมอย่างต่อเน่ือง 
ปรับความเร็วของลวดไดเ้พือ่ให้เหมาะกบักระบวนการ 
2.4 ระบบแก๊สปกคลุม 
ประกอบดว้ยถงัแก๊ส ตวัปรับแรงดนั (Regulator) และท่อส่งแก๊ส 

ตอ้งตรวจสอบการร่ัวซึมและปรับแรงดนัแก๊สให้เหมาะสม 



2.5 อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (Personal Protective Equipment - PPE) 

หน้ากากเช่ือม (Welding Helmet): ป้องกนัแสงจา้และสะเก็ดไฟ 

ถุงมือเช่ือม (Welding Gloves): ป้องกนัความร้อนและสะเก็ดไฟ 

ชุดป้องกนั (Protective Clothing): ทนต่อความร้อนและไฟ 

แวน่ตานิรภยั (Safety Glasses): ป้องกนัสะเก็ดไฟ 

3. การบ ารุงรักษาอุปกรณ์ 

ตรวจสอบระบบไฟฟ้า: เพื่อความปลอดภยัและป้องกนัการลดัวงจร 
ท าความสะอาดหัวเช่ือม: เพื่อป้องกนัการอุดตนัของลวดเติม 
ตรวจสอบถงัแก๊สและท่อส่ง: ป้องกนัการร่ัวไหล 
บ ารุงรักษาชุดป้อนลวด: เพือ่การป้อนลวดทีร่าบร่ืน 

บทสรุป: 
การเลือกวสัดุและการใชอุ้ปกรณ์ในงานเช่ือม GMAW มีผลต่อคุณภาพของรอยเช่ือมโดยตรง ผูป้ฏิบตัิงานควรมีความรู้และปฏิบตัิตาม
ขั้นตอนอย่างเคร่งครัด พร้อมทั้งดแูลรักษาอุปกรณ์เพือ่ให้อยู่ในสภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายเอกพล สังขอ์าษา (ลาป่วย) ,  

 

 

 

วนัที่ 17 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 14 จ  านวน 10 คน สาย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 2: วสัดุและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

 
1. วสัดุในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
1.1 ลวดเติม (Filler Metal) 

ลวดเติมในกระบวนการ GMAW ท าหน้าที่เป็นทั้งตวัน าไฟฟ้าและวสัดุเติมเพื่อสร้างรอยเช่ือม โดยลวดเติมมีหลายประเภท ขึ้นอยู่กบัชนิด
ของโลหะที่จะเช่ือม: 
 
ลวดเช่ือมเหลก็กลา้ (Steel Wire): ใชก้บังานเหลก็กลา้ 
ลวดเช่ือมสแตนเลส (Stainless Steel Wire): เหมาะส าหรับงานสแตนเลส 

ลวดเช่ือมอลูมิเนียม (Aluminum Wire): ใชก้บังานอลูมิเนียมและโลหะเบา 
ขอ้ควรพิจารณาในการเลือก: 
 
ชนิดของช้ินงาน 

ความแขง็แรงของเน้ือเช่ือมที่ตอ้งการ 
เส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเติม 
1.2 แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 

แก๊สปกคลุมช่วยป้องกนัการปนเป้ือนของออกซิเจน ไนโตรเจน และไฮโดรเจนในอากาศ โดยมีประเภทแก๊สที่ใชด้งัน้ี: 
 
แก๊สเฉ่ือย (Inert Gas): อาร์กอน (Argon) และฮีเลียม (Helium) 

แก๊สปฏิกิริยา (Active Gas): คาร์บอนไดออกไซด ์(CO&#8322;) 



แก๊สผสม (Mixed Gas): เช่น อาร์กอนผสมคาร์บอนไดออกไซด ์
การเลือกแก๊สปกคลุม: 
 
ชนิดของโลหะและกระบวนการที่ใช ้
ความลึกของการหลอมละลายที่ตอ้งการ 
คุณภาพของรอยเช่ือม 
2. อุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
2.1 แหล่งจ่ายกระแสไฟ (Power Supply) 

ส่วนใหญ่ใชก้ระแสไฟตรง (DC) ขั้วบวก (DCEP) 

มีทั้งชนิด เคร่ืองเช่ือมแบบทรานส์ฟอร์เมอร์ และ เคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ 
2.2 หัวเช่ือม (Welding Torch) 

เป็นอุปกรณ์น าลวดเช่ือมและแก๊สปกคลุมไปยงับริเวณเช่ือม 
มีส่วนประกอบส าคญั ไดแ้ก่: 
หัวฉีดแก๊ส 
ท่อส่งลวด 
ปุ่ มควบคุมแก๊สและกระแสไฟ 

2.3 ชุดป้อนลวด (Wire Feeder) 

มีหน้าที่ป้อนลวดเช่ือมไปยงัหัวเช่ือมอย่างต่อเน่ือง 
ปรับความเร็วของลวดไดเ้พือ่ให้เหมาะกบักระบวนการ 
2.4 ระบบแก๊สปกคลุม 
ประกอบดว้ยถงัแก๊ส ตวัปรับแรงดนั (Regulator) และท่อส่งแก๊ส 

ตอ้งตรวจสอบการร่ัวซึมและปรับแรงดนัแก๊สให้เหมาะสม 
2.5 อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (Personal Protective Equipment - PPE) 

หน้ากากเช่ือม (Welding Helmet): ป้องกนัแสงจา้และสะเก็ดไฟ 

ถุงมือเช่ือม (Welding Gloves): ป้องกนัความร้อนและสะเก็ดไฟ 

ชุดป้องกนั (Protective Clothing): ทนต่อความร้อนและไฟ 

แวน่ตานิรภยั (Safety Glasses): ป้องกนัสะเก็ดไฟ 

3. การบ ารุงรักษาอุปกรณ์ 

ตรวจสอบระบบไฟฟ้า: เพื่อความปลอดภยัและป้องกนัการลดัวงจร 
ท าความสะอาดหัวเช่ือม: เพื่อป้องกนัการอุดตนัของลวดเติม 
ตรวจสอบถงัแก๊สและท่อส่ง: ป้องกนัการร่ัวไหล 
บ ารุงรักษาชุดป้อนลวด: เพือ่การป้อนลวดทีร่าบร่ืน 

บทสรุป: 
การเลือกวสัดุและการใชอุ้ปกรณ์ในงานเช่ือม GMAW มีผลต่อคุณภาพของรอยเช่ือมโดยตรง ผูป้ฏิบตัิงานควรมีความรู้และปฏิบตัิตาม
ขั้นตอนอย่างเคร่งครัด พร้อมทั้งดแูลรักษาอุปกรณ์เพือ่ให้อยู่ในสภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายอภิศกัดิ์  แอบทิพย ์(สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 17 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 14 จ  านวน 10 คน  



 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หน่วยที่ 2: วสัดุและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

 
1. วสัดุในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
1.1 ลวดเติม (Filler Metal) 

ลวดเติมในกระบวนการ GMAW ท าหน้าที่เป็นทั้งตวัน าไฟฟ้าและวสัดุเติมเพื่อสร้างรอยเช่ือม โดยลวดเติมมีหลายประเภท ขึ้นอยู่กบัชนิด
ของโลหะที่จะเช่ือม: 
 
ลวดเช่ือมเหลก็กลา้ (Steel Wire): ใชก้บังานเหลก็กลา้ 
ลวดเช่ือมสแตนเลส (Stainless Steel Wire): เหมาะส าหรับงานสแตนเลส 

ลวดเช่ือมอลูมิเนียม (Aluminum Wire): ใชก้บังานอลูมิเนียมและโลหะเบา 
ขอ้ควรพิจารณาในการเลือก: 
 
ชนิดของช้ินงาน 

ความแขง็แรงของเน้ือเช่ือมที่ตอ้งการ 
เส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดเติม 
1.2 แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 

แก๊สปกคลุมช่วยป้องกนัการปนเป้ือนของออกซิเจน ไนโตรเจน และไฮโดรเจนในอากาศ โดยมีประเภทแก๊สที่ใชด้งัน้ี: 
 
แก๊สเฉ่ือย (Inert Gas): อาร์กอน (Argon) และฮีเลียม (Helium) 

แก๊สปฏิกิริยา (Active Gas): คาร์บอนไดออกไซด ์(CO&#8322;) 
แก๊สผสม (Mixed Gas): เช่น อาร์กอนผสมคาร์บอนไดออกไซด ์
การเลือกแก๊สปกคลุม: 
 
ชนิดของโลหะและกระบวนการที่ใช ้
ความลึกของการหลอมละลายที่ตอ้งการ 
คุณภาพของรอยเช่ือม 
2. อุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
2.1 แหล่งจ่ายกระแสไฟ (Power Supply) 

ส่วนใหญ่ใชก้ระแสไฟตรง (DC) ขั้วบวก (DCEP) 

มีทั้งชนิด เคร่ืองเช่ือมแบบทรานส์ฟอร์เมอร์ และ เคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ 
2.2 หัวเช่ือม (Welding Torch) 

เป็นอุปกรณ์น าลวดเช่ือมและแก๊สปกคลุมไปยงับริเวณเช่ือม 
มีส่วนประกอบส าคญั ไดแ้ก่: 
หัวฉีดแก๊ส 
ท่อส่งลวด 
ปุ่ มควบคุมแก๊สและกระแสไฟ 

2.3 ชุดป้อนลวด (Wire Feeder) 

มีหน้าที่ป้อนลวดเช่ือมไปยงัหัวเช่ือมอย่างต่อเน่ือง 
ปรับความเร็วของลวดไดเ้พือ่ให้เหมาะกบักระบวนการ 
2.4 ระบบแก๊สปกคลุม 
ประกอบดว้ยถงัแก๊ส ตวัปรับแรงดนั (Regulator) และท่อส่งแก๊ส 



ตอ้งตรวจสอบการร่ัวซึมและปรับแรงดนัแก๊สให้เหมาะสม 
2.5 อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (Personal Protective Equipment - PPE) 

หน้ากากเช่ือม (Welding Helmet): ป้องกนัแสงจา้และสะเก็ดไฟ 

ถุงมือเช่ือม (Welding Gloves): ป้องกนัความร้อนและสะเก็ดไฟ 

ชุดป้องกนั (Protective Clothing): ทนต่อความร้อนและไฟ 

แวน่ตานิรภยั (Safety Glasses): ป้องกนัสะเก็ดไฟ 

3. การบ ารุงรักษาอุปกรณ์ 

ตรวจสอบระบบไฟฟ้า: เพื่อความปลอดภยัและป้องกนัการลดัวงจร 
ท าความสะอาดหัวเช่ือม: เพื่อป้องกนัการอุดตนัของลวดเติม 
ตรวจสอบถงัแก๊สและท่อส่ง: ป้องกนัการร่ัวไหล 
บ ารุงรักษาชุดป้อนลวด: เพือ่การป้อนลวดทีร่าบร่ืน 

บทสรุป: 
การเลือกวสัดุและการใชอุ้ปกรณ์ในงานเช่ือม GMAW มีผลต่อคุณภาพของรอยเช่ือมโดยตรง ผูป้ฏิบตัิงานควรมีความรู้และปฏิบตัิตาม
ขั้นตอนอย่างเคร่งครัด พร้อมทั้งดแูลรักษาอุปกรณ์เพือ่ให้อยู่ในสภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 

 

 

 

วนัที่ 20 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 14 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน , สาย 2 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 3: ต  าแหน่งท่าเช่ือมและเทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding - GMAW) หรือที่มกัเรียกวา่ MIG Welding (Metal 

Inert Gas) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ไดรั้บความนิยมสูงในอุตสาหกรรมเน่ืองจากความสะดวกและประสิทธิภาพในการใชง้าน หลกัส าคญั
ในหน่วยน้ีจะครอบคลุมทั้ง ต  าแหน่งท่าเช่ือม และ เทคนิคการเช่ือม ที่เหมาะสม 
 
