
ค ำอธิบำยรำยวิชำ
รหัสวิชำ 20103-2001 ชื่อวิชำ เชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 1 0-6-2

จุดประสงค์รำยวิชำ

1. เข้าใจหลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน
2. มีทักษะในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ รอยต่อตัวทีแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน
3. มีทักษะในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ท่อกับแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน
4. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเช่ือมโดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย

สมรรถนะรำยวิชำ
1. เช่ือมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์รอยต่อตัวที แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน
2. เชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ท่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้าแปลน)
3. ตรวจสอบแนวเช่ือมด้วยวิธีพินิจ



ค ำอธิบำยรำยวิชำ

ปฏิบัติเกี่ยวกับเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ แผ่น
เหล็กกล้าคาร์บอนงานเช่ือมต่อตัวทีทุกต าแหน่งท่าเชื่อม งานเชื่อม
ท่อกับแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนทุกต าแหน่งท่าเชื่อมตามมาตรฐาน
งานตรวจสอบแนวเชื่อมด้วยวิธีพินิจ โดยปฏิบัติงานถูกต้องตาม
หลักอาชีวอนามัยและความปลอดภัย



ควำมปลอดภัยในงำนเชื่อมอำร์ก
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

หน่วยกำรเรียนรู้ที่ 1



สำระส ำคัญ

ผู้ที่ปฏิบัติงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ สิ่งที่ต้องค านึงถึงและให้ความส าคัญ
เป็นอันดับแรก คือเรื่องความปลอดภัย มักมีอันตรายหลายอย่างที่อาจเกิด ขึ้นกับ
ผู้ที่ปฏิบัติงานเชื่อมซึ่งจะต้องศึกษากฎความปลอดภัยต่างๆ ในการใช้งานให้ถูกต้อง จะเป็น
การช่วยลดอุบัติเหตุหรืออันตรายที่เกิดขึ้นได้ขณะปฏิบัติงาน ท าให้ลดการสูญเสียและท าให้
งานเช่ือมมีคุณภาพและมปีระโยชน์การใช้งานมากท่ีสุด



สำระกำรเรียนรู้

1. ความปลอดภัยในงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์
2. อันตรายและวิธีการป้องกันที่เกิดข้ึนในงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์

สมรรถนะประจ ำหน่วย

แสดงความรู้เกี่ยวกับความปลอดภัยในงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

จุดประสงค์กำรเรียนรู ้

1. บอกความหมายของความปลอดภัยในงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้
2. จ าแนกชนิดของอันตรายและวิธีการป้องกันที่เกิดขึ้นในงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้
3. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเชื่อม โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย



ความปลอดภัยในงานเชื่อมอาร์กด้วย
ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ หมายถึง การจัด
สภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงานเชื่อม
อาร์กไม่ให้เกิดมลพิษที่เป็นอันตรายต่อ
สุขภาพของผู้ปฏิบัติงาน

1. ควำมปลอดภัยในงำนเช่ือมอำร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์



2. อันตรำยและวิธีกำรป้องกันที่เกิดขึ้นในงำนเชื่อมอำร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

2.1 อันตรำยจำกควำมร้อน
2.1.1 ประกำยไฟที่เกิดจำกกำรเชื่อมอำร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ อาจเป็นอันตราย

ต่อผิวหนัง ท าให้เกิดผิวไหม้ และยังเป็นสาเหตุท าให้เกิดเพลิงไหม้ได้ พื้นที่งานเชื่อมจึงควรปราศจากวัสดุ
ติดไฟหรือห่างจากวัสดตุิดไฟอย่างน้อย 10 ฟุต

2.1.2 กำรใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล ผู้ปฏิบัติงานเชื่อมต้องสวมชุดที่สามารถป้องกัน
ประกายไฟและสะเก็ดของน้ าโลหะ ไม่ให้สัมผัสผิวหนัง โดยเฉพาะการเช่ือมท่าเหนือศีรษะ 

2.1.3 ขณะปฏิบัติงำนเชื่อม ต้องสวมหน้ากากเชื่อมตั้งแต่เริ่มต้นอาร์กจนสิ้นสุดการเชื่อม 
ส่วนในการเคาะสแลกชิ้นงาน ต้องสวมอุปกรณ์ป้องกันให้ครบเพื่อป้องกันอันตราย 

2.1.4 กำรจับชิ้นงำนร้อน ควรใช้คีมจับชิ้นงานร้อน ไม่ควรจับด้วยถุงมือหนัง เพราะท าให้
เกิดการลุกไหมไ้ด้



2.2 อันตรำยจำกระบบไฟฟ้ำ

2.2.1 ปริมำณของกระแสไฟฟ้ำที่เกิดอันตรำยต่อร่ำงกำย



2.2.2 กระแสไฟฟ้ำที่ใช้กับเครื่องเชื่อม 

ลักษณะการติดตั้งเครื่องเชื่อมอาร์กกระแสตรงต่อข้ัวตรง (DCEN) ลักษณะการติดตั้งเครื่องเชื่อมอาร์กกระแสตรงกลับข้ัว (DCEP) 



2.2.3 สำเหตุและวิธีกำรป้องกันอันตรำยที่เกิดขึ้นจำกกำรเชื่อมอำร์ก

1) ไฟฟ้าลัดวงจร มีสาเหตุมาจากอุปกรณ์ช ารุด อาจท าให้เกิดไฟฟ้าดูด 
กำรป้องกัน ท าการเปล่ียนสายเช่ือมทีเ่ก่าหรือช ารุดให้อยู่ในสภาพที่ปลอดภัย

2) หากท าการเปลี่ยนลวดเช่ือมด้วยมือเปล่าขณะที่เครื่องเช่ือมเปิดใช้งาน อาจเกิดอันตรายจากไฟฟ้าดูด 
กำรป้องกัน ควรปิดสวิตช์เครื่องเชื่อมก่อนท าการเปลี่ยนลวดเช่ือม

3) กรณีเครื่องเช่ือมช ารุด ควรมีการปิดแผ่นป้ายบอกไว้ให้ชัดเจน
กำรป้องกัน ปิดสวิตชอ์ุปกรณ์ไฟฟ้าทุกคร้ัง ก่อนท าการซ่อมบ ารุง



5) การประกอบข้อต่อหลวมจะท าให้เกิดความร้อนที่บริเวณดังกล่าว อาจท าให้เกิดไฟลุกไหม้หรือ
กระแสไฟฟ้าลัดวงจร
กำรป้องกัน ควรท าการตรวจสอบข้อต่อต่างๆ ที่ประกอบเข้ากับอุปกรณ์เครื่องเชื่อมให้แน่น

6) การเลือกใช้สายไฟฟ้าที่ขนาดไม่ถูกต้อง และหากใช้เชื่อมเป็นเวลานาน จนสายไฟเกิดความร้อน ฉนวนที่หุ้มอยู่
จะหลอมละลายอาจท าให้เกิดไฟลุกไหม้ได้
กำรป้องกัน ควรเลือกขนาดความโตของสายไฟฟ้าท่ีต่อประกอบเข้าเครื่องเชื่อมให้มีความเหมาะสมและถูกต้อง

7) พื้นที่งานเชื่อมควรมปี้ายแสดงเตือนความปลอดภัยภายในโรงงาน 

4) การปรับกระแสไฟฟ้าที่เครื่องเช่ือมหากปรับอย่างไม่ถูกวิธี อาจท าให้เกิดกระแสไฟฟ้ารั่วไหลไปที่โครงเครื่องเช่ือม 
กำรป้องกัน ตรวจสอบระบบไฟฟ้าท่ีน ามาจ่ายเข้าเครื่องเชื่อมอาร์ก ให้แน่ใจว่าไม่มีกระแสไฟรั่วในระบบ



8) สัญลักษณ์ของถังดับเพลิงแบ่งตามชนิดของไฟ

เพลิงที่ไหม้ที่เกิดจากเชื้อเพลิงของแข็ง เช่น ไม้ ผ้า 
กระดาษ ปอ นุ่น ยาง พลาสติก

เพลิงที่ไหม้ในของเหลวติดไฟและก๊าซติดไฟ 
เช่น น้ ามัน ก๊าซหุงต้ม จาระบี

เพลิงที่ไหม้จากอุปกร์ไฟฟ้า ที่มีกระแสไฟฟ้าไหลอยู่ 
เช่น ไฟฟ้าลัดวงจร

ประเภทวัตถุของแข็งหรือโลหะไวไฟ เช่น 
แมกนีเซียม ไตตาเนียม ส าหรับแมกนีเซียมห้าม

ใช้น้ าดับเด็ดขาด ต้องใช้เกลือแกงหรือทราย

เพลิงไหม้ที่เกิดจากน้ ามันที่ใช้ประกอบอาหาร 
ไขมันสัตว์



2.3 อันตรำยท่ีเกิดจำกแสงและรังสี

1. รังสีอัลตรำไวโอเลต (Ultraviolet) เป็นรังสีที่ส่งผลต่อเย่ือตาและแก้วตา หากได้รับรังสีนี้มาก
จะท าให้รู้สึกเหมือนมีเม็ดทรายหรือสิ่งแปลกปลอมเข้าไปอยู่ในตา น้ าตาไหล จะเริ่มแสดงอาการ
เมื่อได้รับรังสีไปแล้วประมาณ 5–6 ชั่วโมง โดยทั่วไปอาการทั้งหมดจะหายไปภายใน 24 ชั่วโมง 

2. รังสีอินฟรำเรด (Infrared Rays) เป็นรังสีที่ไม่แสดงอาการให้เห็นในทันที เมื่อเข้าสู่ร่างกาย
จะเปลี่ยนเป็นความร้อน เมื่อได้รับรังสีจะท าให้ เย่ือตาอักเสบหรือผิวหนังได้รับรังสีชนิดนี้
มากเกินไป จะท าให้ผิวหนังก าพร้าลอก และยังเป็นสาเหตุอาจท าให้เกิดเป็นต้อกระจก 

