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แผนการสอนรายวิชา กระบวนการเชื่อม รหัส 20103 - 2009 เล่มนี้ จัดทำขึ้นเพื่อให้ครู – อาจารย์ผู้สอน  
ได้มีเอกสาร แนะแนวทาง ในการเรียนการสอน ที่เป็นระบบสอดคล้อง สัมพันธ์กับทุกเรื่อง รวมทั้งแสดงขั้นตอน 
กระบวนการเรียน การสอนท่ีก่อให้เกิดผลสัมฤทธิ์ ท่ีมีแก่นักเรียนและผู้สอน 

แผนการสอนเล่มนี้มีทั้งหมด 9 หน่วย ใช้เวลาในการสอน 18 สัปตาห์ มี การวัดผลเน้น ด้านความรู้ ด้าน
ทักษะ ด้านเจตคติ ด้านบูรณา การต่างๆ เศรษฐกิจพอเพียง บูรณาการแบบ 3D สำหรับเอกสารประกอบการสอน 
เล่มนี้ จะได้ผสมบูรณ์ที่สุด ผู้ใช้ต้องเป็นผู้มีความรู้ ด้านคอมพิวเตอร์ พอสมควรจึงจะทำให้เอกสารประกอบการ
สอน เล่มนี้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ขออบคุณผู้ท่ีมีส่วนร่วม และเกี่ยข้องเกๆงาน ทุกท่ีทำให้อาสารประกอบการสอนเล่มนี้สมบูรณ์ 
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           สาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ 

                          วิทยาลัยการอาชีพบางสะพาน 
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ลักษณะรายวิชา 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  
ประเภทวิชา   อุตสาหกรรม     กลุ่มอาชีพ อุตสาหกรรมการผลิต  สาขาวิชา ช่างเช่ือมโลหะ      . 

รหัส    20103 - 2009   ชื่อวิชา  กระบวนการเช่ือม 
ทฤษฎี   2  ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ  0  ชั่วโมง/สัปดาห์  จำนวน    2   หน่วยกิต 

อ้างอิงมาตรฐาน  

- 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 

ประยุกตใชหลักการกระบวนการเช่ือม ในการวางแผนปฏิบัติงานเช่ือมตามมาตรฐานอาชีพในสาขา
อุตสาหกรรมการเช่ือม 
จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให้ 

1. เขาใจเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการเชื่อมแบบตาง ๆใชงานของเครื่องมือ อุปกรณกระบวนการ 
เช่ือมตาง ๆ 

2. มีทักษะการเตรียมงานเชื่อม ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อม จุดบกพรอง 
สาเหตุและวิธีการแกไขในงานเช่ือม 

3. มีเจตคติ และกิจนิสัยที่ดีในการทํางานรับผิดชอบ ตรงตอเวลา รักษาความสะอาด และปลอดภัยมี
ความสามารถในการปฏิบัติงาน ตามข้ันตอนท่ีกําหนดให ภายใตการกํากับดูแล และแนะนําอยางใกลชิด 

4. สามารถประยุกตใชหลักการและกระบวนการเช่ือมในการปฏิบัติงาน ตามข้ันตอนท่ีกําหนดให ภายใตการ
กํากับดูแล และแนะนําอยางใกลชิด 
สมรรถนะรายวิชา  

1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการเช่ือมตาง ๆการใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ  
2. ปฏิบัติการเตรียมการเช่ือม รอยเช่ือมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเช่ือม  
3. ประยุกตใชความรูเกี่ยวกับลักษณะจุดบกพรอง สาเหตุและวิธีการแกไขในงานเช่ือม 

คำอธิบายรายวิชา 
ศึกษาเกี่ยวกับหลักการเช่ือม เครื่องมือ อุปกรณในกระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ (SMAW) 

เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารกโลหะแกสคลุม (GMAW) เช่ือมไสฟลักซ(FCAW) เช่ือมใตฟลักซ
(SAW) เช่ือมแกส (OAW) แกสท่ีใชในงานเช่ือม ตําแหนงทาเช่ือม รอยตอในงานเช่ือม ลักษณะ ของรอยเช่ือมตาม
มาตรฐาน ลักษณะจุดบกพรอง สาเหตุและวิธีการแกไข 

 
 
 



 

 
 

ตารางวิเคราะห์พฤติกรรมการเรียนรู้  
 

หน่วยการเรียนรู้ 

ความสามารถที่คาดหวัง 

รวม 
จำนวน
ชั่วโมง 
ท/ป 

พุทธิพิสัย 

ทักษะ 
พิสัย 

จิต 
พิสัย 

ประยุกต์ 
ใช ้

คว
าม

รู้ 

คว
าม

ข้า
ใจ

 

กา
รน

ำไ
ปใ

ช ้

กา
รวิ

เค
รา

ะห
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กา
รป

ระ
เมิ

นค
่า 

กา
รส

ร้า
งส

รร
ค์

สร
้าง

สร
รค
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1.กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วย
ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  

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

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

3.กระบวนการเช่ือมอาร์ก
ทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการ
เช่ือมทิก   

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

4.กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะ
แก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก 

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

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

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

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

8.ตำแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อ
ในงานเช่ือม 

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

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

รวม 8 16 13 15 - - 16 16 16 100 36 

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา (เม่ือเรียนรายวิชานี้สำเร็จแล้วทำอะไรได้)   

รวมทั้งรายวิชา 100 36 
 
 
 
 
 



 

 
 

หน่วยการเรียนรู้ 
 

หน่วย 
ท่ี 

หน่วยการเรียนรู้ 
เวลาเรียน (ชม.) 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1 
 

กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  4 0 4 

2 
 

กระบวนการเช่ือมแก๊ส 4 0 4 

3 
 

กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก   4 0 4 

4 
 

กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก 4 0 4 

5 
 

กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ ์ 4 0 4 

6 
 

กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 4 0 4 

7 
 

แก๊สปกคลุมท่ีใช้ในงานเช่ือม 4 0 4 

8 
 

ตำแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม 4 0 4 

9 
 

จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 4 0 4 

 
 

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา    

รวม 36 0 36 

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



 

 
 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    1 
รหัสวิชา   30103-0001    ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่ 1 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟ
ลักซ์ 

ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน กระบวนการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเชื่อมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ 
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ (SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เกี่ยวกับลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิขาชีพ (องค์การมหาชน)  
สมรรถนะย่อย  
 ตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการ 
 ประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการปรับเปล่ียนแผนงาน 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1.1 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือ แผนกระบวนการในการ 
ดัดแปลงช้ินส่วนทางกลได้ 
1.2 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 
ติดต้ัง ถอดประกอบอุปกรณ์ทางกลและอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเครื่องจักรได้ 
1.3 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 
รื้อถอน เคล่ือนย้าย ขนส่งเครื่องจักรและระบบต่าง ๆ ได้ 

2) วิธีประเมิน 
 1. สอบข้อเขียนทางทฤษฎี 

2. สาธิตการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) ประเมินจากการสังเกตการปฏิบัติงาน ณ สถานประกอบการใน 
การปฏิบัติงานจริง หรือการสังเกตการจำลองการปฏิบัติงานจริง 
3. หลักฐานการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) เอกสารประกอบการพิจารณาท่ีเหมาะสม รวมถึง วิธีการ 
ปฏิบัติงานในสถานท่ีทำงาน กฎขอบังคับ มาตรการในการฝึกปฏิบัติ คู่มือในการปฏิบัติการ 

3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
1. บันทึกการปฏิบัติงาน 



 

 
 

2. Portfolio 
4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

1. ใบบันทึกการอบรมการตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผน 
กระบวนการ 
2. ใบบันทึกการอบรมการประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการ 
ปรับเปล่ียนแผนงาน 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5 
3. สมรรถนะประจำหน่วย 

1.แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 
2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
 1.หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
 2.เครื่องเช่ือมไฟฟ้าตามลักษณะพื้นฐาน 
 3.รอบทำงานของเครื่องเช่ือม 
6. กิจกรรมการเรียนรู้ 

 ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวถึงลักษณะของกระบวนการเชื่อมอย่างง่ายเป็นอย่างไร ผู้ใช้มีความต้องการที่จะให้เป็นไปใน

แนวทางเดียวกัน จะแตกต่างกันบ้างก็ตรงลักษณะของการใช้งาน 
 2.ครูเล่าเรื่องกระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (Shield Metal Arc Welding : SMAW) 
เป็นกระบวนการเชื่อมที่ยังใช้ในอุตสาหกรรมอยู่ทั ่วไป  โดยความร้อนจะเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อม 
หุ้มฟลักซ์กับโลหะช้ินงาน ซึ่งมีอุณหภูมิสูงจนสามารถทำให้โลหะช้ินงานเกิดการหลอมเหลวติดกัน 
 
 ขั้นสอน 

1.ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ตามหัวข้อดังนี้ 
   หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
   เครื่องเช่ือมไฟฟ้าตามลักษณะพื้นฐาน 
   รอบทำงานของเครื่องเช่ือม 
   อุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเช่ือมไฟฟ้า 



 

 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 2 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

 
สรุปและการประยุกต์ 
1. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
2. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 2 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
3. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 2  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมท้ังให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

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

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

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



 

 
 

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
9.2 วิธีการประเมิน 

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

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

ประเมินตามสภาพจริง 
 

10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
                
 
 
 



 

 
 

 ใบความรู้ ที่  1 หน่วยที่    1 
รหัสวิชา   30103-0001    ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  1  
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟ
ลักซ์ 

ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง  กระบวนการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1 แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 
2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เนื้อหาสาระ 
 กระบวนการเชื่อม (Welding Process) หมายถึง กระบวนการที่ใช้ในการเชื่อมโลหะสองชิ้นหรือมากกว่า
ยึดติดกัน ซึ่งกระบวนการเชื่อมมีวิวัฒนาการมาอย่างยาวนาน ตัวอย่างเช่นการประสานกันระหว่างโลหะทองและ
ทองแดง และโลหะผสมระหว่างตะกั่วกับดีบุก ท่ีถูกค้นพบมาก่อนพุทธศักราชไม่ต่ํากว่า 3,000 ปีแม้กระท่ังถ่าน ไม้
ฟืนหรือถ่านหินก็ถูกนำมาเป็นพลังงานให้ความร้อนแต่เป็นความร้อนที่มีขีดจำกัดไม่พัฒนาเท่าที่ควรหลังจากมี
พลังงานไฟฟ้าทำให้เกิดการประยุกต์ง่ายข้ึน มีเทคนิคก้าวหน้าและมีนวัตกรรมใหม่เกิดข้ึนมาหลังจากศตวรรษท่ี 19 
มีการเชื่อมด้วยการอาร์กด้วยไฟฟ้า การเชื่อมด้วยความต้านทานของกระแสไฟฟ้า การเชื่อมด้วยแรงอัด และการ
เช่ือมแก๊ส ฯลฯ โดยวิวัฒนาการมีดังนี้ ค.ศ. 1885 เบนาร์เดส (Benades) ได้คิดประดิษฐ์การเช่ือมอาร์กด้วยไฟฟ้า 
โดยเครื่องมือและการปฏิบัติท่ีนำมาใช้คือ แท่งกราไฟต์ และแท่งคาร์บอน เป็นลวดเช่ือมท่ีไม่หลอมละลายแต่ทำให้



 

 
 

เกิดกระแสไฟอาร์ก ระหว่างลวดเช่ือมกับโลหะแม่แบบ โดยทำให้เกิดการอาร์กขึ้นในช่องว่างประมาณ 2 มิลลิเมตร 
ทำให้เกิดความร้อนขึ ้นแล้วใช้โลหะที่เหมือนโลหะแม่แบบเติมให้หลอมละลายติดกัน ค.ศ. 1886 ทอมสัน 
(Thomson) ได้คิดประดิษฐ์การเชื่อม โดยใช้ความต้านทาน ค.ศ. 1889 เซอร์เนอร์ (Zerner) ได้วิวัฒนาการใหม่
โดยให้ความร้อนแก่โลหะแม่แบบ โดยวิธีใช้แท่งคาร์บอนคู่โค้งงอปลายเข้าหากัน เกิดเส้นแรงแม่เหล็กทำให้เกิดการ
อาร์กแรงขึ้น ค.ศ. 1892 สลาเวียนอฟฟ์ (Slavianoff) ได้นำเอาแกนลวดโลหะมาใช้แทนแท่งคาร์บอน และให้ตัว
ลวดโลหะหลอมละลายตัวมันเอง เพื่อเป็นเนื้อโลหะเชื่อมเป็นครั้งแรก ค.ศ. 1895 โกลด์สชมิดต์ (Goldschmidt) 
ได้คิดการประดิษฐ์การเช่ือมแบบเทอร์มิต (Thermit Welding) ระยะท่ีสอง ของการวิวัฒนาการของการเช่ือมได้มี
การพัฒนาการเช่ือมขึ้นมาอย่างมาก เป็นรากฐานของการพัฒนาการเช่ือมในปัจจุบัน 

 
การเชื่อมไฟฟ้ามีมานานแล้ว โดยใช้ในการซ่อมแซมชิ้นส่วนโลหะ จากการบันทึกพบว่าใน ค.ศ. 1881 

ออกัสต์ เดอ เมริเทนส์ (Auguste De Meritens) ได้ค้นพบการเชื่อมโลหะแบบหลอมละลายเป็นครั้งแรก และมี
การพัฒนาต่อมาโดยใน ค.ศ. 1892 สลาเวียนอฟฟ์ (Slavianoff) ได้นำแกนลวดโลหะมาใช้แทนแท่งคาร์บอน และ
ให้ตัวลวดคาร์บอนหลอมละลายตัวมันเองเพื่อเป็นรอยเช่ือมเป็นครั้งแรก ต่อมา คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) ได้พบการ
นำสารพอกหุ้มมาหุ้มแกนลวดเชื่อมทำให้การเชื ่อมมีประสิทธิภาพและคุณภาพของรอยเชื่อมดีขึ้น การค้นพบ
วิวัฒนาการนี้ถูกนำมาใช้ในการผลิตลวดเช่ือมชนิดมีสารพอกหุ้มท่ีใช้กันอยู่กว้างขวาง 
 โดยเริ ่มตั ้งแต่ ค.ศ. 1901 เฟาช์ (Fouche) และพิคาร์ด (Picard) ประยุกต์เอาเปลวไฟที่เกิดจากแก๊ส
ออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนมาใช้ในการเช่ือมเป็นครั้งแรก ค.ศ. 1907 คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) วิศวกรชาวสวีเดน
ได้จดทะเบียนลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ที่ให้การอาร์กสมํ่าเสมอ ทำให้การเชื่อมมีประสิทธิภาพ และคุณภาพของ
ลวดเชื่อมดีขึ้น เป็นการนำลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์มาใช้ในปัจจุบัน ค.ศ. 1926 ลังกูมีร์ (Lungumir) ได้ประดิษฐ์การ
เชื่อมแบบอะตอมมิกไฮโดรเจน (Atomic–Hydrogen Welding) ขึ้น โฮบาร์ต (Hobart) และเดเนอร์ (Dener) ได้
ประดิษฐ์วิธีการเช่ือมแบบใช้แก๊สเฉื่อยในการปกคลุมรอยเช่ือม (Iner Gas Shield Arc Welding) ค.ศ. 1935 เคน
เนดี้ (Kennedy) ได้ประดิษฐ์การเช่ือมแบบอาร์กใต้ฟลักซ์เป็นการเช่ือมแบบอัตโนมัติ การเช่ือมด้วยกรรมวิธีนี้ได้ถูก
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องซึ่งทำให้คุณภาพของการเช่ือมดีขึ้นอย่างมาก ค.ศ. 1936 วอสเซแมน (Wasseman) ได้ผลิต
วิธีการเช่ือมแล่นประสาน (Brazing) 
 เทคนิคการเชื่อมได้เจริญก้าวหน้ามากขึ้นในด้านเทคโนโลยีและด้านวิศวกรรม อย่างรวดเร็วตั ้งแต่ ค.ศ. 
1950 เป็นต้นมา ถือว่าเป็นยุคทองของการพัฒนาการเช่ือมซึ่งเป็นในช่วงท่ีสาม มาจนถึงปัจจุบันได้มีการประดิษฐ์
กรรมวิธีการเช่ือมแบบใหม่ๆ มากขึ้น เช่น การเช่ือมกดเย็น (Cold Pressure Welding) การเช่ือมไฟฟ้าสแลกคลุม 
(Electro–Slag Welding) การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Shield Arc Welding) การเชื่อมแบบอาร์กพลา
สมา (Plasma Arc Welding) การเชื ่อมด้วยเลเซอร์ (Laser Welding) ซึ ่งในกระบวนการเชื่อมได้มีการแบ่ง
ออกเป็นหมู่ หมวด แตกต่างไปตามมาตรฐาน ซึ่งก็มีหลายมาตรฐาน แต่ที่นิยมใช้กัน คือ AWS และ ISO ซึ่งทั้ง 2 
สถาบันมีชื ่อดังนี ้ AWS ย่อมาจากคำว่า American Welding Society เป็นสมาคมการเชื ่อมของประเทศ
สหรัฐอเมริกา ISO ย่อมาจากคำว่า Internation Standard Organization เป็นมาตรฐานสากล 
การแบ่งกลุ่มกระบวนการเช่ือมโลหะ 



 

 
 

 1. แบ่งตามมาตรฐาน AWS ซึ่งแบ่งกลุ่มกระบวนการเช่ือมตามลักษณะดังนี้ 
  1.1 พลังงานท่ีให้การถ่ายเทน้ำโลหะเช่ือม 
  1.2 องค์ประกอบท่ีมีอิทธิพลต่อการไหลแทรกซึมของน้ำโลหะลวดเช่ือมเข้าไปในร่องรอยต่อ 
 ดังแผนภูมิ ท่ีแสดงกระบวนการเช่ือมแบบต่างๆ 
แผนภูมิท่ี 1 แสดงกระบวนการเช่ือมแบบต่างๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การแบ่งกลุ่มกระบวนการเชื่อมโลหะ 
 2. แบ่งตามมาตรฐาน ISO 
 โดยปกติกระบวนการเช่ือมแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆ คือ 
  2.1 การเช่ือมแบบหลอม (Fusion Welding) คือกระบวนการต่อโลหะ 2 ช้ินติดกัน โดยการให้ความ
ร้อนแก่ช้ินงานบริเวณท่ีจะหลอมละลาย อาจจะใช้ลวดเติมหรือไม่เติมก็ได้ 
 
 
 
 
 
  
 



 

 
 

 2.2 การเช่ือมแบบกด (Pressure Welding) คือกระบวนการต่อโลหะ 2 ช้ินติดกัน โดยใช้แรงกด และความ
ร้อนร่วมกัน โดยความร้อนของแก๊ส และความร้อนจากแรงเสียดทานระหว่างช้ินงานท้ังสอง (Friction Welding) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การแบ่งกลุ่มกระบวนการเช่ือมโลหะ 
  2.2 การเชื่อมแบบกด (Pressure Welding) คือกระบวนการต่อโลหะ 2 ชิ้นติดกัน โดยใช้แรงกด 
และความร้อนร่วมกัน โดยความร้อนของแก๊ส และความร้อนจากแรงเสียดทานระหว่างชิ้นงานทั้งสอง (Friction 
Welding) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ในกระบวนการเช่ือมท้ัง 2 แบบมีการเช่ือมท่ีสำคัญอยู่หลายกระบวนการท่ีจำเป็นต้องทราบหลักการกระบวนการ
เช่ือมท่ีสำคัญต่างๆ เพื่อใช้เป็นพื้นฐานในการทำงานต่อไป ดังนี้ 
 1. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (Shield Metal Arc Welding) การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม
หุ้มฟลักซ์ (SMAW) คือกระบวนการเช่ือมท่ีได้รับความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงาน ความร้อนท่ี
เกิดจากการอาร์กมีอุณหภูมิสูงประมาณ 6,000 องศาฟาเรนไฮต์ (3,316 องศาเซลเซียส) เพื่อหลอมละลายโลหะให้
ติดกันทำให้ช้ินงานกับลวดเช่ือมท่ีบริเวณการอาร์กรวมตัวกันเป็นเนื้อเดียวคือรอยเช่ือม เป็นการเช่ือมท่ีนิยมกันมาก 
 2. การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (Gas Tungsten Arc Welding) การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
หรือการเชื่อมทิก (GTAW) เป็นกระบวนการเชื่อมโดยวิธีการอาร์กชนิดหนึ่ง ซึ ่งได้รับความร้อนจากการอาร์
กระหว่างแท่งทังสเตนกับโลหะช้ินงาน โดยมีแก๊สเฉ่ือยและแก๊สเฉ่ือยผสม เพื่อปกคลุมรอยเช่ือมขณะเกิดการอาร์ก
ไม่ให้บรรยากาศจากภายนอกเข้ามารวมตัวกับรอยเช่ือมแท่งทังสเตนถือว่าเป็นลวดเช่ือมแต่จะไม่เกิดการส้ินเปลือง 
(Non–Consumable Electrode) รอยเช่ือมอาจจะมีการเติมลวดเช่ือมหรือไม่ก็ได้ 

 
 
 
 



 

 
 