1. ต  าแหน่งท่าเช่ือม (Welding Positions) 

การเช่ือม GMAW สามารถท าไดใ้นหลายต าแหน่งตามความตอ้งการของช้ินงาน โดยมีต าแหน่งหลกัดงัน้ี: 
 
1.1 ต  าแหน่งราบ (Flat Position - 1G/1F) 

ท่าเช่ือมพื้นฐานที่ง่ายที่สุด ช้ินงานวางราบและแนวเช่ือมอยู่ในต าแหน่งบนสุด 
เหมาะส าหรับการเช่ือมที่ตอ้งการความรวดเร็วและลดความผดิพลาด 
1.2 ต  าแหน่งแนวนอน (Horizontal Position - 2G/2F) 

ท่าเช่ือมที่แนวเช่ือมขนานกบัพื้นดินในลกัษณะตั้งฉาก 
ทา้ทายกวา่เน่ืองจากแรงโน้มถ่วงส่งผลต่อการไหลของโลหะหลอม 
1.3 ต  าแหน่งแนวตั้ง (Vertical Position - 3G/3F) 

แนวเช่ือมตั้งตรงจากล่างขึ้นบน (Vertical-Up) หรือบนลงล่าง (Vertical-Down) 

ตอ้งอาศยัทกัษะในการควบคุมความร้อนและความเร็ว 
1.4 ต  าแหน่งเหนือศีรษะ (Overhead Position - 4G/4F) 

ท่าเช่ือมที่ยากที่สุด ช้ินงานอยู่ดา้นบนศีรษะ 
มีโอกาสที่โลหะหลอมไหลหยดไดง้่าย 
2. เทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW Techniques) 

การเช่ือม GMAW ตอ้งการความแม่นย  าในการเลือก พารามิเตอร์การเช่ือม และ วธีิการควบคุมหัวเช่ือม เพื่อให้ไดร้อยเช่ือมที่แขง็แรงและ



สวยงาม 
 
2.1 การตั้งค่าพารามิเตอร์ 
แรงดนัไฟฟ้า (Voltage): ควบคุมระยะอาร์กและความกวา้งของรอยเช่ือม 
กระแสไฟฟ้า (Current): ก าหนดความลึกในการหลอมลกึของรอยเช่ือม 
อตัราป้อนลวด (Wire Feed Speed): ควบคุมปริมาณลวดที่หลอมในแต่ละช่วงเวลา 
ชนิดของแก๊สปกคลุม (Shielding Gas): เช่น CO&#8322;, อาร์กอน (Ar), หรือผสมกนั เพื่อควบคุมคุณภาพของแนวเช่ือม 
2.2 เทคนิคการเคลื่อนหัวเช่ือม 
Straight Bead: เคลื่อนหัวเช่ือมตรงไปตามแนว 
Weave Pattern: เคลื่อนหัวเช่ือมในรูปแบบซิกแซกหรือวงกลมเพื่อเติมเตม็รอยเช่ือม 

Pulsed Welding: ใชก้ารปล่อยกระแสแบบพลัส์เพื่อควบคุมการหลอมลึกและลดความร้อนสะสม 

2.3 การเตรียมช้ินงาน 

ท าความสะอาดผวิช้ินงานเพื่อขจดัสนิม, คราบมนั, หรือส่ิงสกปรก 
การปรับแต่งรอยต่อและเวน้ระยะห่างระหวา่งช้ินงานตามมาตรฐาน 

2.4 การควบคุมคุณภาพรอยเช่ือม 
ตรวจสอบความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม 
ตรวจสอบการหลอมลึก (Penetration) และการยึดเกาะของรอยเช่ือม 
ทดสอบดว้ยวธีิต่าง ๆ เช่น X-ray หรือ Ultrasonic Test หากจ าเป็น 

3. ขอ้ควรระวงัและปัญหาที่พบบ่อย 
การเกิดรูพรุนในแนวเช่ือม (Porosity): อาจเกิดจากความช้ืนในแก๊สหรือผวิช้ินงาน 

การบิดงอของช้ินงาน: เกิดจากการใชค้วามร้อนสูงเกินไป 
การควบคุมความเร็ว: หากเร็วเกินไป แนวเช่ือมจะบาง หากชา้จะเกิดความร้อนสะสม 

สรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการที่มีความยืดหยุน่สูงและเหมาะส าหรับการผลิตที่ตอ้งการคุณภาพและปริมาณสูง ผูป้ฏิบตัิงานควรฝึกฝน
เทคนิคพื้นฐานและเขา้ใจพารามิเตอร์การเช่ือมอย่างถ่องแท ้เพื่อให้ไดผ้ลลพัธ์ที่ดีที่สุด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายณัฐภทัร ประจ าเกาะ (ลาป่วย) , นายเมธานันท ์อินทนยั (สาย) , นายอภิศกัดิ์  แอบทิพย ์(สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 20 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 14 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 3: ต  าแหน่งท่าเช่ือมและเทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding - GMAW) หรือที่มกัเรียกวา่ MIG Welding (Metal 

Inert Gas) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ไดรั้บความนิยมสูงในอุตสาหกรรมเน่ืองจากความสะดวกและประสิทธิภาพในการใชง้าน หลกัส าคญั
ในหน่วยน้ีจะครอบคลุมทั้ง ต  าแหน่งท่าเช่ือม และ เทคนิคการเช่ือม ที่เหมาะสม 
 
1. ต  าแหน่งท่าเช่ือม (Welding Positions) 

การเช่ือม GMAW สามารถท าไดใ้นหลายต าแหน่งตามความตอ้งการของช้ินงาน โดยมีต าแหน่งหลกัดงัน้ี: 
 
1.1 ต  าแหน่งราบ (Flat Position - 1G/1F) 

ท่าเช่ือมพื้นฐานที่ง่ายที่สุด ช้ินงานวางราบและแนวเช่ือมอยู่ในต าแหน่งบนสุด 
เหมาะส าหรับการเช่ือมที่ตอ้งการความรวดเร็วและลดความผดิพลาด 
1.2 ต  าแหน่งแนวนอน (Horizontal Position - 2G/2F) 

ท่าเช่ือมที่แนวเช่ือมขนานกบัพื้นดินในลกัษณะตั้งฉาก 
ทา้ทายกวา่เน่ืองจากแรงโน้มถ่วงส่งผลต่อการไหลของโลหะหลอม 

1.3 ต  าแหน่งแนวตั้ง (Vertical Position - 3G/3F) 

แนวเช่ือมตั้งตรงจากล่างขึ้นบน (Vertical-Up) หรือบนลงล่าง (Vertical-Down) 

ตอ้งอาศยัทกัษะในการควบคุมความร้อนและความเร็ว 
1.4 ต  าแหน่งเหนือศีรษะ (Overhead Position - 4G/4F) 

ท่าเช่ือมที่ยากที่สุด ช้ินงานอยู่ดา้นบนศีรษะ 
มีโอกาสที่โลหะหลอมไหลหยดไดง้่าย 
2. เทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW Techniques) 



การเช่ือม GMAW ตอ้งการความแม่นย  าในการเลือก พารามิเตอร์การเช่ือม และ วธีิการควบคุมหัวเช่ือม เพื่อให้ไดร้อยเช่ือมที่แขง็แรงและ
สวยงาม 
 
2.1 การตั้งค่าพารามิเตอร์ 
แรงดนัไฟฟ้า (Voltage): ควบคุมระยะอาร์กและความกวา้งของรอยเช่ือม 
กระแสไฟฟ้า (Current): ก าหนดความลึกในการหลอมลกึของรอยเช่ือม 
อตัราป้อนลวด (Wire Feed Speed): ควบคุมปริมาณลวดที่หลอมในแต่ละช่วงเวลา 
ชนิดของแก๊สปกคลุม (Shielding Gas): เช่น CO&#8322;, อาร์กอน (Ar), หรือผสมกนั เพื่อควบคุมคุณภาพของแนวเช่ือม 
2.2 เทคนิคการเคลื่อนหัวเช่ือม 
Straight Bead: เคลื่อนหัวเช่ือมตรงไปตามแนว 
Weave Pattern: เคลื่อนหัวเช่ือมในรูปแบบซิกแซกหรือวงกลมเพื่อเติมเตม็รอยเช่ือม 

Pulsed Welding: ใชก้ารปล่อยกระแสแบบพลัส์เพื่อควบคุมการหลอมลึกและลดความร้อนสะสม 

2.3 การเตรียมช้ินงาน 

ท าความสะอาดผวิช้ินงานเพื่อขจดัสนิม, คราบมนั, หรือส่ิงสกปรก 
การปรับแต่งรอยต่อและเวน้ระยะห่างระหวา่งช้ินงานตามมาตรฐาน 

2.4 การควบคุมคุณภาพรอยเช่ือม 
ตรวจสอบความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม 
ตรวจสอบการหลอมลึก (Penetration) และการยึดเกาะของรอยเช่ือม 
ทดสอบดว้ยวธีิต่าง ๆ เช่น X-ray หรือ Ultrasonic Test หากจ าเป็น 

3. ขอ้ควรระวงัและปัญหาที่พบบ่อย 
การเกิดรูพรุนในแนวเช่ือม (Porosity): อาจเกิดจากความช้ืนในแก๊สหรือผวิช้ินงาน 

การบิดงอของช้ินงาน: เกิดจากการใชค้วามร้อนสูงเกินไป 
การควบคุมความเร็ว: หากเร็วเกินไป แนวเช่ือมจะบาง หากชา้จะเกิดความร้อนสะสม 
สรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการที่มีความยืดหยุน่สูงและเหมาะส าหรับการผลิตที่ตอ้งการคุณภาพและปริมาณสูง ผูป้ฏิบตัิงานควรฝึกฝน
เทคนิคพื้นฐานและเขา้ใจพารามิเตอร์การเช่ือมอย่างถ่องแท ้เพื่อให้ไดผ้ลลพัธ์ที่ดีที่สุด 
 
 
 
 
 

 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายณัฐภทัร ประจ าเกาะ (ลาป่วย) ,  

 

 

 

วนัที่ 20 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 14 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 



หน่วยที่ 3: ต  าแหน่งท่าเช่ือมและเทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding - GMAW) หรือที่มกัเรียกวา่ MIG Welding (Metal 

Inert Gas) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ไดรั้บความนิยมสูงในอุตสาหกรรมเน่ืองจากความสะดวกและประสิทธิภาพในการใชง้าน หลกัส าคญั
ในหน่วยน้ีจะครอบคลุมทั้ง ต  าแหน่งท่าเช่ือม และ เทคนิคการเช่ือม ที่เหมาะสม 
 
1. ต  าแหน่งท่าเช่ือม (Welding Positions) 

การเช่ือม GMAW สามารถท าไดใ้นหลายต าแหน่งตามความตอ้งการของช้ินงาน โดยมีต าแหน่งหลกัดงัน้ี: 
 
1.1 ต  าแหน่งราบ (Flat Position - 1G/1F) 

ท่าเช่ือมพื้นฐานที่ง่ายที่สุด ช้ินงานวางราบและแนวเช่ือมอยู่ในต าแหน่งบนสุด 
เหมาะส าหรับการเช่ือมที่ตอ้งการความรวดเร็วและลดความผดิพลาด 
1.2 ต  าแหน่งแนวนอน (Horizontal Position - 2G/2F) 

ท่าเช่ือมที่แนวเช่ือมขนานกบัพื้นดินในลกัษณะตั้งฉาก 
ทา้ทายกวา่เน่ืองจากแรงโน้มถ่วงส่งผลต่อการไหลของโลหะหลอม 

1.3 ต  าแหน่งแนวตั้ง (Vertical Position - 3G/3F) 

แนวเช่ือมตั้งตรงจากล่างขึ้นบน (Vertical-Up) หรือบนลงล่าง (Vertical-Down) 

ตอ้งอาศยัทกัษะในการควบคุมความร้อนและความเร็ว 
1.4 ต  าแหน่งเหนือศีรษะ (Overhead Position - 4G/4F) 