3. แสง (Visible Light Rays) เป็นแสงที่ไม่สามารถมองเห็นได้ด้วยตาเปล่า หากเชื่อมอาร์กโดย
ไม่ได้ป้องกันแสงจะท าให้ตาเกิดอาการพร่ามัวมองไม่เห็นชั่วขณะ การป้องกันอันตรายจากรังสี
ควรใช้หน้ากากป้องกันให้เหมาะสมและสวมชุดหนังป้องกันทุกครั้งที่ปฏิบัติงานเช่ือม



กำรป้องกันอันตรำยจำกแสงและรังสี

1. สวมชุดป้องกันที่มีสีเข้มไม่สะท้อนแสง
2. สวมหน้ากากเชื่อมพร้อมเลือกเลนส์กรองแสงที่มีความเหมาะสม 

และสวมใส่เส้ือหนังปกปิดบริเวณร่างกาย 
3. ควรมีม่านบังแสงในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 



2.4 อันตรำยจำกควันพิษและสำรพิษ





2.5 อันตรำยท่ีเกิดจำกกำรระเบิดของชิ้นงำนที่ท ำกำรเชื่อม

ผู้ปฏิบัติงานเชื่อมจะต้องจัดพื้นที่ให้ปราศจากวัสดุที่ติดไฟได้ง่าย การเชื่อมชิ้นงานที่มี
โพรง เช่น ถังน้ ามัน ถังบรรจุสารเคมี เป็นต้น บางครั้งอาจจะมีสิ่งติดไฟได้ง่ายหลงเหลืออยู่ 
ถึงแม้ว่าจะล้างออกแล้วก็ตามหรือความร้อนจากการเชื่อมซึ่งจะท าให้อากาศภายในถังมี
การขยายตัวอาจจะท าให้เกิดการระเบิดได้ เพื่อความปลอดภัยผู้ปฏิบัติงานควรปฏิบัติ ดังนี้ 

1. เปิดฝาถังใช้น้ าล้างท าความสะอาดน้ ามันหรือสารภายในออกให้หมด
2. เติมน้ าเข้าไปแทนที่อากาศภายในถัง แล้วท าการเช่ือมหรือตัดตามท่ีต้องการ 



สรุป

ความปลอดภัยในงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ หมายถึง การจัดสภาพแวดล้อม
ในการปฏิบัติงานเชื่อมอาร์กเพื่อไม่ให้เกิดมลพิษที่เป็นอันตรายต่อสุขภาพร่างกายของผู้ปฏิบัติงาน
อันตรายและวิธีการป้องกันที่เกิดขึ้นในงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ แบ่งออกเป็น 5 ชนิด 
ดังนี้

1. อันตรายจากความร้อน จะเกี่ยวกับอุณหภูมิที่เกิดขึ้นจากกระบวนการเชื่อมโลหะ จนถึง
จุดหลอมละลายสูงสุดของชิ้นงาน ผู้ปฏิบัติงานเชื่อมต้องมีการป้องกันอันตรายที่เกิดขึ้นขณะ
ปฏิบัติงาน

2. อันตรายจากระบบไฟฟ้า
3. อันตรายที่เกิดจากแสงและรังสี
4. อันตรายจากควันพิษและสารพิษ
5. อันตรายที่เกิดจากการระเบิดของช้ินงานที่ท าาการเชื่อม



เหล็กกล้าที่ใช้ในงานเชื่อมโลหะ

หน่วยการเรียนรู้ที่ 2



สาระส าคัญ

เหล็กกล้าเป็นวัสดุที่น ามาใช้ในการผลิตมากที่สุด เพราะมีราคาถูก มีโครงสร้างที่
แข็งแรงและสามารถประสานรอยต่อได้หลายวิธีโดยที่รูปร่างของผลิตภัณฑ์นั้นๆ ไม่มีการ
เปลี่ยนแปลงเช่น การผลิตโดยใช้กระบวนการเชื่อม การต่อด้วยหมุดย้ า การแล่นประสาน 
เป็นต้น วัสดุเหล็กทีนิยมน ามาใช้ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตและสามารถน ามาเชื่อม
ประสานได้ดีคือ เหล็กกล้าคาร์บอน 



สาระการเรียนรู้
1. ความหมายของเหล็กกล้า
2. ชนิดของเหล็กกล้า
3. การจ าแนกชนิดและการก าหนดเบอร์เหล็กกล้า  
สมรรถนะประจ าหน่วย
1. แสดงความรู้เกี่ยวกับเหล็กกล้าที่ใช้ในงานเชื่อมโลหะ
2. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดหุ้มฟลักซ์เหล็กกล้าคาร์บอนรอยต่อตัวทีท่าตั้งเชื่อมขึ้น (3F/PF) 
จุดประสงค์การเรียนรู ้

1. บอกความหมายของเหล็กกล้าได้
2. จ าแนกชนิดและและก าหนดเบอร์เหล็กกล้าได้
3. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดหุ้มฟลักซ์เหล็กกล้าคาร์บอนรอยต่อตัวทีท่าตั้งเชื่อมขึ้น (3F/PF) ได้
4. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเช่ือม โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย



เหล็กกล้า (Steel) หมายถึง เหล็กที่มีธาตุ
คาร์บอนผสมอยู่ประมาณ 0.1-1.5% โดย
น้ าหนักซึ่งปริมาณธาตุคาร์บอนที่ผสมอยู่ท า
ให้เหล็กกล้ามีสมบัติที่แตกต่างกัน เหล็กกล้า
ถูกน ามาใช้ในอุตสาหกรรมต่างๆ อย่างมาก 
นอกจากปริมาณของธาตุคาร์บอนแล้ว ยังมี
การผสมธาตุต่างๆ ในเนื้อเหล็กกล้าอีกด้วย 
เช่น โครเมียม นิกเกิล ทังสเตน วาเนเดียม 
โมลิบดีนัม เพื่อเป็นการปรับปรุงสมบัติของ
เหล็กกล้าให้ดีขึ้น เหมาะสมกับการน าไปใช้ใน
อุตสาหกรรมต่างๆ เช่น ทนต่ออุณหภูมิสูง 
ทนต่อการเสียดสี และทนต่อการกัดกร่อน 

1. ความหมายของเหล็กกล้า



2. ชนิดของเหล็กกล้า

2.1 เหล็กกล้าคาร์บอนธรรมดา
แบ่งตามลักษณะการใช้งานออกเป็น 3 กลุ่ม ดังนี้
2.1.1 เหล็กที่ใช้ผลิตชิ้นส่วนต่างๆ โดยไม่ผ่านกระบวนการเชื่อมหรือตีขึ้นรูปร้อน 

โครงสร้างและสมบัติครั้งสุดท้ายจะเหมือนกับเหล็กที่ส่งมาจากโรงงานผลิต
2.1.2 เหล็กที่ใช้ผลิตชิ้นส่วนต่างๆ ผ่านกระบวนการขึ้นรูปขณะร้อน (ตีขึ้นรูป ปั๊มขึ้นรูป)

โครงสร้างและสมบัติจะเปลี่ยนไป จึงต้องมีการก าหนดส่วนผสมทางเคมีซึ่ งจะบ่งบอกถึงสภาวะ
การแปรรูปขณะร้อนและสมบัติเชิงกลครั้งสุดท้าย

2.1.3 เหล็กที่ประสานโดยวิธีการเชื่อมโลหะ จะต้องทราบส่วนผสมทางเคมี เพราะขณะที่
เหล็กโดนความร้อนจากการเชื่อมสมบัติของเหล็กจะเปลี่ยนไป นอกจากนี้ต้องศึกษาสมบัติเชิงกลก่อนที่จะท า
การเช่ือม 



2.2 เหล็กกล้าที่สามารถเพิ่มความแข็งโดยการแปรรูป  

2.2.1 เหล็กแผ่นหนาและแผ่นบาง (Plate Mills and Hot-Trip Mills) 

เหล็กแผ่นหนา เหล็กแผ่นบาง



2.2.2 เหล็กแผ่นด า (Steel Plate) 

ลักษณะเหล็กแผ่นด า



2.2.3 เหล็กเส้นแบน (Steel Flat Bars) 

ผลิตจากเหล็กคุณภาพสูงท าการตัดสลิด ให้ได้ขนาดและขนาดความหนาเท่ากันทั้งเส้น 
เหล็กเส้นแบนชนิดรีดร้อนและชนิดตัด เช่นเหล็กเส้นแบนชนิดท าเหล็กดัดหน้าต่าง จะมีความ
กว้าง 12.7 มิลลิเมตร เหล็กเส้นแบนชนิดแข็ง S50C มีทั้งรูปแบบที่ผลิตโดยการรีดเย็นและ
การรีดร้อน ขึ้นอยู่กับความต้องการในการใช้งาน เช่น งานเชื่อมท าเหล็กดัด งานท าแหนบ
รถยนต์ เหล็กเส้นแบนที่ดีจะต้องมีความเหนียว ทนต่อแรงยืดและแรงพับได้สูงมีขนาดต่างๆ 



2.2.4 เหล็กฟรีคัตติ้ง (Free Cutting Steel) 

เหล็กชนิดนี้จะขึ้นรูปด้วยเครื่องมือกลเพื่อน ามาสร้างเครื่องมือและชิ้นส่วนเครื่องจักรกล 
ลักษณะของเหล็กชนิดนี้สามารถปรับปรุงคุณภาพในการคัดแต่ง ซึ่งจะมีส่วนเกี่ยวข้องกับ
โครงสร้างและส่วนผสมทางเคม 

2.2.5 เหล็กแผ่นรีดร้อน 

ในปัจจุบันเหล็กรีดร้อน นับเป็นสินค้าพื้นฐานในการตอบสนองการพัฒนาทางเศรษฐกิจและ
สังคมของประเทศไทย โดยเฉพาะอย่างย่ิงในภาคอุตสาหกรรมการก่อสร้างอุตสาหกรรม
ปิโตรเลียม อุตสาหกรรมต่อเรือ อุตสาหกรรมยานยนต์ เป็นต้น 