 3. การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding) การเช่ือมโลหะแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก 
(GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมโดยวิธีการอาร์กชนิดหนึ่งซึ่งได้รับความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือม
กับชิ้นงาน ซึ่งลวดเชื่อมจะเป็นแบบต่อเนื่อง (Continuous Filler Metal) หรือแบบสิ้นเปลือง (Consumable 
Electrode) และมีแก๊สจากภายนอกถูกปล่อยออกมา เพื่อปกคลุมรอยเชื่อมขณะอาร์กป้องกันการรวมตัวจาก
ภายนอก 
 
 4. การเชื ่อมอาร ์กไส้ฟลักซ์ ์ (Flux–Core Arc Welding) การเชื ่อมอาร์กไส้ฟลักซ์ (FCAW) เป็น
กระบวนการเชื่อมโดยมีพื ้นฐานมาจากกระบวนการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (Shield Metal Arc 
Welding) และกระบวนการเชื่อมโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc Welding) แต่จะแตกต่างกันตรงที่การเชื่อม
อาร์กไส้ฟลักซ์จะใช้เส้นลวดกลวง (Tubular) บรรจุภายในด้วยฟลักซ์ (ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์) การเชื่อมมีทั้งระบบ
อัตโนมัติและกึ่งอัตโนมัติ 

 
 
 5. การเชื ่อมอาร ์กใต้ฟลักซ ์ (Submerge Arc Welding) การเชื ่อมอาร ์กใต้ฟลักซ ์ (SAW) เป็น
กระบวนการเชื่อมที่ได้รับความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือยที่ป้อนเข้ามาอย่างต่อเนื่องกับชิ้นงาน 
โดยลวดเชื่อมจะหลอมละลายเติมในรอยเชื่อม และบางครั้งอาจเติมแท่งลวดเชื่อมเสริมเข้าไป บริเวณอาร์กจะถูก
ปกคลุมด้วยฟลักซ์ป่นเป็นผงละเอียด ทำให้เกิดการอาร์กอยู่ใต้ฟลักซ์ ซึ่งฟลักซ์ส่วนหนึ่งจะหลอมละลายเป็นสแลก
ปกคลุมรอยเช่ือม 



 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 6. การเชื่อมแก๊ส (Oxyfuel Gas Welding) การเชื่อมแก๊ส (OFW) เป็นกระบวนการเชื่อมแบบหลอม
ละลายโลหะให้ติดกันด้วยความร้อนท่ีได้จากการเผาไหม้ของแก๊สออกซิเจนกับแก๊สเช้ือเพลิง การเช่ือมอาจใช้ลวด
เช่ือมและแรงกดงานหรือไม่ก็ได้ แก๊สเช้ือเพลิงท่ีนำมาใช้คือแก๊สอะเซทิลีน 

 
 
 
 
 7. การเช่ือมอาร์กคาร์บอน (Carbon Arc Welding) การเช่ือมอาร์กคาร์บอน (CAW) เป็นกระบวนการ
เช่ือมซึ่งใช้การอาร์กกันระหว่างแท่งอิเล็กโทรดท่ีไม่ส้ินเปลือง (Nonconsumable) หรือแท่งคาร์บอนชนิดกราไฟต์ 
( Carbon Graphite Electrode)  
กับช้ินงานหรือระหว่างแท่งอิเล็กโทรดคาร์บอนคู่ (Twin Carbon Arc Welding) 
 การเชื่อมด้วยแท่งคาร์บอนมีขอบเขตการใช้งานมาก เป็นการเชื่อมที่ใช้ความร้อนเป็นพลังงานอย่างเดียว
คล้ายกับกระบวนการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) ซึ่งอุณหภูมิที่เกิดระหว่างการอาร์กจะอยู่ที่ 3,870–
4,980 องศาเซลเซียส (7,000-9,000 องศาฟาเรนไฮต์) ซึ่งขึ้นอยู่กับกระแสที่ใช้ในระหว่างการอาร์ก คาร์บอนเล็ก



 

 
 

โทรดจะไหม้ไปกับการอาร์กน้อยมากโดยไม่มีผลต่อเนื้อรอยเชื่อม และรอยเชื่อมจะเกิดการเติมจากเนื้อโลหะชนิด
เดียวกันกับโลหะช้ินงานเท่านั้น การเช่ือมอาร์กคาร์บอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 8. ก า ร เช่ือมอาร์กพลาสมา (Plasma Arc Welding) การเช่ือม
อาร์กพลาสมา (PAW) มีพื้นฐานมาจากการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) แต่จะให้ความหนาแน่นของ
พลาสมาสูงกว่า การเชื ่อมพลาสมาที ่ได้ร ับความร้อนจากเปลวอาร์กที ่บังคับให้ผ่านหลอดบรรจุ (Nozzle 
Constricted) ซึ่งอยู่ระหว่างแท่งอิเล็กโทรดกับชิ้นงาน แก๊สบางส่วนจะแตกตัวเป็นไอออไนซ์ ( Ionized) เรียกว่า
พลาสมา ซึ่งประกอบไปด้วยอิเล็กตรอนอิสระที่มีประจุไฟฟ้าบวกและลบเกิดความต้านทานสูงจึงเร่งให้เกิดความ
ร้อนอย่างรวดเร็ว และพลังงานความร้อนจะไหลผ่านช่องเล็กๆ (Oriffiice) ของหัวฉีด (Nozzle) เพื่อเพิ่มความเร็ว
สูง ทำให้เกิดการอาร์กพุ่งเข้าสู่ช้ินงานเป็นพื้นท่ีเล็กๆ ทำให้รอยเช่ือมแคบและเล็ก 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

 
 
การเชื่อมอาร์กพลาสมาไม่เป็นที่นิยมเท่ากับการตัดด้วยพลาสมา ซึ่งการเชื ่อมอาร์กพลาสมามีความ

เหมาะสมกับการเชื่อมโลหะจำพวกเหล็กสแตนเลส อะลูมิเนียม และโลหะที่เกี่ยวข้องกับการผลิตเครื่องบินและ
อุปกรณ์พิเศษอื่นๆ ท่ีใช้ในวงการแพทย์ เนื่องจากคุณภาพของรอยเช่ือมจะดี ในกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยไฟฟ้า



 

 
 

ทุกชนิดจะทำให้เกิดพลาสมา เช่น การเชื่อมโลหะแก๊สคลุม (GMAW) การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) 
แต่จะมีจำนวนพลาสมาน้อยและสูญหายไปอย่างรวดเร็วอันเนื่องมาจากมีปริมาณน้อยดังนั้นการพัฒนาการเชื่อม
อาร์กพลาสมามีโครงสร้างคล้ายกับการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมมากท่ีสุด 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
การเช่ือมอาร์กพลาสมาแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 
 1. การเช่ือมแบบอาร์กถ่ายโอน (Transferred Arc) การอาร์กเกิดข้ึนระหว่างอิเล็กโทรดกับช้ินงาน เมื่อเกิด
จากการอาร์กจะเกิดแก๊สไอออไนซ์ (Ionized) ไหลออกมาจากช่องเล็กๆ (Oriffi fi ice) ของหัวฉีด (Nozzle) ทำให้
เกิดพลังงานความร้อนสูงเรียกว่าพวยพลาสมา (Plasma Jet) ท่ีใช้สำหรับการเช่ือม 
 2. การเชื่อมแบบอาร์กไม่ถ่ายโอน (Nontransferred Arc) การอาร์กเกิดขึ้นระหว่างอิเล็กโทรดกับคอนสติ
กออริไฟล์ (Constric Orifice) ที่อยู่ภายในหัวเชื่อมจะต่อไว้กับวงจรเชื่อม โดยความร้อนที่เกิดขึ้นจะไหลผ่านรู
หัวฉีด ทำให้ความร้อนท่ีเกิดขึ้นต่ำกว่าการเช่ือมแบบอาร์กถ่ายโอนจึงเหมาะกับการตัดและเช่ือมงานท่ีไม่เป็นตัวนำ
ไฟฟ้า 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
9. การเช่ือมสลัก (Stud Welding) การเช่ือมสลัก (SW) คือการเช่ือมปลายสลักหรือช้ินงานท่ีรูปร่างคล้ายสลัก
มาเช่ือมต่อกัน ซึ่งสามารถทำได้หลายวิธี เช่น การอาร์ก การใช้ความต้านทาน (Resistance) การใช้แรงเสียดทาน 
(Friction) และการเช่ือมกระทบ (Percusstion Welding) แต่จะกล่าวเฉพาะการเช่ือมแบบอาร์ก 
 การเช่ือมสลักแบบอาร์ก คือการเช่ือมปลายสลักกับช้ินงานโดยอาศัยความร้อนจากการอาร์กระหว่างปลาย
สลักกับพื้นผิวชิ้นงานภายใต้แรงกดดันต่ํา ท้ังนี้หัวเช่ือมจะเป็นอุปกรณ์ท่ีสำคัญสำหรับการจับสลักและเคล่ือนสลักสู่
ตำแหน่งที่ติดตั้งสลัก ขณะเดียวกันก็จะปล่อยกระแสไฟฟ้าสูงสู่ปลายสลัก โดยขณะอาร์กต้องมีวัสดุที ่ป้องกัน
บรรยากาศภายนอกซึ่งเป็นวัสดุท่ีใช้ครอบบริเวณอาร์ก เรียกว่าเฟอร์รูล (Ferrule) ส่วนมากจะเป็นพวกเซรามิก 
 
 
 
 
  
 
 
10. การเช่ือมอิเล็กโตรสแลก (Electro Slag Welding) การเช่ือมอิเล็กโตรสแลก (ESW) คือกระบวนการเช่ือมท่ี
ได้รับความร้อนจากการต้านทานไฟฟ้าเป็นตัวหลอมละลายฟลักซ์ ฟลักซ์ที่หลอมละลายเรียกว่าสแลก และการ
หลอมละลายของอิเล็กโทรดจะทำให้ผิวหน้าของรอยต่อของโลหะช้ินงานหลอมละลาย และฟลักซ์ท่ีหลอมเหลวทำ
หน้าท่ีเป็นโลหะเติมเตมิ ลงรอยต่อของช้ินงานอย่างต่อเนื่องและทำหน้าท่ีป้องกันออกซิเจนจากอากาศและกำจัดส่ิง
สกปรกต่างๆ ออกจากรอยเช่ือม ใช้กับการเช่ือมอัตโนมัติและเช่ือมในตำแหน่งท่าต้ังเช่ือมขึ้น 
 การเชื่อมอิเล็กโตรสแลกนี้จะใช้ในงานเชื่อมที่มีรอยต่อขนาดใหญ่และงานหนาๆ ซึ่งสามารถเชื่อมได้อย่าง
รวดเร็วเชื่อมได้ครั ้งละหลายๆ แนวในเวลาเดียวกัน เหมาะสำหรับงานโครงสร้างขนาดใหญ่ งานเครื่องจักรกล 
ภาชนะความดัน เป็นต้น 

 



 

 
 

 
 
 11. การเชื่อมอิเล็กโตรแก๊ส (Electro Gas Welding) การเชื่อมอิเล็กโตรแก๊ส (E G W) คือกระบวนการ
เช่ือมท่ีเกิดขึ้นระหว่างลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ (Flux Core Wire) หรือลวดเช่ือมแท่งตัน (Solid Wire) โดยอาศัยความ
ร้อนที่เกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมและบ่อหลอมละลายในขอบเขตที่จำกัด ลวดเชื่อมจะถูกป้อนอย่าง
ต่อเนื่องและการเช่ือมจะถูกกระทำในท่าต้ัง (Vertical Up) แต่กระบวนการเช่ือมอิเล็กโตรแก๊สนี้อาจจะใช้แก๊สคลุม
หรือไม่คลุมก็ได้และไม่ต้องการแรงกดเลย โดยการลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ไม่ต้องใช้แก๊สปกคลุม แต่ถ้าเป็นลวดแบบ
ไส้ตันต้องใช้แก๊สปกคลุม โดยแก๊สปกคลุมที่ใช้คือแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ผสมกับแก๊สอาร์กอน การเชื่อมอิเลก็โต
รแก๊สใช้สำหรับการเช่ือมอัตโนมัติ เหมือนกับการเช่ือมอิเล็กโตรสแลก 
 การเชื่อมอิเล็กโตรแก๊สใช้สำาหรับการเชื่อมโครงสร้าง งานต่อเรือ ถังความดัน ถังเก็บของเหลวโดยความ
หนาของช้ินงานท่ี 10–100 มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 1 
คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.SMAW ย่อมาจากกระบวนการเช่ือมแบบใด 

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

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

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

    จ. การเช่ือมด้วยความร้อนและแรงกด 
4.กระบวนการเช่ือมใดไม่เกิดการส้ินเปลืองของแท่งอิเล็กโทรด 

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

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

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

ก. แก๊สฮีเลียม   
ข. แก๊สอาร์กอน   
 ค. แก๊สอะเซทิลีน  



 

 
 

ง. คาร์บอนไดออกไซด์          
จ. ถูกท้ังข้อ ก และ ข 

8.วัสดุท่ีเรียกว่า เฟอร์รูล เป็นวัสดุท่ีใช้ครอบบริเวณอาร์กกระบวนการเช่ือมใด 
ก. การเช่ือมพลาสม่า       
ข. การเช่ือมสลักแบบอาร์ก  
ค. การเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์ 
ง. การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม           
 จ. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

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

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



 

 
 

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหนา้ใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของสำนักพิมพ์เอมพันธ ์
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 1 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.SMAW ย่อมาจากกระบวนการเช่ือมแบบใด 

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

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

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

    จ. การเช่ือมด้วยความร้อนและแรงกด 
4.กระบวนการเช่ือมใดไม่เกิดการส้ินเปลืองของแท่งอิเล็กโทรด 

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

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

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

ก. แก๊สฮีเลียม   



 

 
 

ข. แก๊สอาร์กอน   
 ค. แก๊สอะเซทิลีน  
ง. คาร์บอนไดออกไซด์          
จ. ถูกท้ังข้อ ก และ ข 

8.วัสดุท่ีเรียกว่า เฟอร์รูล เป็นวัสดุท่ีใช้ครอบบริเวณอาร์กกระบวนการเช่ือมใด 
ก. การเช่ือมพลาสม่า       
ข. การเช่ือมสลักแบบอาร์ก  
ค. การเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์ 
ง. การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม           
 จ. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

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

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

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 ใบงาน ที่ 1 หน่วยที่    1 
รหัสวิชา 30103-0001 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  1 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  

 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 

นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

 มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  หนวยงาน สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องคการมหาชน) รหัส 10105  
อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5  
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 
 1.หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
 2.เครื่องเช่ือมไฟฟ้าตามลักษณะพื้นฐาน 
 3.รอบทำงานของเครื่องเช่ือม 
4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

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

6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 



 

 
 

1. ครูกล่าวถึงลักษณะของกระบวนการเชื่อมอย่างง่ายเป็นอย่างไร ผู้ใช้มีความต้องการที่จะให้เป็นไปใน
แนวทางเดียวกัน จะแตกต่างกันบ้างก็ตรงลักษณะของการใช้งาน 
 2.ครูเล่าเรื่องกระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (Shield Metal Arc Welding : SMAW) 
เป็นกระบวนการเชื่อมที่ยังใช้ในอุตสาหกรรมอยู่ทั ่วไป  โดยความร้อนจะเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อม 
หุ้มฟลักซ์กับโลหะช้ินงาน ซึ่งมีอุณหภูมิสูงจนสามารถทำให้โลหะช้ินงานเกิดการหลอมเหลวติดกัน 
 
 ขั้นสอน 

1.ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ตามหัวข้อดังนี้ 
   หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
   เครื่องเช่ือมไฟฟ้าตามลักษณะพื้นฐาน 
   รอบทำงานของเครื่องเช่ือม 
   อุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเช่ือมไฟฟ้า 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 2 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

 
สรุปและการประยุกต์ 
1. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
2. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 2 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
3. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 2  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมท้ังให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 

 กระบวนการเชื ่อมโลหะที ่นำมาใช้งาน ในปัจจุบันมีอยู ่มากมายหลายกระบวนการ ซึ ่งแต่ละ
กระบวนการจะมีวิธีการนำไปใช้งานที่แตกต่างกัน ซึ ่งผู ้ที ่ศึกษาในเรื ่องงานเชื่อมโลหะจำเป็นที่จะต้องเรียนรู้
กระบวนการเช่ือมโลหะ ซึ่งมีการแบ่งกลุ่มของกระบวนการเช่ือมเป็นวิธีใหญ่ๆ 2 วิธี ผู้เรียนต้องศึกษาเพื่อท่ีจะได้รู้
และนำไปใช้งานได้อย่างถูกต้องตามกระบวนการ 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 



 

 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 1 
รายวิชา กระบวนการเชื่อม รหัสวิชา 30103-0001 
เร่ือง กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

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

 
                    
 

 
สรุปผลการประเมิน                 ผ่าน                    ไม่ผ่าน            คะแนนท่ีได้.......................          
 
ข้อเสนอแนะ    ........................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................................ 
 
                                                        ลงช่ือ......................................ผู้ประเมิน 

ลำดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการทำงานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีกำหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีกำหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

                                                                             (……………………………….) 
                                         ……………/……………/……………      

 
 
คำช้ีแจง  ให้ทำเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนัน้ ลงในช่องรายการ      
       

 
เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีคำถาม ตอบคำถามถูก ทำงานส่งตามเวลาอยู่ใน

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

ท่ี 
ชื่อ-

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม

คะแนน 

การสนใจ

เรียน 

การแสดง

ความคิดเห็น 

การตอบ

คำถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ทำงานตามที่

ครู

มอบหมาย 

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

1                       

2                       

3                       

4                       

5                       

6                       

7                       

8                       

9                       

10                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยท่ี 1 เรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 



 

 
 

เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ำกว่าร้อยละ 80 

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

 
 
 
 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ฝ่ายวิชาการสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    2 
รหัสวิชา   30103-0001    ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่ 2 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน กระบวนการเช่ือมแก๊ส  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเชื่อมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ 
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ (SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เกี่ยวกับลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิขาชีพ (องค์การมหาชน)  
สมรรถนะย่อย  
 ตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการ 
 ประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการปรับเปล่ียนแผนงาน 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1.1 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือ แผนกระบวนการในการ 
ดัดแปลงช้ินส่วนทางกลได้ 
1.4 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 
ติดต้ัง ถอดประกอบอุปกรณ์ทางกลและอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเครื่องจักรได้ 
1.5 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 
รื้อถอน เคล่ือนย้าย ขนส่งเครื่องจักรและระบบต่าง ๆ ได้ 



 

 
 

2) วิธีประเมิน 
 1. สอบข้อเขียนทางทฤษฎี 

2. สาธิตการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) ประเมินจากการสังเกตการปฏิบัติงาน ณ สถานประกอบการใน 
การปฏิบัติงานจริง หรือการสังเกตการจำลองการปฏิบัติงานจริง 
3. หลักฐานการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) เอกสารประกอบการพิจารณาท่ีเหมาะสม รวมถึง วิธีการ 
ปฏิบัติงานในสถานท่ีทำงาน กฎขอบังคับ มาตรการในการฝึกปฏิบัติ คู่มือในการปฏิบัติการ 

3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
1. บันทึกการปฏิบัติงาน 
2. Portfolio 

4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 
1. ใบบันทึกการอบรมการตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผน 
กระบวนการ 
2. ใบบันทึกการอบรมการประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการ 
ปรับเปล่ียนแผนงาน 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5 
3. สมรรถนะประจำหน่วย 

1.แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 
2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1.หลักการเช่ือมแก๊ส 
2.กระบวนการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
3.แก๊สออกซิเจน 
4.แก๊สอะเซทิลีน 
5.เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเช่ือมแก๊ส 
6.กฎสำหรับการปฏิบัติเมื่อใช้เครื่องปรับความดันแก๊ส7 
7.เปลวไฟท่ีใช้ในการเช่ือมแก๊ส 
8.เทคนิควิธีในการเช่ือมแก๊ส 
 



 

 
 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวถึงลักษณะของกระบวนการเชื่อมอย่างง่ายเป็นอย่างไร ผู้ใช้มีความต้องการที่จะให้เป็นไปใน

แนวทางเดียวกัน จะแตกต่างกันบ้างก็ตรงลักษณะของการใช้งาน 
 2.ครูเล่าเรื่องกระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (Shield Metal Arc Welding : SMAW) 
เป็นกระบวนการเชื่อมที่ยังใช้ในอุตสาหกรรมอยู่ทั ่วไป  โดยความร้อนจะเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อม 
หุ้มฟลักซ์กับโลหะช้ินงาน ซึ่งมีอุณหภูมิสูงจนสามารถทำให้โลหะช้ินงานเกิดการหลอมเหลวติดกัน 
 
 ขั้นสอน 

1.ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ตามหัวข้อดังนี้ 
   หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
   เครื่องเช่ือมไฟฟ้าตามลักษณะพื้นฐาน 
   รอบทำงานของเครื่องเช่ือม 
   อุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเช่ือมไฟฟ้า 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 2 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

 
สรุปและการประยุกต์ 
1. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
2. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 2 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
3. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 2  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมท้ังให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

1.  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. ส่ือ VDO Power Power และ วีดีทัศน์ 
3. กิจกรรมการเรียนการสอน 
4. รูปภาพประกอบ 



 

 
 

5. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
8. หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลักฐานความรู้ 
 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

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

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
9.2 วิธีการประเมิน 

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

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

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 



 

 
 

                
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 ใบความรู้ ที่  2 หน่วยที่    2 

รหัสวิชา   30103-0001    ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  2 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง  กระบวนการเช่ือมแก๊ส  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1 แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 
2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 