ท่าเช่ือมที่ยากที่สุด ช้ินงานอยู่ดา้นบนศีรษะ 
มีโอกาสที่โลหะหลอมไหลหยดไดง้่าย 
2. เทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW Techniques) 

การเช่ือม GMAW ตอ้งการความแม่นย  าในการเลือก พารามิเตอร์การเช่ือม และ วธีิการควบคุมหัวเช่ือม เพื่อให้ไดร้อยเช่ือมที่แขง็แรงและ
สวยงาม 
 
2.1 การตั้งค่าพารามิเตอร์ 
แรงดนัไฟฟ้า (Voltage): ควบคุมระยะอาร์กและความกวา้งของรอยเช่ือม 
กระแสไฟฟ้า (Current): ก าหนดความลึกในการหลอมลกึของรอยเช่ือม 
อตัราป้อนลวด (Wire Feed Speed): ควบคุมปริมาณลวดที่หลอมในแต่ละช่วงเวลา 
ชนิดของแก๊สปกคลุม (Shielding Gas): เช่น CO&#8322;, อาร์กอน (Ar), หรือผสมกนั เพื่อควบคุมคุณภาพของแนวเช่ือม 
2.2 เทคนิคการเคลื่อนหัวเช่ือม 
Straight Bead: เคลื่อนหัวเช่ือมตรงไปตามแนว 
Weave Pattern: เคลื่อนหัวเช่ือมในรูปแบบซิกแซกหรือวงกลมเพื่อเติมเตม็รอยเช่ือม 

Pulsed Welding: ใชก้ารปล่อยกระแสแบบพลัส์เพื่อควบคุมการหลอมลึกและลดความร้อนสะสม 

2.3 การเตรียมช้ินงาน 

ท าความสะอาดผวิช้ินงานเพื่อขจดัสนิม, คราบมนั, หรือส่ิงสกปรก 
การปรับแต่งรอยต่อและเวน้ระยะห่างระหวา่งช้ินงานตามมาตรฐาน 

2.4 การควบคุมคุณภาพรอยเช่ือม 
ตรวจสอบความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม 
ตรวจสอบการหลอมลึก (Penetration) และการยึดเกาะของรอยเช่ือม 
ทดสอบดว้ยวธีิต่าง ๆ เช่น X-ray หรือ Ultrasonic Test หากจ าเป็น 

3. ขอ้ควรระวงัและปัญหาที่พบบ่อย 
การเกิดรูพรุนในแนวเช่ือม (Porosity): อาจเกิดจากความช้ืนในแก๊สหรือผวิช้ินงาน 

การบิดงอของช้ินงาน: เกิดจากการใชค้วามร้อนสูงเกินไป 



การควบคุมความเร็ว: หากเร็วเกินไป แนวเช่ือมจะบาง หากชา้จะเกิดความร้อนสะสม 
สรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการที่มีความยืดหยุน่สูงและเหมาะส าหรับการผลิตที่ตอ้งการคุณภาพและปริมาณสูง ผูป้ฏิบตัิงานควรฝึกฝน
เทคนิคพื้นฐานและเขา้ใจพารามิเตอร์การเช่ือมอย่างถ่องแท ้เพื่อให้ไดผ้ลลพัธ์ที่ดีที่สุด 
 
 
 
 
 

 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
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วนัที่ 21 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 15 จ  านวน 10 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 3: ต  าแหน่งท่าเช่ือมและเทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding - GMAW) หรือที่มกัเรียกวา่ MIG Welding (Metal 

Inert Gas) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ไดรั้บความนิยมสูงในอุตสาหกรรมเน่ืองจากความสะดวกและประสิทธิภาพในการใชง้าน หลกัส าคญั
ในหน่วยน้ีจะครอบคลุมทั้ง ต  าแหน่งท่าเช่ือม และ เทคนิคการเช่ือม ที่เหมาะสม 
 
1. ต  าแหน่งท่าเช่ือม (Welding Positions) 

การเช่ือม GMAW สามารถท าไดใ้นหลายต าแหน่งตามความตอ้งการของช้ินงาน โดยมีต าแหน่งหลกัดงัน้ี: 
 
1.1 ต  าแหน่งราบ (Flat Position - 1G/1F) 

ท่าเช่ือมพื้นฐานที่ง่ายที่สุด ช้ินงานวางราบและแนวเช่ือมอยู่ในต าแหน่งบนสุด 
เหมาะส าหรับการเช่ือมที่ตอ้งการความรวดเร็วและลดความผดิพลาด 
1.2 ต  าแหน่งแนวนอน (Horizontal Position - 2G/2F) 

ท่าเช่ือมที่แนวเช่ือมขนานกบัพื้นดินในลกัษณะตั้งฉาก 
ทา้ทายกวา่เน่ืองจากแรงโน้มถ่วงส่งผลต่อการไหลของโลหะหลอม 

1.3 ต  าแหน่งแนวตั้ง (Vertical Position - 3G/3F) 

แนวเช่ือมตั้งตรงจากล่างขึ้นบน (Vertical-Up) หรือบนลงล่าง (Vertical-Down) 

ตอ้งอาศยัทกัษะในการควบคุมความร้อนและความเร็ว 
1.4 ต  าแหน่งเหนือศีรษะ (Overhead Position - 4G/4F) 

ท่าเช่ือมที่ยากที่สุด ช้ินงานอยู่ดา้นบนศีรษะ 
มีโอกาสที่โลหะหลอมไหลหยดไดง้่าย 
2. เทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW Techniques) 

การเช่ือม GMAW ตอ้งการความแม่นย  าในการเลือก พารามิเตอร์การเช่ือม และ วธีิการควบคุมหัวเช่ือม เพื่อให้ไดร้อยเช่ือมที่แขง็แรงและ
สวยงาม 



 
2.1 การตั้งค่าพารามิเตอร์ 
แรงดนัไฟฟ้า (Voltage): ควบคุมระยะอาร์กและความกวา้งของรอยเช่ือม 
กระแสไฟฟ้า (Current): ก าหนดความลึกในการหลอมลกึของรอยเช่ือม 
อตัราป้อนลวด (Wire Feed Speed): ควบคุมปริมาณลวดที่หลอมในแต่ละช่วงเวลา 
ชนิดของแก๊สปกคลุม (Shielding Gas): เช่น CO&#8322;, อาร์กอน (Ar), หรือผสมกนั เพื่อควบคุมคุณภาพของแนวเช่ือม 
2.2 เทคนิคการเคลื่อนหัวเช่ือม 
Straight Bead: เคลื่อนหัวเช่ือมตรงไปตามแนว 
Weave Pattern: เคลื่อนหัวเช่ือมในรูปแบบซิกแซกหรือวงกลมเพื่อเติมเตม็รอยเช่ือม 

Pulsed Welding: ใชก้ารปล่อยกระแสแบบพลัส์เพื่อควบคุมการหลอมลึกและลดความร้อนสะสม 

2.3 การเตรียมช้ินงาน 

ท าความสะอาดผวิช้ินงานเพื่อขจดัสนิม, คราบมนั, หรือส่ิงสกปรก 
การปรับแต่งรอยต่อและเวน้ระยะห่างระหวา่งช้ินงานตามมาตรฐาน 

2.4 การควบคุมคุณภาพรอยเช่ือม 
ตรวจสอบความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม 
ตรวจสอบการหลอมลึก (Penetration) และการยึดเกาะของรอยเช่ือม 
ทดสอบดว้ยวธีิต่าง ๆ เช่น X-ray หรือ Ultrasonic Test หากจ าเป็น 

3. ขอ้ควรระวงัและปัญหาที่พบบ่อย 
การเกิดรูพรุนในแนวเช่ือม (Porosity): อาจเกิดจากความช้ืนในแก๊สหรือผวิช้ินงาน 

การบิดงอของช้ินงาน: เกิดจากการใชค้วามร้อนสูงเกินไป 
การควบคุมความเร็ว: หากเร็วเกินไป แนวเช่ือมจะบาง หากชา้จะเกิดความร้อนสะสม 
สรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการที่มีความยืดหยุน่สูงและเหมาะส าหรับการผลิตที่ตอ้งการคุณภาพและปริมาณสูง ผูป้ฏิบตัิงานควรฝึกฝน
เทคนิคพื้นฐานและเขา้ใจพารามิเตอร์การเช่ือมอย่างถ่องแท ้เพื่อให้ไดผ้ลลพัธ์ที่ดีที่สุด 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

วนัที่ 21 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 15 จ  านวน 10 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 3: ต  าแหน่งท่าเช่ือมและเทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding - GMAW) หรือที่มกัเรียกวา่ MIG Welding (Metal 

Inert Gas) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ไดรั้บความนิยมสูงในอุตสาหกรรมเน่ืองจากความสะดวกและประสิทธิภาพในการใชง้าน หลกัส าคญั
ในหน่วยน้ีจะครอบคลุมทั้ง ต  าแหน่งท่าเช่ือม และ เทคนิคการเช่ือม ที่เหมาะสม 
 
1. ต  าแหน่งท่าเช่ือม (Welding Positions) 



การเช่ือม GMAW สามารถท าไดใ้นหลายต าแหน่งตามความตอ้งการของช้ินงาน โดยมีต าแหน่งหลกัดงัน้ี: 
 
1.1 ต  าแหน่งราบ (Flat Position - 1G/1F) 

ท่าเช่ือมพื้นฐานที่ง่ายที่สุด ช้ินงานวางราบและแนวเช่ือมอยู่ในต าแหน่งบนสุด 
เหมาะส าหรับการเช่ือมที่ตอ้งการความรวดเร็วและลดความผดิพลาด 
1.2 ต  าแหน่งแนวนอน (Horizontal Position - 2G/2F) 

ท่าเช่ือมที่แนวเช่ือมขนานกบัพื้นดินในลกัษณะตั้งฉาก 
ทา้ทายกวา่เน่ืองจากแรงโน้มถ่วงส่งผลต่อการไหลของโลหะหลอม 

1.3 ต  าแหน่งแนวตั้ง (Vertical Position - 3G/3F) 

แนวเช่ือมตั้งตรงจากล่างขึ้นบน (Vertical-Up) หรือบนลงล่าง (Vertical-Down) 

ตอ้งอาศยัทกัษะในการควบคุมความร้อนและความเร็ว 
1.4 ต  าแหน่งเหนือศีรษะ (Overhead Position - 4G/4F) 

ท่าเช่ือมที่ยากที่สุด ช้ินงานอยู่ดา้นบนศีรษะ 
มีโอกาสที่โลหะหลอมไหลหยดไดง้่าย 
2. เทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW Techniques) 

การเช่ือม GMAW ตอ้งการความแม่นย  าในการเลือก พารามิเตอร์การเช่ือม และ วธีิการควบคุมหัวเช่ือม เพื่อให้ไดร้อยเช่ือมที่แขง็แรงและ
สวยงาม 
 
2.1 การตั้งค่าพารามิเตอร์ 
แรงดนัไฟฟ้า (Voltage): ควบคุมระยะอาร์กและความกวา้งของรอยเช่ือม 
กระแสไฟฟ้า (Current): ก าหนดความลึกในการหลอมลกึของรอยเช่ือม 
อตัราป้อนลวด (Wire Feed Speed): ควบคุมปริมาณลวดที่หลอมในแต่ละช่วงเวลา 
ชนิดของแก๊สปกคลุม (Shielding Gas): เช่น CO&#8322;, อาร์กอน (Ar), หรือผสมกนั เพื่อควบคุมคุณภาพของแนวเช่ือม 
2.2 เทคนิคการเคลื่อนหัวเช่ือม 
Straight Bead: เคลื่อนหัวเช่ือมตรงไปตามแนว 
Weave Pattern: เคลื่อนหัวเช่ือมในรูปแบบซิกแซกหรือวงกลมเพื่อเติมเตม็รอยเช่ือม 