มาตรฐานเหล็กทั่วโลกมีจ านวนมาก ดังตัวอย่างต่อไปนี้

3. การจ าแนกชนิดและการก าหนดเบอร์เหล็กกล้า



การจ าแนกชนิดของเหล็กจะมีการจัดแบ่งออกเป็นกลุ่มตามลักษณะด้านต่างๆ ดังนี้
3.1.1 ส่วนผสมทางเคมี เช่น เหล็กกล้าคาร์บอน เหล็กกล้าผสม
3.1.2 ลักษณะสีผิว เช่น เหล็กรีดเย็นและเหล็กรีดร้อน
3.1.3 ลักษณะงาน เช่น เหล็กแผ่นบาง เหล็กแผ่นหนา ท่อชนิดต่างๆ
3.1.4 ปริมาณคาร์บอนที่ผสมในกระบวนการผลิต เช่น เหล็กกล้าคาร์บอนต่ า 

เหล็กกล้าคาร์บอนปานกลาง และเหล็กกล้าคาร์บอนสูง 

3.1 การจ าแนกชนิดของเหล็ก



3.2 เกรด

3.3 ประเภท

3.4 ชนิด

เกรด (Grade) หมายถึงส่วนผสมทางเคมี 

ประเภท (Class) หมายถึงลักษณะหรือสมบัติด้านอื่นๆ เช่นความแข็งแรง ความเรียบผิด
ความเหนียว เป็นต้น

ชนิด (Type) หมายถึงกระบวนการออกซิเดชัน 



3.5 การก าหนดมาตรฐาน



3.6 AISI–Designation

ในการจ าแนกเหล็กออกเป็นประเภท เรียกว่าระบบเรียกชื่อเหล็กกล้า (Steel Number System) ในหนังสือเล่มนี้จะ
กล่าวถึงระบบเรียกชื่อเหล็กกล้าแบบ AISI และ SAE เช่น AISI/SAE 1121 ตัวอักษรด้านหน้าเป็นการเรียกชื่อเหล็กตาม
มาตรฐานในที่นี้คือ สถาบันเหล็ก และเหล็กกล้าของสหรัฐอเมริกาและสมาคมวิศวกรยานยนต์สหรัฐอเมริกา โดยตัวเลขสอง
อันดับแรกจบอกถึงสารที่น ามาเจือปน และตัวเลขสองตัวสุดท้าย (มีอยู่บางประเภทจะมีตัวเลขอยู่สามตัว) แสดถึงเปอร์เซ็นต์
ของคาร์บอนภายในเนื้อเหล็กกล้า 



สรุป

เหล็กกล้า หมายถึงเหล็กที่มีธาตุคาร์บอนผสมอยู่ประมาณ 0.1-1.5% โดยน้ าหนักซึ่งปริมาณ
ธาตุคาร์บอนที่ผสมอยู่ท าให้เหล็กกล้ามีสมบัติที่แตกต่างกัน ชนิดของเหล็กกล้าแบ่งออกได้ดังนี้
1. เหล็กกล้าคาร์บอนธรรมดา (Plain Carbon Steel) เป็นเหล็กกล้าที่มีคาร์บอนผสมเป็นธาตุหลัก
แบ่งตามลักษณะการใช้งานออกเป็น 3 กลุ่ม ดังนี้

1) เหล็กที่ใช้ผลิตชิ้นส่วนต่างๆ โดยไม่ผ่านกระบวนการเชื่อม หรือตีขึ้นรูปร้อน โครงสร้างและ
สมบัติครั้งสุดท้ายจะเหมือนกับเหล็กท่ีส่งมาจากโรงงานผลิต

2) เหล็กที่ใช้ผลิตชิ้นส่วนต่างๆ ผ่านกระบวนการขึ้นรูปขณะร้อน โครงสร้างและสมบัติจะ
เปลี่ยนไป จึงต้องมีการก าหนดส่วนผสมทางเคมีซึ่งจะบ่งบอกถึงสภาวะการแปรรูปขณะร้อนและ
สมบัติเชิงกลครั้งสุดท้าย

3) เหล็กที่ประสานโดยวิธีการเชื่อมโลหะ จะต้องทราบส่วนผสมทางเคมี เพราะขณะที่เหล็ก
โดนความร้อนจากการเชื่อมสมบัติของเหล็กจะเปลี่ยนไป นอกจากนี้ยังต้องรู้สมบัติเชิงกลก่อนที่จะ
ท าการเช่ือม 



สรุป

2. เหล็กกล้าที่สามารถเพิ่มความแข็งโดยการแปรรูปใช้ในกระบวนการผลิตเส้นลวด ท่อเหล็ก
ไร้ตะเข็บ เหล็กชนิดนี้จ าหน่ายได้ทั้งอบอ่อนและไม่อบอ่อน มีหลายชนิด คือเหล็กแผ่นหนาและแผ่น
บางเหล็กแผ่นด า เหล็กเส้นแบน เหล็กฟรีคัตติ้ง

การจ าแนกชนิดของเหล็ก จะมีการจัดแบ่งออกเป็นกลุ่มตามลักษณะด้านต่างๆ ดังนี้
1. ส่วนผสมทางเคมี เช่น เหล็กกล้าคาร์บอน เหล็กกล้าผสม
2. กระบวนการผลิต เช่น เหล็กรีดเย็นและเหล็กรีดร้อน
3. ลักษณะงาน เช่น เหล็กแผ่นบาง เหล็กแผ่นหนา ท่อชนิดต่างๆ
4. ปริมาณคาร์บอนที่ผสมในกระบวนการผลิต เช่น เหล็กกล้าคาร์บอนต่ า เหล็กกล้าคาร์บอน

ปานกลาง และเหล็กกล้าคาร์บอนสูง นอกจากนี้ยังต้องค านึงถึง เกรด ประเภท ชนิด และการ
ก าหนดมาตรฐาน จะมีรูปแบบและขอบเขตที่แตกต่างกัน ซึ่งจะประกอบด้วยข้อมูลต่างๆ เช่น การ
แบ่งประเภทผลิตภัณฑ์ ส่วนผสมทางเคมีของวัสดุหรือผลิตภัณฑ์ และช่วงการจ ากัดส่วนผสมทางเคมี
และสมบัติเชิงกลทางกายภาพ รวมถึงวิธีการทดสอบหรือมาตรฐานการตรวจสอบ 



เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์เชื่อมอาร์ก
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

หน่วยการเรียนรู้ที่ 3



สาระส าคัญ

เครื่องเชื่อมเป็นอุปกรณ์ที่เป็นตัวก ำเนิดพลังงำน โดยกำรผลิตกระแสไฟเชื่อมในกำร
ประสำนโลหะด้วยวิธีกำรหลอมละลำยโลหะที่รอยประสำนมีควำมแข็งแรงสูง ซึ่งในปัจจุบัน
เครื่องเช่ือมมหีลำกหลำยชนิดและมีประสิทธิภำพกำรใช้งำนแตกต่ำงกันไป โดยมีรำคำไม่สูง
มำกนัก ประหยัดค่ำกระแสไฟฟ้ำผู้ใช้งำนจ ำเป็นต้องมีควำมรู้ทำงด้ำนเทคนิคในกำรเลือกใช้
เครื่องเช่ือมให้ใช้งำนได้อย่ำงเหมำะสม 



สาระการเรียนรู้
1. เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้า
2. รอบท างานของเครื่องเช่ือม
3. อุปกรณ์งำนเช่ือมอำร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์
4. ลวดเชื่อมและมำตรฐำนของลวดเชื่อมไฟฟ้ำ  
สมรรถนะประจ าหน่วย
1. แสดงควำมรูเ้ก่ียวกับเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์งำนเช่ือมอำร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
2. ปฏิบัติงำนเช่ือมอำร์กด้วยลวดหุ้มฟลักซ์เหล็กกล้ำคำร์บอนรอยต่อตัวทีท่ำเหนือศีรษะ (4F/PD) 
จุดประสงค์การเรียนรู ้
1. บอกควำมหมำยของเครื่องเช่ือมไฟฟ้ำได้
2. อธิบำยรอบท ำงำนของเครื่องเชื่อมได้
3. อธิบำยกำรใช้งำนของอุปกรณ์งำนเช่ือมอำร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซไ์ด้
4. อธิบำยกำรใช้งำนลวดเชื่อมและมำตรฐำนลวดเชื่อมไฟฟ้ำได้
5. มีกิจนิสัยในกำรปฏิบัติงำนเช่ือม โดยใช้อุปกรณค์วำมปลอดภัย 



หมำยถึ งอุปกรณ์ที่ ท ำหน้ ำที่ ก ำ เนิ ด
พลังงำนโดยผลิตกระแสไฟเชื่อมและแรง
เคล่ือนออกมำส ำหรับงำนเช่ือม ซึ่งจะผลิต
กระแสไฟฟ้ำออกมำให้เพียงพอต่อกำร
อำร์ กที่ จ ะท ำ ให้ เกิ ดควำม ร้ อนและ
สำมำรถหลอมละลำยชิ้นงำนได้

1. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า



1.1 ลักษณะทีส่ าคัญของเครื่องเชื่อมไฟฟ้า



2. ชนิดของเหล็กกล้า

2.1 เหล็กกล้าคาร์บอนธรรมดา
แบ่งตำมลักษณะกำรใช้งำนออกเป็น 3 กลุ่ม ดังนี้
2.1.1 เหล็กที่ใช้ผลิตชิ้นส่วนต่างๆ โดยไม่ผ่ำนกระบวนกำรเชื่อมหรือตีขึ้นรูปร้อน 

โครงสร้ำงและสมบัติครั้งสุดท้ำยจะเหมือนกับเหล็กที่ส่งมำจำกโรงงำนผลิต
2.1.2 เหล็กที่ใช้ผลิตชิ้นส่วนต่างๆ ผ่ำนกระบวนกำรขึ้นรูปขณะร้อน (ตีขึ้นรูป ปั๊มขึ้นรูป)