 

 
 

 
5. เนื้อหาสาระ 
การจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์ (Manifold) 
 ในการจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์นี้คือการจ่ายแก๊สแบบรวมจะใช้ในการเชื่อมที่เป็นโรงงานอุตสาหกรรมหรือ
สถานศึกษาโดยแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนจะถูกเก็บไว้อีกที่แล้วส่งจ่ายตามท่อมายังสถานีเชื่อม ซึ่งสถานี
เช่ือมอาจจะมีหลายจุดท่ีใช้ในการเช่ือม ท่อเก็บแก๊สอาจจะอยู่ใกล้กับสถานีเช่ือมหรือแยกออกไปเก็บไว้ท่ีห่างจาก
สถานีเช่ือมแต่ไม่ไกลมากนัก ถ้าไกลมากจะมีปัญหาเกี่ยวกับการจ่ายแก๊สท่ีต้องใช้ปริมาณมากจึงจะพอกับแรงดันท่ี
ใช้ในการเช่ือม โดยจะใช้แก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนเพียงท่อเดียวหรือหลายท่อก็ได้ส่งแก๊สไปตามสถานีเช่ือม
ความดันของแก๊สออกซิเจนที่มีความดันขนาด 30–100 ปอนด์ต่อตารางนิ้วทั้งนี้ขึ้นอยู่กับขนาดของท่อและความ
ยาวของท่อส่งแก๊สมาตรบังคับแก๊สที่ใช้ในแมนิโฟลด์จะเป็นเครื่องบังคับแก๊สขนาดใหญ่ (Master Regulator) 
สำหรับควบคุมความดันส่งแก๊สในท่อจะมี 2 ตัว ตัวแรกใช้วัดความดันแก๊สในแมนิโฟลด์ 
 ส่วนตัวที่ 2 วัดความดันแก๊สท่ีส่งไปตามท่อ ซึ่งจะใช้ท่อทองแดงต่อเข้ากับท่อแก๊สออกซิเจนโดยท่อทองแดง
จะต้องผ่านการอบคืนตัว สำหรับแก๊สอะเซทิลีนจะกล่าวเฉพาะแมนิโฟลด์ท่ีใช้กับท่อแก๊สอะเซทิลีน ซึ่งการติดต้ัง
ระบบแมนิโฟลด์ของแก๊สอะเซทิลีน จะต้องเพิ่มเครื่องบังคับแก๊ส ล้ินควบคุมและระบบป้องกันไฟย้อนกลับทาง
เพิ่มขึ้น ท่อท่ีใช้ให้ใช้ท่อทองเหลืองแทนท่อทองแดงเพราะถ้าใช้ท่อทองแดงแก๊สอะเซทิลีนจะทำปฏิกิริยาในรูปคอป
เปอร์อะเซทิลีน (Copper-Acetylene) อาจทำให้ผู้ใช้มีอาการชักกระตุกได้ ส่วนท่ีสถานีเช่ือมแก๊สจะใช้มาตรวัด
ความดันเพียงตัวเดียว คือมาตรวัดความดันท่ีนำไปใช้งานอย่างเดียว และเมื่อนำออกไปใช้งานจะวางตำแหน่งการ
เช่ือมงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 แสดงพ้ืนทีก่ารเชือ่มแบบแมนิโฟลด ์



 

 
 

 
ลวดเชื่อมแก๊ส (Filler Rod) 
 ในการเชื่อมแก๊สจะสามารถทำได้โดยไม่เติมลวดเชื่อมแก๊สก็ได้ เช่น การเชื่อมมุม การเชื่อมขอบส่วนการ
เชื่อมต่อแบบต่อชน ต่อเกยและต่อรูปตัวทีจำเป็นต้องใช้ลวดเชื่อมแก๊ส ลวดเชื่อมแก๊สเป็นลวดเติม (Filler Rod) 
ชนิดหนึ่ง มีลักษณะเป็นเส้นโลหะที่ใช้สำหรับเติมลงในรอยเชื่อมขณะเชื่อม การเลือกต้องเลือกให้ถูกต้องและ
เหมาะสมกับการนำไปใช้งาน ลวดเช่ือมแก๊สแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 
 1. ลวดเช่ือมเหล็ก 
 มีหลายประเภท เช่น ลวดเชื่อมแก๊สเหล็กเหนียว ลวดเชื่อมแก๊สเหล็กหล่อ เป็นต้น มีลักษณะเป็นเส้นกลม 
ส่วนผสมของลวดเช่ือมประเภทนี้จะมีธาตุเหล็กเป็นหลัก และมีส่วนผสมของธาตุอื่นบ้าง 
 2. ลวดเช่ือมนอกกลุ่มเหล็ก 
 มีหลายประเภท เช่น ลวดเช่ือมทองแดงและทองแดงผสม ลวดเช่ือมอะลูมิเนียม ลวดเช่ือมเงิน เป็นต้นการ
เช่ือมแก๊สโดยใช้ลวดเช่ือมท่ีไม่ใช่เหล็กส่วนใหญ่จะใช้ฟลักซ์ (Flux) เป็นตัวประสานในการเช่ือมแก๊ส 
องค์ประกอบในการพิจารณาเลือกลวดเช่ือมแก๊ส 
 1. ชนิดของโลหะงานท่ีนำมาเช่ือม 
 2. ความหนาของโลหะงานท่ีจะนำมาเช่ือม 
 3. ชนิดและขนาดของรอยต่องานเช่ือม 
 
หลักการเชื่อมแก๊ส (Oxyfuel Gas Welding) 
 การเช่ือมแก๊ส (Gas Welding) คือ กระบวนการเช่ือมท่ีได้ความร้อนมาจากเปลวไฟระหว่างแก๊สเช้ือเพลิงกับ
แก๊สออกซิเจน แก๊สเช้ือเพลิงมีหลายชนิด ได้แก่ แก๊สอะเซทิลีน แก๊สมีเทน แก๊สโพรเพน ฯลฯ ซึ่งจะมีการให้ความ
ร้อนในเปลวของการเช่ือมแก๊สท่ีแตกต่างกันแต่ท่ีนิยมใช้กันคือแก๊สอะเซทิลีนกับแก๊สออกซิเจนแก๊สอะเซทิลีนผสม
กับแก๊สออกซิเจนในอัตราส่วนประมาณ 1:1 โดยปริมาตร เปลวไฟท่ีได้เกิดจากการลุกไหม้จะมีความร้อนท่ีอุณหภูมิ
ประมาณ 6000 องศาฟาเรนไฮต์ หรือ 3315 องศาเซลเซียส ซึ่งเหมาะแก่การเชื่อมเหล็กและโลหะผสมต่างๆ ซึ่ง
เรียกวิธีเช่ือมแบบนี้ว่า ออกซี-อะเซทิลีน (Oxy-Acetylene) การเลือกใช้แก๊สจะต้องพิจารณาถึงความเหมาะสมใน
ด้านราคา ปริมาณความร้อน และคุณภาพที่เกิดขึ้นกับงาน แก๊สเชื้อเพลิงที่สามารถรวมกับแก๊สออกซิเจน เมื่อจุด
เปลวไฟแล้วจะให้ความร้อนสูงมีหลายชนิด ซึ่งมีอุณหภูมิแตกต่างกัน 



 

 
 

แสดงอุณหภูมิและปริมาณความร้อนของแก๊สเชื้อเพลิง 

 
 
 
 
กระบวนการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
 การเช่ือมแก๊สคือกระบวนการเช่ือมแบบหลอมละลาย โดยเกิดจากการสันดาประหว่างแก๊สเช้ือเพลิงกับแก๊ส
ออกซิเจน โดยท่ัวไปแก๊สเช้ือเพลิงท่ีใช้คือแก๊สอะเซทิลีน ทำให้โลหะเกิดการหลอมละลายเป็นแอ่ง (Puddle) แล้ว
เติมลวดเชื่อม (Filler Metal) เข้าไปเติมเป็นรอยเชื่อม หรือให้เนื้อโลหะงานหลอมละลายประสานกันเองโดยไม่
ต้องเติมลวดเชื่อม เมื่อใช้แก๊สอะเซทิลีนเชื่อมจึงเรียกว่า การเชื่อมออกซิอะเซทิลีน (Oxyacetylene Welding) 
โดยมีอุณหภูมิประมาณ 6000 องศาฟาเรนไฮต์ (3316 องศาเซลเซียส) แก๊สที่นำมาใช้เชื่อมที่สำคัญได้แก่ แก๊ส
ออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 

 



 

 
 

 
 
แก๊สออกซิเจน (Oxygen Gas) 
 แก๊สออกซิเจนมีสัญลักษณ์ทางเคมีว่า O2 มีมากในอากาศประมาณ 21 เปอร์เซ็นต์ มีแก๊สไนโตรเจนอยู่ 78 
เปอร์เซ็นต์ ท่ีเหลือเป็นแก๊สชนิดอื่นๆ อีกเล็กน้อย แก๊สออกซิเจนจัดว่าเป็นแก๊สท่ีมีประโยชน์ต่อคน สัตว์ พืช ท่ีช่วย
ในการดำรงชีวิต 
 ใน ค.ศ. 1774 นักเคมีชาวอังกฤษช่ือ Joseph Priestley เป็นผู้ค้นพบแก๊สออกซิเจนโดยการเผาปรอทแดง 
(Mercuric Oxide) และอีกร้อยกว่า ใน ค.ศ. 1884 ได้มีผู้ค้นคิดวิธีผลิตแก๊สออกซิเจนด้วยกรรมวิธีอากาศเหลว 
(Liquid Air Process) ซึ่งเป็นวิธีการผลิตแก๊สออกซิเจนท่ีลดต้นทุนและผลิตได้เป็นจำนวนมาก 
 สมบัติของแก๊สออกซิเจน 
 1. เป็นแก๊สท่ีไม่มีสี ไม่มีกล่ิน ไม่มีรส 
 2. สามารถรวมตัวกับธาตุต่างๆ ได้มาก 
 3. เป็นได้ท้ัง 3 สถานะ คือ แก๊ส ของเหลว และของแข็ง 
 4. ไม่ติดไฟแต่สามารถช่วยให้ไฟติด 
 5. จะกลายเป็นของเหลวที่อุณหภูมิ –183 องศาเซลเซียส และกลายเป็นของแข็งที่อุณหภูมิ –218 องศา
เซลเซียส 
 การเตรียมแก๊สออกซิเจน 
 การเตรียมแก๊สออกซิเจนกระทำได้หลายวิธี ทั้งนี้ต้องพิจารณาถึงต้นทุนในการผลิต และกระบวนการผลิต 
ซึ่งการเตรียมแก๊สออกซิเจน มีดังนี้ 
 1. การผลิตแก๊สออกซิเจนจากนํ้า 
 เป็นที่ทราบกันดีว่าในนํ้าจะประกอบไปด้วยธาตุไฮโดรเจน 2 ส่วนและออกซิเจน 1 ส่วนมีสัญลักษณ์  H2O 
เราสามารถแยกออกซิเจนออกจากไฮโดรเจนได้ โดยนำกระแสไฟฟ้าตรงผ่านลงไปในนํ้า ออกซิเจนจะถูกแยกและ
เกิดท่ีขั้วบวก 1 ส่วน ไฮโดรเจนจะเกิดท่ีขั้วลบ 2 ส่วน ส่วนนํ้าท่ีนำมาใช้ในการแยกหาออกซิเจน และไฮโดรเจนเติม
ด้วยโซเดียมคลอไรด์เพื่อให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้ง่าย โดยมีสายไฟต่อจากขั้วบวก และขั้วลบของเครื่องกำเนิด
ไฟฟ้ากระแสตรงนำไปจุ่มไว้ทั้ง 2 ขั้ว วิธีนี้ไม่นิยมเพราะเสียค่าใช้จ่ายสูงและได้แก๊สไฮโดรเจนเป็นจำนวนมากกว่า 
และอาจเกิดอันตรายจากการระเบิดได้ 
 2. การผลิตแก๊สออกซิเจนจากอากาศ 
 ในอากาศประกอบไปด้วยแก๊สหลายชนิด ซึ ่งแก๊สแต่ละชนิดมีอุณหภูมิที ่อยู ่ในสถานะต่างๆ เช่น แก๊ส
ของเหลวและของแข็ง ดังนั้นการเตรียมออกซิเจนด้วยวิธีดึงออกซิเจนจากอากาศเหลวจึงเอาความแตกต่างของ
อุณหภูมิในสถานะของเหลวของแก๊สชนิดต่างๆ มาใช้ คือนำอากาศที่อยู่ในบรรยากาศไปเก็บในถังเก็บกำจัดส่ิง
สกปรกนํ้ามันที่ติดมากับอากาศจากนั้นลดอุณหภูมิให้ตํ่าจนถึง -200 องศาเซลเซียส และเพิ่มความดันให้มากขึ้น
ด้วยอุณหภูมิและความดันที่เพิ่มขึ้นมาทำให้อากาศกลายสภาพจากแก๊สเป็นของเหลวเรียกว่า “อากาศเหลว” 
อากาศเหลวที่ได้จะมีทั้งออกซิเจนและไนโตรเจน แต่มีจุดเดือดที่แตกต่างกัน จากจุดเดือดที่แตกต่างกันนี้ทำให้



 

 
 

สามารถแยกออกซิเจนและไนโตรเจนได้ โดยการเพิ่มอุณหภูมิให้สูงขึ้น และลดความดันลงท่ีอุณหภูมิ -195.7 องศา
เซลเซียส แก๊สไนโตรเจนที่เป็นของเหลวอยู่จะกลายเป็นแก๊สระเหยขึ้นมาและนำไปจัดเก็บ ฉะนั้นอากาศเหลวท่ี
เ ห ล ื อ อ ย ู ่ จ ะ ม ี เ พ ี ย ง แ ก ๊ ส อ อ ก ซ ิ เ จ น เ ท ่ า น ั ้ น เ ม ื ่ อ ล ด ค ว า ม ด ั น ล ง แ ล ะ เ พิ่ ม อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ อี ก 
ประมาณ -182.6 องศาเซลเซียส ออกซิเจนเหลวจะกลายเป็นแก๊สระเหยขึ้นมาและนำไปจัดเก็บกระบวนการนี้
สามารถเตรียมได้จำนวนมาก จึงเหมาะแก่การนำไปใช้ในเชิงอุตสาหกรรมต่างๆ โดยมีความบริสุทธิ์ถึง 99% 
แก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Gas) 
 แก๊สอะเซทิลีนเป็นสารประกอบไฮโดรคาร์บอน มีสัญลักษณ์ทางเคมีว่า C2H2 เป็นแก๊สเชื้อเพลิงที่ตดิไฟมี
กล่ินฉุน เมื่อมาเผาไหม้รวมกับแก๊สออกซิเจนจะให้ความร้อนสูง เช่ือมและตัดโลหะได้ดี แก๊สอะเซทิลีนผลิตได้โดย
นำแคลเซียมคาร์ไบด์มาผสมกับนํ้า ทำให้เกิดปฏิกิริยาโดยคาร์บอนที่อยู่ในก้อนแคลเซียมคาร์ไบด์กับไฮโดรเจนท่ีอยู่
ในนํ้าจะแยกตัวออกมารวมกับแก๊สอะเซทิลีน 
 ปริมาณของแก๊สอะเซทิลีนท่ีผลิตได้ตามหลักทฤษฎี 350 ลิตร ซึ่งในทางปฏิบัติเผ่ือไว้ให้ 270–300 ลิตร ต่อ
แคลเซียมคาร์ไบด์1 กิโลกรัมให้ความร้อน 1700 kj (กิโลจูล) แคลเซียมคาร์ไบด์เป็นผลผลิตที่ได้จากการเผา
แคลเซียมออกไซด์กับถ่านโค้กในเตาไฟฟ้า โดยไม่ให้อากาศเข้าไปรวมตัวในขณะหลอมละลาย และเมื่อปล่อยให้
แข็งตัวจะมีลักษณะเป็นก้อนแข็งคล้ายหิน 
 
 
 สมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
 1. เป็นแก๊สไม่มีรส มีกล่ินฉุน (กล่ินคล้ายอีเธอร์ ธาตุจำพวกหนึ่งท่ีใช้ทำยาสลบ) 
 2. เบากว่าอากาศ 
 3. ไม่มีสี 
 4. เมื่อบริสุทธิ์ละลายนํ้าได้ และเป็นพิษต่อร่างกาย 
 5. เมื่อรวมตัวกับแก๊สออกซิเจนในอัตราส่วนที่เหมาะสม จะได้เปลวไฟที่มีความร้อนสูงอุณหภูมิประมาณ 
3037–3315  องศาเซลเซียส 
 6. อันตรายถ้ามีความดันเกิน 30 psi (ปอนด์ต่อตารางนิ้ว) หรืออุณหภูมิ 800 องศาเซลเซียส อาจเกิดระเบิด
ได้ 
 
 1. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน (Oxygen Cylinder) 
 ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนมีลักษณะทรงกระบอกทำจากเหล็กกล้าแมงกานีส (Manganese Steel) เป็นท่อท่ี
ไม่มีตะเข็บหรือผ่านการเชื่อม มีความหนาของท่อไม่น้อยกว่า 10 มิลลิเมตร สัญลักษณ์สีที่ตัวท่อจะทาด้วยสีเขยีว
หรือสีดำ ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนผ่านการทดสอบด้วยกำลังอัดของนํ้าที่มากกว่า 3300 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว (psi) 
ผ่านการอบคืนตัว (Annealing) เพื่อลดความเครียด (Strain) และผ่านการทำความสะอาดด้วยนํ้าโซดาไฟ วาล์ว
ของท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนเป็นวาล์วที่ออกแบบพิเศษทนต่อแรงดันได้สูง ทำด้วยทองเหลืองโดยวิธีการอัดขึ้นรูป 
และมีเบาะรองรับวาล์วพิเศษเพิ่มข้ึนอีกหนึ่งตัวเพื่อทำหน้าท่ีป้องกันแก๊สรั่วรอบๆ แกนวาล์ว ดังแสดงในรูปท่ี 8.3 ท่ี



 

 
 

รอบคอท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนจะมีเกลียวไว้สำหรับขันฝาครอบเพื่อป้องกันไม่ให้วาล์วได้รับความเสียหายเวลา
เคล่ือนย้าย ขนาดความดันของแก๊สท่ีบรรจุภายในท่อจะมีความดันสูงสุด 2,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ขนาดของท่อ
บรรจุแก๊สออกซิเจนท่ีใช้กันมีหลายขนาด ได้แก่ขนาด 55 , 80 , 100 , 125 , 220, 250 และ 300 ลูกบาศก์ฟุต แต่
ท่ีนิยมใช้ในโรงงาน คือขนาดบรรจุ 220 ลูกบาศก์ฟุต 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
 
 
 
 2. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Cylinder) 
 ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนมีขนาดและรูปร่างต่างกัน ท่ีนิยมใช้กันความสูงของฐานล่างถึงบริเวณคอท่อประมาณ 
1025 มิลลิเมตร ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายใน 304 มิลลิเมตร บรรจุแก๊สได้ 275 ลูกบาศก์ฟุตอัดความดัน 250 
ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ที่อุณหภูมิ 20 องศาเซลเซียส เนื่องจากท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนบรรจุด้วยความดันตํ่ากว่าท่อ
บรรจุแก๊สออกซิเจนมาก ดังนั้นความหนาท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลินจึงน้อยกว่าท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน และสามารถ
ทำได้โดยนำเหล็กมาม้วนขึ้นรูปและเชื่อมประกอบเป็นท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน ที่หัวท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนจะทำ
เป็นเกลียวตัวเมียติดล้ินหัวท่อ ด้านนอกทำเป็นเกลียวตัวผู้สำหรับปิดฝาครอบหัวท่อบรรจุแก๊ส สำหรับด้านล่างของ
ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนจะทำเว้าเข้าด้านในเพื่อทนต่อความดันของแก๊สภายในและเวลาต้ังจะได้ไม่ล้ม สัญลักษณ์สี
ท่ีตัวท่อจะทาด้วยสีนํ้าตาล แก๊สอะเซทิลีนเป็นแก๊สเช้ือเพลิงท่ีมีสมบัติติดไฟง่ายท่ีท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนจึงต้องมี
อุปกรณ์ป้องกันอันตรายติดอยู่ท่ีคอท่ออาจมีเพียงแห่งเดียวหรือมากกว่า ตำแหน่งท่ีใช้ติดอุปกรณ์ป้องกันอันตราย
นิยมติดไว้ที่ส่วนเว้าของคอท่อบรรจุแก๊สหรือก้นท่อบรรจุแก๊สตรงส่วนท่ีเว้า ลักษณะของอุปกรณ์ป้องกันอันตรายมี
ลักษณะเป็นปลั๊กอุด เรียกว่าปลั๊กนิรภัย (Safety Plug) ยึดติดกับท่อโดยใช้เกลียวตรงกลางปลั๊กเจาะรูผ่านตลอด
ภายในรูอุดด้วยโลหะอ่อนท่ีมีจุดหลอมตัวต่ําเช่นตะกั่วทำหน้าท่ีคล้ายฟิวส์ ถ้าอุณหภูมิภายในท่อบรรจุแก๊สสูงโลหะ
ท่ีอัดจะหลอมละลายปล่อยแก๊สท่ีอยู่ภายในท่อไหลออกท้ิงเพื่อไม่ให้เกิดอันตรายได้ภายในท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน
จะบรรจุด้วยสารที่มีรูพรุน (Porous material) ไว้ภายในจนเต็มซึ่งแตกต่างจากท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนที่ภายใน
กลวง สารที่มีรูพรุนมีลักษณะคล้ายฟองนํ้าที ่บดซุยประกอบด้วยวัสดุหลายอย่างเช่น ใยหินชนิดอ่อน ( Soft 
Asbestos) ไม้เนื้ออ่อน ถ่าน ไลม์ซิลิก้า (Lime Cilica) 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะสายยางเชื่อมแก๊ส 
 