Pulsed Welding: ใชก้ารปล่อยกระแสแบบพลัส์เพื่อควบคุมการหลอมลึกและลดความร้อนสะสม 

2.3 การเตรียมช้ินงาน 

ท าความสะอาดผวิช้ินงานเพื่อขจดัสนิม, คราบมนั, หรือส่ิงสกปรก 
การปรับแต่งรอยต่อและเวน้ระยะห่างระหวา่งช้ินงานตามมาตรฐาน 

2.4 การควบคุมคุณภาพรอยเช่ือม 
ตรวจสอบความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม 
ตรวจสอบการหลอมลึก (Penetration) และการยึดเกาะของรอยเช่ือม 
ทดสอบดว้ยวธีิต่าง ๆ เช่น X-ray หรือ Ultrasonic Test หากจ าเป็น 

3. ขอ้ควรระวงัและปัญหาที่พบบ่อย 
การเกิดรูพรุนในแนวเช่ือม (Porosity): อาจเกิดจากความช้ืนในแก๊สหรือผวิช้ินงาน 

การบิดงอของช้ินงาน: เกิดจากการใชค้วามร้อนสูงเกินไป 
การควบคุมความเร็ว: หากเร็วเกินไป แนวเช่ือมจะบาง หากชา้จะเกิดความร้อนสะสม 
สรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการที่มีความยืดหยุน่สูงและเหมาะส าหรับการผลิตที่ตอ้งการคุณภาพและปริมาณสูง ผูป้ฏิบตัิงานควรฝึกฝน
เทคนิคพื้นฐานและเขา้ใจพารามิเตอร์การเช่ือมอย่างถ่องแท ้เพื่อให้ไดผ้ลลพัธ์ที่ดีที่สุด 
 
 



 
 
 

 

 

 

 

วนัที่ 21 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 15 จ  านวน 10 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 3: ต  าแหน่งท่าเช่ือมและเทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding - GMAW) หรือที่มกัเรียกวา่ MIG Welding (Metal 

Inert Gas) เป็นกระบวนการเช่ือมที่ไดรั้บความนิยมสูงในอุตสาหกรรมเน่ืองจากความสะดวกและประสิทธิภาพในการใชง้าน หลกัส าคญั
ในหน่วยน้ีจะครอบคลุมทั้ง ต  าแหน่งท่าเช่ือม และ เทคนิคการเช่ือม ที่เหมาะสม 
 
1. ต  าแหน่งท่าเช่ือม (Welding Positions) 

การเช่ือม GMAW สามารถท าไดใ้นหลายต าแหน่งตามความตอ้งการของช้ินงาน โดยมีต าแหน่งหลกัดงัน้ี: 
 
1.1 ต  าแหน่งราบ (Flat Position - 1G/1F) 

ท่าเช่ือมพื้นฐานที่ง่ายที่สุด ช้ินงานวางราบและแนวเช่ือมอยู่ในต าแหน่งบนสุด 
เหมาะส าหรับการเช่ือมที่ตอ้งการความรวดเร็วและลดความผดิพลาด 
1.2 ต  าแหน่งแนวนอน (Horizontal Position - 2G/2F) 

ท่าเช่ือมที่แนวเช่ือมขนานกบัพื้นดินในลกัษณะตั้งฉาก 
ทา้ทายกวา่เน่ืองจากแรงโน้มถ่วงส่งผลต่อการไหลของโลหะหลอม 

1.3 ต  าแหน่งแนวตั้ง (Vertical Position - 3G/3F) 

แนวเช่ือมตั้งตรงจากล่างขึ้นบน (Vertical-Up) หรือบนลงล่าง (Vertical-Down) 

ตอ้งอาศยัทกัษะในการควบคุมความร้อนและความเร็ว 
1.4 ต  าแหน่งเหนือศีรษะ (Overhead Position - 4G/4F) 

ท่าเช่ือมที่ยากที่สุด ช้ินงานอยู่ดา้นบนศีรษะ 
มีโอกาสที่โลหะหลอมไหลหยดไดง้่าย 
2. เทคนิคงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW Techniques) 

การเช่ือม GMAW ตอ้งการความแม่นย  าในการเลือก พารามิเตอร์การเช่ือม และ วธีิการควบคุมหัวเช่ือม เพื่อให้ไดร้อยเช่ือมที่แขง็แรงและ
สวยงาม 
 
2.1 การตั้งค่าพารามิเตอร์ 
แรงดนัไฟฟ้า (Voltage): ควบคุมระยะอาร์กและความกวา้งของรอยเช่ือม 
กระแสไฟฟ้า (Current): ก าหนดความลึกในการหลอมลกึของรอยเช่ือม 
อตัราป้อนลวด (Wire Feed Speed): ควบคุมปริมาณลวดที่หลอมในแต่ละช่วงเวลา 
ชนิดของแก๊สปกคลุม (Shielding Gas): เช่น CO&#8322;, อาร์กอน (Ar), หรือผสมกนั เพื่อควบคุมคุณภาพของแนวเช่ือม 
2.2 เทคนิคการเคลื่อนหัวเช่ือม 
Straight Bead: เคลื่อนหัวเช่ือมตรงไปตามแนว 
Weave Pattern: เคลื่อนหัวเช่ือมในรูปแบบซิกแซกหรือวงกลมเพื่อเติมเตม็รอยเช่ือม 



Pulsed Welding: ใชก้ารปล่อยกระแสแบบพลัส์เพื่อควบคุมการหลอมลึกและลดความร้อนสะสม 

2.3 การเตรียมช้ินงาน 

ท าความสะอาดผวิช้ินงานเพื่อขจดัสนิม, คราบมนั, หรือส่ิงสกปรก 
การปรับแต่งรอยต่อและเวน้ระยะห่างระหวา่งช้ินงานตามมาตรฐาน 

2.4 การควบคุมคุณภาพรอยเช่ือม 
ตรวจสอบความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม 
ตรวจสอบการหลอมลึก (Penetration) และการยึดเกาะของรอยเช่ือม 
ทดสอบดว้ยวธีิต่าง ๆ เช่น X-ray หรือ Ultrasonic Test หากจ าเป็น 

3. ขอ้ควรระวงัและปัญหาที่พบบ่อย 
การเกิดรูพรุนในแนวเช่ือม (Porosity): อาจเกิดจากความช้ืนในแก๊สหรือผวิช้ินงาน 

การบิดงอของช้ินงาน: เกิดจากการใชค้วามร้อนสูงเกินไป 
การควบคุมความเร็ว: หากเร็วเกินไป แนวเช่ือมจะบาง หากชา้จะเกิดความร้อนสะสม 
สรุป 

การเช่ือม GMAW เป็นกระบวนการที่มีความยืดหยุน่สูงและเหมาะส าหรับการผลิตที่ตอ้งการคุณภาพและปริมาณสูง ผูป้ฏิบตัิงานควรฝึกฝน
เทคนิคพื้นฐานและเขา้ใจพารามิเตอร์การเช่ือมอย่างถ่องแท ้เพื่อให้ไดผ้ลลพัธ์ที่ดีที่สุด 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

วนัที่ 22 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 15 จ  านวน 10 คน สาย 2 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หน่วยที่ 4: การตรวจสอบจุดบกพร่องงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding - GMAW) มีความส าคญัอย่างยิ่ง
เพื่อให้มัน่ใจวา่แนวเช่ือมมีความแขง็แรง สม ่าเสมอ และปราศจากขอ้บกพร่องที่อาจส่งผลต่อคุณภาพหรือความปลอดภยัของโครงสร้าง 
 
1. ประเภทของจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW มกัพบปัญหาที่เกิดจากการตั้งค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสม การเตรียมช้ินงานไม่ดี หรือการ
ควบคุมกระบวนการเช่ือมผดิพลาด จุดบกพร่องที่พบไดบ้อ่ย ไดแ้ก่: 
 
1.1 รูพรุน (Porosity) 

ลกัษณะ: ช่องวา่งขนาดเลก็ที่เกิดขึ้นในแนวเช่ือม 
สาเหตุ: 
ความช้ืนในแก๊สปกคลุมหรือวสัดุช้ินงาน 

การปกคลุมของแก๊สไม่เพยีงพอ 
การปนเป้ือนของสนิม, คราบมนั หรือส่ิงสกปรก 
ผลกระทบ: ท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอและอาจเกิดการแตกร้าว 



1.2 รอยแตกร้าว (Cracks) 

ลกัษณะ: การแตกตวัในแนวเช่ือมหรือบริเวณใกลเ้คยีง 
สาเหตุ: 
การเช่ือมที่ใชค้วามร้อนสูงเกินไป 
การเยน็ตวัอย่างรวดเร็ว 
การออกแบบรอยตอ่ไม่เหมาะสม 

ผลกระทบ: ส่งผลต่อความแขง็แรงของโครงสร้าง 
1.3 การไม่หลอมลึกเพยีงพอ (Lack of Penetration) 

ลกัษณะ: แนวเช่ือมไม่หลอมทะลุถึงรากของรอยตอ่ 
สาเหตุ: 
กระแสไฟฟ้าไม่เพียงพอ 
ความเร็วในการเช่ือมสูงเกินไป 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือมไม่ถูกตอ้ง 
ผลกระทบ: ลดความแขง็แรงของรอยเช่ือม 
1.4 การหลอมลน้ (Excessive Weld Metal/Overwelding) 

ลกัษณะ: มีเน้ือโลหะส่วนเกินบนแนวเช่ือม 
สาเหตุ: 
อตัราป้อนลวดสูงเกินไป 

ความเร็วการเช่ือมต ่า 
ผลกระทบ: เพิ่มน ้ าหนักเกินความจ าเป็นและอาจเกิดความบิดเบี้ยว 
1.5 การหลอมไม่สมบูรณ์ (Lack of Fusion) 

ลกัษณะ: แนวเช่ือมไม่ยึดติดกบัผวิช้ินงาน 

สาเหตุ: 
ความร้อนที่หัวเช่ือมไม่เพียงพอ 
ส่ิงสกปรกหรือการเตรียมผวิช้ินงานไม่ด ี
ผลกระทบ: แนวเช่ือมไม่ยึดเกาะและอาจเกิดการหลุดร่อน 

1.6 การบิดเบี้ยว (Distortion) 

ลกัษณะ: การเปลี่ยนแปลงรูปร่างของช้ินงานหลงัการเช่ือม 
สาเหตุ: 
การใชค้วามร้อนสูงหรือเช่ือมหลายจุดติดต่อกนั 

การออกแบบการจบัยึดไม่ด ี
ผลกระทบ: ท าให้ช้ินงานไม่ตรงตามแบบ 
2. วธีิการตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW 

การตรวจสอบแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ไดแ้ก่: 
 
2.1 การตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Inspection - VT) 

ใชอุ้ปกรณ์พื้นฐาน เช่น แวน่ขยาย, เกจวดัแนวเช่ือม 
ตรวจสอบ: 
ความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม 
ความกวา้งและความหนา 
การมีรูพรุนหรือรอยแตกร้าว 
2.2 การตรวจสอบแบบไม่ท าลาย (Non-Destructive Testing - NDT) 

ใชเ้ทคนิคพิเศษที่ไม่ท  าให้ช้ินงานเสียหาย เช่น: 



 
การตรวจสอบดว้ยของเหลวแทรกซึม (Liquid Penetrant Testing - PT): คน้หารอยแตกร้าวบนพื้นผวิ 
การตรวจสอบดว้ยคลื่นเสียงความถี่สูง (Ultrasonic Testing - UT): คน้หารอยบกพร่องภายในช้ินงาน 

การตรวจสอบดว้ยรังสี (Radiographic Testing - RT): ใช ้X-ray หรือ Gamma Ray ตรวจสอบรอยเช่ือมภายใน 

การตรวจสอบดว้ยแม่เหลก็ (Magnetic Particle Testing - MT): ส าหรับวสัดุที่เป็นแม่เหลก็ 
2.3 การตรวจสอบแบบท าลาย (Destructive Testing - DT) 