โครงสร้ำงและสมบัติจะเปลี่ยนไป จึงต้องมีกำรก ำหนดส่วนผสมทำงเคมีซึ่ งจะบ่งบอกถึงสภำวะ
กำรแปรรูปขณะร้อนและสมบัติเชิงกลครั้งสุดท้ำย

2.1.3 เหล็กที่ประสานโดยวิธีการเชื่อมโลหะ จะต้องทรำบส่วนผสมทำงเคมี เพรำะขณะที่
เหล็กโดนควำมร้อนจำกกำรเชื่อมสมบัติของเหล็กจะเปลี่ยนไป นอกจำกนี้ต้องศึกษำสมบัติเชิงกลก่อนที่จะท ำ
กำรเช่ือม 



1.2 ชนิดของเครื่องไฟฟ้า  

1.2.1 เครื่องเชื่อมไฟฟ้าแบ่งตามลักษณะการจ่ายพลังงาน 
1) เครื่องเชื่อมแบบกระแสคงที่ (Constant Current) 

ลักษณะควำมสัมพันธ์ของแรงเคล่ือนกระแสไฟฟ้ำกับระยะอำร์ก 



2) เครื่องเชื่อมแบบชนิดแรงเคลื่อนคงที่ (Constant Voltage) 

ลักษณะส่วนโค้งแรงเคล่ือนไฟฟ้ำและกระแสไฟเชื่อมแบบชนิดแรงเคลื่อนคงที่



ลักษณะควำมสัมพันธ์กำรหลอมละลำยของลวดเช่ือมกับกระแสไฟฟ้ำ



1.2.1 เครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะต้นก าลังการผลิต 
2) เครื่องเชื่อมแบบกระแสไฟสลับ (Alternating Current; AC) 

ลักษณะคลื่นของกระแสไฟสลับ เครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลง โครงสร้ำงภำยในเครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลง



2) เครื่องเชื่อมแบบกระแสไฟตรง (Direct Current; DC) 

ลักษณะเครื่องเชื่อมกระแสไฟตรงแบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์ ลักษณะเครื่องเช่ือมกระแสไฟตรงแบบเรกติไฟเออร์



เครื่องเชื่อมแบบเรกติไฟเออร์ แบ่งออกเป็น 2 ชนิด ดังนี้

1. เคร่ืองเชื่อมกระแสตรงลวดเชื่อมต่อเป็นขั้วลบ (DCEN)

ลักษณะการไหลของกระแสไฟฟ้าและการซึมลึกของรอยเช่ือมแบบ DCEN 



2. เคร่ืองเชื่อมกระแสตรงลวดเชื่อมต่อเป็นขั้วบวก 

ลักษณะเครื่องเช่ือมกระแสตรงลวดเชื่อมต่อเป็นขั้วบวก (DCEP)

ลักษณะการไหลของกระแสไฟฟ้าและการซึมลึกของรอยเช่ือมแบบ DCEP



2) เครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ (Inverter Welding Machine) 

หลักกำรท ำงำนของเครื่องเชื่อมชนิดอินเวอร์เตอร์ คือ จะแปลง
กระแสไฟฟ้ำกระแส สลับให้เป็นไฟฟ้ำกระแสตรงและจะเปลี่ยน
ควำมถี่จำก 50 เฮิรตซ์ ให้อยู่ในระหว่ำง 2–20กิโลเฮิรตซ์ เป็น
กระแสสลับที่มีควำมถี่สูงเมื่อผ่ำนหม้อแปลงแล้ว จึงเรียง
กระแสสลับให้เป็นกระแสตรง เครื่องเชื่อมชนิดนี้มีทั้งชนิด
กระแสไฟสลับและกระแสไฟตรง 



รอบท ำงำนของเคร่ืองเชื่อม (Duty Cycle) หมำยถึงควำมสำมำรถของเคร่ืองเชื่อมไฟฟ้ำในกำรอำร์กกับเวลำ
ทั้งหมดได้ก ำหนดเวลำทั้งหมดไวเ้ป็นมำตรฐำน 10 นำที

2. รอบท างานของเครื่องเชื่อม





3.1 สายเชื่อมหรือสายเคเบิล

3. อุปกรณ์งานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์

ลักษณะภายในและสายเชื่อมไฟฟ้า



ตารางที่ 3.1 ลักษณะการเลือกใช้สายเชื่อมไฟฟ้า



3.2 หัวจับลวดเชื่อม

1. ไมห่นักจนเกินไป เพื่อลดควำมเมื่อยล้ำขณะที่เชื่อม
2. ไม่ร้อนเร็วเกินไป
3. มีรูปร่ำงและสัดส่วนพอเหมำะในกำรจับ
4. สะดวกและง่ำยต่อกำรใส่ลวดเช่ือมกำรถอดลวดเช่ือม และจับยึดได้อย่ำงมั่นคง
5. มีฉนวนหุ้มส่วนที่เป็นโลหะอย่ำงมิดชิด ซึ่งท ำจำกวัสดุกันควำมร้อนสูง
6. ท ำจำกโลหะที่เป็นตัวน ำกระแส-ไฟฟ้ำและน ำควำมร้อนทีด่ี 

หัวจับลวดเช่ือมที่ดีควรมีลักษณะ ดังนี้ 



3.3 หัวจับสายดิน

หัวจับสายดิน (Ground Clamp) เป็นหัวจับท่ีต่อเขำ้กับสำยเช่ือม ซึ่งต่อจำกเครื่องเช่ือมมำยังชิ้นงำน หัวจับสำย
ดินจะจับเข้ำกับช้ินงำนที่จะเชื่อม ท ำให้วงจรเชื่อมครบวงจร ท ำจำกวัสดุทีเ่ป็นตัวน ำไฟฟ้ำที่ดี เช่น ทองแดง หัวจับ
สำยดินที่ดีต้องจับยึดชิ้นงำนได้แน่น ถ้ำจับยึดไม่แน่นท ำให้เกิดควำมต้ำนทำนขึ้นท ำให้สำยเชื่อมเกิดควำมร้อน
กระแสไฟ เดินไม่สะดวกท ำให้กำรอำร์กไมส่มบูรณ์ส่งผลให้คุณภำพของรอยเชื่อมไม่ได้คุณภำพ 



3.4 หน้ากากเชื่อม

3.4.1 หน้ากากเชื่อมแบบมือถือ

ใชป้้องกันตำ ใบหน้ำและล ำคอ กำรใช้งำนจะต้องใช้มือถือหน้ำกำกข้ำงหนึ่งและมืออีกข้ำงหนึ่งก็จับหัวจับลวดเชื่อม นิยมใช้
ส ำหรับกำรใช้งำนบนพื้นรำบและกำรเตรยีมงำน หรือกำรเช่ือมในระยะเวลำส้ันๆ 



3.4.2 หน้ากากเชื่อมแบบสวมหัว

โครงสร้ำงของหน้ำกำกเชื่อมจะท ำจำกวัสดุที่มีน้ ำหนักเบำและทนควำมร้อนสูง โดยลักษณะของหน้ำกำกแบบสวมหัว 
จะต้องมีสำยส ำหรับยึดหน้ำกำกหมวกนิรภัยไว้ด้วย และเมื่อสวมหัวแล้วด้ำนหน้ำของหน้ำกำกจะสำมำรถเปิด–ปิดได้ 
หนำ้กำกแบบสวมหัวสำมำรถควบคุมกำรเชื่อมไดอ้ย่ำงมั่นคง และเหมำะส ำหรับกำรท ำงำนในที่สูง ซึ่งจะต้องใช้มือที่ว่ำงช่วย
ในกำรยึดเกำะ 



3.5 กระจกกรองแสง

กระจกกรองแสง (Filter Lens) หรือเลนส์เชื่อม
เป็นอุปกรณส์ ำหรับกรองแสง ซึ่งจะประกอบกับ
หนำ้กำกงำนเชื่อมเพื่อป้องกันรังสี และลดควำม
เข้มของแสง ท ำให้เห็นได้สะดวก ป้องกันนัยน์ตำ
จำกรังสีอินฟรำเรดและควำมร้อน 

3.6 คีมจับงานร้อน

คีมจับงำนร้อน (Pliers) มีลักษณะเหมือนคีมทั่วๆ ไป แต่มีด้ำม
ยำวเพื่ อป้องกันควำมร้อนใช้จับและถือชิ้ นงำนร้อนหรือ
เคล่ือนย้ำยชิ้นงำนที่ร้อนหลังจำกกำรเชื่อมชิ้นงำนเสร็จ หรือไว้จับ
ชิ้นงำนขณะท ำควำมสะอำด โดยสำมำรถยึดจับชิ้นงำนได้แน่น
และมั่นคง 



3.7 ค้อนเคาะสแลก

ค้อนเคำะสแลก (Chipping Hammer)
ท ำจำกเหล็กกล้ำคำร์บอนชุบแข็งที่ปลำยทั้งสองด้ำน
เพื่อให้ทนต่อแรงกระแทกได้ดี ปลำยด้ำนหนึ่งแบนคลำ้ย
สกัดเหมำะส ำหรับเคำะสแลกและเม็ดโลหะออกจำกรอย
เชื่อม ส่วนอีกด้ำนหนึ่งแหลม ใช้ส ำหรับเคำะสแลกที่ฝังใน
รอยเช่ือม 

3.8 แปรงลวด

แปรงลวด (Wire Brush) ขนแปรง
ท ำด้วยเหล็กแข็งที่เป็นสปริง ซึ่งเมื่อใช้งำนแล้ว
ขนแปรงจะได้ไม่หักงอหรือเสียรูป แปรงลวดนี้
ใชท้ ำควำมสะอำดชิน้งำนก่อนหรือหลังเชื่อม เช่น
ขัดสนิม เศษของสแลกขนำดเล็กทีต่กค้ำงอยู่ 



3.9 ชุดปฏิบัติงานเชื่อม

ถุงมือหนัง (Gloves) ผ้ากันเปื้อนหนัง (Apron Leather) 

ปลอกแขน (Sleeves) 

รองเท้าหัวเหล็ก (Steel 
Toe Boots) 