 5. หัวเชื่อมแก๊ส (Welding Torch) 
 หัวเชื่อมแก๊สเป็นอุปกรณ์ที่สำคัญในงานเชื่อมแก๊สที่เป็นทางผ่านของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน
ประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



 

 
 

 วาล์วควบคุมการไหล (Control Valve) ในตัวหัวเช่ือมแก๊สจะมีวาล์วควบคุมการไหลอยู่ 2 ตัวคือตัวหนึ่ง
ใช้กับแก๊สอะเซทิลีนซึ่งจะมีอักษร F ติดท่ีวาล์วและใช้สัญลักษณ์สีแดงเกลียวท่ีต่อเข้าเป็นเกลียวซ้าย ส่วนอีกตัวใช้
กับแก๊สออกซิเจนซึ่งจะมีอักษร O ติดท่ีวาล์วและใช้สัญลักษณ์สีเขียวหรือสีฟ้าเกลียวที่ต่อเข้าเป็นเกลียวขวา 
  - หัวเชื่อมแก๊ส (Torch Body) มีลักษณะเป็นทรงกระบอก ที่ด้านล่างจะมีเกลียวที่ต่อกับสายยาง
เช่ือมแก๊สโดยท่ีเกลียวจะมีวาล์วเปิดปิดทางเดินของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนและยังเป็นมือจับสำหรับการ
เช่ือมแก๊สด้วย 
  - ห้องผสมแก๊ส (Mixing Chamber) เป็นส่วนที่แก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนเข้ามาผสมกัน 
เพื่อให้แก๊สท้ังสองเกิดการสันดาปได้สมบูรณ์ 
 หัวเช่ือมแก๊สแบ่งออกได้ 2 ชนิดตามลักษณะแรงดันของแก๊สอะเซทิลีน เนื่องจากแก๊สอะเซทิลีนท่ีใช้กันอยู่มี 
2 ชนิด คือแบบท่อที่บรรจุสำเร็จรูปที่มีความดันสูง ทำให้สามารถควบคุมแรงดันมาใช้งานได้ดี กับอีกแบบหนึ่งท่ี
นำเอาแคลเซียมคาร์ไบด์ผสมกับนํ้าในเครื่องกำเนิดแก๊สอะเซทิลีน แรงดันต่ําควบคุมได้ยาก ดังนั้นจึงแบ่งหัวเช่ือม
แก๊สได้ 2 ชนิดดังนี้ 
 
 1. หัวเชื่อมแก๊สแบบความดันสมดุล (Equal Pressure Torch) 
 หัวเช่ือมแก๊สแบบความดันสมดุล ใช้กับแก๊สอะเซทิลีนแบบท่อท่ีบรรจุสำเร็จ ซึ่งให้ความดันของแก๊สสูงกว่า
แบบเครื่องกำเนิดแก๊สอะเซทิลีนจากแคลเซียมคาร์ไบด์ผสมกับนํ้าโดยท่ีหัวเช่ือมแก๊สชนิดนี้ต้องใช้ความดันของแก๊ส
สูงพอท่ีจะดันเข้าไปยังห้องผสมแก๊ส ความดันท่ีใช้อยู่ระหว่าง 1–15 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว หัวเช่ือมแก๊สชนิดนี้บางที
เรียกว่า บาลานซ์ เพรสเชอร์ (Balance Pressure) ความดันของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนโดยปกติแล้วจะ
ใช้เท่ากัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะภาพตัดหัวเชื่อมแก๊สแบบความดันสมดุล 
 
 2. หัวเชื่อมแก๊สแบบหัวฉีด (Injector Torch) 



 

 
 

 หัวเชื่อมแก๊สแบบหัวฉีดเรียกอีกชื่อว่าโล เพรสเชอร์ ไทพ (Low Pressure Type) ซึ่งเป็นหัวเชื่อมแก๊สที่ใช้
ความดันต่ํา โดยเฉพาะแก๊สอะเซทิลีนท่ีได้จากเครื่องกำเนิดแก๊สและยังสามารถใช้ได้กับท่อท่ีบรรจุสำเร็จได้อีกด้วย 
หัวเชื่อมแก๊สแบบหัวฉีดมีลักษณะเหมือนกับหัวเชื่อมแก๊สแบบความดันสมดุลจะแตกต่างกันตรงโครงสร้างภายใน 
โดยท่ีหัวเช่ือมด้านในมีท่อแก๊สออกซิเจนอยู่กลางและล้อมด้วยแก๊สอะเซทิลีนโดยท่ีท่อแก๊สออกซิเจนจะมีความดัน
สูงกว่าที่ใช้กับหัวเชื่อมแก๊สแบบความดันสมดุลและแก๊สออกซิเจนที่มีความดันสูงจะผ่านหัวฉีดเข้าไปยังห้องผสม
แกส๊ พร้อมกับดึงแก๊สอะเซทิลีนท่ีมีความดันต่ํา เข้าไปยังห้องผสมแก๊สด้วย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะภาพตัดหัวเชื่อมแก๊สแบบหัวฉีด 
 - หัวทิพ (Welding Tip) หัวทิพทำมาจากทองแดงผสม ซึ่งมีคุณสมบัติในการนำความร้อนและถ่ายเท
ความร้อนได้ดี ท่ีปลายของหัวทิพมีรูเมื่อจุดไฟจะเกิดเปลวไฟท่ีปลายหัวทิพ หัวทิพมีขนาดรูท่ีแตกต่างกันท่ีมีรูใหญ่
จะให้เปลวไฟใหญ่ สำหรับรูขนาดเล็กก็จะให้เปลวไฟขนาดเล็ก ขนาดของรูหัวทิพจะกำหนดเป็นเบอร์โดยเบอร์น้อย
ขนาดรูหัวทิพจะเล็กเบอร์ใหญ่ขนาดรูหัวทิพจะใหญ่ เช่นเบอร์ 0 จะเล็กกว่า เบอร์ 1 เป็นต้น การเลือกขนาดของ
หัวทิพจะต้องคำนึงถึงขนาดความหนาของโลหะ งานท่ีจะเช่ือม เช่น ถ้าเลือกใช้หัวทิพใหญ่เกินไปจะทำให้รอยเช่ือม
ใหญ่และงานอาจทะลุ ถ้าเลือกหัวทิพขนาดเล็กไปจะทำให้เสียเวลามากเพราะปริมาณความร้อนท่ีออกจากหัวทิพไม่
พอสำหรับการหลอมละลายงาน ถ้าขนาดของหัวทิพใหญ่หรือเล็กเกินไปห้ามแก้ไขโดยการเพิ่มหรือลดแรงดันของ
แก๊ส เพราะอาจเกิดอันตรายได้ เช่น ไฟอาจย้อนกลับเข้าสู่ท่อบรรจุแก๊ส 
 
 
 
 
 
 

 
 



 

 
 

 
แสดงลักษณะขนาดหัวทิพ 

 6. อุปกรณ์เพื่อความปลอดภัยส่วนบุคคล (Personal Safety Equipment) อุปกรณ์เพื่อความ
ปลอดภัยส่วนบุคคลในงานเชื่อมแก๊ส จะเป็นชุดเชื่อมแก๊สที่ช่างเชื่อมทุกคนจะต้องสวมใส่ในการปฏิบัติงานเชื่อม
แก๊ส เพื่อให้เกิดความปลอดภัยแก่ตัวเอง ได้แก่ 
  6.1 ถุงมือหนัง (Gloves) ควรเป็นถุงมือท่ีทำด้วยหนัง หรืออาจเป็นวัสดุอื่นท่ีไม่ติดไฟ ใช้สวมใส่เพื่อ
ป้องกันความร้อนจากการเช่ือมแก๊ส 

แสดงลักษณะถุงมือหนัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  6.2 เสื้อคลุมหนัง 
(Apron) ควรทำด้วยหนัง หรืออาจเป็นวัสดุอื่นท่ีไม่ติดไฟใช้เพื่อป้องกันไม่ให้เส้ือผ้าท่ีปฏิบัติงานท่ีสวมใส่อยู่โดน
สะเก็ดไฟไหม้ และยังป้องกันความร้อนจากการเช่ือมด้วย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงเสื้อคลุมหนัง 
 

  6.3 แว่นตาเชื่อมแก๊ส (Welding Goggles) ในการเช่ือมแก๊สทุกครั้งผู้เช่ือมจะต้องสวมใส่แว่นตาท่ี
ใช้สำหรับเชื่อมแก๊สอยู่เสมอ การที่เชื่อมแก๊สด้วยตาเปล่าอาจจะเป็นสาเหตุที่ทำให้สายตาเสียได้ในภายภาคหน้า



 

 
 

การใช้แว่นตาเชื่อมแก๊สเพื่อป้องกันอันตรายจากสะเก็ดไฟ ความร้อนและแสงจ้าจากเปลวไฟแก๊ส ทำให้ผู้เชื่อม
สามารถมองเห็นนํ้าโลหะได้อย่างชัดเจน ส่วนประกอบของแว่นตาเชื่อมแก๊สตัวโครงจะทำด้วยพลาสติกที่ทนต่อ
ความร้อน มีสายรัดอยู่ติดกับตัวโครงตัวโครงจะมีอยู่ 2 แบบ คือแบบคู่มีลักษณะเป็นรูปร่างทรงกลมจำนวน 2 อัน 
ส่วนอีกแบบจะมีลักษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมผืนผ้า 
 
 
 
 
 
 
 

 
แสดงลักษณะแว่นตาเชื่อมแก๊ส 

 
 
 
 
 
 7. อุปกรณ์จุดไฟ (Friction Lighter) 
 เป็นอุปกรณ์สำหรับจุดไฟสำหรับงานเชื ่อมแก๊ส เพื่อให้เกิดความปลอดภัยแก่ผู ้เชื ่อม อุปกรณ์จุดไฟ
ประกอบด้วยแกนถ่าน ภายในถ้วยจะมีแกนเหล็กกล้าซึ่งทำเป็นคมคล้ายตะไบ เมื่อใช้มือบังคับให้แกนถ่านถูกับแท่ง
เหล็กจะเกิดเป็นประกายไฟ เพื่อไปจุดไฟแกนถ่านเมื่อใช้ไปเรื่อยจะสึกหรอจนไม่สามารถทำให้เกิดประกายไฟได้ 
สามารถถอดเปล่ียนได้เพราะแกนถ่านทำเป็นเกลียวเพื่อใช้ถอดเข้าออกได้ 
 

 
 

แสดงลักษณะอุปกรณ์จุดไฟ 
 
 8. อุปกรณ์ทำความสะอาดหัวทิพ (Tip Cleaner) 



 

 
 

 อุปกรณ์ทำความสะอาดหัวทิพมีหน้าที่ทำความสะอาดหัวทิพ เนื่องจากเวลาเชื่อมแก๊สอาจเกิดเม็ดโลหะ
เล็กๆ กระเด็นขึ้นมาติดอยู่ที ่รอบหัวทิพ หรือปิดรูหัวทิพทำให้แก๊สเดินออกมาไม่สะดวกและทำให้เปลวเชื่อม
เปล่ียนไป และอาจเกิดเสียงดังท่ีหัวทิพจำเป็นต้องใช้อุปกรณ์ทำความสะอาดหัวทิพทำความสะอาดภายในรูของหัว
ทิพ ลักษณะของอุปกรณ์ทำความสะอาดหัวทิพจะเป็นตลับโลหะหรือตลับพลาสติกข้างในตลับจะประกอบด้วยลวด
เส้นเล็กๆ มีผิวคล้ายตะไบกลมมีขนาดเล็กไปจนถึงขนาดใหญ่วางเรียงอยู่ในตลับและยังมีตะไบขนาดเล็กๆ อีก 1 
อัน การใช้อุปกรณ์ทำความสะอาดหัวทิพต้องเลือกขนาดที่มีขนาดเล็กกว่ารูของหัวทิพถ้าขนาดพอดีอาจจะทำให้
อุปกรณ์ทำความสะอาดหัวทิพหักคารูหัวทิพ หรืออาจจะทำให้รูของหัวทิพมีขนาดใหญ่ขึ้นกว่าเดิม เมื่อใช้อุปกรณ์
ทำความสะอาดหัวทิพเสร็จให้ใช้ตะไบตบแต่งหัวทิพอีกครั้งหนึ่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
แสดงลักษณะอุปกรณ์ทำความสะอาดหัวทิพเชื่อม 

แสดงลักษณะอุปกรณ์ทำความสะอาดหัวทิพเชื่อม 
 1. เปลวลด (Reducing Flame) 
 เกิดจากการผสมของแก๊สอะเซทิลีนที่มีมากกว่าแก๊สออกซิเจน ลักษณะของเปลวไฟเปลวชั้นนอกจะเป็น
เปลวไฟยาวสีส้มอ่อนล้อมรอบเปลวชั้นใน ซึ่งมีความยาวเพียงครึ่งหนึ่งของเปลวชั้นนอกเปลวชั้นในจะมีลักษณะ
เหมือนขนนกในระยะท่ีห่างจากเปลวไฟประมาณ 3 มิลลิเมตร มีอุณหภูมิประมาณ 5,700 องศาฟาเรนไฮต์ (3,150 
องศาเซลเซียส) เปลวลดเหมาะสำหรับการเช่ือมอะลูมิเนียม การแล่นประสาน (Brazing) 
 
 



 

 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 

แสดงลักษณะเปลวลด 
 2. เปลวกลาง (Neutral Flame) 
 เกิดจากการสันดาประหว่างแก๊สออกซิเจน 1 ส่วน กับ แก๊สอะเซทิลีน 1 ส่วน โดยที่กรวยไฟในสุดเกิดจาก
การสันดาประหว่างแก๊สออกซิเจน 1 ส่วน กับ แก๊สอะเซทิลีน 1 ส่วน สำหรับเปลวไฟช้ันนอกได้รับแก๊สออกซิเจน

จากบรรยากาศรอบหัวเช่ือม 1
1

2
 ส่วน ลักษณะของเปลวไฟประกอบไปด้วยเปลวไฟ 2 ช้ันช้ันในกรวยมนสีขาวนวลมี

อุณหภูมิประมาณ 6,000 องศาฟาเรนไฮต์(3,315 องศาเซลเซียส) เปลวกลางนิยมใช้ในการเชื่อมแก๊ส เหมาะกับ
การเช่ือมเหล็กกล้าคาร์บอน 
 
 
 
 
 
 
 

 
แสดงลักษณะเปลวกลาง 

 3. เปลวเพิ่ม (Oxidizing Flame) 
เกิดจากการสันดาปของแก๊สอะเซทิลีนกับแก๊สออกซิเจน ซึ่งมีปริมาณแก๊สออกซิเจนอยู่มาก กรวยไฟช้ันใน

จะมีลักษณะเป็นปลายแหลมคม หดสั้นมีเสียงดังวีด อุณหภูมิประมาณ 6 ,300 องศาฟาเรนไฮต์ (3,400 องศา
เซลเซียส) ไม่เหมาะกับการเช่ือมเหล็ก เพราะจะเกิดการเติมแก๊สออกซิเจนให้กับรอยเช่ือมทำให้แนวเช่ือมเปราะไม่
แข็งแรง เหมาะสำหรับการอุ่นงาน 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะเปลวเพิ่ม 
 
 
เทคนิควิธีในการเชื่อมแก๊ส 
 1. การเชื่อมจากขวามือไปซ้ายมือ (Forehand Welding) 
 วิธีนี้เหมาะแก่การเช่ือมโลหะท่ีบางมีความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร เปลวเช่ือมและลวดเช่ือมจะเดินทางไปใน
ทิศทางเดียวกันคือจากขวามือไปยังซ้ายมือสำหรับผู้ท่ีถนัดขวา โดยท่ีผู้เช่ือมจะถือหัวเช่ือมแก๊สด้วยมือขวาและมือ
ซ้ายถือลวดเช่ือมแก๊ส หัวทิพเช่ือมแก๊สทำมุมกับช้ินงานประมาณ 30 – 45 องศา เปลวไฟจะพุ่งไปยงัช้ินงานพร้อม
กับส่ายหัวเช่ือมแก๊ส ถ้าต้องการเพิ่มความร้อนให้ผู้ปฏิบัติต้ังมุมหัวทิพขึ้น หรือโลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก 

แสดงลักษณะการเชื่อมจากขวามือไปซ้ายมือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
เทคนิควิธีในการเชื่อม แก๊ส 
 2. การเชื่อมจากซ้ายมือไปขวามือ (Backhand Welding) 
 วิธีนี้เหมาะแก่ฤฉการเช่ือมโลหะมีความหนาเกิน 3 มิลลิเมตร เปลวเช่ือมและลวดเช่ือมจะเดินสวนทิศทางกัน
คือจากซ้ายมือไปยังขวามือสำหรับผู้ท่ีถนัดขวา โดยผู้เช่ือมจะถือหัวเช่ือมแก๊สด้วยมือขวาและมือซ้ายถือลวดเช่ือม
แก๊ส มุมของหัวทิพเช่ือมจะเหมือนกับการเช่ือมจากขวามือไปซ้ายมือ หัวทิพเช่ือมจะเดินนำหน้าลวดเช่ือม 

แสดงลักษณะการเชื่อมจากซ้ายมือไปขวามือ 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 2 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.กระบวนการเช่ือมแก๊ส Oxyfuel Gas Welding นิยมใช้แก๊สชนิดใด 

ก. แก๊สอะเซทิลีน – แก๊สออกซิเจน 



 

 
 

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

2.สารอะซิโตน ท่ีบรรจุภายในถังอะเซทิลีนทำหน้าท่ีใด 
ก. ป้องกันการระเบิด 
ข. ดูดซึมแก๊สอะเซทิลีน 
ค. ป้องกันการรั่วซึมของอะเซทิลีน 
ง. ดูดซึมแก๊สออกซิเจนท่ีอยู่ภายในถัง 
จ. ช่วยเพิ่มแรงดันให้กับแก๊สอะเซทิลีน 

3.ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนโดยท่ัวไปท่ีใช้ในงานอุตสาหกรรมมีสีอะไร 
ก. สีดำ ข. สีฟ้า   
ค. สีน้ำตาล ง. สีน้ำเงิน จ. สีแดง 

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

5.ข้อใดไม่ใช่คุณสมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
ก. มีกล่ินฉุน 
ข. ไม่มีสี 
ค. น้ำหนักหนักกว่าอากาศ 
ง. เมื่อบริสุทธิ์ละลายน้ำได้ และเป็นพิษต่อร่างกาย 
จ. ถ้ามีความดันเกิน 30 psi อาจเกิดการระเบิดได้ 

6.เมื่อเกิดความร้อนในถังแก๊สอะเซทิลีน ปล๊ักนิรภัยจะหลอมเหลวให้แก๊สไหลออกมาท่ีอุณหภูมิเท่าใด 

ก. 415℉ 

ข. 515℉ 

ค. 615℉ 

ง. 715℉ 

จ. 815℉ 
7.สายเช่ือมแก๊สออกซิเจนกับอะเซทิลีนมีสีอะไร 

ก. ฟ้า –น้ำตาล 



 

 
 

ข. ดำ – น้ำเงิน 
ค. ส้ม– น้ำเงิน 
ง. แดง – เขียว  
จ. ส้ม – เขียว 

8.แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใดให้มีความร้อนสูงท่ีสุด 

ก. อะเซทิลีน + ออกซิเจน 

ข. ไฮโดรเจน + ออกซิเจน 

ค. โพรเพน + ออกซิเจน 

ง. อะเซทิลีน + อากาศ 

จ. โพรเพน + อากาศ 

9.ข้อใดคือสัญลักษณ์ของเช้ือเพลิงแก๊สอะเซทิลีน 
ก. O2 

ข. CO2 

ค. Ar  
ง.  C 2 H 2 

จ. C 
10.เปลวไฟชนิดใดเหมาะสำหรับการเช่ือมและตัดเหล็กบางได้ดี 

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

 
 
7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหนา้ใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของสำนักพิมพ์เอมพันธ ์
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 2 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 



 

 
 

1.กระบวนการเช่ือมแก๊ส Oxyfuel Gas Welding นิยมใช้แก๊สชนิดใด 
ก. แก๊สอะเซทิลีน – แก๊สออกซิเจน 
ข. แก๊สไฮโดรเจน – แก๊สออกซิเจน 
ค. แก๊สคาร์โพรเพน – แก๊สไนโตรเจน 
ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ – ออกซิเจน 
จ. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ – อากาศ 

2.สารอะซิโตน ท่ีบรรจุภายในถังอะเซทิลีนทำหน้าท่ีใด 
ก. ป้องกันการระเบิด 
ข. ดูดซึมแก๊สอะเซทิลีน 
ค. ป้องกันการร่ัวซึมของอะเซทิลีน 
ง. ดูดซึมแก๊สออกซิเจนท่ีอยู่ภายในถัง 
จ. ช่วยเพิ่มแรงดันให้กับแก๊สอะเซทิลีน 