ใชใ้นกรณีที่ตอ้งการความแม่นย  าสูงและรับประกนัคุณภาพ เช่น: 
 
การทดสอบแรงดึง (Tensile Test) 

การทดสอบแรงกระแทก (Impact Test) 

การตรวจสอบแบบตดัช้ิน (Macro Etch Test) 

3. วธีิการป้องกนัจุดบกพร่องในงานเช่ือม 
เตรียมช้ินงานอย่างเหมาะสม: ท าความสะอาดผวิช้ินงานให้ปราศจากสนิม, คราบน ้ ามนั หรือส่ิงสกปรก 
การตั้งค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม: ปรับกระแสไฟฟ้า, แรงดนั, และอตัราป้อนลวดตามชนิดของช้ินงาน 

ควบคุมการปกคลุมของแก๊ส: ตรวจสอบอตัราการไหลของแก๊สและความสะอาดของหัวเช่ือม 

ฝึกฝนการเช่ือม: เพิ่มความช านาญในการควบคุมความเร็วและมุมหัวเช่ือม 
สรุป 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW เป็นขั้นตอนส าคญัในการรับรองคุณภาพของงานเช่ือม ผูป้ฏิบตัิงานตอ้งเขา้ใจลกัษณะของ
จุดบกพร่อง วธีิการตรวจสอบ และวธีิการป้องกนั เพื่อให้แนวเช่ือมมีคุณภาพและตอบสนองต่อมาตรฐานอุตสาหกรรม 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายเมธานันท ์อินทนัย (สาย) , นายอภิศกัดิ์  แอบทพิย ์(สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 22 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 15 จ  านวน 10 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หน่วยที่ 4: การตรวจสอบจุดบกพร่องงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding - GMAW) มีความส าคญัอย่างยิ่ง
เพื่อให้มัน่ใจวา่แนวเช่ือมมีความแขง็แรง สม ่าเสมอ และปราศจากขอ้บกพร่องที่อาจส่งผลต่อคุณภาพหรือความปลอดภยัของโครงสร้าง 
 
1. ประเภทของจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW มกัพบปัญหาที่เกิดจากการตั้งค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสม การเตรียมช้ินงานไม่ดี หรือการ
ควบคุมกระบวนการเช่ือมผดิพลาด จุดบกพร่องที่พบไดบ้อ่ย ไดแ้ก่: 
 
1.1 รูพรุน (Porosity) 

ลกัษณะ: ช่องวา่งขนาดเลก็ที่เกิดขึ้นในแนวเช่ือม 
สาเหตุ: 
ความช้ืนในแก๊สปกคลุมหรือวสัดุช้ินงาน 

การปกคลุมของแก๊สไม่เพยีงพอ 
การปนเป้ือนของสนิม, คราบมนั หรือส่ิงสกปรก 



ผลกระทบ: ท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอและอาจเกิดการแตกร้าว 
1.2 รอยแตกร้าว (Cracks) 

ลกัษณะ: การแตกตวัในแนวเช่ือมหรือบริเวณใกลเ้คยีง 
สาเหตุ: 
การเช่ือมที่ใชค้วามร้อนสูงเกินไป 

การเยน็ตวัอย่างรวดเร็ว 
การออกแบบรอยตอ่ไม่เหมาะสม 

ผลกระทบ: ส่งผลต่อความแขง็แรงของโครงสร้าง 
1.3 การไม่หลอมลึกเพยีงพอ (Lack of Penetration) 

ลกัษณะ: แนวเช่ือมไม่หลอมทะลุถึงรากของรอยตอ่ 
สาเหตุ: 
กระแสไฟฟ้าไม่เพียงพอ 
ความเร็วในการเช่ือมสูงเกินไป 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือมไม่ถูกตอ้ง 
ผลกระทบ: ลดความแขง็แรงของรอยเช่ือม 
1.4 การหลอมลน้ (Excessive Weld Metal/Overwelding) 

ลกัษณะ: มีเน้ือโลหะส่วนเกินบนแนวเช่ือม 
สาเหตุ: 
อตัราป้อนลวดสูงเกินไป 

ความเร็วการเช่ือมต ่า 
ผลกระทบ: เพิ่มน ้ าหนักเกินความจ าเป็นและอาจเกิดความบิดเบี้ยว 
1.5 การหลอมไม่สมบูรณ์ (Lack of Fusion) 

ลกัษณะ: แนวเช่ือมไม่ยึดติดกบัผวิช้ินงาน 

สาเหตุ: 
ความร้อนที่หัวเช่ือมไม่เพียงพอ 
ส่ิงสกปรกหรือการเตรียมผวิช้ินงานไม่ด ี
ผลกระทบ: แนวเช่ือมไม่ยึดเกาะและอาจเกิดการหลุดร่อน 

1.6 การบิดเบี้ยว (Distortion) 

ลกัษณะ: การเปลี่ยนแปลงรูปร่างของช้ินงานหลงัการเช่ือม 
สาเหตุ: 
การใชค้วามร้อนสูงหรือเช่ือมหลายจุดติดต่อกนั 

การออกแบบการจบัยึดไม่ด ี
ผลกระทบ: ท าให้ช้ินงานไม่ตรงตามแบบ 
2. วธีิการตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW 

การตรวจสอบแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ไดแ้ก่: 
 
2.1 การตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Inspection - VT) 

ใชอุ้ปกรณ์พื้นฐาน เช่น แวน่ขยาย, เกจวดัแนวเช่ือม 
ตรวจสอบ: 
ความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม 
ความกวา้งและความหนา 
การมีรูพรุนหรือรอยแตกร้าว 
2.2 การตรวจสอบแบบไม่ท าลาย (Non-Destructive Testing - NDT) 



ใชเ้ทคนิคพิเศษที่ไม่ท  าให้ช้ินงานเสียหาย เช่น: 
 
การตรวจสอบดว้ยของเหลวแทรกซึม (Liquid Penetrant Testing - PT): คน้หารอยแตกร้าวบนพื้นผวิ 
การตรวจสอบดว้ยคลื่นเสียงความถี่สูง (Ultrasonic Testing - UT): คน้หารอยบกพร่องภายในช้ินงาน 

การตรวจสอบดว้ยรังสี (Radiographic Testing - RT): ใช ้X-ray หรือ Gamma Ray ตรวจสอบรอยเช่ือมภายใน 

การตรวจสอบดว้ยแม่เหลก็ (Magnetic Particle Testing - MT): ส าหรับวสัดุที่เป็นแม่เหลก็ 
2.3 การตรวจสอบแบบท าลาย (Destructive Testing - DT) 

ใชใ้นกรณีที่ตอ้งการความแม่นย  าสูงและรับประกนัคุณภาพ เช่น: 
 
การทดสอบแรงดึง (Tensile Test) 

การทดสอบแรงกระแทก (Impact Test) 

การตรวจสอบแบบตดัช้ิน (Macro Etch Test) 

3. วธีิการป้องกนัจุดบกพร่องในงานเช่ือม 
เตรียมช้ินงานอย่างเหมาะสม: ท าความสะอาดผวิช้ินงานให้ปราศจากสนิม, คราบน ้ ามนั หรือส่ิงสกปรก 
การตั้งค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม: ปรับกระแสไฟฟ้า, แรงดนั, และอตัราป้อนลวดตามชนิดของช้ินงาน 

ควบคุมการปกคลุมของแก๊ส: ตรวจสอบอตัราการไหลของแก๊สและความสะอาดของหัวเช่ือม 

ฝึกฝนการเช่ือม: เพิ่มความช านาญในการควบคุมความเร็วและมุมหัวเช่ือม 
สรุป 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW เป็นขั้นตอนส าคญัในการรับรองคุณภาพของงานเช่ือม ผูป้ฏิบติังานตอ้งเขา้ใจลกัษณะของ
จุดบกพร่อง วธีิการตรวจสอบ และวธีิการป้องกนั เพื่อให้แนวเช่ือมมีคุณภาพและตอบสนองต่อมาตรฐานอุตสาหกรรม 

 

 

 

วนัที่ 23 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 15 จ  านวน 10 คน สาย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 4: การตรวจสอบจุดบกพร่องงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding - GMAW) มีความส าคญัอย่างยิ่ง
เพื่อให้มัน่ใจวา่แนวเช่ือมมีความแขง็แรง สม ่าเสมอ และปราศจากขอ้บกพร่องที่อาจส่งผลต่อคุณภาพหรือความปลอดภยัของโครงสร้าง 
 
1. ประเภทของจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW มกัพบปัญหาที่เกิดจากการตั้งค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสม การเตรียมช้ินงานไม่ดี หรือการ
ควบคุมกระบวนการเช่ือมผดิพลาด จุดบกพร่องที่พบไดบ้อ่ย ไดแ้ก่: 
 
1.1 รูพรุน (Porosity) 

ลกัษณะ: ช่องวา่งขนาดเลก็ที่เกิดขึ้นในแนวเช่ือม 
สาเหตุ: 
ความช้ืนในแก๊สปกคลุมหรือวสัดุช้ินงาน 

การปกคลุมของแก๊สไม่เพยีงพอ 
การปนเป้ือนของสนิม, คราบมนั หรือส่ิงสกปรก 
ผลกระทบ: ท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอและอาจเกิดการแตกร้าว 
1.2 รอยแตกร้าว (Cracks) 



ลกัษณะ: การแตกตวัในแนวเช่ือมหรือบริเวณใกลเ้คยีง 
สาเหตุ: 
การเช่ือมที่ใชค้วามร้อนสูงเกินไป 
การเยน็ตวัอย่างรวดเร็ว 
การออกแบบรอยตอ่ไม่เหมาะสม 

ผลกระทบ: ส่งผลต่อความแขง็แรงของโครงสร้าง 
1.3 การไม่หลอมลึกเพยีงพอ (Lack of Penetration) 

ลกัษณะ: แนวเช่ือมไม่หลอมทะลุถึงรากของรอยตอ่ 
สาเหตุ: 
กระแสไฟฟ้าไม่เพียงพอ 
ความเร็วในการเช่ือมสูงเกินไป 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือมไม่ถูกตอ้ง 
ผลกระทบ: ลดความแขง็แรงของรอยเช่ือม 
1.4 การหลอมลน้ (Excessive Weld Metal/Overwelding) 

ลกัษณะ: มีเน้ือโลหะส่วนเกินบนแนวเช่ือม 
สาเหตุ: 
อตัราป้อนลวดสูงเกินไป 

ความเร็วการเช่ือมต ่า 
ผลกระทบ: เพิ่มน ้ าหนักเกินความจ าเป็นและอาจเกิดความบิดเบี้ยว 
1.5 การหลอมไม่สมบูรณ์ (Lack of Fusion) 

ลกัษณะ: แนวเช่ือมไม่ยึดติดกบัผวิช้ินงาน 

สาเหตุ: 
ความร้อนที่หัวเช่ือมไม่เพียงพอ 
ส่ิงสกปรกหรือการเตรียมผวิช้ินงานไม่ด ี
ผลกระทบ: แนวเช่ือมไม่ยึดเกาะและอาจเกิดการหลุดร่อน 

1.6 การบิดเบี้ยว (Distortion) 

ลกัษณะ: การเปลี่ยนแปลงรูปร่างของช้ินงานหลงัการเช่ือม 
สาเหตุ: 
การใชค้วามร้อนสูงหรือเช่ือมหลายจุดติดต่อกนั 

การออกแบบการจบัยึดไม่ด ี
ผลกระทบ: ท าให้ช้ินงานไม่ตรงตามแบบ 
2. วธีิการตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW 

การตรวจสอบแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ไดแ้ก่: 
 
2.1 การตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Inspection - VT) 

ใชอุ้ปกรณ์พื้นฐาน เช่น แวน่ขยาย, เกจวดัแนวเช่ือม 
ตรวจสอบ: 
ความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม 
ความกวา้งและความหนา 
การมีรูพรุนหรือรอยแตกร้าว 
2.2 การตรวจสอบแบบไม่ท าลาย (Non-Destructive Testing - NDT) 