4. ลวดเช่ือมและมาตรฐานของลวดเช่ือมไฟฟ้า

4.1 ลวดเชื่อม
4.1.1 ลวดเชื่อมไฟฟ้า (Electrode) 



4.1.2 ลวดเติม (Filler) 

ลวดเชื่อมเปลือย 
ลวดเชื่อมที่มีสารพอกหุ้ม 



4.1.3 โครงสร้างลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (Covered Electrode) 

1) แกนลวดเชื่อม (Core Wire) คือ แท่งโลหะแข็งที่ผ่ำนกำร
ขึ้นรูปโดยกำรหล่อหรือดึง ซึ่งมีส่วนผสมทำงเคมีเหมือนหรือ
ใกล้เคียงกับโลหะชิ้นงำนที่ต้องกำรเชื่อมธำตุต่ำงๆ ที่ผสมใน
แกนลวดนี้จะมปีริมำณเท่ำใดนั้น ผู้ผลิตลวดเชื่อมจะเป็นผูก้ ำหนด 

2) สารพอกหุ้มหรือฟลักซ์ (Flux) เป็นสารประกอบทางเคมีหลาย

ชนิดและมีส่วนผสมที่แตกต่างกันออกไป ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับลักษณะการใช้
งาน ธาตุและสารประกอบต่างๆ ที่เป็นส่วนผสมของฟลักซ์นั้นจะให้
ประโยชน์ต่อการเช่ือมทีแ่ตกต่างกัน



4.2 มาตรฐานลวดเชื่อมไฟฟ้า (Standard of Electrode) 





4.2.1 ลวดเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน (AWS–A 5.1) มีรำยละเอียดดังนี้

สัญลักษณ์ลวดเชื่อม



ตารางที่ 3.3 ลักษณะความหมายต่างๆ ของตัวเลขต าแหน่งที่ 4 หรือสุดท้าย 



4.2.2 ลวดเชื่อมเหล็กกล้าผสมต่ า (AWS–A 5.5) 



4.3 การจ าแนกลวดเชื่อมตามมาตรฐานประเทศต่างๆ 
4.3.1 ลวดเชื่อมตามมาตรฐานของประเทศญี่ปุ่น (Japanese Industrial Standard) (JIS) 





4.3.5 มาตรฐานลวดเชื่อมของประเทศไทย



4.3.6 หลักการพิจารณาเลือกลวดเชื่อมไฟฟ้า 



4.3.7 การเก็บรักษาลวดเชื่อมไฟฟ้า 

ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ควรเก็บไว้ในที่แห้งไม่เปียกหรือมีควำมชื้นควรแยกชนิดขนำดลักษณะกำรใช้งำนให้ชัดเจน
ปฏิบัติตำมค ำแนะน ำของผู้ผลิตของลวดเชื่อมก่อนน ำลวดเชื่อมมำใช้ควรอบให้แห้งที่อุณหภูมิที่ก ำหนดไว้ที่ข้องกล่อง
ลวดเชื่อม หรือประมำณ 150 องศำเซลเซียสในกำรอบลวดเชื่อมให้แห้งนั้นจะต้องท ำด้วยควำมระมัดระวังที่เกี่ยวกับ
อุณหภูมิที่ใช้ในกำรอบเวลำทีใ่ช้อบลวดเช่ือมให้แห้ง กำรใช้อุณหภูมิในกำรอบที่สูงมำกเกินไปอำจท ำให้ธำตุต่ำงๆ ที่ผสม
อยู่ในฟลักซ์ เปลี่ยนไปเป็นผลท ำให้เกิดข้อบกพร่องในรอยเช่ือมและอำจท ำให้ควำมแข็งแรงของเหล็กลดลงไป 



สรุป

เครื่องเชื่อมไฟฟ้า หมำยถึงอุปกรณ์ที่ท ำหน้ำที่ก ำเนิดพลังงำนโดยผลิตกระแสไฟเชื่อมและแรงเคลื่อนออกมำ
ส ำหรับงำนเชื่อม ซึ่งจะผลิตกระแสออกมำให้เพียงพอต่อกำรอำร์กที่จะท ำให้เกิดควำมร้อนและสำมำรถหลอม
ละลำยชิน้งำนได้ แบ่งออกได้ 2 ลักษณะ ดังนี้

1. เครื่องเชื่อมไฟฟ้ำแบ่งตำมลักษณะกำรจ่ำยพลังงำน มี 2 ชนิด ได้แก่ เครื่องเชื่อมแบบกระแสคงที่ และเครื่อง
เช่ือมแบบชนิดแรงเคลื่อนคงที่

2. เครื่องเชื่อมไฟฟ้ำตำมลักษณะต้นก ำลังกำรผลิต แบ่งเป็นแบบกระแสไฟสลับและแบบกระแสไฟตรง แบบ
กระแสไฟตรง มี 3 ประเภท ได้แก่ เครื่องเชื่อมแบบเจนเนอเรเตอร์ เครื่องเชื่อมแบบเรกติไฟเออร์ และเครื่องเชื่อม
แบบอินเวอร์เตอร์อุปกรณ์ในงำนเช่ือมอำรก์ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ ได้แก่ สำยเชื่อมหรือสำยเคเบิล หัวจับลวดเชื่อม
หัวจับสำยดิน หนำ้กำกเช่ือม กระจกกรองแสง คีมจับงำนร้อน ค้อนเคำะสแลก และแปรงลวด 



สรุป

ลวดเชื่อมและมำตรฐำนของลวดเชื่อมไฟฟ้ำ โดยทั่วไปลวดเชื่อมแบ่งเป็นประเภทใหญ่ๆ ได้
เช่นเดียวกับชิ้นงำนบริเวณรอยต่อโดยอำศัยท่ำเชื่อมกับโลหะชิ้นงำน กระบวนกำรเชื่อมลวดเชื่อม
ไฟฟ้ำและลวดเติมมำตรฐำนลวดเชื่อมไฟฟ้ำ มีอยู่มำกมำยหลำยมำตรฐำน ได้แก่ มำตรฐำนสมำคม
กำรเชื่อมไฟฟ้ำของประเทศสหรัฐอเมริกำ (AWS) มำตรฐำนสมำคมกำรทดสอบวัสดุของประเทศ
สหรัฐอเมริกำ (ASTM) มำตรฐำนสมำคมกำรทดสอบวัสดุของประเทศอังกฤษ (BS) มำตรฐำนลวด
เชื่อมไฟฟ้ำระบบสำกล (ISO) มำตรฐำนลวดเชื่อมไฟฟ้ำของประเทศญี่ปุ่น (JIS) ย่อมำจำก Japan 
Industrial Standard มำตรฐำนลวดเชื่อมไฟฟ้ำของประเทศเยอรมัน (DIN) มำตรฐำนลวดเชื่อม
ไฟฟ้ำของประเทศไทย (TIS) เรียกอีกอย่ำงวำ่ มำตรฐำนผลิตภัณฑ์ อุตสำหกรรม (มอก.) 



ต ำแหน่งท่ำเชื่อมและเทคนิคกำรเชื่อมรอยต่อตัวที

หน่วยกำรเรียนรู้ที่ 4



สำระส ำคัญ

ในปัจจุบันได้น ำเหล็กมำใช้ในงำนโครงสร้ำง เนื่องจำกไม้เป็นวัสดุที่มีรำคำแพงและ
มีจ ำนวนลดน้อยลง จึงน ำเหล็กมำใช้เป็นวัสดุทดแทนเพรำะมีรำคำถูก มีควำมแข็งแรง และ
ง่ำยต่อกำรสร้ำง ดังนั้นงำนโครงสร้ำงเหล็กจึงนิยมใช้กันอย่ำงแพร่หลำย ผู้ออกแบบจะต้อง
เป็นผู้ก ำหนดตำมลักษณะงำนรอยต่อและกรรมวิธีกำรเชื่อมโดยมีกำรระบุไว้ในแบบสั่งงำน
อย่ำงชัดเจน สำระกำรเรียนรู้

1. ต ำแหน่งของท่ำเช่ือมรอยต่อตัวที
2. สัญลักษณ์บอกต ำแหน่งท่ำเช่ือมมำตรฐำน
3. ชนิดของรอยต่อมุมและรอยต่อตัวที
4. เทคนิคกำรเช่ือมรอยต่อตัวที
5. กำรเตรียมช้ินงำนเช่ือมอำร์กลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์รอยต่อตัวที 



สมรรถนะประจ ำหน่วย
1. แสดงควำมรู้เกี่ยวกับต ำแหน่งท่ำเช่ือมและเทคนิคกำรเช่ือมรอยต่อตัวที
2. ปฏิบัติงำนเช่ือมอำร์กด้วยลวดหุ้มฟลักซ์เหล็กกล้ำคำร์บอนเช่ือมท่อต่อกับแผ่นเหล็กยึดแน่น (หน้ำแปลน) 

ท่ำระดับ (2F/PB) 
จุดประสงค์กำรเรียนรู ้
1. อธิบำยลักษณะต ำแหน่งท่ำเช่ือมรอยต่อตัวทีได้
2. จ ำำแนกชนิดของต ำแหน่งท่ำเช่ือมรอยต่อตัวทีได้
3. อธิบำยสัญลักษณ์บอกต ำแหน่งท่ำเช่ือมมำตรฐำนได้
4. จ ำแนกชนิดของรอยต่อมุมและรอยต่อตัวทีได้
5. บอกเทคนิคกำรเช่ือมรอยต่อตัวทีได้
6. เตรียมช้ินงำนเช่ือมอำร์กลวดเช่ือหุ้มฟลักซ์รอยต่อตัวทีได้
7. ปฏิบัติงำนเช่ือมอำร์กด้วยลวดหุ้มฟลักซ์เหล็กกล้ำคำร์บอนเช่ือมท่อต่อกับแผ่นเหล็กยึดแน่น (หน้ำแปลน) 