3.ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนโดยท่ัวไปท่ีใช้ในงานอุตสาหกรรมมีสีอะไร 
ก. สีดำ 
ข. สีฟ้า 
ค. สีน้ำตาล 
ง. สีน้ำเงิน 
จ. สีแดง 

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

5.ข้อใดไม่ใช่คุณสมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
ก. มีกล่ินฉุน 
ข. ไม่มีสี 
ค. น้ำหนักหนักกว่าอากาศ 
ง. เมื่อบริสุทธิ์ละลายน้ำได้ และเป็นพิษต่อร่างกาย 
จ. ถ้ามีความดันเกิน 30 psi อาจเกิดการระเบิดได้ 

6.เมื่อเกิดความร้อนในถังแก๊สอะเซทิลีน ปล๊ักนิรภัยจะหลอมเหลวให้แก๊สไหลออกมาท่ีอุณหภูมิเท่าใด 

ก. 415℉ 

ข. 515℉ 



 

 
 

ค. 615℉ 

ง. 715℉ 

จ. 815℉ 
7.สายเช่ือมแก๊สออกซิเจนกับอะเซทิลีนมีสีอะไร 

ก. ฟ้า –น้ำตาล 
ข. ดำ – น้ำเงิน 
ค. ส้ม– น้ำเงิน 
ง. แดง – เขียว  
จ. ส้ม – เขียว 

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

9.ข้อใดคือสัญลักษณ์ของเช้ือเพลิงแก๊สอะเซทิลีน 
ก. O2 

ข. CO2 

ค. Ar  
ง.  C 2 H 2 

จ. C 
10.เปลวไฟชนิดใดเหมาะสำหรับการเช่ือมและตัดเหล็กบางได้ดี 

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

 ใบงาน ที่ 2 หน่วยที่    2 
รหัสวิชา 30103-0001 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  2 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือม 
ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง กระบวนการเช่ือม  

 



 

 
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1. อธิบายหลักการเช่ือมแก๊สได้ 
2. อธิบายกระบวนการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนได้ 
3. อธิบายแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนได้ 
4. บอกช่ือเครื่องมือ อุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเช่ือมแก๊สได้   
5. บอกหน้าท่ีเครื่องมืออุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมแก๊สได้  
6. บอกกฎสำหรับการปฏิบัติเมื่อใช้เครื่องปรับคุมความดันแก๊สได้ 
7. อธิบายเปลวไฟท่ีใช้ในการเช่ือมแก๊สได้  
8. อธิบายเทคนิควิธีในการเช่ือมแก๊สได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

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

6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 



 

 
 

1. ครูกล่าวถึงลักษณะของกระบวนการเชื่อมอย่างง่ายเป็นอย่างไร ผู้ใช้มีความต้องการที่จะให้เป็นไปใน
แนวทางเดียวกัน จะแตกต่างกันบ้างก็ตรงลักษณะของการใช้งาน 
 2.ครูเล่าเรื่องกระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (Shield Metal Arc Welding : SMAW) 
เป็นกระบวนการเชื่อมที่ยังใช้ในอุตสาหกรรมอยู่ทั ่วไป  โดยความร้อนจะเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อม 
หุ้มฟลักซ์กับโลหะช้ินงาน ซึ่งมีอุณหภูมิสูงจนสามารถทำให้โลหะช้ินงานเกิดการหลอมเหลวติดกัน 
 
 ขั้นสอน 

1. ครูพูดคุยกับผู้เรียนถึงการเช่ือมแก๊สเป็นกระบวนการต่อโลหะให้ติดกันโดยการให้ความร้อนจากเปลว
ไฟที่เกิดจากการผสมระหว่างแก๊สเชื้อเพลิงกับแก๊สออกซิเจน ทำให้โลหะเกิดการหลอมละลายลักษณะเป็นแอ่ง  
(Puddle) เมื่อโลหะถูกทำให้หลอมละลายเป็นแอ่งเล็กๆ รวมตัวเป็นแอ่งเดียวกัน โลหะจะถูกประสานเข้าด้วยกันซึ่ง
อาจมีการเติมลวดเช่ือมหรือไม่เติมก็ได้ 

2. ครูและผู้เรียนกล่าวเพิ่มเติมถึงการเช่ือมแก๊สว่ามีอันตรายมาก แล้วยกตัวอย่างการเกิดอันตรายต่างๆ 
ท่ีเกิดขึ้นจริง เพื่อใช้เป็นกรณีศึกษา ให้ระมัดระวัง 

3. ผู้เรียนแสดงความคิดเห็นในการเช่ือมแก๊ส 
 
 ขั้นสอน 

4. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง การเชื่อมแก๊ส ตามหัวข้อดังนี้ 
  หลักการเช่ือมแก๊ส 
  กระบวนการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
  แก๊สออกซิเจน 
  แก๊สอะเซทิลีน 
  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเช่ือมแก๊ส 
  กฎสำหรับการปฏิบัติเมื่อใช้เครื่องปรับความดันแก๊ส 
  เปลวไฟท่ีใช้ในการเช่ือมแก๊ส 
  เทคนิควิธีในการเช่ือมแก๊ส 

 
โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ

สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 8 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 



 

 
 

5. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 
หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 

6. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 8 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ
เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  

7. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 8  โดยผู้เรียนแต่ละคน
ตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมท้ังให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 

 ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยท่ี 8  โดยผู้เรียนแต่ละ
คนตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมิน
ตนเองด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 2 

รายวิชา กระบวนการเชื่อม รหัสวิชา 30103-0001 
เร่ือง กระบวนการเช่ือมแก๊ส 

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

 
                    
 

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

ลำดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการทำงานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีกำหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีกำหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

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

 
 
คำช้ีแจง  ให้ทำเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนัน้ ลงในช่องรายการ      
       

 
เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีคำถาม ตอบคำถามถูก ทำงานส่งตามเวลาอยู่ใน

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

ท่ี 
ชื่อ-

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม

คะแนน 

การสนใจ

เรียน 

การแสดง

ความคิดเห็น 

การตอบ

คำถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ทำงานตามที่

ครู

มอบหมาย 

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

1                       

2                       

3                       

4                       

5                       

6                       

7                       

8                       

9                       

10                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยท่ี 2 เรื่อง กระบวนการเช่ือมแก๊ส 



 

 
 

 
เกณฑ์การประเมิน   
 คะแนนรวมตามแบบแบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล ไม่ต่ำกว่าร้อยละ 80 

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

 
 
 
 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ลำดับ 

ท่ี ชื่อ-สกุล 

รายการประเมิน 
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13              
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15              
16              
17              
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19              
20              

 
10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    3 

รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่ 3-4 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือ
การเช่ือมทิก   

ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก    
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเชื่อมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ 
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ (SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เกี่ยวกับลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิขาชีพ (องค์การมหาชน)  
สมรรถนะย่อย  
 ตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการ 
 ประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการปรับเปล่ียนแผนงาน 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1.1 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือ แผนกระบวนการในการ 
ดัดแปลงช้ินส่วนทางกลได้ 
1.6 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 
ติดต้ัง ถอดประกอบอุปกรณ์ทางกลและอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเครื่องจักรได้ 
1.7 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 



 

 
 

รื้อถอน เคล่ือนย้าย ขนส่งเครื่องจักรและระบบต่าง ๆ ได้ 
2) วิธีประเมิน 
 1. สอบข้อเขียนทางทฤษฎี 

2. สาธิตการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) ประเมินจากการสังเกตการปฏิบัติงาน ณ สถานประกอบการใน 
การปฏิบัติงานจริง หรือการสังเกตการจำลองการปฏิบัติงานจริง 
3. หลักฐานการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) เอกสารประกอบการพิจารณาท่ีเหมาะสม รวมถึง วิธีการ 
ปฏิบัติงานในสถานท่ีทำงาน กฎขอบังคับ มาตรการในการฝึกปฏิบัติ คู่มือในการปฏิบัติการ 

3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
1. บันทึกการปฏิบัติงาน 
2. Portfolio 

4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 
1. ใบบันทึกการอบรมการตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผน 
กระบวนการ 
2. ใบบันทึกการอบรมการประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการ 
ปรับเปล่ียนแผนงาน 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5 
3. สมรรถนะประจำหน่วย 

1.แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 
2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ด้ 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 



 

 
 

1. ครูทบทวนเนื้อหาท่ีเรียนมาในสัปดาห์ท่ีแล้ว 
2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์นี้จะเรียนในเนื้อหาต่อจากสัปดาห์ที่แล้ว คือ เรื่อง เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ใน

การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเชื่อม และลำดับขั้นการตรวจสอบการ
เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 
 ขั้นสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ตามหัวข้อดังนี้ 
  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

  อุปกรณ์ท่ีสำคัญท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  มีดังนี้ 
  1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 
  2. แก๊สปกคลุม (Shielding gas) 
  3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 

  4. อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม (Tungsten & Electrode) 
  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม 

   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะแตกต่างจากลวดเชื่อมชนิดอื่นจะทำหน้าที่เกิดการอาร์ก   ไม่ใช่โลหะ

เติมหรือลวดเชื่อม  จึงเป็นอิเล็กโทรดที่ไม่หลอมละลาย  ทังสเตนมีจุดหลอมละลาย (Melting Point) สูงมาก  สูง

กว่าโลหะชนิดอื่น  คือมีจุดหลอมละลายท่ี 3,410 องศาเซลเซียส   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะผสมด้วยธาตุทอเรียม 

(Thorium) และเซอร์โคเนียม (Zerconium) ขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมีตั้งแต่ 

0.010, 0.020, 0.040, 


4
1  , 



8
1 , 



16
1  , 



16
3 , 



32
3  และ  



32
5 นิ้ว ขนาดความยาว ตั้งแต่ 3, 5, 6, 7, 18 และ 

24 นิ้ว ตัวแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนต้องไม่มีรอยแตกและสแลกไม่มีส่ิงสกปรกติดอยู่ท่ีแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน  เพราะ

จะทำให้รอยเชื ่อมมีคุณภาพไม่ดี  ผิวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี 2 แบบ  คือแบบผิวล้างด้วยนํ ้ายาเคมี 

(Chemical Clean Finish) และแบบผิวเจียระไน (Grind Finish) ซึ่งแบบผิวเจียระไนจะมีผิวเป็นมัน   

  ลำดับข้ันการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม   
   1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้า
เป็น AC ต้องต้ังสวิตช์ความถ่ีสูงให้ทำงานอย่างต่อเนื่อง  และต้ังกระแสไฟให้เหมาะสม 
   2. ตรวจสอบว่าช้ินงานเป็นโลหะชนิดใด  และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงาน
ถูกต้องหร ือไม่  พร้อมทั ้งตรวจสอบดูว ่าหัวฉ ีด  (Nozzle) กับแท่งอ ิเล ็กโทรดทังสเตนเข้าก ันได้หร ือไม่  
ให้ดูในตารางท่ี 4.4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอม
พันธ์ จำกัด 



 

 
 

   3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนท่ียื่นพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) 

จะมีความยาวยื่นออกมา 18 - 
16
3  นิ้ว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเชื่อมฟิลเล็ต มีความยาวยื่นออกมา

ประมาณ 14 - 
8
3  นิ้ว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวยื่นออกมาไม่เกิน 18 นิ้ว ดังรูปที่ 4.18 จาก

หนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
   4. การปรับการไหลของแก๊สปกคลุม  ปกติจะใช้ประมาณ 15–20 CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อช่ัวโมง) 
เปิดสวิตช์ต่างๆ ท่ีเครื่องเช่ือมให้ครบ  เช่น สวิตช์ ปรับขั้วกระแสไฟ  เปิดนํ้า สวิตช์รีโมต  และกำลังของเครื่องเช่ือม 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 4 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 4  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมท้ังให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 

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

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 



 

 
 

 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 
 
9. การวัดและประเมินผล 

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

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
9.2 วิธีการประเมิน 

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

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

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 



 

 
 

                
                
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่  3 หน่วยที่    3 
รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  3-4 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือ
การเช่ือมทิก   

ทฤษฎี      5      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง  กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก    
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ด้ 



 

 
 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เนื้อหาสาระ 
การจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์ (Manifold) 
  การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม หรือเรียกว่า การเชื่อมทิก (TIG: Tungsten Inert Gas) เรียกตาม
มาตรฐาน EN และ Gas Tungsten Arc Welding โดยใช้คำย่อว่า GTAW ตามมาตรฐาน AWS 
 เป็นกรรมวิธีการเชื่อมโลหะโดยชิ้นงานหลอมละลายด้วยความร้อนจากการอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนกับ
โลหะชิ้นงาน โดยมีแก๊สเฉื่อยหรือแก๊สเฉื่อยผสมปกคลุมรอยเชื่อมขณะเกิดการอาร์ก รอยเชื่อมอาจจะมีการเติม
ลวดเชื่อมหรือไม่เติมก็ได้ การเชื่อมทิกเป็นการเชื่อมที่นิยมกันอย่างกว้างขวาง โดยมีการพัฒนาเครื่องเชื่อม และ
วิธีการเช่ือมใหม่ๆ ขึ้นมาสามารถเช่ือมต่อโลหะได้เกือบทุกชนิด 
 
กรรมวิธีการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมเป็นการเชื่อมด้วยการอาร์ก การอาร์กทำให้เกิดความร้อนอย่างรุนแรง ซึ่ง
เกิดจากการอาร์กระหว่างแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Tungsten Electrode) กับโลหะชิ้นงาน โดยมีแก๊สเฉื่อย หรือ
แก๊สเฉื่อยผสมปกคลุมบริเวณบ่อหลอมละลายและรอยเชื่อมเพื่อป้องกันบรรยากาศจากภายนอกเข้ามาทำรวมตัว
กับรอยเชื่อม โดยแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนถือว่าเป็นลวดเชื่อมแต่จะไม่เกิดการสิ้นเปลือง (Non – Consumable 
Electrode) ซึ่งมีหน้าท่ีสำหรับการอาร์กเท่านั้น รอยเช่ือมอาจจะมีการเติมลวดเช่ือมก็ต้องใช้โลหะเติมเรียกว่าลวด
เช่ือม หรือไม่เติมก็ได้ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
      แสดงกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (ทิก) 



 

 
 

ข้อดีของกระบวนการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 1. รอยเช่ือมสะอาดไม่มีสแลกเพราะไม่ต้องใช้ฟลักซ์ 
 2. สามารถเช่ือมได้ทุกตำแหน่งท่าเช่ือม 
 3. ไม่มีเม็ดโลหะ (Spatter) เพราะการเชื่อมทิกไม่มีการส่งถ่ายน้ำโลหะลวดเชื่อมข้ามผ่านการอาร์กสู่บ่อ
หลอมละลาย จึงไม่มีเม็ดโลหะกระเด็นติดบริเวณขอบรอยเช่ือม 
 4. การบิดงอของช้ินงานมีน้อย 
 5. รอยเช่ือมมีคุณภาพสูง ทนต่อการสึกกร่อนได้ดีกว่าการเช่ือมด้วยวิธีอื่น 
 6. ในขณะเช่ือมสามารถมองเห็นการอาร์กและบ่อหลอมละลายได้ชัดเจน เพราะไม่มีควัน และเขม่า 
 7. การเช่ือมแนวแรก (Root Pass) ให้การซึมลึกท่ีดีตลอดแนว 
 8. สามารถเช่ือมโลหะได้เกือบทุกชนิด 
 
การเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเชื่อม 
 กระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม มี 3 ประเภท ดังนี้ 
 1. กระแสตรงขั้วลบ (DCEN) ให้ลวดเช่ือมเป็นขั้วลบ 
 2. กระแสตรงขั้วบวก (DCEP) ให้ลวดเช่ือมเป็นขั้วบวก 
 3. กระแสสลับความถ่ีสูง 
 1. กระแสตรงขั้วลบ (dcen) ให้ลวดเช่ือมเป็นขั้วลบ (Direct Current Electrode Negative) 
 การต่อด้วยวิธีนี้ความร้อนจะเกิดท่ีช้ินงานมากกว่าในอัตรา 70 : 30 โดยอยู่ท่ีอิเล็กโทรด 30% ช้ินงาน 70% 
แท่งทังสเตนจะมีขนาดเล็กกว่ากระแสตรงขั้วบวก และใช้กระแสไฟสูงกว่า ดังนั้นรอยเช่ือมท่ีเกิดขึ้นจะมีความแคบ
และหลอมละลายลึก 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ DCEN 
 2. กระแสตรงขั้วบวก (DCEP) ให้ลวดเช่ือมเป็นขั้วบวก (Direct Current Electrode Positive) 
 การต่อด้วยวิธีนี้ความร้อนจะเกิดที่มากกว่าอิเล็กโทรดในอัตรา 70 : 30 โดยอยู่ที่อิเล็กโทรด 70% ชิ้นงาน 
30% ดังนั้นแท่งทังสเตนจะมีขนาดโตกว่าการต่อกระแสไฟเช่ือมด้วยวิธีอื่นๆ รอยเช่ือมท่ีเกิดขึ้นจะมีรอยกว้างและ



 

 
 

ซึมลึกน้อย การต่อแบบนี้นำมาใช้ในการเช่ือมทิกน้อยมาก ในการต่อกระแสตรงท้ัง 2 แบบนี้สามารถเช่ือมโลหะได้
ทุกชนิดยกเว้นอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ DCEP 
 

 3. กระแสสลับความถ่ีสูง (Alternating Current – High Frequency : ACHF) 
 การต่อด้วยวิธีนี้ใช้ระบบความถ่ีสูงอย่างต่อเนื่องขณะเช่ือมทำให้เริ่มต้นเช่ือมได้ง่ายโดยกระแสไฟฟ้าท่ีขั้วลบ
จะทำให้ช้ินงานมีความร้อนมาก ให้มีรอยเช่ือมกว้างและการซึมลึกดี ดังรูปท่ี 4.4 และในขณะเดียวกันกระแสไฟฟ้า
ขั้วบวกจะช่วยขจัดออกไซด์ท่ีเคลือบผิวของโลหะให้แตกออกจากกันก่อนท่ีช้ินงานจะหลอมละลาย กระแสไฟฟ้าจะ
ช่วยขจัดสิ่งสกปรกออกได้อีกด้วย ความร้อนจะเกิดที่อิเล็กโทรดและชิ้นงานเท่าๆ กัน โดยอยู่ที่อิเล็กโทรด 50% 
ช้ินงาน 50% 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ ACHF 
 
เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 



 

 
 

 เครื่องเชื่อมที่ใช้ในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ควรเป็นเครื่องเชื่อมที่มีการออกแบบเป็นพิเศษ มีท้ัง
กระแสไฟฟ้าตรงและกระแสไฟฟ้าสลับ โดยทั่วไปเครื่องเชื ่อมจะเป็นแบบทรานฟอร์เมอร์ – เรกติไฟเออร์ 
(Transformer – Rectifier) หรือเครื่องแบบเจเนอเรเตอร์ขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า หรือเครื ่องยนต์ก็ได้รวมไปถึง
เครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ ที่สามารถนำมาใช้งานได้สะดวกและมี ฟังก์ชันเพื่อใช้ให้สะดวกมากยิ่งขึ้น เครื่อง
เชื่อมจะมีระบบผลิตความถี่สูงและคงที่ (High Freqency – Constant – Current) ติดตั้งไว้ด้วย สำหรับกรณีท่ี
เชื่อมด้วยกระแสไฟฟ้าสลับระบบความถี่สูงจะถูกใช้อย่างต่อเนื่อง 
กรณีที่เชื่อมด้วยกระแสไฟฟ้าตรงสวิตช์ความถี่สูงจะเริ่มใช้ในการ
เริ่มต้นอาร์ก ในแบบทรานฟอร์เมอร์เรกติไฟเออร์ ผู้ปฏิบัติ 
เลือกกระแสไฟฟ้าเช่ือมตามลักษณะของช้ินงานได้คือ กระแสตรงขั้ว
ลบ (DCEN) ให้ลวดเช่ือมเป็นขั้วลบ และกระแสตรงขั้วบวก (DCEP) 
ให ้ลวดเช ื ่ อมเป ็นข ั ้ วบวกและกระแสไฟฟ ้าสล ับ (AC) โดย
กระแสไฟฟ้าตรงใช้เช่ือมกับพวกเหล็กสแตนเลส เหล็กกล้าคาร์บอน 
เหล็กหล่อ เงิน ทองแดง นิกเกิลและนิกเกิลผสม ส่วนกระแสไฟฟ้า
สลับเหมาะสำหรับการเช่ือมอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม เครื่องเช่ือม
จะเรียกว่าเครื ่องเชื่อมทิก ปัจจุบันมีการพัฒนาออกแบบให้มีช่วง
กระแสเช่ือมได้ 0.5–400 แอมแปร์ และอาร์ตโวลต์เตจ 10-30 โวลต์ และมีรอบทำงาน (Duty Cycle) 60% 
 