ใชเ้ทคนิคพิเศษที่ไม่ท  าให้ช้ินงานเสียหาย เช่น: 
 



การตรวจสอบดว้ยของเหลวแทรกซึม (Liquid Penetrant Testing - PT): คน้หารอยแตกร้าวบนพื้นผวิ 
การตรวจสอบดว้ยคลื่นเสียงความถี่สูง (Ultrasonic Testing - UT): คน้หารอยบกพร่องภายในช้ินงาน 

การตรวจสอบดว้ยรังสี (Radiographic Testing - RT): ใช ้X-ray หรือ Gamma Ray ตรวจสอบรอยเช่ือมภายใน 

การตรวจสอบดว้ยแม่เหลก็ (Magnetic Particle Testing - MT): ส าหรับวสัดุที่เป็นแม่เหลก็ 
2.3 การตรวจสอบแบบท าลาย (Destructive Testing - DT) 

ใชใ้นกรณีที่ตอ้งการความแม่นย  าสูงและรับประกนัคุณภาพ เช่น: 
 
การทดสอบแรงดึง (Tensile Test) 

การทดสอบแรงกระแทก (Impact Test) 

การตรวจสอบแบบตดัช้ิน (Macro Etch Test) 

3. วธีิการป้องกนัจุดบกพร่องในงานเช่ือม 
เตรียมช้ินงานอย่างเหมาะสม: ท าความสะอาดผวิช้ินงานให้ปราศจากสนิม, คราบน ้ ามนั หรือส่ิงสกปรก 
การตั้งค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม: ปรับกระแสไฟฟ้า, แรงดนั, และอตัราป้อนลวดตามชนิดของช้ินงาน 

ควบคุมการปกคลุมของแก๊ส: ตรวจสอบอตัราการไหลของแก๊สและความสะอาดของหัวเช่ือม 

ฝึกฝนการเช่ือม: เพิ่มความช านาญในการควบคุมความเร็วและมุมหัวเช่ือม 
สรุป 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW เป็นขั้นตอนส าคญัในการรับรองคุณภาพของงานเช่ือม ผูป้ฏิบตัิงานตอ้งเขา้ใจลกัษณะของ
จุดบกพร่อง วธีิการตรวจสอบ และวธีิการป้องกนั เพื่อให้แนวเช่ือมมีคุณภาพและตอบสนองต่อมาตรฐานอุตสาหกรรม 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายอภิศกัดิ์  แอบทิพย ์(สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 23 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 15 จ  านวน 10 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หน่วยที่ 4: การตรวจสอบจุดบกพร่องงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding - GMAW) มีความส าคญัอย่างยิ่ง
เพื่อให้มัน่ใจวา่แนวเช่ือมมีความแขง็แรง สม ่าเสมอ และปราศจากขอ้บกพร่องที่อาจส่งผลต่อคุณภาพหรือความปลอดภยัของโครงสร้าง 
 
1. ประเภทของจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW มกัพบปัญหาที่เกิดจากการตั้งค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสม การเตรียมช้ินงานไม่ดี หรือการ
ควบคุมกระบวนการเช่ือมผดิพลาด จุดบกพร่องที่พบไดบ้อ่ย ไดแ้ก่: 
 
1.1 รูพรุน (Porosity) 

ลกัษณะ: ช่องวา่งขนาดเลก็ที่เกิดขึ้นในแนวเช่ือม 
สาเหตุ: 
ความช้ืนในแก๊สปกคลุมหรือวสัดุช้ินงาน 

การปกคลุมของแก๊สไม่เพยีงพอ 
การปนเป้ือนของสนิม, คราบมนั หรือส่ิงสกปรก 
ผลกระทบ: ท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอและอาจเกิดการแตกร้าว 



1.2 รอยแตกร้าว (Cracks) 

ลกัษณะ: การแตกตวัในแนวเช่ือมหรือบริเวณใกลเ้คยีง 
สาเหตุ: 
การเช่ือมที่ใชค้วามร้อนสูงเกินไป 
การเยน็ตวัอย่างรวดเร็ว 
การออกแบบรอยตอ่ไม่เหมาะสม 

ผลกระทบ: ส่งผลต่อความแขง็แรงของโครงสร้าง 
1.3 การไม่หลอมลึกเพยีงพอ (Lack of Penetration) 

ลกัษณะ: แนวเช่ือมไม่หลอมทะลุถึงรากของรอยตอ่ 
สาเหตุ: 
กระแสไฟฟ้าไม่เพียงพอ 
ความเร็วในการเช่ือมสูงเกินไป 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือมไม่ถูกตอ้ง 
ผลกระทบ: ลดความแขง็แรงของรอยเช่ือม 
1.4 การหลอมลน้ (Excessive Weld Metal/Overwelding) 

ลกัษณะ: มีเน้ือโลหะส่วนเกินบนแนวเช่ือม 
สาเหตุ: 
อตัราป้อนลวดสูงเกินไป 

ความเร็วการเช่ือมต ่า 
ผลกระทบ: เพิ่มน ้ าหนักเกินความจ าเป็นและอาจเกิดความบิดเบี้ยว 
1.5 การหลอมไม่สมบูรณ์ (Lack of Fusion) 

ลกัษณะ: แนวเช่ือมไม่ยึดติดกบัผวิช้ินงาน 

สาเหตุ: 
ความร้อนที่หัวเช่ือมไม่เพียงพอ 
ส่ิงสกปรกหรือการเตรียมผวิช้ินงานไม่ด ี
ผลกระทบ: แนวเช่ือมไม่ยึดเกาะและอาจเกิดการหลุดร่อน 

1.6 การบิดเบี้ยว (Distortion) 

ลกัษณะ: การเปลี่ยนแปลงรูปร่างของช้ินงานหลงัการเช่ือม 
สาเหตุ: 
การใชค้วามร้อนสูงหรือเช่ือมหลายจุดติดต่อกนั 

การออกแบบการจบัยึดไม่ด ี
ผลกระทบ: ท าให้ช้ินงานไม่ตรงตามแบบ 
2. วธีิการตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW 

การตรวจสอบแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ไดแ้ก่: 
 
2.1 การตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Inspection - VT) 

ใชอุ้ปกรณ์พื้นฐาน เช่น แวน่ขยาย, เกจวดัแนวเช่ือม 
ตรวจสอบ: 
ความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม 
ความกวา้งและความหนา 
การมีรูพรุนหรือรอยแตกร้าว 
2.2 การตรวจสอบแบบไม่ท าลาย (Non-Destructive Testing - NDT) 

ใชเ้ทคนิคพิเศษที่ไม่ท  าให้ช้ินงานเสียหาย เช่น: 



 
การตรวจสอบดว้ยของเหลวแทรกซึม (Liquid Penetrant Testing - PT): คน้หารอยแตกร้าวบนพื้นผวิ 
การตรวจสอบดว้ยคลื่นเสียงความถี่สูง (Ultrasonic Testing - UT): คน้หารอยบกพร่องภายในช้ินงาน 

การตรวจสอบดว้ยรังสี (Radiographic Testing - RT): ใช ้X-ray หรือ Gamma Ray ตรวจสอบรอยเช่ือมภายใน 

การตรวจสอบดว้ยแม่เหลก็ (Magnetic Particle Testing - MT): ส าหรับวสัดุที่เป็นแม่เหลก็ 
2.3 การตรวจสอบแบบท าลาย (Destructive Testing - DT) 

ใชใ้นกรณีที่ตอ้งการความแม่นย  าสูงและรับประกนัคุณภาพ เช่น: 
 
การทดสอบแรงดึง (Tensile Test) 

การทดสอบแรงกระแทก (Impact Test) 

การตรวจสอบแบบตดัช้ิน (Macro Etch Test) 

3. วธีิการป้องกนัจุดบกพร่องในงานเช่ือม 
เตรียมช้ินงานอย่างเหมาะสม: ท าความสะอาดผวิช้ินงานให้ปราศจากสนิม, คราบน ้ ามนั หรือส่ิงสกปรก 
การตั้งค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม: ปรับกระแสไฟฟ้า, แรงดนั, และอตัราป้อนลวดตามชนิดของช้ินงาน 

ควบคุมการปกคลุมของแก๊ส: ตรวจสอบอตัราการไหลของแก๊สและความสะอาดของหัวเช่ือม 

ฝึกฝนการเช่ือม: เพิ่มความช านาญในการควบคุมความเร็วและมุมหัวเช่ือม 
สรุป 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW เป็นขั้นตอนส าคญัในการรับรองคุณภาพของงานเช่ือม ผูป้ฏิบตัิงานตอ้งเขา้ใจลกัษณะของ
จุดบกพร่อง วธีิการตรวจสอบ และวธีิการป้องกนั เพื่อให้แนวเช่ือมมีคุณภาพและตอบสนองต่อมาตรฐานอุตสาหกรรม 

 

 

 

วนัที่ 23 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 15 จ  านวน 10 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 4: การตรวจสอบจุดบกพร่องงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding - GMAW) มีความส าคญัอย่างยิ่ง
เพื่อให้มัน่ใจวา่แนวเช่ือมมีความแขง็แรง สม ่าเสมอ และปราศจากขอ้บกพร่องที่อาจส่งผลต่อคุณภาพหรือความปลอดภยัของโครงสร้าง 
 
1. ประเภทของจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW มกัพบปัญหาที่เกิดจากการตั้งค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสม การเตรียมช้ินงานไม่ดี หรือการ
ควบคุมกระบวนการเช่ือมผดิพลาด จุดบกพร่องที่พบไดบ้อ่ย ไดแ้ก่: 
 
1.1 รูพรุน (Porosity) 

ลกัษณะ: ช่องวา่งขนาดเลก็ที่เกิดขึ้นในแนวเช่ือม 
สาเหตุ: 
ความช้ืนในแก๊สปกคลุมหรือวสัดุช้ินงาน 

การปกคลุมของแก๊สไม่เพยีงพอ 
การปนเป้ือนของสนิม, คราบมนั หรือส่ิงสกปรก 
ผลกระทบ: ท าให้รอยเช่ือมอ่อนแอและอาจเกิดการแตกร้าว 
1.2 รอยแตกร้าว (Cracks) 

ลกัษณะ: การแตกตวัในแนวเช่ือมหรือบริเวณใกลเ้คยีง 



สาเหตุ: 
การเช่ือมที่ใชค้วามร้อนสูงเกินไป 

การเยน็ตวัอย่างรวดเร็ว 
การออกแบบรอยตอ่ไม่เหมาะสม 

ผลกระทบ: ส่งผลต่อความแขง็แรงของโครงสร้าง 
1.3 การไม่หลอมลึกเพยีงพอ (Lack of Penetration) 

ลกัษณะ: แนวเช่ือมไม่หลอมทะลุถึงรากของรอยตอ่ 
สาเหตุ: 
กระแสไฟฟ้าไม่เพียงพอ 
ความเร็วในการเช่ือมสูงเกินไป 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือมไม่ถูกตอ้ง 
ผลกระทบ: ลดความแขง็แรงของรอยเช่ือม 
1.4 การหลอมลน้ (Excessive Weld Metal/Overwelding) 

ลกัษณะ: มีเน้ือโลหะส่วนเกินบนแนวเช่ือม 
สาเหตุ: 
อตัราป้อนลวดสูงเกินไป 

ความเร็วการเช่ือมต ่า 
ผลกระทบ: เพิ่มน ้ าหนักเกินความจ าเป็นและอาจเกิดความบิดเบี้ยว 
1.5 การหลอมไม่สมบูรณ์ (Lack of Fusion) 

ลกัษณะ: แนวเช่ือมไม่ยึดติดกบัผวิช้ินงาน 

สาเหตุ: 
ความร้อนที่หัวเช่ือมไม่เพียงพอ 
ส่ิงสกปรกหรือการเตรียมผวิช้ินงานไม่ด ี
ผลกระทบ: แนวเช่ือมไม่ยึดเกาะและอาจเกิดการหลุดร่อน 