ท่ำระดับ (2F/PB) ได้
8. มีกิจนิสัยในกำรปฏิบัติงำนเช่ือม โดยใช้อุปกรณ์ควำมปลอดภัย 



1. ต ำแหน่งของท่ำเช่ือมรอยต่อตัวที  แบ่งออกเป็น 4 ชนิด ดังนี้

1.1 งานเชื่อมตอ่ตวัทีทา่ราบ (Flat T–Joint Position) 1.2 งานเชื่อมตอ่ตวัทีทา่ระดบั (Horizontal T–Joint Position) 



1. ต ำแหน่งของท่ำเช่ือมรอยต่อตัวที  แบ่งออกเป็น 4 ชนิด ดังนี้
1.3 งานเชื่อมตอ่ตวัทีทา่ตัง้ (Vertical T–Joint Position) 1.4 งานเชื่อมตอ่ตวัทีเหนอืศรีษะ (Overhead T–Joint Position) 



2. สัญลักษณ์บอกต ำแหน่งท่ำเชื่อมมำตรฐำน





2.1 กำรบอกต ำแหน่งท่ำเชื่อมตำมมำตรฐำน ISO 6947/1990 
ตัวอย่ำง มุมเอียง 0 องศำ ถึง S = 60 องศำ 



ตัวอย่ำง กำรเปลี่ยนมุมกำรหมุน จำก R = 0 องศำ R = 360 องศำ ท่ำเชื่อมหลักในกรณี S = 0 องศำ 



3. ชนิดของรอยต่อมุมและรอยต่อตัวที

3.1 รอยต่อมุม (Corner Joint) สำมำรถเตรียมช้ินงำนได้ 3 ลักษณะ ดังนี้

ลักษณะรอยต่อมุมแบบขอบแผ่นเหล็ก
วำงเสมอกับขอบช้ินงำน

ลักษณะรอยต่อมุมแบบขอบแผ่นเหล็ก
วำงกึ่งกลำงช้ินงำน

ลักษณะรอยต่อมุม
แบบขอบแผ่นเหล็กไม่ซ้อน 



3.2 รอยต่อตัวที (T- Joint) 
ลักษณะรอยเชื่อมต่อตัวที



รอยต่อตัวทียังสำมำรถออกแบบเมื่อต้องกำรให้รอยเช่ือมรับน้ ำหนักเพิ่มขึ้นไดด้ังนี้ 

ลักษณะรอยตอ่ชนตวัทีแบบบากขอบแผน่งานสองดา้น ลักษณะรอยตอ่ชนตวัทีแบบบากขอบ
แผ่นงานเป็นรูปตวัเจดา้นเดยีว 



ลักษณะรอยตอ่ชนตวัทีแบบบากขอบ
แผ่นงานเป็นรูปตวัเจสองด้าน 

ลักษณะการต่อซอ้นแบบเจาะเป็นรอ่ง
และแบบสี่เหลี่ยม 



4.1 เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อม

4. เทคนิคกำรเชื่อมรอยต่อตัวที

เทคนิควิธีกำรเคลื่อนที่ และกำรส่ำยลวดเช่ือม ดังนี้
1) กำรเคลื่อนเพื่อป้อนโดยไม่ส่ำยลวด
2) กำรเคลื่อนและกำรส่ำยสลับไขว้ไปทำงซ้ำยและทำงขวำ
3) กำรเคลื่อนเดินหน้ำ–ถอยหลัง ตำมแนวยำว



4.2 เทคนิคกำรเชื่อมต่อตัวทีท่ำรำบ 4.3 เทคนิคกำรเชื่อมต่อตัวทีท่ำระดับ



4.4 เทคนิคกำรเชื่อมต่อตัวทีท่ำตั้ง

ท่ำตั้งเช่ือมข้ึน

ท่ำตั้งเช่ือมลง

4.5 เทคนิคกำรเชื่อมต่อตัวทีท่ำเหนือศรีษะ



5. กำรเตรียมชิ้นงำนเช่ือมอำร์กลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์รอยต่อตัวที 

5.1 กำรเตรียมชิ้นงำนเชื่อมอำร์กลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์
รอยต่อตัวที ชิ้นงำนเป็นเหล็กแผ่น (Steel Flat Bar)
ขนำด 100 × 200 × 10 มิลลิเมตร ถ้ำท ำกำรตัดไม่มำก
ชิ้นควรใช้เลื่อยมือตัด เพรำะจะเป็นตัวช่วยในกำรฝึก
ทักษะด้ำนงำนเลื่อยได้อีกทำงหนึ่งด้วย

5.2 กำรเตรียมชิ้นงำนเชื่อมอำร์กลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์รอยต่อตัวที ถ้ำหำกต้องกำรตัดชิ้นงำนจ ำนวนหลำยชิ้น ควร
เปลี่ยนมำท ำกำรตัดด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน ซึ่งมีทั้งกำรตัดโดยกำรควบคุมด้วยมือและกำรตัดโดยกำรควบคุม
ด้วยเครื่องตัดแก๊สแบบอัตโนมัติ



สรุป

ในงำนเช่ือมไฟฟ้ำนั้นต ำแหน่งที่สำมำรถเช่ือมได้ง่ำย และมีประสิทธิภำพมำกสุดคือ กำรเช่ือมต ำแหน่งท่ำรำบ แต่ในควำมเป็น
จริงลักษณะของช้ินงำนที่ท ำำกำรเช่ือมไม่ได้อยู่ในต ำแหนง่ท่ำรำบเสมอไป ขึ้นอยู่กับสภำพของงำนและตัวแปรอื่นๆ ที่เก่ียวข้อง ทั้งนี้
สัญลักษณ์บอกต ำแหน่งท่ำเช่ือมมำตรฐำน ยังมีควำมส ำคัญอย่ำงยิ่งเพรำะเป็นสัญลักษณ์ที่ทำงสถำบันต่ำงๆ ได้ก ำหนดขึ้นเพื่อให้
เป็นแนวทำงเดียวกันในกำรปฏิบัติงำนเช่ือมโลหะ ได้แก่ สถำบันสมำคมกำรเช่ือมอเมริกัน (American Welding Society; AWS) 
และมำตรฐำนสำกล (ISO6947/1990) กำรเช่ือมอำร์กด้วยด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ จะมีเทคนิคที่ช่วยท ำใหร้อยเช่ือมมีควำมแข็งแรง 
สวยงำมและมีคุณภำพ ดังนั้นผู้ที่ปฏิบัติงำนเช่ือมจะต้องศึกษำถึงเทคนิคและวิธีกำรฝึกปฏิบัติจนเกิดควำมช ำนำญเทคนิคกำรเช่ือม
อำร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ มีดังนี้

1. กำรเคลื่อนเพ่ือป้อนโดยไม่ส่ำยลวด
2. กำรเคลื่อนและกำรส่ำยสลับไขว้ไปทำงซ้ำยและทำงขวำ
3. กำรเคลื่อนเดินหน้ำ–ถอยหลัง ตำมแนวยำวกำรเตรียมชิ้นงำนเช่ือมอำร์กลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์รอยต่อตัวที ถ้ำหำกต้องกำรตัด

ช้ินงำนจ ำนวนช้ินมำกๆควรเปลี่ยนมำท ำกำรตัดด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน ซึ่งมีทั้งกำรตัดโดยกำรควบคุมด้วยมือและกำรตัดโดยกำร
ควบคุมด้วยเครื่องตัดแก๊สแบบอัตโนมัติ 



ต ำแหน่งท่ำเชื่อม
และเทคนิคกำรเชื่อมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้ำแปลน) 

หน่วยกำรเรียนรู้ที่ 5



สำระส ำคัญ

ในการปฏิบัติ ง านเ ช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น  (หน้ าแปลน )  นั้น  ถูกน ามา ใ ช้ง านในลักษณะต่ า งๆ
เช่น งานท่อส่งน้ าประปา งานท่อดับเพลิง งานท่อส่งน้ ามันหรือของเหลวต่างๆ โดยการน าท่อมาต่อเข้าด้วยกัน โดย
กระบวนการเช่ือมโลหะ จ าเป็นอย่างยิ่งที่ผู้ปฏิบัติงานจะต้องมีทักษะในการเช่ือมที่ดี สามารถเช่ือมประกอบงานและ
ผ่านการทดสอบทักษะด้านการเช่ือมก่อนได้รับใบอนุญาตให้ปฏิบัติงานเช่ือม และมีการตรวจสอบรอยเช่ือมท่อหลัง
การเช่ือมจากผู้เช่ียวชาญด้านการตรวจสอบ เพื่อให้เกิดความปลอดภัยสูงสุด 

สำระกำรเรียนรู้
1. ต าแหน่งท่าเช่ือมในงานเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้าแปลน) 

2. เทคนิคการเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้าแปลน) 
3. การเตรียมช้ินงานเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้าแปลน) 



สมรรถนะประจ ำหน่วย
1. แสดงความรู้เกี่ยวกับต าแหน่งท่าเช่ือมและเทคนิคการเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น(หน้าแปลน)
2. ปฏิบัติงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์เหล็กกล้าคาร์บอนเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้าแปลน) 

ท่าเหนือศีรษะ (4F/PD) 

จุดประสงค์กำรเรียนรู  ้
1. บอกต าแหน่งท่าเช่ือมในงานเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้าแปลน) ได้
2. อธิบายเทคนิคการเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้าแปลน) ได้
3. เตรียมชิ้นงานเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้าแปลน) ได้
4. ปฏิบัติงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์เหล็กกล้าคาร์บอนเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้าแปลน) 

ท่าเหนือศีรษะ (4F/PD) ได้
5. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเช่ือม โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย 



1. ต ำแหน่งท่ำเช่ือมในงำนเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้ำแปลน) 

1.1 การเชื่อมทอ่ต่อกบัหนา้แปลน ท่าราบหมนุชิน้งาน (1F/PA) 1.2 การเชื่อมทอ่ต่อกบัหนา้แปลน ท่าระดับ (2F/PB) 