 2. แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 
 แก๊สปกคลุมที่ใช้ในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม เป็นแก๊สที่ใช้สำหรับปกคลุมรอยเชื่อมและบ่อหลอม
ละลาย เพื่อป้องกันมิให้อากาศภายนอกมาทำปฏิกิริยากับรอยเชื่อมขณะเชื่อมซึ่งวิธีนี้มีมานานแล้วเช่น การเชื่อม
ด้วยแก๊สออกซิ–อะเซทิลีน ซึ่งการเผาไหม้ของแก๊สอะเซทิลีนกับแก๊สออกซิเจนทำให้เกิดความร้อนและทำให้เกิด
แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ คาร์บอนมอนอกไซด์ และไอน้ำ ซึ่งแก๊สเหล่านี้จะทำหน้าท่ีปกคลุมรอยเช่ือมท่ีกำลังหลอม
ละลาย หรือในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ รอยเชื่อมที่หลอมละลาย และบริเวณอาร์กจะถูกปกคลุม
ด้วยแก๊สที่เกิดจากการเผาไหม้ของฟลักซ์เช่นกัน และทำหน้าที่การอาร์กให้สม่ำเสมอ ชนิดของแก๊สปกคลุมที่ใช้มี
ดังนี้ 
  2.1 แก๊สอาร์กอน 
 แก๊สอาร์กอน สัญลักษณ์ทางเคมี Ar เป็นแก๊สท่ีนิยมใช้กันมากเพราะเปลวอาร์กท่ีเกิดแคบและต่ำแต่มีความ
เข้มสูง ทำให้ชิ้นงานได้รับความร้อนสูง ดังนั้นรอยเชื่อมจะมีการซึมลึกสูงแต่รอยแคบ สมบัติของแก๊สอาร์กอน มี
ดังนี้ 
 - การเริ่มต้นอาร์กทำได้ง่าย การอาร์กคงท่ีเหมาะกับโลหะบาง 
 - ปริมาตรของแก๊สต่ำ มีน้ำหนักเบากว่าอากาศ ใช้แก๊สน้อยกว่าแก๊สชนิดอื่นที่ใช้เชื่อมทิก เช่น แก๊สฮีเลียม 
ควบคุมบ่อหลอมละลายได้ดี โดยเฉพาะท่าเช่ือมท่าต้ังและท่าเหนือศีรษะ ถ้าโลหะหนามากกว่า 4 มิลลิเมตรควรใช้
แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สฮีเลียม 



 

 
 

 - มีความต่างศักย์ต่ำ ปฏิกิริยาท่ีได้สะอาด เหมาะกับการเช่ือมผิวโลหะท่ีเป็นออกไซด์ เช่น อะลูมิเนียม 
 - แก๊สอาร์กอนมีอยู่ในบรรยากาศ 0.94% มีสมบัติไม่มีสี ไม่มีกลิ่น ไม่ติดไฟ เนื่องจากแก๊สอาร์กอนใน
บรรยากาศมีน้อย 
 
 2.2 แก๊สฮีเลียม 
 แก๊สฮีเลียม สัญลักษณ์ทางเคมี He เหมาะสำหรับการเชื่อมที่ต้องการซึมลึกสูง และต้องการเชื่อมด้วย
ความเร็ว เหมาะสำหรับการเช่ือมเหล็กสแตนเลส สมบัติของแก๊สฮีเลียมมีดังนี้ 
 - ความเร็วในการเชื่อมสูง บริเวณรับความร้อนแคบ จึงทำให้ชิ้นงานมีการเปลี่ยนแปลงน้อยทำให้มีสมบัติ
ทางกลสูง 
 - มีความต่างศักย์สูง ความร้อนสูงเหมาะกับการเช่ือมงานท่ีมีความหนามากกว่า 4 มิลลิเมตร 
 - เหมาะสำหรับการเช่ือมในแบบอัตโนมัติสำหรับการเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนาและต้องการความเร็วสูง แต่
อาร์กโวลต์เตจสูง ทำให้รอยเช่ือมไม่เกิดรูพรุน (Porosity) แต่มีรอยเว้าแหว่ง (Undercut) 
  2.3 แก๊สอาร์กอนผสมฮีเลียม 
 โดยทั่วๆ ไปจะมีการผสมของแก๊สอาร์กอนผสมฮีเลียมในอัตราส่วน แก๊สฮีเลียม 80% และแก๊สอาร์กอน 
20% หรือแก๊สฮีเลียม 75% และแก๊สอาร์กอน 25% จะทำให้การอาร์กเกิดความร้อนเพิ่มขึ้นการอาร์กเรียบรอย
เช่ือมมีการซึมลึกท่ีดี เหมาะแก่การเช่ือมอัตโนมัติ ในการเช่ือมงานท่ีมีความหนาหรือต้องการความเร็วสูงควรใช้แก๊ส
ผสมระหว่างแก๊สฮีเลียมและแก๊สอาร์กอนในอัตราส่วน 2 : 1 เพื่อลดปัญหาการเปลี่ยนแปลงระยะอาร์กและลด
ปัญหาการเกิดรูพรุนในรอยเช่ือม 
 2.4 แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
 แก๊สไฮโดรเจนที่ผสม 1–15% กับแก๊สอาร์กอน จะใช้ได้ดีกับการเชื่อมเหล็กสแตนเลส ส่วนผสมของแก๊ส
อาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจนไม่สามารถเช่ือมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือเหล็กกล้าคาร์บอนผสมต่ําได้ แต่ถ้าไปเช่ือมกับ
โลหะต่างๆ เมื่อใช้งานแล้วมักพบปัญหากับชิ้นงาน เช่น โนเนลหรือเงิน อาจเกิดปัญหารูพรุนส่วนผสมของแก๊ส
อาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 2% ใช้ได้ดีโดยไม่มีแก๊สอื่นผสม ทำให้ลดปัญหาการเกิดรูพรุนการใช้แก๊สไฮโดรเจน
ผสมกับแก๊สอาร์กอนจะติดไฟตลอดเวลาท่ีเช่ือม เมื่อนำแก๊สไฮโดรเจนไปใช้ทำอย่างอื่นต้องระมัดระวังในอันตราย
จากระเบิด แต่ถ้าใช้แก๊สไฮโดรเจนบริสุทธิ์จะไม่เกิดการระเบิด เพียงแต่ลุกไหม้เท่านั้น แต่ถ้ามีอากาศเข้าไปเพยีง
เล็กน้อยอาจเกิดการระเบิดได้ การใช้ส่วนผสมของแก๊สไฮโดรเจนผสมกับแก๊สอาร์กอนจะน้อยกว่า 1 ใน 10 ของ 
1% ของปริมาตรแก๊สท้ังหมดท่ีใช้ในการเช่ือม จุดประสงค์ของส่วนผสมของผสมแก๊สอาร์กอนกับแก๊สไฮโดรเจนเพื่อ
ช่วยเพิ่มความร้อนจากการอาร์ก 
  2.5 แก๊สไนโตรเจน 
 แก๊สไนโตรเจน สัญลักษณ์ทางเคมี N เป็นแก๊สที่นำไปผสมอีกชนิดหนึ่งแต่ไม่ค่อยได้ใช้ เพราะต้องใช้แรง
เคลื่อนฟ้าที่สูง จึงจะได้กระแสไฟเชื่อมที่สูง การถ่ายเทความร้อนจะสูงกว่าแก๊สอาร์กอนและแก๊สฮีเลียมแก๊ส
ไนโตรเจนท่ีบริสุทธิ์นำไปผสมส่วนมากใช้เช่ือมทองแดงเพื่อป้องกันอากาศเข้าไปรวมตัวกับทองแดง แรงเคล่ือนจาก



 

 
 

การอาร์กจะให้กระแสไฟเช่ือมสูงกว่าการใช้แก๊สอาร์กอนและแก๊สฮีเลียมท่ีผสมกัน แต่จะทำให้อิเล็กโทรดทังสเตน
สกปรกมากหน้าท่ีของแก๊สปกคลุมคือต้องไม่ทำปฏิกิริยากับโลหะช้ินงาน และต้องทำการอาร์กให้สมํ่าเสมอ 
 
 อุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สปกคลุม(Regulator & Flowmeter) 
 แก๊สท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมจะถูกบรรจุไว้ในท่อบรรจุด้วยความดันสูง ซึ่งในการนำไปใช้งาน
จะต้องมีอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊ส ซึ่งอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สแบ่งออกเป็น 2 
ส่วน คือ 
 1. อุปกรณ์วัดความดันของแก๊สภายในท่อ (Regulator) 
 2. อุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊ส (Flowmeter) 
อุปกรณ์วัดความดันของแก๊สภายในท่อมีลักษณะคล้ายกับอุปกรณ์ควบคุมความดันแก๊สออกซิเจนโดยจะมีอุปกรณ์
วัดความดันภายในท่อ มีหน่วยเป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร หรือเป็นบาร์ ส่วนอุปกรณ์วัด
ปริมาณ 
 
การไหลของแก๊สมีหน้าท่ีควบคุมการไหลของแก๊ส มีหน่วยวัดเป็น CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อช่ัวโมง) หรือ lpm (ลิตรต่อ
นาที) โดยรูปร่างของอุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊สจะมีลักษณะเป็นหลอดแก้วมีลูกเหล็กกลมบรรจุอยู่ใน
หลอดแก้ว บอกอัตราการไหลเมื่อแก๊สผ่านเข้าไปในหลอดแก๊สจะดันทำให้ลูกเหล็กลอยตัว นอกจากนี้ยังสามารถ
ปรับเปล่ียนปริมาณการไหลของแก๊สได้ หลอดแก้วของอุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊สจะต้องต้ังอยู่ในแนวต้ัง 
(Vertical) เสมอจึงจะอ่านค่าได้ละเอียดถูกต้อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สปกคลุม 
 3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 
 หัวเช่ือมสำหรับการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (ทิก) สำหรับงานเช่ือมท่ีควบคุมด้วยมือ มีอยู่ 2 ชนิด คือ 
  3.1 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยอากาศ (Air Cooled Torch) 



 

 
 

 หัวเชื่อมระบายความร้อนด้วยอากาศจะใช้ในการเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาน้อย ใช้กระแสไฟตํ่าใช้ในการ
เช่ือมระยะส้ันๆ การระบายความร้อนจะใช้อากาศท่ีอยู่บริเวณรอบๆ หัวเช่ือมเป็นตัวระบายซึ่งระบายความร้อนได้
น้อยมาก 
  3.2 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยนํ้า (Water Cooled Torch) 
 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยนํ้า ออกแบบไว้สำหรับการเช่ือมติดต่อกันเป็นเวลานาน ใช้กระแสไฟสูงภายใน
หัวเชื่อมชนิดนี้จะถูกออกแบบให้นํ้าสามารถไหลหมุนเวียนอยู่ภายในและไหลผ่านออกทางสายเชื่อมได้ ต้องคอย
ตรวจสอบให้นํ้าไหลหมุนเวียนอยู่ตลอดเวลา เพื่อป้องกันอุปกรณ์หัวเช่ือมเสียหาย และในตัวหัวเช่ือมยังมีการไหล
ของแก๊สท่ีมาปกคลุมรอยเช่ือม 
 
 
 
 
 
 หน้าที่ที่สำคัญของหัวเชื่อมสำ หรับการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมที่สำคัญมีดังนี้ 
 1. เป็นที่ใช้จับขณะถือ 
 2. เป็นตัวจับอิเล็กโทรดทังสเตน 
 3. เป็นตัวนำไฟฟ้าสู่บริเวณการเช่ือม 
 4. เป็นทางผ่านของแก๊สปกคลุม เพื่อไหลปกคลุมบริเวณการเช่ือม 
 5. เป็นทางผ่านของนํ้าเพื่อระบายความร้อนภายในหัวเช่ือม 
 ชิ้นส่วนประกอบของหัวเชื่อมทิก ในหัวเช่ือมทิก มีส่วนประกอบท่ีสำคัญดังนี้ 
 1. ทอร์ชเชื่อม (Torch Body) 
 เป็นช้ินส่วนหลักของหัวเช่ือม ทำด้วยทองแดงผสมเป็นทางผ่านของแก๊สปกคลุมและนํ้าท่ีใช้ระบายความร้อน 
และกระแสไฟเช่ือม ซึ่งหุ้มด้วยวัสดุท่ีทำเป็นฉนวนป้องกันความร้อนและกระแสเช่ือมอย่างดี 
 
 
  
 
 
 
 
 

แสดงทอร์ชเชื่อม 
 



 

 
 

 2. ตัวจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Electrode Collect) 
 ใช้สำหรับจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนซึ่งต้องใช้ให้ตรงกับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรด
ทังสเตน ทำด้วยทองแดงผสมบางชนิดทำด้วยนิกเกิลโครเมียมผสม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงตัวจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Electrode Collect) 
 3. คอลเล็ตโฮลเดอร์ (Collet Holder) 
 เป็นอุปกรณ์จับยึดด้วยเกลียวต่อจากส่วนลำตัวของหัวเช่ือมทำหน้าท่ีบีบจับตัวจับยึดแท่งทังสเตน 
(Electrode Collect) ให้จับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนให้แน่นขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงคอลเล็ตโฮลเดอร์ (Collet Holder) 
 
 4. ฝาครอบ (Cap) 



 

 
 

 เป็นตัวครอบแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนทำหน้าท่ีป้องกันไม่ให้แก๊สไหลออก และป้องกันอากาศภายนอกเข้ามา
ปนกับแก๊สภายในหัวเชื่อม ฝาครอบมีหลายขนาดตามความยาวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน ซึ่งแท่งอิเล็กโทรด
ทังสเตนจะมีขนาดยาว 2 นิ้ว 3 นิ้ว และ 7 นิ้ว รูปหัวครอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 5. ลวดเชื่อม (Filler Metal) 
 ลวดเช่ือมท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมเป็นลวดเช่ือมท่ีเติมลงในบ่อหลอมละลายนี้จะมีส่วนผสมท่ี
ใกล้เคียงกับสมบัติของช้ินงานท่ีจะเช่ือม การเลือกลวดเช่ือมต้องพิจารณาจากโลหะงานความหนาของช้ินงานสมบัติ
เชิงกล การออกแบบรอยต่อและกระแสไฟท่ีใช้ลวดเช่ือมมีท้ังแบบเป็นแท่ง (Rod) และลวดม้วน (Wire) ซึ่งจะต้องมี
ผิวเรียบ และมีคุณภาพตลอดความยาว 
 

 
แสดงลวดเชื่อมเติมในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 



 

 
 

 1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้าเป็น AC ต้องต้ัง
สวิตช์ความถ่ีสูงให้ทำงานอย่างต่อเนื่อง และต้ังกระแสไฟให้เหมาะสม 
 2. ตรวจสอบว่าชิ ้นงานเป็นโลหะชนิดใด และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะชิ้นงานถูกต้อง
หรือไม่ พร้อมท้ังตรวจสอบดูว่าหัวฉีด (Nozzle) กับแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนเข้ากันได้หรือไม่ 
 3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนที่ยื่นพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) จะมีความ

ยาวยื่นออกมา 18 −  
3

16
 นิ้ว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเชื่อมฟิลเล็ต มีความยาวยื่นออกมาประมาณ 

1 −  
3

8
 นิ้ว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวยื่นออกมาไม่เกิน 18 นิ้ว 
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แสดงปรับระยะแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (1) 
 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 2 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.การประกระแสไฟเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมแบบใด ทำให้รอยเช่ือมมีความแคบและหลอมละลายลึก 

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

2.ข้อใดกล่าวถูกต้องสำหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
ก. เกิดเม็ดโลหะ (Spetter) 
ข. เช่ือมได้เกือบทุกตำแหน่งท่าเช่ือม 
ค. เช่ือมโลหะได้บางชนิด 
ง. รอยเช่ือมเกิด Slag ปกคลุม 
จ. เหมาะสำหรับเช่ือมแนวซึมลึก 

3.เวลด้ิงเกรด (Welding Grade) มีแก๊สอาร์กกอนอยู่กี่เปอร์เซ็นต์ 
ก. 99.98% 



 

 
 

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

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

 
5.จากภาพคือส่วนประกอบอุปกรณ์เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมท่ีมีช่ือเรียกว่าอะไร 

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

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

7.ข้อใดเป็นการเลือกใช้ทังสเตนอิเล็กโทรดได้อย่างถูกต้องท่ีสุด 
ก. ทังสเตนบริสุทธิ์นำมาลับปลายทังสเตนให้เรียว และใช้กับกระแสไฟ (DCEN) 
ข. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายกลมมล 
ค. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายแหลม 
ง. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % นำมาใช้กับกระแสไฟ (AC) ในงานเช่ือมอะลูมิเนียม 
จ. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % ใช้กับกระแสตรงขั้วลบ (DCEN) มีลักษณะปลายเรียว 



 

 
 

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

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

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

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 2 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.การประกระแสไฟเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมแบบใด ทำให้รอยเช่ือมมีความแคบและหลอมละลายลึก 

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

2.ข้อใดกล่าวถูกต้องสำหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
ก. เกิดเม็ดโลหะ (Spetter) 
ข. เช่ือมได้เกือบทุกตำแหน่งท่าเช่ือม 
ค. เช่ือมโลหะได้บางชนิด 
ง. รอยเช่ือมเกิด Slag ปกคลุม 
จ. เหมาะสำหรับเช่ือมแนวซึมลึก 



 

 
 

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

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

5.จากภาพคือส่วนประกอบอุปกรณ์เชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมที่มี
ช่ือเรียกว่าอะไร 

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

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

7.ข้อใดเป็นการเลือกใช้ทังสเตนอิเล็กโทรดได้อย่างถูกต้องท่ีสุด 
ก. ทังสเตนบริสุทธิ์นำมาลับปลายทังสเตนให้เรียว และใช้กับกระแสไฟ (DCEN) 
ข. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายกลมมล 
ค. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายแหลม 
ง. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % นำมาใช้กับกระแสไฟ (AC) ในงานเช่ือมอะลูมิเนียม 
จ. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % ใช้กับกระแสตรงขั้วลบ (DCEN) มีลักษณะปลายเรียว 

8.สัญลักษณ์ใดหมายถึงกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
ก. SMAW 
ข. GTAW 
ค. GMAW 



 

 
 

ง. FCAW 
จ. SAW 

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

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

 ใบงาน ที่ 3 หน่วยที่    3 
รหัสวิชา 30103-0001 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  3-4 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือ
การเช่ือมทิก   

ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก    

 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 

นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 



 

 
 

2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ด้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

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

 
6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูทบทวนเนื้อหาท่ีเรียนมาในสัปดาห์ท่ีแล้ว 
2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์นี้จะเรียนในเนื้อหาต่อจากสัปดาห์ที่แล้ว คือ เรื่อง เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ใน

การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเชื่อม และลำดับขั้นการตรวจสอบการ
เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 
 ขั้นสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก  ตามหัวข้อดังนี้ 
  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

  อุปกรณ์ท่ีสำคัญท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  มีดังนี้ 
  1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 
  2. แก๊สปกคลุม (Shielding gas) 
  3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 

  4. อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม (Tungsten & Electrode) 
  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม 



 

 
 

   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะแตกต่างจากลวดเชื่อมชนิดอื่นจะทำหน้าที่เกิดการอาร์ก   ไม่ใช่โลหะ

เติมหรือลวดเชื่อม  จึงเป็นอิเล็กโทรดที่ไม่หลอมละลาย  ทังสเตนมีจุดหลอมละลาย (Melting Point) สูงมาก  สูง

กว่าโลหะชนิดอื่น  คือมีจุดหลอมละลายท่ี 3,410 องศาเซลเซียส   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะผสมด้วยธาตุทอเรียม 

(Thorium) และเซอร์โคเนียม (Zerconium) ขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมีตั้งแต่ 

0.010, 0.020, 0.040, 


4
1  , 



8
1 , 



16
1  , 



16
3 , 



32
3  และ  



32
5 นิ้ว ขนาดความยาว ตั้งแต่ 3, 5, 6, 7, 18 และ 

24 นิ้ว ตัวแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนต้องไม่มีรอยแตกและสแลกไม่มีส่ิงสกปรกติดอยู่ท่ีแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน  เพราะ

จะทำให้รอยเชื ่อมมีคุณภาพไม่ดี  ผิวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี 2 แบบ  คือแบบผิวล้างด้วยนํ ้ายาเคมี 

(Chemical Clean Finish) และแบบผิวเจียระไน (Grind Finish) ซึ่งแบบผิวเจียระไนจะมีผิวเป็นมัน   

  ลำดับข้ันการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม   
   1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้า
เป็น AC ต้องต้ังสวิตช์ความถ่ีสูงให้ทำงานอย่างต่อเนื่อง  และต้ังกระแสไฟให้เหมาะสม 
   2. ตรวจสอบว่าช้ินงานเป็นโลหะชนิดใด  และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงาน
ถูกต้องหร ือไม่  พร้อมทั ้งตรวจสอบดูว ่าหัวฉ ีด  (Nozzle) กับแท่งอ ิเล ็กโทรดทังสเตนเข้าก ันได้หร ือไม่  
ให้ดูในตารางท่ี 4.4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอม
พันธ์ จำกัด 
   3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนท่ียื่นพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) 

จะมีความยาวยื่นออกมา 18 - 
16
3  นิ้ว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเชื่อมฟิลเล็ต มีความยาวยื่นออกมา

ประมาณ 14 - 
8
3  นิ้ว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวยื่นออกมาไม่เกิน 18 นิ้ว ดังรูปที่ 4.18 จาก

หนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
   4. การปรับการไหลของแก๊สปกคลุม  ปกติจะใช้ประมาณ 15–20 CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อช่ัวโมง) 
เปิดสวิตช์ต่างๆ ท่ีเครื่องเช่ือมให้ครบ  เช่น สวิตช์ ปรับขั้วกระแสไฟ  เปิดนํ้า สวิตช์รีโมต  และกำลังของเครื่องเช่ือม 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 4 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 