1.6 การบิดเบี้ยว (Distortion) 

ลกัษณะ: การเปลี่ยนแปลงรูปร่างของช้ินงานหลงัการเช่ือม 
สาเหตุ: 
การใชค้วามร้อนสูงหรือเช่ือมหลายจุดติดต่อกนั 

การออกแบบการจบัยึดไม่ด ี
ผลกระทบ: ท าให้ช้ินงานไม่ตรงตามแบบ 
2. วธีิการตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW 

การตรวจสอบแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ไดแ้ก่: 
 
2.1 การตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Inspection - VT) 

ใชอุ้ปกรณ์พื้นฐาน เช่น แวน่ขยาย, เกจวดัแนวเช่ือม 
ตรวจสอบ: 
ความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม 
ความกวา้งและความหนา 
การมีรูพรุนหรือรอยแตกร้าว 
2.2 การตรวจสอบแบบไม่ท าลาย (Non-Destructive Testing - NDT) 

ใชเ้ทคนิคพิเศษที่ไม่ท  าให้ช้ินงานเสียหาย เช่น: 
 
การตรวจสอบดว้ยของเหลวแทรกซึม (Liquid Penetrant Testing - PT): คน้หารอยแตกร้าวบนพื้นผวิ 



การตรวจสอบดว้ยคลื่นเสียงความถี่สูง (Ultrasonic Testing - UT): คน้หารอยบกพร่องภายในช้ินงาน 

การตรวจสอบดว้ยรังสี (Radiographic Testing - RT): ใช ้X-ray หรือ Gamma Ray ตรวจสอบรอยเช่ือมภายใน 

การตรวจสอบดว้ยแม่เหลก็ (Magnetic Particle Testing - MT): ส าหรับวสัดุที่เป็นแม่เหลก็ 
2.3 การตรวจสอบแบบท าลาย (Destructive Testing - DT) 

ใชใ้นกรณีที่ตอ้งการความแม่นย  าสูงและรับประกนัคุณภาพ เช่น: 
 
การทดสอบแรงดึง (Tensile Test) 

การทดสอบแรงกระแทก (Impact Test) 

การตรวจสอบแบบตดัช้ิน (Macro Etch Test) 

3. วธีิการป้องกนัจุดบกพร่องในงานเช่ือม 
เตรียมช้ินงานอย่างเหมาะสม: ท าความสะอาดผวิช้ินงานให้ปราศจากสนิม, คราบน ้ ามนั หรือส่ิงสกปรก 
การตั้งค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม: ปรับกระแสไฟฟ้า, แรงดนั, และอตัราป้อนลวดตามชนิดของช้ินงาน 

ควบคุมการปกคลุมของแก๊ส: ตรวจสอบอตัราการไหลของแก๊สและความสะอาดของหัวเช่ือม 

ฝึกฝนการเช่ือม: เพิ่มความช านาญในการควบคุมความเร็วและมุมหัวเช่ือม 
สรุป 

การตรวจสอบจุดบกพร่องในงานเช่ือม GMAW เป็นขั้นตอนส าคญัในการรับรองคุณภาพของงานเช่ือม ผูป้ฏิบติังานตอ้งเขา้ใจลกัษณะของ
จุดบกพร่อง วธีิการตรวจสอบ และวธีิการป้องกนั เพื่อให้แนวเช่ือมมีคุณภาพและตอบสนองต่อมาตรฐานอุตสาหกรรม 

 

 

 

วนัที่ 24 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 15 จ  านวน 10 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 5: งานเช่ือมอาร์กแก๊สคลุมดว้ยระบบแขนกลหุ่นยนต ์(GMAW) 

การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุมดว้ยระบบแขนกลหุ่นยนต ์(Robotic GMAW Welding) เป็นกระบวนการเช่ือมที่น าเทคโนโลยี
หุ่นยนตม์าใชเ้พื่อเพิ่มความแม่นย  า ประสิทธิภาพ และลดความผดิพลาดในงานเช่ือม เหมาะส าหรับการผลิตในอุตสาหกรรมที่ตอ้งการความ
รวดเร็วและคุณภาพที่สม ่าเสมอ 
 
1. องคป์ระกอบของระบบแขนกลหุ่นยนตส์ าหรับงานเช่ือม GMAW 

1.1 แขนกลหุ่นยนต ์(Robot Arm) 

มีขอ้ต่อหลายแกนเพือ่เคลื่อนที่ในทิศทางที่หลากหลาย 
ควบคุมการเคลื่อนที่ดว้ยซอฟตแ์วร์และตวัควบคุม 
1.2 ระบบควบคุม (Controller) 

หน่วยประมวลผลกลางที่ใชส่ั้งการแขนกล 
รองรับการตั้งค่าพารามิเตอร์การเช่ือม เช่น กระแสไฟฟ้า ความเร็ว และระยะการเช่ือม 
1.3 หัวเช่ือมอตัโนมตัิ (Welding Torch) 

ติดตั้งกบัปลายแขนกลเพือ่ด  าเนินการเช่ือม 
เช่ือมต่อกบัแหล่งจ่ายไฟฟ้า ลวดเช่ือม และแก๊สปกคลุม 
1.4 แหล่งจ่ายไฟฟ้า (Power Source) 

จ่ายกระแสไฟฟ้าส าหรับสร้างอาร์กและหลอมลวดเช่ือม 
ปรับแรงดนัไฟฟ้าและกระแสตามชนิดของงาน 

1.5 ระบบแก๊สปกคลุม (Shielding Gas System) 



ใชป้กคลุมแนวเช่ือมเพื่อป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศ 
1.6 โปรแกรมและซอฟตแ์วร์ควบคุม 
ใชใ้นการตั้งค่าเส้นทางการเช่ือม (Path Programming) 

รองรับการปรับแต่งพารามิเตอร์ผา่นอนิเทอร์เฟซที่ใชง้านง่าย 
2. ขอ้ดีของการใชหุ่้นยนตใ์นงานเช่ือม GMAW 

2.1 เพิ่มความแม่นย  า 
การเช่ือมดว้ยหุ่นยนตช่์วยลดขอ้ผดิพลาดจากมนุษย ์
การตั้งค่าซ ้าไดอ้ย่างสม ่าเสมอ 
2.2 เพิ่มความเร็วในการผลิต 
หุ่นยนตส์ามารถท างานไดต้่อเน่ืองโดยไม่ตอ้งหยุดพกั 
ลดเวลาการผลิตต่อช้ิน 

2.3 ปรับปรุงคุณภาพแนวเช่ือม 
การควบคุมพารามิเตอร์การเช่ือมที่แม่นย  าช่วยให้แนวเช่ือมมีคุณภาพสูง 
ลดปัญหาจุดบกพร่อง เช่น รูพรุนหรือการหลอมลึกไม่เพยีงพอ 
2.4 ลดตน้ทนุแรงงานระยะยาว 
แมมี้ค่าใชจ่้ายเร่ิมตน้สูง แต่ลดค่าแรงงานในระยะยาว 
ลดอุบตัิเหตุในงานเช่ือม 
2.5 ความยืดหยุ่นสูง 
สามารถปรับโปรแกรมส าหรับงานเช่ือมรูปแบบต่าง ๆ ได ้
3. ขั้นตอนการเช่ือม GMAW ดว้ยระบบแขนกลหุ่นยนต ์
3.1 การออกแบบและเตรียมงาน 

ออกแบบช้ินงานและรอยต่อที่เหมาะสม 
เตรียมช้ินงานให้พร้อมส าหรับการเช่ือม 
3.2 การตั้งค่าหุ่นยนต ์
ตั้งค่าแขนกลให้เหมาะสมกบัต าแหน่งและลกัษณะการเช่ือม 
โปรแกรมเส้นทางการเช่ือมผา่นซอฟตแ์วร์ 
3.3 การทดสอบการเช่ือม (Trial Run) 

รันโปรแกรมทดลองเพื่อทดสอบความแม่นย  า 
ปรับแกไ้ขพารามิเตอร์หากจ าเป็น 

3.4 การเช่ือมจริง (Production Welding) 

หุ่นยนตด์  าเนินการเช่ือมตามโปรแกรม 
ควบคุมกระบวนการและตรวจสอบการท างานระหวา่งการผลิต 
3.5 การตรวจสอบคุณภาพ 

ตรวจสอบแนวเช่ือมดว้ยการทดสอบแบบไม่ท าลาย (NDT) หรือวธีิอืน่ 

แกไ้ขปัญหาหากพบจุดบกพร่อง 
4. ความทา้ทายในการใชร้ะบบแขนกลหุ่นยนต ์
4.1 ค่าใชจ่้ายเร่ิมตน้สูง 
ระบบหุ่นยนตแ์ละซอฟตแ์วร์มีราคาสูง 
ตอ้งการบุคลากรที่มีความเช่ียวชาญในการตั้งค่าและดูแล 
4.2 ความซบัซอ้นในการโปรแกรม 
งานที่มีรูปทรงซบัซอ้นอาจตอ้งการการปรับโปรแกรมอย่างละเอยีด 
4.3 การบ ารุงรักษา 
ระบบตอ้งการการบ ารุงรักษาอย่างสม ่าเสมอเพื่อป้องกนัการหยุดชะงกั 



5. แนวโน้มและอนาคตของงานเช่ือมดว้ยระบบหุ่นยนต ์
การผสานเทคโนโลยี AI และ Machine Learning: เพิ่มความสามารถในการปรับตวัให้เหมาะกบังานเช่ือม 
การเช่ือมต่อ IoT (Internet of Things): ระบบสามารถตรวจสอบและรายงานผลแบบเรียลไทม์ 
ลดช่องวา่งทกัษะแรงงาน: หุ่นยนตช่์วยลดความตอ้งการช่างเช่ือมที่มีทกัษะสูง 
สรุป 

การใชร้ะบบแขนกลหุ่นยนตใ์นงานเช่ือม GMAW เป็นการพฒันาเทคโนโลยีที่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ ความแม่นย  า และคุณภาพของงาน
เช่ือมในอุตสาหกรรม ผูใ้ชง้านตอ้งเรียนรู้และฝึกฝนการควบคุมหุ่นยนต ์รวมถึงการบ ารุงรักษา เพื่อให้เกิดความคุม้ค่าและประสิทธิผลสูงสุด 
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หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 5: งานเช่ือมอาร์กแก๊สคลุมดว้ยระบบแขนกลหุ่นยนต ์(GMAW) 

การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุมดว้ยระบบแขนกลหุ่นยนต ์(Robotic GMAW Welding) เป็นกระบวนการเช่ือมที่น าเทคโนโลยี
หุ่นยนตม์าใชเ้พื่อเพิ่มความแม่นย  า ประสิทธิภาพ และลดความผดิพลาดในงานเช่ือม เหมาะส าหรับการผลิตในอุตสาหกรรมที่ตอ้งการความ
รวดเร็วและคุณภาพที่สม ่าเสมอ 
 
1. องคป์ระกอบของระบบแขนกลหุ่นยนตส์ าหรับงานเช่ือม GMAW 

1.1 แขนกลหุ่นยนต ์(Robot Arm) 

มีขอ้ต่อหลายแกนเพือ่เคลื่อนที่ในทิศทางที่หลากหลาย 
ควบคุมการเคลื่อนที่ดว้ยซอฟตแ์วร์และตวัควบคุม 
1.2 ระบบควบคุม (Controller) 

หน่วยประมวลผลกลางที่ใชส่ั้งการแขนกล 
รองรับการตั้งค่าพารามิเตอร์การเช่ือม เช่น กระแสไฟฟ้า ความเร็ว และระยะการเช่ือม 
1.3 หัวเช่ือมอตัโนมตัิ (Welding Torch) 

ติดตั้งกบัปลายแขนกลเพือ่ด  าเนินการเช่ือม 
เช่ือมต่อกบัแหล่งจ่ายไฟฟ้า ลวดเช่ือม และแก๊สปกคลุม 
1.4 แหล่งจ่ายไฟฟ้า (Power Source) 