1. ต ำแหน่งของท่ำเช่ือมรอยต่อตัวที  แบ่งออกเป็น้4 ชนิด้ดังนี้

1.3  เชื่อมทอ่ตอ่กบัหนา้แปลน ท่าเหนอืศรีษะ (4F/PD) 1.4 การเชื่อมตอ่ท่อกบัหนา้แปลน ท่าระดับสามารถหมนุชิ้นงานได ้(2FR/PB) 

1.5  เชื่อมทอ่ตอ่กบัหนา้แปลน ท่อขนานกบัแนวระดบั
ไม่หมนุทอ่แนวเชื่อมขึ้น (5F/PF) 

1.6  เชื่อมตอ่ทอ่กบัหนา้แปลน ท่อขนานกบัแนวระดบั
ไม่หมนุทอ่แนวเชื่อมลง (5F/PG) 



2. เทคนิคกำรเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้ำแปลน)  

2.1 เทคนิคกำรเชื่อมท่อต่อกับหน้ำแปลนท่ำ PA (1F) 



2.2 เทคนิคกำรเชื่อมท่อต่อกับหน้ำแปลนท่ำ PB (2F) 



2.3 เทคนิคกำรเชื่อมท่อต่อหน้ำแปลนท่ำ PD (4F) 

เมื่อผู้ปฏิบัติงานเดินลวดเช่ือมไปในต าแหน่งที่ไม่ถนัด ให้
มุมช้ินงานให้อยู่ในต าแหน่งทีเ่ร่ิมต้น หรือเปลี่ยนต าแหน่ง
ตนเองให้อยู่ในต าแหน่งที่ถนัดที่สุดและเร่ิมเช่ือมใหม่จน
สุดรอยเช่ือม

2.4 เทคนิคกำรเชื่อมท่อต่อกับหน้ำแปลนท่ำ PF (5F) 

การเช่ือมท่านี้แผ่นงานจะตั้งฉากกับพื้นราบหรือแนวระดับ 
และท่อจะขนานกับแนวระดับการเร่ิมต้นเช่ือมจะต้องเช่ือม
ส่วนล่างสุดของรอยต่อข้ึนสู่ด้านบนทั้งสองข้างลวดเช่ือมจะ
ท ามุมประมาณ 45 องศา กับท่อ โดยที่มุมเดินลวดเช่ือมจะ
ท ามุมกับท่อประมาณ 15 -20 องศา



2.5 เทคนิคกำรเชื่อมท่อต่อกับหน้ำแปลนท่ำ PG (5F) 

การเช่ือมท่านี้แผ่นงานจะตั้งฉากกับพื้นราบหรือแนวระดับ และ
ท่อจะขนานกับแนวระดับการเร่ิมต้นเช่ือมจะต้องเช่ือมส่วนบน
สุดของรอยต่อลงสู่ด้านล่างทั้งสองข้าง ลวดเช่ือมจะท ามุม
ประมาณ 45 องศา กับท่อ โดยที่มุมเดินลวดเช่ือมจะ
ท ามุมกับท่อประมาณ 15 -20 องศา



3.  กำรเตรียมชิ้นงำนเช่ือมท่อต่อกับแผ่นยึดแน่น (หน้ำแปลน) 

ในงานฝึกปฏิบัติเช่ือมท่อต่อกับหน าแปลนจะต องเตรียมงานดังนี้
3.1 หน้ำแปลน หน้าแปลนจะเตรียมจากแผ่นเหล็กด าขนาด กว้าง 122 เซนติเมตร ยาว 2.44 

เซนติเมตรหนา 6 มิลลิเมตร น ามาร่างแบบให้ได้ขนาดตามแบบที่ก าหนดตัดด้วยแก๊ส
ออกซี-อะเซทิลีน การตัดด้วยแก๊สออกซี-อะเซทิลีนนอกจากจะมีต้นทุนต่ ากว่าวิธีอ่ืน
แล้ว แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะจะมีชุดตัดแก๊สพร้อมใช้งาน แต่ในการตัดด้วยแก๊สออก
ซี-อะเซทิลีน จะเกิดครีบจากการตัดซึ่งจะต้องขจัดออกให้หมดเพื่อหลีกเลี่ยงอุบัติเหตุ
ที่อาจเกิดขึ้นได้ วิธีการตัดที่สะดวกคือการตัดด้วยมือ การตัดแก๊สด้วยมือ สิ่งส าคัญ
คือผู้ปฏิบัติงานจะต้องประกอบอุปกรณ์ช่วยในการเคลื่อนที่ เช่น ลูกล้อหรือเหล็กฉาก
ช่วยในการเคลื่อนที่ของหัวตัดด้วยความเร็วที่สม่ าเสมอและรักษาระยะของความห่าง
เปลวไฟกับชิ้นงานให้สม่ าเสมอ เพื่อให้ได้งานตัดที่เรียบโดยเฉพาะการตัดงานเพื่อ
น ามาท าเป็นหน้าแปลนจะต้องตัดจากแผ่นเหล็กด าขนาด 4 x 8 ฟุต ซึ่งมีความยาวซึ่ง
จ าเป็นต้องใช้เหล็กฉากยึดติดชิ้นงานช่วยในการลากหัวตัดงานไปตามขอบเหล็กนั้น
เพื่อให้ได้รอยตัดที่เรียบไม่เสียเวลาในการปรับแต่งรอยตัดมากนัก



3.2 รอยตัดที่มีคุณภำพ

เคร่ืองมือ PAC สามารถตัดวัสดุที่มีช่วงความหนา
ได้กว้าง และในงานบางอย่าง พลาสมาที่แม่นย า
สามารถสร้างงานตัดที่มีคุณภาพเหมือนเลเซอร์โดย
มีค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์และการด าเนินงานต่ ามาก



3.3 กำรเตรียมท่อ

ท่อทีน่ ามาใชใ้นการฝึกจะมีขนาดตั้งแต่
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 4–6 นิ้ว วิธีการตัดท่อที่มี
ประสิทธิภาพคือการตัดด้วยเครื่องเลื่อยกล ประหยัด
และปลอดภัยรอยตัดเรียบ ไม่ต้องใช้เวลาในการปรับ
แต่งผิวรอยตัดมากนักความสามารถปรับแต่งรอยตัด
ด้วยตะไบหรือหินเจียระไนมือ ในปัจจุบันเคร่ืองเลื่อยกล
ได้ออกแบบปากกาจับท่อเพื่อใช้ในการจับท่อได้แน่นมั่นคงโดยเฉพาะ



สรุป



สรุป



สรุป



การตรวจสอบงานเชื่อมต่อตัวที

หน่วยการเรียนรู้ที่    6



สาระส าคัญ

การตรวจสอบคุณภาพในงานเช่ือมนั้น มีวัตถุประสงค์เพื่อท าการประเมินฝีมือหรือประสิทธิภาพของช่างเช่ือม ว่ามี
ทักษะหรือความช านาญในการปฏิบัติงานได้ตามข้อก าหนดหรือไม่ ปัจจุบันมีขอบเขตการรับรองตามข้อก าหนดและ
เงื่อนไขในการทดสอบมาตรฐานฝีมือช่างไฟฟ้า 1 กรมพัฒนาฝีมือแรงงานกระทรวงแรงงาน เป็นหน่วยงานกลางที่มี
กฎหมายรองรับ ซึ่งหน่วยงานทั้งภาครัฐและเอกชนจะต้องปฏิบัติตามและการประยุกต์ใช้ในงานภาคอุตสาหกรรม
ต่างๆ เช่น งานโครงสร้างเหล็กของอาคารขนาดใหญ่ งานก่อสร้างสะพาน อุตสาหกรรมการต่อเรือ อุตสาหกรรมยาน
ยนต์ โดยส่วนใหญ่ในกระบวนการผลิตและการก่อสร้างจะใช้กระบวนการเช่ือม จ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องมีการตรวจสอบ
คุณภาพของรอยเช่ือม เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ ความปลอดภัยและประโยชน์สูงสุดในด้านการใช้งาน 

สาระการเรียนรู้
1. การตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการพินิจ 

2. เคร่ืองมือและอุปกรณ์การตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการพินิจ 
3. การตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการพินิจ
4. การทดสอบรอยเช่ือมต่อตัวทีด้วยการหัก  



สมรรถนะประจ าหน่วย
1. แสดงความรู้เกี่ยวกับการตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวที
2. ปฏิบัติงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดหุ้มฟลักซ์เหล็กกล้าคาร์บอนเช่ือมท่อต่อกับหน้าแปลนท่อขนานกับแนว 

ระดับไม่หมุนท่อ (5F/PF)
3. ปฏิบัติการทดสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการหักช้ินงาน 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1. อธิบายลักษณะการตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการพินิจได้
2. จ าแนกเคร่ืองมือและอุปกรณ์การตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการพินิจได้
3. ตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการพินิจได้
4. ทดสอบรอยเช่ือมต่อตัวทีด้วยการหักได้
5. ปฏิบัติงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดหุ้มฟลักซ์เหล็กกล้าคาร์บอนเช่ือมท่อต่อกับหน้าแปลนท่อขนานกับแนวระดับ

ไม่หมุนท่อ (5F/PF) ได้
6. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเช่ือม โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย 



1. การตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการพินิจ 

การตรวจสอบงานเชื่อมต่อตัวทีด วยการพินิจ้เป็นวิธีการตรวจสอบอีกวิธีหนึ่งที่นิยมใช กันมากในงาน
เชื่อมเพราะประหยัดค่าใช จ่าย้จุดประสงค์หลักของการตรวจสอบคือต องการให ชิ้นงานเชื่อมมีคุณภาพตาม
มาตรฐานที่ก าหนด้สามารถตรวจสอบได หลายอย่าง้เช่น้การตรวจสอบช่างเชื่อมการตรวจสอบกรรมวิธี
การเชื่อม้การตรวจสอบจะแทรกอยู่ทุกขั้นตอนการปฏิบัติงานเชื่อม้ผู ปฏิบัติงานเชื่อมสามารถตรวจสอบ
ด วยตนเองคือ้ขั้นตอนก่อนการเชื่อม้ขณะเช่ือม้และขั้นตอนหลังเชื่อมเสร็จจุดประสงคห์ลักคือให งานเชื่อม
มีคุณภาพที่ดีตรงตามมาตรฐานทีก่ าหนดไว 