 

 
 

4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ 
หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 

5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ
เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  

6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 4  โดยผู้เรียนแต่ละคน
ตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมท้ังให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม หรือเรียกว่า การเช่ือมทิก (TIG: Tungsten Inert Gas) เรียกตามมาตรฐาน 
EN และ Gas Tungsten Arc Welding โดยใช้คำย่อว่า GTAW ตามมาตรฐาน AWS  
 เป็นกรรมวิธีการเชื่อมโลหะโดยชิ้นงานหลอมละลายด้วยความร้อนจากการอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนกับ
โลหะชิ ้นงาน โดยมีแก๊สเฉื ่อยหรือแก๊สเฉื ่อยผสมปกคลุมรอยเชื ่อมขณะเกิดการอาร์ก   รอยเชื ่อมอาจจะ 
มีการเติมลวดเช่ือมไม่เติมก็ได้  การเช่ือมทิกเป็นการเช่ือมท่ีนิยมกันอย่างกว้างขวาง  โดยมีการพัฒนาเครื่องเช่ือม
และวิธีการเช่ือมใหม่ๆ ขึ้นมาสามารถเช่ือมต่อโลหะได้เกือบทุกชนิด 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 3 
รายวิชา กระบวนการเชื่อม รหัสวิชา 30103-0001 

เร่ือง กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก 
ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                  

ลำดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการทำงานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีกำหนด       
 ด้านทักษะการปฏิบัติงาน       



 

 
 

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

 
 
คำช้ีแจง  ให้ทำเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ      

6 การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 
7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีกำหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   

ท่ี 
ช ื ่ อ -

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

ร ว ม

คะแนน 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

คำถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ทำงานตามที่

ค รู

มอบหมาย 

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

1                       

2                       

3                       

4                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยท่ี 3 เรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก   



 

 
 

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีคำถาม ตอบคำถามถูก ทำงานส่งตามเวลาอยู่ใน

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

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

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ล ำ ดั บ 

ท่ี ชื่อ-สกุล 

รายการประเมิน 
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10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    4 

รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่ 5-6 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือ
การเช่ือมมิก 

ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเชื่อมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ 
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ (SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เกี่ยวกับลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิขาชีพ (องค์การมหาชน)  



 

 
 

สมรรถนะย่อย  
 ตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการ 
 ประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการปรับเปล่ียนแผนงาน 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1.1 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือ แผนกระบวนการในการ 
ดัดแปลงช้ินส่วนทางกลได้ 
1.8 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 
ติดต้ัง ถอดประกอบอุปกรณ์ทางกลและอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเครื่องจักรได้ 
1.9 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 
รื้อถอน เคล่ือนย้าย ขนส่งเครื่องจักรและระบบต่าง ๆ ได้ 

2) วิธีประเมิน 
 1. สอบข้อเขียนทางทฤษฎี 

2. สาธิตการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) ประเมินจากการสังเกตการปฏิบัติงาน ณ สถานประกอบการใน 
การปฏิบัติงานจริง หรือการสังเกตการจำลองการปฏิบัติงานจริง 
3. หลักฐานการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) เอกสารประกอบการพิจารณาท่ีเหมาะสม รวมถึง วิธีการ 
ปฏิบัติงานในสถานท่ีทำงาน กฎขอบังคับ มาตรการในการฝึกปฏิบัติ คู่มือในการปฏิบัติการ 

3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
1. บันทึกการปฏิบัติงาน 
2. Portfolio 

4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 
1. ใบบันทึกการอบรมการตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผน 
กระบวนการ 
2. ใบบันทึกการอบรมการประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการ 
ปรับเปล่ียนแผนงาน 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5 
3. สมรรถนะประจำหน่วย 

1.แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 
2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 



 

 
 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก ได้ 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิกได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิกได้ 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูทบทวนเนื้อหาท่ีเรียนมาในสัปดาห์ท่ีแล้ว 
2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์นี้จะเรียนในเนื้อหาต่อจากสัปดาห์ที่แล้ว คือ เรื่อง เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ใน

การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเชื่อม และลำดับขั้นการตรวจสอบการ
เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 
 ขั้นสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิกตามหัวข้อดังนี้ 
  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

  อุปกรณ์ท่ีสำคัญท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  มีดังนี้ 
  1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 
  2. แก๊สปกคลุม (Shielding gas) 
  3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 

  4. อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม (Tungsten & Electrode) 
  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม 

   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะแตกต่างจากลวดเชื่อมชนิดอื่นจะทำหน้าที่เกิดการอาร์ก   ไม่ใช่โลหะ

เติมหรือลวดเชื่อม  จึงเป็นอิเล็กโทรดที่ไม่หลอมละลาย  ทังสเตนมีจุดหลอมละลาย (Melting Point) สูงมาก  สูง

กว่าโลหะชนิดอื่น  คือมีจุดหลอมละลายท่ี 3,410 องศาเซลเซียส   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะผสมด้วยธาตุทอเรียม 

(Thorium) และเซอร์โคเนียม (Zerconium) ขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมีตั้งแต่ 

0.010, 0.020, 0.040, 


4
1  , 



8
1 , 



16
1  , 



16
3 , 



32
3  และ  



32
5 นิ้ว ขนาดความยาว ตั้งแต่ 3, 5, 6, 7, 18 และ 

24 นิ้ว ตัวแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนต้องไม่มีรอยแตกและสแลกไม่มีส่ิงสกปรกติดอยู่ท่ีแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน  เพราะ

จะทำให้รอยเชื ่อมมีคุณภาพไม่ดี  ผิวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี 2 แบบ  คือแบบผิวล้างด้วยนํ ้ายาเคมี 

(Chemical Clean Finish) และแบบผิวเจียระไน (Grind Finish) ซึ่งแบบผิวเจียระไนจะมีผิวเป็นมัน   



 

 
 

  ลำดับข้ันการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม   
   1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้า
เป็น AC ต้องต้ังสวิตช์ความถ่ีสูงให้ทำงานอย่างต่อเนื่อง  และต้ังกระแสไฟให้เหมาะสม 
   2. ตรวจสอบว่าช้ินงานเป็นโลหะชนิดใด  และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงาน
ถูกต้องหร ือไม่  พร้อมทั ้งตรวจสอบดูว ่าหัวฉ ีด  (Nozzle) กับแท่งอ ิเล ็กโทรดทังสเตนเข้าก ันได้หร ือไม่  
ให้ดูในตารางท่ี 4.4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอม
พันธ์ จำกัด 
   3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนท่ียื่นพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) 

จะมีความยาวยื่นออกมา 18 - 
16
3  นิ้ว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเชื่อมฟิลเล็ต มีความยาวยื่นออกมา

ประมาณ 14 - 
8
3  นิ้ว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวยื่นออกมาไม่เกิน 18 นิ้ว ดังรูปที่ 4.18 จาก

หนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
   4. การปรับการไหลของแก๊สปกคลุม  ปกติจะใช้ประมาณ 15–20 CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อช่ัวโมง) 
เปิดสวิตช์ต่างๆ ท่ีเครื่องเช่ือมให้ครบ  เช่น สวิตช์ ปรับขั้วกระแสไฟ  เปิดนํ้า สวิตช์รีโมต  และกำลังของเครื่องเช่ือม 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 4 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 4  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมท้ังให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1.  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. ส่ือ VDO Power Power และ วีดีทัศน์ 
3. กิจกรรมการเรียนการสอน 
4. รูปภาพประกอบ 



 

 
 

5. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
8. หลักฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลักฐานความรู้ 
 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

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

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
9.2 วิธีการประเมิน 

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

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

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 



 

 
 

                
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่  4 หน่วยที่    4 
รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  5-6  
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือ
การเช่ือมมิก 

ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง  กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  หนวยงาน สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องคการมหาชน) รหัส 10105  อา
ชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5  



 

 
 

3. สมรรถนะประจำหน่วย 
1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก  ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือม  ได้มิก 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก ได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิกได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เนื้อหาสาระ 
การจ่ายแก๊สแบบแมนิโฟลด์ (Manifold) 
  การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม หรือเรียกว่า การเชื่อมทิก (TIG: Tungsten Inert Gas) เรียกตาม
มาตรฐาน EN และ Gas Tungsten Arc Welding โดยใช้คำย่อว่า GTAW ตามมาตรฐาน AWS 
 เป็นกรรมวิธีการเชื่อมโลหะโดยชิ้นงานหลอมละลายด้วยความร้อนจากการอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนกับ
โลหะชิ้นงาน โดยมีแก๊สเฉื่อยหรือแก๊สเฉื่อยผสมปกคลุมรอยเชื่อมขณะเกิดการอาร์ก รอยเชื่อมอาจจะมีการเติม
ลวดเชื่อมหรือไม่เติมก็ได้ การเชื่อมทิกเป็นการเชื่อมที่นิยมกันอย่างกว้างขวาง โดยมีการพัฒนาเครื่องเชื่อม และ
วิธีการเช่ือมใหม่ๆ ขึ้นมาสามารถเช่ือมต่อโลหะได้เกือบทุกชนิด 
 
กรรมวิธีการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมเป็นการเชื่อมด้วยการอาร์ก การอาร์กทำให้เกิดความร้อนอย่างรุนแรง ซึ่ง
เกิดจากการอาร์กระหว่างแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Tungsten Electrode) กับโลหะชิ้นงาน โดยมีแก๊สเฉื่อย หรือ
แก๊สเฉื่อยผสมปกคลุมบริเวณบ่อหลอมละลายและรอยเชื่อมเพื่อป้องกันบรรยากาศจากภายนอกเข้ามาทำรวมตัว
กับรอยเชื่อม โดยแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนถือว่าเป็นลวดเชื่อมแต่จะไม่เกิดการสิ้นเปลือง (Non – Consumable 
Electrode) ซึ่งมีหน้าท่ีสำหรับการอาร์กเท่านั้น รอยเช่ือมอาจจะมีการเติมลวดเช่ือมก็ต้องใช้โลหะเติมเรียกว่าลวด
เช่ือม หรือไม่เติมก็ได้ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
      แสดงกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (ทิก) 

ข้อดีของกระบวนการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 1. รอยเช่ือมสะอาดไม่มีสแลกเพราะไม่ต้องใช้ฟลักซ์ 
 2. สามารถเช่ือมได้ทุกตำแหน่งท่าเช่ือม 
 3. ไม่มีเม็ดโลหะ (Spatter) เพราะการเชื่อมทิกไม่มีการส่งถ่ายน้ำโลหะลวดเชื่อมข้ามผ่านการอาร์กสู่บ่อ
หลอมละลาย จึงไม่มีเม็ดโลหะกระเด็นติดบริเวณขอบรอยเช่ือม 
 4. การบิดงอของช้ินงานมีน้อย 
 5. รอยเช่ือมมีคุณภาพสูง ทนต่อการสึกกร่อนได้ดีกว่าการเช่ือมด้วยวิธีอื่น 
 6. ในขณะเช่ือมสามารถมองเห็นการอาร์กและบ่อหลอมละลายได้ชัดเจน เพราะไม่มีควัน และเขม่า 
 7. การเช่ือมแนวแรก (Root Pass) ให้การซึมลึกท่ีดีตลอดแนว 
 8. สามารถเช่ือมโลหะได้เกือบทุกชนิด 
 
การเลือกกระแสไฟที่ใช้ในการเชื่อม 
 กระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม มี 3 ประเภท ดังนี้ 
 1. กระแสตรงขั้วลบ (DCEN) ให้ลวดเช่ือมเป็นขั้วลบ 
 2. กระแสตรงขั้วบวก (DCEP) ให้ลวดเช่ือมเป็นขั้วบวก 
 3. กระแสสลับความถ่ีสูง 
 1. กระแสตรงขั้วลบ (dcen) ให้ลวดเช่ือมเป็นขั้วลบ (Direct Current Electrode Negative) 
 การต่อด้วยวิธีนี้ความร้อนจะเกิดท่ีช้ินงานมากกว่าในอัตรา 70 : 30 โดยอยู่ท่ีอิเล็กโทรด 30% ช้ินงาน 70% 
แท่งทังสเตนจะมีขนาดเล็กกว่ากระแสตรงขั้วบวก และใช้กระแสไฟสูงกว่า ดังนั้นรอยเช่ือมท่ีเกิดขึ้นจะมีความแคบ
และหลอมละลายลึก 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ DCEN 
 2. กระแสตรงขั้วบวก (DCEP) ให้ลวดเช่ือมเป็นขั้วบวก (Direct Current Electrode Positive) 
 การต่อด้วยวิธีนี้ความร้อนจะเกิดที่มากกว่าอิเล็กโทรดในอัตรา 70 : 30 โดยอยู่ที่อิเล็กโทรด 70% ชิ้นงาน 
30% ดังนั้นแท่งทังสเตนจะมีขนาดโตกว่าการต่อกระแสไฟเช่ือมด้วยวิธีอื่นๆ รอยเช่ือมท่ีเกิดขึ้นจะมีรอยกว้างและ
ซึมลึกน้อย การต่อแบบนี้นำมาใช้ในการเช่ือมทิกน้อยมาก ในการต่อกระแสตรงท้ัง 2 แบบนี้สามารถเช่ือมโลหะได้
ทุกชนิดยกเว้นอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ DCEP 
 

 3. กระแสสลับความถ่ีสูง (Alternating Current – High Frequency : ACHF) 
 การต่อด้วยวิธีนี้ใช้ระบบความถ่ีสูงอย่างต่อเนื่องขณะเช่ือมทำให้เริ่มต้นเช่ือมได้ง่ายโดยกระแสไฟฟ้าท่ีขั้วลบ
จะทำให้ช้ินงานมีความร้อนมาก ให้มีรอยเช่ือมกว้างและการซึมลึกดี ดังรูปท่ี 4.4 และในขณะเดียวกันกระแสไฟฟ้า
ขั้วบวกจะช่วยขจัดออกไซด์ท่ีเคลือบผิวของโลหะให้แตกออกจากกันก่อนท่ีช้ินงานจะหลอมละลาย กระแสไฟฟ้าจะ
ช่วยขจัดสิ่งสกปรกออกได้อีกด้วย ความร้อนจะเกิดที่อิเล็กโทรดและชิ้นงานเท่าๆ กัน โดยอยู่ที่อิเล็กโทรด 50% 
ช้ินงาน 50% 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงการหลอมละลายของรอยเช่ือมการต่อแบบ ACHF 
 
เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 
 เครื่องเชื่อมที่ใช้ในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ควรเป็นเครื่องเชื่อมที่มีการออกแบบเป็นพิเศษ มีท้ัง
กระแสไฟฟ้าตรงและกระแสไฟฟ้าสลับ โดยทั่วไปเครื่องเชื ่อมจะเป็นแบบทรานฟอร์เมอร์ – เรกติไฟเออร์ 
(Transformer – Rectifier) หรือเครื่องแบบเจเนอเรเตอร์ขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า หรือเครื ่องยนต์ก็ได้รวมไปถึง
เครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ ที่สามารถนำมาใช้งานได้สะดวกและมี ฟังก์ชันเพื่อใช้ให้สะดวกมากยิ่งขึ้น เครื่อง
เชื่อมจะมีระบบผลิตความถี่สูงและคงที่ (High Freqency – Constant – Current) ติดตั้งไว้ด้วย สำหรับกรณีท่ี
เชื่อมด้วยกระแสไฟฟ้าสลับระบบความถี่สูงจะถูกใช้อย่างต่อเนื่อง 
กรณีที่เชื่อมด้วยกระแสไฟฟ้าตรงสวิตช์ความถี่สูงจะเริ่มใช้ในการ
เริ่มต้นอาร์ก ในแบบทรานฟอร์เมอร์เรกติไฟเออร์ ผู้ปฏิบัติ 
เลือกกระแสไฟฟ้าเช่ือมตามลักษณะของช้ินงานได้คือ กระแสตรงขั้ว
ลบ (DCEN) ให้ลวดเช่ือมเป็นขั้วลบ และกระแสตรงขั้วบวก (DCEP) 
ให ้ลวดเช ื ่ อมเป ็นข ั ้ วบวกและกระแสไฟฟ ้าสล ับ (AC) โดย
กระแสไฟฟ้าตรงใช้เช่ือมกับพวกเหล็กสแตนเลส เหล็กกล้าคาร์บอน 
เหล็กหล่อ เงิน ทองแดง นิกเกิลและนิกเกิลผสม ส่วนกระแสไฟฟ้า
สลับเหมาะสำหรับการเช่ือมอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม เครื่องเช่ือม
จะเรียกว่าเครื ่องเชื่อมทิก ปัจจุบันมีการพัฒนาออกแบบให้มีช่วง
กระแสเช่ือมได้ 0.5–400 แอมแปร์ และอาร์ตโวลต์เตจ 10-30 โวลต์ และมีรอบทำงาน (Duty Cycle) 60% 
 
 2. แก๊สปกคลุม (Shielding Gas) 
 แก๊สปกคลุมที่ใช้ในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม เป็นแก๊สที่ใช้สำหรับปกคลุมรอยเชื่อมและบ่อหลอม
ละลาย เพื่อป้องกันมิให้อากาศภายนอกมาทำปฏิกิริยากับรอยเชื่อมขณะเชื่อมซึ่งวิธีนี้มีมานานแล้วเช่น การเชื่อม
ด้วยแก๊สออกซิ–อะเซทิลีน ซึ่งการเผาไหม้ของแก๊สอะเซทิลีนกับแก๊สออกซิเจนทำให้เกิดความร้อนและทำให้เกิด



 

 
 

แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ คาร์บอนมอนอกไซด์ และไอน้ำ ซึ่งแก๊สเหล่านี้จะทำหน้าท่ีปกคลุมรอยเช่ือมท่ีกำลังหลอม
ละลาย หรือในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ รอยเชื่อมที่หลอมละลาย และบริเวณอาร์กจะถูกปกคลุม
ด้วยแก๊สที่เกิดจากการเผาไหม้ของฟลักซ์เช่นกัน และทำหน้าที่การอาร์กให้สม่ำเสมอ ชนิดของแก๊สปกคลุมที่ใช้มี
ดังนี้ 
  2.1 แก๊สอาร์กอน 
 แก๊สอาร์กอน สัญลักษณ์ทางเคมี Ar เป็นแก๊สท่ีนิยมใช้กันมากเพราะเปลวอาร์กท่ีเกิดแคบและต่ำแต่มีความ
เข้มสูง ทำให้ชิ้นงานได้รับความร้อนสูง ดังนั้นรอยเชื่อมจะมีการซึมลึกสูงแต่รอยแคบ สมบัติของแก๊สอาร์กอน มี
ดังนี้ 
 - การเริ่มต้นอาร์กทำได้ง่าย การอาร์กคงท่ีเหมาะกับโลหะบาง 
 - ปริมาตรของแก๊สต่ำ มีน้ำหนักเบากว่าอากาศ ใช้แก๊สน้อยกว่าแก๊สชนิดอื่นที่ใช้เชื่อมทิก เช่น แก๊สฮีเลียม 
ควบคุมบ่อหลอมละลายได้ดี โดยเฉพาะท่าเช่ือมท่าต้ังและท่าเหนือศีรษะ ถ้าโลหะหนามากกว่า 4 มิลลิเมตรควรใช้
แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สฮีเลียม 
 - มีความต่างศักย์ต่ำ ปฏิกิริยาท่ีได้สะอาด เหมาะกับการเช่ือมผิวโลหะท่ีเป็นออกไซด์ เช่น อะลูมิเนียม 
 - แก๊สอาร์กอนมีอยู่ในบรรยากาศ 0.94% มีสมบัติไม่มีสี ไม่มีกลิ่น ไม่ติดไฟ เนื่องจากแก๊สอาร์กอนใน
บรรยากาศมีน้อย 
 
 2.2 แก๊สฮีเลียม 
 แก๊สฮีเลียม สัญลักษณ์ทางเคมี He เหมาะสำหรับการเชื่อมที่ต้องการซึมลึกสูง และต้องการเชื่อมด้วย
ความเร็ว เหมาะสำหรับการเช่ือมเหล็กสแตนเลส สมบัติของแก๊สฮีเลียมมีดังนี้ 
 - ความเร็วในการเชื่อมสูง บริเวณรับความร้อนแคบ จึงทำให้ชิ้นงานมีการเปลี่ยนแปลงน้อยทำให้มีสมบัติ
ทางกลสูง 
 - มีความต่างศักย์สูง ความร้อนสูงเหมาะกับการเช่ือมงานท่ีมีความหนามากกว่า 4 มิลลิเมตร 
 - เหมาะสำหรับการเช่ือมในแบบอัตโนมัติสำหรับการเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนาและต้องการความเร็วสูง แต่
อาร์กโวลต์เตจสูง ทำให้รอยเช่ือมไม่เกิดรูพรุน (Porosity) แต่มีรอยเว้าแหว่ง (Undercut) 
  2.3 แก๊สอาร์กอนผสมฮีเลียม 
 โดยทั่วๆ ไปจะมีการผสมของแก๊สอาร์กอนผสมฮีเลียมในอัตราส่วน แก๊สฮีเลียม 80% และแก๊สอาร์กอน 
20% หรือแก๊สฮีเลียม 75% และแก๊สอาร์กอน 25% จะทำให้การอาร์กเกิดความร้อนเพิ่มขึ้นการอาร์กเรียบรอย
เช่ือมมีการซึมลึกท่ีดี เหมาะแก่การเช่ือมอัตโนมัติ ในการเช่ือมงานท่ีมีความหนาหรือต้องการความเร็วสูงควรใช้แก๊ส
ผสมระหว่างแก๊สฮีเลียมและแก๊สอาร์กอนในอัตราส่วน 2 : 1 เพื่อลดปัญหาการเปลี่ยนแปลงระยะอาร์กและลด
ปัญหาการเกิดรูพรุนในรอยเช่ือม 
 2.4 แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
 แก๊สไฮโดรเจนที่ผสม 1–15% กับแก๊สอาร์กอน จะใช้ได้ดีกับการเชื่อมเหล็กสแตนเลส ส่วนผสมของแก๊ส
อาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจนไม่สามารถเช่ือมเหล็กกล้าคาร์บอนหรือเหล็กกล้าคาร์บอนผสมต่ําได้ แต่ถ้าไปเช่ือมกับ