จ่ายกระแสไฟฟ้าส าหรับสร้างอาร์กและหลอมลวดเช่ือม 
ปรับแรงดนัไฟฟ้าและกระแสตามชนิดของงาน 

1.5 ระบบแก๊สปกคลุม (Shielding Gas System) 

ใชป้กคลุมแนวเช่ือมเพื่อป้องกนัการปนเป้ือนจากอากาศ 
1.6 โปรแกรมและซอฟตแ์วร์ควบคุม 
ใชใ้นการตั้งค่าเส้นทางการเช่ือม (Path Programming) 

รองรับการปรับแต่งพารามิเตอร์ผา่นอนิเทอร์เฟซที่ใชง้านง่าย 



2. ขอ้ดีของการใชหุ่้นยนตใ์นงานเช่ือม GMAW 

2.1 เพิ่มความแม่นย  า 
การเช่ือมดว้ยหุ่นยนตช่์วยลดขอ้ผดิพลาดจากมนุษย ์
การตั้งค่าซ ้าไดอ้ย่างสม ่าเสมอ 
2.2 เพิ่มความเร็วในการผลิต 
หุ่นยนตส์ามารถท างานไดต้่อเน่ืองโดยไม่ตอ้งหยุดพกั 
ลดเวลาการผลิตต่อช้ิน 

2.3 ปรับปรุงคุณภาพแนวเช่ือม 
การควบคุมพารามิเตอร์การเช่ือมที่แม่นย  าช่วยให้แนวเช่ือมมีคุณภาพสูง 
ลดปัญหาจุดบกพร่อง เช่น รูพรุนหรือการหลอมลึกไม่เพยีงพอ 
2.4 ลดตน้ทนุแรงงานระยะยาว 
แมมี้ค่าใชจ่้ายเร่ิมตน้สูง แต่ลดค่าแรงงานในระยะยาว 
ลดอุบตัิเหตุในงานเช่ือม 
2.5 ความยืดหยุ่นสูง 
สามารถปรับโปรแกรมส าหรับงานเช่ือมรูปแบบต่าง ๆ ได ้
3. ขั้นตอนการเช่ือม GMAW ดว้ยระบบแขนกลหุ่นยนต ์
3.1 การออกแบบและเตรียมงาน 

ออกแบบช้ินงานและรอยต่อที่เหมาะสม 
เตรียมช้ินงานให้พร้อมส าหรับการเช่ือม 
3.2 การตั้งค่าหุ่นยนต ์
ตั้งค่าแขนกลให้เหมาะสมกบัต าแหน่งและลกัษณะการเช่ือม 
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3.5 การตรวจสอบคุณภาพ 

ตรวจสอบแนวเช่ือมดว้ยการทดสอบแบบไม่ท าลาย (NDT) หรือวธีิอืน่ 

แกไ้ขปัญหาหากพบจุดบกพร่อง 
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4.3 การบ ารุงรักษา 
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สรุป 

การใชร้ะบบแขนกลหุ่นยนตใ์นงานเช่ือม GMAW เป็นการพฒันาเทคโนโลยีที่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ ความแม่นย  า และคุณภาพของงาน
เช่ือมในอุตสาหกรรม ผูใ้ชง้านตอ้งเรียนรู้และฝึกฝนการควบคุมหุ่นยนต ์รวมถึงการบ ารุงรักษา เพื่อให้เกิดความคุม้ค่าและประสิทธิผลสูงสุด 

 
 
 
 
 

 

 

 

 

วนัที่ 27 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 15 จ  านวน 10 คน ขาดเรียน 1 คน , ลาป่วย 2 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หน่วยที่ 6: เทคนิคการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (SMAW) 

1. การเตรียมช้ินงานก่อนเช่ือม 
การท าความสะอาดผวิโลหะก่อนเช่ือม 
การก าหนดรอยตอ่และร่องเช่ือม (Joint Preparation) 

การจบัยึดช้ินงานให้อยู่ในต าแหน่งที่เหมาะสม 
2. การเลอืกขั้วไฟฟ้าและกระแสไฟที่เหมาะสม 
ประเภทของลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ (Electrode) เช่น E6010, E6013, E7018 
การตั้งค่ากระแสไฟส าหรับการเช่ือมต าแหน่งต่างๆ 
3. เทคนิคและกระบวนการเช่ือม 
วธีิการจุดอาร์กและการรักษาอาร์กให้คงที่ 
รูปแบบการเคลื่อนที่ของลวดเช่ือม (Weaving Pattern) 

อตัราการเคลื่อนทีแ่ละมุมของลวดเช่ือมที่เหมาะสม 

เทคนิคการเช่ือมในต าแหน่งต่างๆ เช่น 

ราบ (Flat Position) 

แนวตั้ง (Vertical Position) 

เหนือศีรษะ (Overhead Position) 

แนวนอน (Horizontal Position) 

4. การแกไ้ขขอ้ผดิพลาดในการเช่ือม 
รูพรุน (Porosity) และวธีิแกไ้ข 
รอยแตกร้าว (Crack) 

การบิดเบี้ยวของช้ินงานจากความร้อน (Distortion) 

รอยเช่ือมไม่เตม็แนว หรือมีรอยหยาบ (Incomplete Fusion) 

5. ความปลอดภยัในการเช่ือม 
อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (PPE) เช่น หน้ากากเช่ือม, ถุงมือ, ชุดป้องกนั 

การระบายอากาศในพื้นที่ท  างาน 

การจดัการสารเคมีจากการเช่ือม เช่น ควนัจากฟลกัซ์ 
วธีิปฏิบตัิเม่ือเกิดอุบตัิเหตุ 
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หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หน่วยที่ 6: เทคนิคการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (SMAW) 

1. การเตรียมช้ินงานก่อนเช่ือม 
การท าความสะอาดผวิโลหะก่อนเช่ือม 
การก าหนดรอยตอ่และร่องเช่ือม (Joint Preparation) 

การจบัยึดช้ินงานให้อยู่ในต าแหน่งที่เหมาะสม 
2. การเลอืกขั้วไฟฟ้าและกระแสไฟที่เหมาะสม 
ประเภทของลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ (Electrode) เช่น E6010, E6013, E7018 
การตั้งค่ากระแสไฟส าหรับการเช่ือมต าแหน่งต่างๆ 
3. เทคนิคและกระบวนการเช่ือม 



วธีิการจุดอาร์กและการรักษาอาร์กให้คงที่ 
รูปแบบการเคลื่อนที่ของลวดเช่ือม (Weaving Pattern) 

อตัราการเคลื่อนทีแ่ละมุมของลวดเช่ือมที่เหมาะสม 

เทคนิคการเช่ือมในต าแหน่งต่างๆ เช่น 

ราบ (Flat Position) 

แนวตั้ง (Vertical Position) 

เหนือศีรษะ (Overhead Position) 

แนวนอน (Horizontal Position) 

4. การแกไ้ขขอ้ผดิพลาดในการเช่ือม 
รูพรุน (Porosity) และวธีิแกไ้ข 
รอยแตกร้าว (Crack) 

การบิดเบี้ยวของช้ินงานจากความร้อน (Distortion) 

รอยเช่ือมไม่เตม็แนว หรือมีรอยหยาบ (Incomplete Fusion) 

5. ความปลอดภยัในการเช่ือม 
อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล (PPE) เช่น หน้ากากเช่ือม, ถุงมือ, ชุดป้องกนั 

การระบายอากาศในพื้นที่ท  างาน 

การจดัการสารเคมีจากการเช่ือม เช่น ควนัจากฟลกัซ์ 
วธีิปฏิบตัิเม่ือเกิดอุบตัิเหตุ 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายธรณินทร์ ปัญญาประจกัษ ์(ลาป่วย) , นางสาวปาริชาติ พึ่งพงษ ์(ลาป่วย) ,  

 

 

 

วนัที่ 29 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 16 จ  านวน 10 คน สาย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

อุปกรณ์ที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือม 
ชนิดของแก๊สคลุมและผลกระทบต่อแนวเช่ือม 
เทคนิคและพารามิเตอร์การเช่ือม 
ขอ้ดี-ขอ้เสียของ GMAW 

ความปลอดภยัในการเช่ือม 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายเมธานันท ์อินทนัย (สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 29 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 16 จ  านวน 10 คน  



 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

อุปกรณ์ที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือม 
ชนิดของแก๊สคลุมและผลกระทบต่อแนวเช่ือม 
เทคนิคและพารามิเตอร์การเช่ือม 
ขอ้ดี-ขอ้เสียของ GMAW 

ความปลอดภยัในการเช่ือม 

 

 

 

วนัที่ 30 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 16 จ  านวน 10 คน ขาดเรียน 3 คน , ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

อุปกรณ์ที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือม 
ชนิดของแก๊สคลุมและผลกระทบต่อแนวเช่ือม 
เทคนิคและพารามิเตอร์การเช่ือม 
ขอ้ดี-ขอ้เสียของ GMAW 

ความปลอดภยัในการเช่ือม 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายกฤษดา ทองขาว (ขาดเรียน) , นายธรณินทร์ ปัญญาประจกัษ ์(ขาดเรียน) , นายเมธานันท ์อินทนยั (ขาดเรียน) , นางสาวปาริชาติ พึ่งพงษ ์
(ลาป่วย) ,  

 

 

 

วนัที่ 30 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 16 จ  านวน 10 คน ขาดเรียน 2 คน , ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

อุปกรณ์ที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือม 
ชนิดของแก๊สคลุมและผลกระทบต่อแนวเช่ือม 
เทคนิคและพารามิเตอร์การเช่ือม 
ขอ้ดี-ขอ้เสียของ GMAW 

ความปลอดภยัในการเช่ือม 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายกฤษดา ทองขาว (ขาดเรียน) , นายธรณินทร์ ปัญญาประจกัษ ์(ขาดเรียน) , นางสาวปาริชาติ พึ่งพงษ ์(ลาป่วย) ,  



 

 

 

วนัที่ 30 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 16 จ  านวน 10 คน ขาดเรียน 2 คน , ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

อุปกรณ์ที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือม 
ชนิดของแก๊สคลุมและผลกระทบต่อแนวเช่ือม 
เทคนิคและพารามิเตอร์การเช่ือม 
ขอ้ดี-ขอ้เสียของ GMAW 

ความปลอดภยัในการเช่ือม 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายกฤษดา ทองขาว (ขาดเรียน) , นายธรณินทร์ ปัญญาประจกัษ ์(ขาดเรียน) , นางสาวปาริชาติ พึ่งพงษ ์(ลาป่วย) ,  

 

 

 

วนัที่ 31 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 16 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน , สาย 2 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

อุปกรณ์ที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือม 
ชนิดของแก๊สคลุมและผลกระทบต่อแนวเช่ือม 
เทคนิคและพารามิเตอร์การเช่ือม 
ขอ้ดี-ขอ้เสียของ GMAW 

ความปลอดภยัในการเช่ือม 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นางสาวปาริชาติ พึ่งพงษ ์(ลาป่วย) , นายธรณินทร์ ปัญญาประจกัษ ์(สาย) , นายณัฐภทัร ประจ าเกาะ (สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 31 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 16 จ  านวน 10 คน ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หลกัการท างานของการเช่ือม GMAW 

อุปกรณ์ที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือม 
ชนิดของแก๊สคลุมและผลกระทบต่อแนวเช่ือม 



เทคนิคและพารามิเตอร์การเช่ือม 
ขอ้ดี-ขอ้เสียของ GMAW 

ความปลอดภยัในการเช่ือม 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นางสาวปาริชาติ พึ่งพงษ ์(ลาป่วย) ,  

 

 

 

 
 
 
 

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

( นายอภิวฒัน์ อนุรักษ ์)  
 15 มีนาคม 2568  

 

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

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

 

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

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

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

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

         

 