2. เครื่องมือและอุปกรณ์การตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการพินิจ

ในการตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด วยการพินิจนั้น้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่น ามาใช ้ดังนี้
2.1 บรรทัดเหล็ก ใช ส าหรับวัดขนาดทั่วไปของชิ้นงาน

2.2 แว่นขยาย ใช ส าหรับดูรอยแตกร าวหรือข อบกพร่องต่างๆ้ของรอยเช่ือม้



2.3 เกจวัดรอยเชื่อม ใช ส าหรับวัดขนาดความสูงและความนูน้ขนาดของความกว างของขาและโทรดของ
รอยเชื่อม้

2.4 ไฟฉาย ใช ส าหรับส่องดูผิวรอยเช่ือมหรือข อบกพร่องต่างๆ้ของรอยเชื่อม้



3. การตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการพินิจ  

การตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด วยการพินิจผู ตรวจสอบจะต องน าช้ินงานมาพิจารณาประกอบกับ
ข อก าหนดจ านวน้14 ข อ้

ลักษณะงานเชื่อมที่ใช้ในการตรวจสอบ



ข้อก าหนด 14 ข้อ ในการตรวจสอบงานรอยเช่ือมต่อตัวที มีดังนี้
1. บริเวณรอยเชื่อมมีรอยร าวหรือไม่้ยกเว นรอยแตกหรือรอยร าวบริเวณบ่อหลอมละลาย
2. บริเวณจุดเริ่มต นรอยเชื่อมมีการหลอมละลายหรือไม่
3. บริเวณจุดปลายรอยเชื่อมีการหลอมละลายหรือไม่้และรอยแตกร าวบริเวณบ่อหลอมละลายหรือไม่
4. มีรอยขีดข่วนบนผิวหน างานเชื่อม
5. ได ขจัดสะเก็ดเชื่อมออกจากผิวหน างานเชื่อมออกหมดหรือไม่
6. ผิวหน างานเชื่อมมีการเจียระไนหรือไม่
7. ผิวหน ารอยเชื่อมมีรูพรุนหรือไม่
8. ขอบของรอยเชื่อมมีรอยกัดแหว่งหรือไม่
9. รอยเชื่อมมีรอยขอบซ อนกันหรือไม่
10. รอยเชื่อมมีสแลกฝังที่ผิวหน าหรือไม่
11. ขาของรอยเชื่อมเท่ากันหรือไม่
12. ขนาดโทรดของรอยเชื่อมได ขนาดตามที่ก าหนดหรือไม่
13. รอยเชื่อมด านหน านูนเกินไปหรือไม่
14. รอยต่อรอยเชื่อมมีการหดตัวเชิงมุมหรือไม่ ลักษณะงานเชื่อมที่ใช้ในการตรวจสอบ











4.  การทดสอบรอยเช่ือมต่อตัวทีด้วยการหัก 

การทดสอบรอยเชื่อมต่อตัวทีด วยการหัก้(Fracture Test) เป็นการทดสอบอย่างง่ายเพื่อท าการประเมินค่าหาความแข็งแรง
ของรอยเชื่อมด วยวิธีใช ค อนตีชิ้นงานให หัก้(ความหนาของชิ้นงานไม่เกิน้6 มิลลิเมตร) กรณีที่ชิ้นงานมีความหนามากกว่า้
ผู ปฏิบัติงานต องใช เครื่องอัดไฮดรอลิกส์กดหักให ชิ้นงานขาดออกจากกัน้เพื่อท าการตรวจสอบหาจุดบกพร่อที่เกิดขึ้นภายใน
รอยเชื่อม้โดยการอ างอิงตามมาตรฐาน้ISO 5817 : 1992 และ้ISO 9606–2 1994 (E) 

4.1 ตัวอย่างชิ้นงานเชื่อมรอยต่อตัวที

ลักษณะตวัอยา่งชิ้นงานตรวจสอบรอยเชื่อมต่อตวัที



4.2 ขั้นตอนในการทดสอบด้วยเครื่องอัดไฮดรอลิกส์
4.2.1 ท าการวดัขนาดความยาวหวัทา้ยของชิ้นงาน รอยเช่ือมต่อตัวที ข้างละ 20 มิลลิเมตร 

ลักษณะตัวอย่างช้ินงานตรวจสอบรอยเชื่อมต่อตัวทีท่ีท าการวัดขนาดความยาวหัวท้าย



4.2.2 น าชิ้นงานทีร่่างแบบเสรจ็แลว้ มาท าการตัดหัวท้ายออกข้างละ 20 มิลลิเมตร 

ลักษณะการตัดหัวท้ายช้ินงานตรวจสอบ
รอยเช่ือมต่อตัวที



4.2.3 น าชิ้นงานตรวจสอบทีผ่า่นการตดัหวัท้ายออกแลว้ มากดอัดด้วยเครื่องอัดไฮดรอลิกส์ให้ชิ้นงานตรวจสอบขาด
ออกจากกัน 

ลักษณะการน าช้ินงานตรวจสอบกดอัดด้วยเคร่ืองอัดไฮดรอลิกส์



4.2.4 น าชิ้นงานตรวจสอบทีผ่า่นการกดอดั เพื่อน าไปวิเคราะห์ผลและท าการทดสอบรอยเช่ือม 

ลักษณะชิ้นงานตรวจสอบ
ทีผ่่านการกดอัดด้วยเคร่ืองอัดไฮดรอลิกส์



ตัวอยา่งแบบฟอร์มการให้คะแนนดว้ยวธิกีารกดหกั (Fracture Test) (01) 



ใบประกอบแบบฟอร์มเกณฑก์ารใหค้ะแนนการตรวจสอบดว้ยการกดหกั (Fracture Test) 





ตัวอยา่งแบบฟอร์มใบประเมนิผลรวมการทดสอบสาขาช่างเชื่อม (05) 



สรุป

ลักษณะการตรวจสอบงานเชือ่มตอ่ตวัทดีว้ยการพนิจิ
การตรวจสอบด้วยการพินิจเป็นวิธีการตรวจสอบอีกวิธีหนึ่งที่นิยมใช้กันมากในงานเช่ือมเพราะมีค่าใช้จ่าย
น้อย จุดประสงค์หลักของการตรวจสอบคือ ต้องการให้ช้ินงานเช่ือมมีคุณภาพตามมาตรฐานที่ก าหนด
เครื่องมอืและอปุกรณก์ารตรวจสอบงานเชื่อมตอ่ตัวทดีว้ยการพนิจิ
ในการตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการพินิจนั้น เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่น ามาใช้ ได้แก่
1. บรรทัดเหล็ก ใชส้ าหรับวัดขนาดความโตขา และโทรดของรอยเช่ือม
2. แว่นขยาย ใช้ส าหรับดูรอยแตกร้าว หรือข้อบกพร่องต่างๆ ของรอยเช่ือม
3. เกจวัดรอยเช่ือมใช้ส าาหรับวัดขนาดความสูง ความนูนของรอยเช่ือม
4. ไฟฉายใช้ส าหรับส่องดูผิวรอยเช่ือม หรือข้อบกพร่องต่างๆ ของรอยเช่ือม 



สรุป

การตรวจสอบงานเชื่อมตอ่ตวัทดีว้ยการพนิจิ

การตรวจสอบงานเช่ือมต่อตัวทีด้วยการพินิจ ผู้ตรวจสอบจะต้องน าช้ินงานมาประกอบกับข้อก าหนดจ านวน 14 ข้อ ดังนี้
1. บริเวณรอยเช่ือมมีรอยร้าวหรือไม่ ยกเว้นรอยแตกร้าวบริเวณบ่อหลอมละลาย
2. บริเวณจุดเร่ิมต้นรอยเช่ือมมีการหลอมละลายหรือไม่
3. บริเวณจุดปลายรอยเช่ือมีการหลอมละลายหรือไม่ และรอยแตกร้าวบริเวณบ่อหลอมละลายหรือไม่
4. มีรอยขีดข่วนบนผิวหน้างานเช่ือม
5. ขจัดสะเก็ดเช่ือมออกจากผิวหน้างานเช่ือมออกหมดหรือไม่
6. ผิวหน้างานเช่ือมมีการเจียระไนหรือไม่



สรุป

7. ผิวหน้ารอยเช่ือมมีรูพรุนหรือไม่
8. ขอบของรอยเช่ือมมีรอยกัดแหว่งหรือไม่
9. รอยเช่ือมมีรอยขอบซ้อนกันหรือไม่
10. รอยเช่ือมมีสแลกฝังที่ผิวหน้าหรือไม่ 
11. ขาของรอยเช่ือมเท่ากันหรือไม่
12. ขนาดโทรดของรอยเช่ือมได้ขนาดตามที่ก าาหนดหรือไม่
13. รอยเช่ือมด้านหน้านูนเกินไปหรือไม่
14. รอยต่อรอยเช่ือมมีการหดตัวเชิงมุมหรือไม่
การทดสอบรอยเชื่อมต่อตวัทีดว้ยการกดหกั (Fracture Test) การทดสอบรอยเช่ือมต่อตัวทีด้วยการกดหัก เป็นการทดสอบอย่างง่าย
เพื่อท าการประเมินค่าหาความแข็งแรงของรอยเช่ือมด้วยวิธีใช้ค้อนตีช้ินงานให้หัก (ความหนาของช้ินงานไม่เกิน 6 มิลลิเมตร) กรณีที่
ช้ินงานมีความหนามากกว่า ผู้ปฏิบัติงานต้องใช้เคร่ืองอัดไฮดรอลิกส์กดหักให้ชิ้นงานขาดออกจากกัน เพื่อท าการตรวจสอบหาจุดบกพร่อง
ที่เกิดขึ้นภายในรอยเช่ือม โดยการอ้างอิงตามมาตรฐาน ISO 5817 : 1992 และ ISO 9606–2 1994 (E) 