 

 
 

โลหะต่างๆ เมื่อใช้งานแล้วมักพบปัญหากับชิ้นงาน เช่น โนเนลหรือเงิน อาจเกิดปัญหารูพรุนส่วนผสมของแก๊ส
อาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 2% ใช้ได้ดีโดยไม่มีแก๊สอื่นผสม ทำให้ลดปัญหาการเกิดรูพรุนการใช้แก๊สไฮโดรเจน
ผสมกับแก๊สอาร์กอนจะติดไฟตลอดเวลาท่ีเช่ือม เมื่อนำแก๊สไฮโดรเจนไปใช้ทำอย่างอื่นต้องระมัดระวังในอันตราย
จากระเบิด แต่ถ้าใช้แก๊สไฮโดรเจนบริสุทธิ์จะไม่เกิดการระเบิด เพียงแต่ลุกไหม้เท่านั้น แต่ถ้ามีอากาศเข้าไปเพยีง
เล็กน้อยอาจเกิดการระเบิดได้ การใช้ส่วนผสมของแก๊สไฮโดรเจนผสมกับแก๊สอาร์กอนจะน้อยกว่า 1 ใน 10 ของ 
1% ของปริมาตรแก๊สท้ังหมดท่ีใช้ในการเช่ือม จุดประสงค์ของส่วนผสมของผสมแก๊สอาร์กอนกับแก๊สไฮโดรเจนเพื่อ
ช่วยเพิ่มความร้อนจากการอาร์ก 
  2.5 แก๊สไนโตรเจน 
 แก๊สไนโตรเจน สัญลักษณ์ทางเคมี N เป็นแก๊สที่นำไปผสมอีกชนิดหนึ่งแต่ไม่ค่อยได้ใช้ เพราะต้องใช้แรง
เคลื่อนฟ้าที่สูง จึงจะได้กระแสไฟเชื่อมที่สูง การถ่ายเทความร้อนจะสูงกว่าแก๊สอาร์กอนและแก๊สฮีเลียมแก๊ส
ไนโตรเจนท่ีบริสุทธิ์นำไปผสมส่วนมากใช้เช่ือมทองแดงเพื่อป้องกันอากาศเข้าไปรวมตัวกับทองแดง แรงเคล่ือนจาก
การอาร์กจะให้กระแสไฟเช่ือมสูงกว่าการใช้แก๊สอาร์กอนและแก๊สฮีเลียมท่ีผสมกัน แต่จะทำให้อิเล็กโทรดทังสเตน
สกปรกมากหน้าท่ีของแก๊สปกคลุมคือต้องไม่ทำปฏิกิริยากับโลหะช้ินงาน และต้องทำการอาร์กให้สมํ่าเสมอ 
 
 อุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สปกคลุม(Regulator & Flowmeter) 
 แก๊สท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมจะถูกบรรจุไว้ในท่อบรรจุด้วยความดันสูง ซึ่งในการนำไปใช้งาน
จะต้องมีอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊ส ซึ่งอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สแบ่งออกเป็น 2 
ส่วน คือ 
 1. อุปกรณ์วัดความดันของแก๊สภายในท่อ (Regulator) 
 2. อุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊ส (Flowmeter) 
อุปกรณ์วัดความดันของแก๊สภายในท่อมีลักษณะคล้ายกับอุปกรณ์ควบคุมความดันแก๊สออกซิเจนโดยจะมีอุปกรณ์
วัดความดันภายในท่อ มีหน่วยเป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร หรือเป็นบาร์ ส่วนอุปกรณ์วัด
ปริมาณ 
 
การไหลของแก๊สมีหน้าท่ีควบคุมการไหลของแก๊ส มีหน่วยวัดเป็น CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อช่ัวโมง) หรือ lpm (ลิตรต่อ
นาที) โดยรูปร่างของอุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊สจะมีลักษณะเป็นหลอดแก้วมีลูกเหล็กกลมบรรจุอยู่ใน
หลอดแก้ว บอกอัตราการไหลเมื่อแก๊สผ่านเข้าไปในหลอดแก๊สจะดันทำให้ลูกเหล็กลอยตัว นอกจากนี้ยังสามารถ
ปรับเปล่ียนปริมาณการไหลของแก๊สได้ หลอดแก้วของอุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊สจะต้องต้ังอยู่ในแนวต้ัง 
(Vertical) เสมอจึงจะอ่านค่าได้ละเอียดถูกต้อง 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สปกคลุม 
 3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 
 หัวเช่ือมสำหรับการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (ทิก) สำหรับงานเช่ือมท่ีควบคุมด้วยมือ มีอยู่ 2 ชนิด คือ 
  3.1 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยอากาศ (Air Cooled Torch) 
 หัวเชื่อมระบายความร้อนด้วยอากาศจะใช้ในการเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาน้อย ใช้กระแสไฟตํ่าใช้ในการ
เช่ือมระยะส้ันๆ การระบายความร้อนจะใช้อากาศท่ีอยู่บริเวณรอบๆ หัวเช่ือมเป็นตัวระบายซึ่งระบายความร้อนได้
น้อยมาก 
  3.2 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยนํ้า (Water Cooled Torch) 
 หัวเช่ือมระบายความร้อนด้วยนํ้า ออกแบบไว้สำหรับการเช่ือมติดต่อกันเป็นเวลานาน ใช้กระแสไฟสูงภายใน
หัวเชื่อมชนิดนี้จะถูกออกแบบให้นํ้าสามารถไหลหมุนเวียนอยู่ภายในและไหลผ่านออกทางสายเชื่อมได้ ต้องคอย
ตรวจสอบให้นํ้าไหลหมุนเวียนอยู่ตลอดเวลา เพื่อป้องกันอุปกรณ์หัวเช่ือมเสียหาย และในตัวหัวเช่ือมยังมีการไหล
ของแก๊สท่ีมาปกคลุมรอยเช่ือม 
 
 
 
 
 
 หน้าที่ที่สำคัญของหัวเชื่อมสำ หรับการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมที่สำคัญมีดังนี้ 
 1. เป็นที่ใช้จับขณะถือ 
 2. เป็นตัวจับอิเล็กโทรดทังสเตน 
 3. เป็นตัวนำไฟฟ้าสู่บริเวณการเช่ือม 
 4. เป็นทางผ่านของแก๊สปกคลุม เพื่อไหลปกคลุมบริเวณการเช่ือม 



 

 
 

 5. เป็นทางผ่านของนํ้าเพื่อระบายความร้อนภายในหัวเช่ือม 
 ชิ้นส่วนประกอบของหัวเชื่อมทิก ในหัวเช่ือมทิก มีส่วนประกอบท่ีสำคัญดังนี้ 
 1. ทอร์ชเชื่อม (Torch Body) 
 เป็นช้ินส่วนหลักของหัวเช่ือม ทำด้วยทองแดงผสมเป็นทางผ่านของแก๊สปกคลุมและนํ้าท่ีใช้ระบายความร้อน 
และกระแสไฟเช่ือม ซึ่งหุ้มด้วยวัสดุท่ีทำเป็นฉนวนป้องกันความร้อนและกระแสเช่ือมอย่างดี 
 
 
  
 
 
 
 
 

แสดงทอร์ชเชื่อม 
 
 2. ตัวจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Electrode Collect) 
 ใช้สำหรับจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนซึ่งต้องใช้ให้ตรงกับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรด
ทังสเตน ทำด้วยทองแดงผสมบางชนิดทำด้วยนิกเกิลโครเมียมผสม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงตัวจับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (Electrode Collect) 
 3. คอลเล็ตโฮลเดอร์ (Collet Holder) 
 เป็นอุปกรณ์จับยึดด้วยเกลียวต่อจากส่วนลำตัวของหัวเช่ือมทำหน้าท่ีบีบจับตัวจับยึดแท่งทังสเตน 
(Electrode Collect) ให้จับยึดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนให้แน่นขึ้น 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงคอลเล็ตโฮลเดอร์ (Collet Holder) 
 
 4. ฝาครอบ (Cap) 
 เป็นตัวครอบแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนทำหน้าท่ีป้องกันไม่ให้แก๊สไหลออก และป้องกันอากาศภายนอกเข้ามา
ปนกับแก๊สภายในหัวเชื่อม ฝาครอบมีหลายขนาดตามความยาวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน ซึ่งแท่งอิเล็กโทรด
ทังสเตนจะมีขนาดยาว 2 นิ้ว 3 นิ้ว และ 7 นิ้ว รูปหัวครอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 5. ลวดเชื่อม (Filler Metal) 
 ลวดเช่ือมท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมเป็นลวดเช่ือมท่ีเติมลงในบ่อหลอมละลายนี้จะมีส่วนผสมท่ี
ใกล้เคียงกับสมบัติของช้ินงานท่ีจะเช่ือม การเลือกลวดเช่ือมต้องพิจารณาจากโลหะงานความหนาของช้ินงานสมบัติ



 

 
 

เชิงกล การออกแบบรอยต่อและกระแสไฟท่ีใช้ลวดเช่ือมมีท้ังแบบเป็นแท่ง (Rod) และลวดม้วน (Wire) ซึ่งจะต้องมี
ผิวเรียบ และมีคุณภาพตลอดความยาว 
 

 
แสดงลวดเชื่อมเติมในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 
 1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้าเป็น AC ต้องต้ัง
สวิตช์ความถ่ีสูงให้ทำงานอย่างต่อเนื่อง และต้ังกระแสไฟให้เหมาะสม 
 2. ตรวจสอบว่าชิ ้นงานเป็นโลหะชนิดใด และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะชิ้นงานถูกต้อง
หรือไม่ พร้อมท้ังตรวจสอบดูว่าหัวฉีด (Nozzle) กับแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนเข้ากันได้หรือไม่ 
 3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนที่ยื่นพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) จะมีความ

ยาวยื่นออกมา 18 −  
3

16
 นิ้ว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเชื่อมฟิลเล็ต มีความยาวยื่นออกมาประมาณ 

1 −  
3

8
 นิ้ว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวยื่นออกมาไม่เกิน 18 นิ้ว 
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แสดงปรับระยะแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน (1) 
 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 4 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.การประกระแสไฟเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมแบบใด ทำให้รอยเช่ือมมีความแคบและหลอมละลายลึก 

ก. AC 
ข. ACHF 
ค. DCEP 



 

 
 

ง. DCEN 
จ. ถูกท้ัง ค และ ง 

2.ข้อใดกล่าวถูกต้องสำหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
ก. เกิดเม็ดโลหะ (Spetter) 
ข. เช่ือมได้เกือบทุกตำแหน่งท่าเช่ือม 
ค. เช่ือมโลหะได้บางชนิด 
ง. รอยเช่ือมเกิด Slag ปกคลุม 
จ. เหมาะสำหรับเช่ือมแนวซึมลึก 

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

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

 
5.จากภาพคือส่วนประกอบอุปกรณ์เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมท่ีมีช่ือเรียกว่าอะไร 

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

6.กระแสไฟเช่ือมในกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม มีกี่ชนิด 
ก. 2  



 

 
 

ข. 3 
ค. 4 
ง. 5 
จ. มีเพียงชนิดเดียว 

7.ข้อใดเป็นการเลือกใช้ทังสเตนอิเล็กโทรดได้อย่างถูกต้องท่ีสุด 
ก. ทังสเตนบริสุทธิ์นำมาลับปลายทังสเตนให้เรียว และใช้กับกระแสไฟ (DCEN) 
ข. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายกลมมล 
ค. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายแหลม 
ง. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % นำมาใช้กับกระแสไฟ (AC) ในงานเช่ือมอะลูมิเนียม 
จ. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % ใช้กับกระแสตรงขั้วลบ (DCEN) มีลักษณะปลายเรียว 

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

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

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

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 4 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.การประกระแสไฟเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมแบบใด ทำให้รอยเช่ือมมีความแคบและหลอมละลายลึก 

ก. AC 



 

 
 

ข. ACHF 
ค. DCEP 
ง. DCEN 
จ. ถูกท้ัง ค และ ง 

2.ข้อใดกล่าวถูกต้องสำหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
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ง. รอยเช่ือมเกิด Slag ปกคลุม 
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3.เวลด้ิงเกรด (Welding Grade) มีแก๊สอาร์กกอนอยู่กี่เปอร์เซ็นต์ 
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ข. 99.99% 
ค. 99.993% 
ง. 98.998% 
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4.ในส่วนผสมของแก๊สอาร์กอนจะมีแก๊สไนโตรเจนผสมอยู่กี่ส่วน 
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5.จากภาพคือส่วนประกอบอุปกรณ์เชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมที่มี
ช่ือเรียกว่าอะไร 

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

6.กระแสไฟเช่ือมในกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม มีกี่ชนิด 
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จ. มีเพียงชนิดเดียว 



 

 
 

7.ข้อใดเป็นการเลือกใช้ทังสเตนอิเล็กโทรดได้อย่างถูกต้องท่ีสุด 
ก. ทังสเตนบริสุทธิ์นำมาลับปลายทังสเตนให้เรียว และใช้กับกระแสไฟ (DCEN) 
ข. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายกลมมล 
ค. ทังสเตนบริสุทธิ์ใช้กับกระแสไฟ (ACHF) ปลายทังสเตนมีลักษณะปลายแหลม 
ง. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % นำมาใช้กับกระแสไฟ (AC) ในงานเช่ือมอะลูมิเนียม 
จ. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 1 – 2 % ใช้กับกระแสตรงขั้วลบ (DCEN) มีลักษณะปลายเรียว 

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

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

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

 ใบงาน ที่ 4 หน่วยที่    4 
รหัสวิชา 30103-0001 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  15-6 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือ
การเช่ือมมิก 

ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก  

 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 



 

 
 

นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมทิก  ด้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

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

 
6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูทบทวนเนื้อหาท่ีเรียนมาในสัปดาห์ท่ีแล้ว 



 

 
 

2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์นี้จะเรียนในเนื้อหาต่อจากสัปดาห์ที่แล้ว คือ เรื่อง เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ใน
การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเชื่อม และลำดับขั้นการตรวจสอบการ
เช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 
 ขั้นสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมทิก  ตามหัวข้อดังนี้ 
  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

  อุปกรณ์ท่ีสำคัญท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  มีดังนี้ 
  1. เครื่องเช่ือม (Power Source) 
  2. แก๊สปกคลุม (Shielding gas) 
  3. หัวเช่ือมและอุปกรณ์ประกอบ (Welding Torch & Equipment) 

  4. อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม (Tungsten & Electrode) 
  อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือม 

   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะแตกต่างจากลวดเชื่อมชนิดอื่นจะทำหน้าที่เกิดการอาร์ก   ไม่ใช่โลหะ

เติมหรือลวดเชื่อม  จึงเป็นอิเล็กโทรดที่ไม่หลอมละลาย  ทังสเตนมีจุดหลอมละลาย (Melting Point) สูงมาก  สูง

กว่าโลหะชนิดอื่น  คือมีจุดหลอมละลายท่ี 3,410 องศาเซลเซียส   แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะผสมด้วยธาตุทอเรียม 

(Thorium) และเซอร์โคเนียม (Zerconium) ขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมีตั้งแต่ 

0.010, 0.020, 0.040, 


4
1  , 



8
1 , 



16
1  , 



16
3 , 



32
3  และ  



32
5 นิ้ว ขนาดความยาว ตั้งแต่ 3, 5, 6, 7, 18 และ 

24 นิ้ว ตัวแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนต้องไม่มีรอยแตกและสแลกไม่มีส่ิงสกปรกติดอยู่ท่ีแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน  เพราะ

จะทำให้รอยเชื ่อมมีคุณภาพไม่ดี  ผิวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมี 2 แบบ  คือแบบผิวล้างด้วยนํ ้ายาเคมี 

(Chemical Clean Finish) และแบบผิวเจียระไน (Grind Finish) ซึ่งแบบผิวเจียระไนจะมีผิวเป็นมัน   

  ลำดับข้ันการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม   
   1. ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน ใช้กระแสไฟแบบ DCEP , DCEN หรือ AC ถ้า
เป็น AC ต้องต้ังสวิตช์ความถ่ีสูงให้ทำงานอย่างต่อเนื่อง  และต้ังกระแสไฟให้เหมาะสม 
   2. ตรวจสอบว่าช้ินงานเป็นโลหะชนิดใด  และเลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงาน
ถูกต้องหร ือไม่  พร้อมทั ้งตรวจสอบดูว ่าหัวฉ ีด  (Nozzle) กับแท่งอ ิเล ็กโทรดทังสเตนเข้าก ันได้หร ือไม่  
ให้ดูในตารางท่ี 4.4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอม
พันธ์ จำกัด 
   3. ปรับแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนท่ียื่นพ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง โดยรอยต่อชน (Butt Joint) 

จะมีความยาวยื่นออกมา 18 - 
16
3  นิ้ว ส่วนรอยต่อตัวที (T Joint) หรือรอยเชื่อมฟิลเล็ต มีความยาวยื่นออกมา



 

 
 

ประมาณ 14 - 
8
3  นิ้ว และรอยต่อมุม (Corner Joint) มีความยาวยื่นออกมาไม่เกิน 18 นิ้ว ดังรูปที่ 4.18 จาก

หนังสือเรียนวิชากระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
   4. การปรับการไหลของแก๊สปกคลุม  ปกติจะใช้ประมาณ 15–20 CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อช่ัวโมง) 
เปิดสวิตช์ต่างๆ ท่ีเครื่องเช่ือมให้ครบ  เช่น สวิตช์ ปรับขั้วกระแสไฟ  เปิดนํ้า สวิตช์รีโมต  และกำลังของเครื่องเช่ือม 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 4 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาที่เรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนที่ยังไม่ครบ  

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 4 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 4  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมท้ังให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม หรือเรียกว่า การเช่ือมทิก (TIG: Tungsten Inert Gas) เรียกตามมาตรฐาน 
EN และ Gas Tungsten Arc Welding โดยใช้คำย่อว่า GTAW ตามมาตรฐาน AWS  
 เป็นกรรมวิธีการเชื่อมโลหะโดยชิ้นงานหลอมละลายด้วยความร้อนจากการอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนกับ
โลหะชิ ้นงาน โดยมีแก๊สเฉื ่อยหรือแก๊สเฉื ่อยผสมปกคลุมรอยเชื ่อมขณะเกิดการอาร์ก   รอยเชื ่อมอาจจะ 
มีการเติมลวดเช่ือมไม่เติมก็ได้  การเช่ือมทิกเป็นการเช่ือมท่ีนิยมกันอย่างกว้างขวาง  โดยมีการพัฒนาเครื่องเช่ือม
และวิธีการเช่ือมใหม่ๆ ขึ้นมาสามารถเช่ือมต่อโลหะได้เกือบทุกชนิด 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 4 
รายวิชา กระบวนการเชื่อม รหัสวิชา 30103-0001 

เร่ือง กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก 
ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 



 

 
 

                  
 

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

 
 

ลำดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการทำงานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีกำหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีกำหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยท่ี 4 เรื่อง กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมหรือการเช่ือมมิก 



 

 
 

คำช้ีแจง  ให้ทำเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ      

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีคำถาม ตอบคำถามถูก ทำงานส่งตามเวลาอยู่ใน

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

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

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

ท่ี 
ช ื ่ อ -

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

ร ว ม

คะแนน 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

คำถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ทำงานตามที่

ค รู

มอบหมาย 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 
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สาขาวิชา................................ สาขางาน .............................. ระดับช้ัน ................................ กลุ่ม ........................  

ล ำ ดั บ 

ท่ี ชื่อ-สกุล 
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10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 



 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    5 

รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่ 7-8 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 



 

 
 

ชื่อเร่ือง/งาน กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเชื่อมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ 
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ (SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เกี่ยวกับลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิขาชีพ (องค์การมหาชน)  
สมรรถนะย่อย  
 ตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการ 
 ประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการปรับเปล่ียนแผนงาน 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1.1 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือ แผนกระบวนการในการ 
ดัดแปลงช้ินส่วนทางกลได้ 
1.10 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการใน

การ 
ติดต้ัง ถอดประกอบอุปกรณ์ทางกลและอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเครื่องจักรได้ 
1.11 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการใน

การ 
รื้อถอน เคล่ือนย้าย ขนส่งเครื่องจักรและระบบต่าง ๆ ได้ 

2) วิธีประเมิน 
 1. สอบข้อเขียนทางทฤษฎี 

2. สาธิตการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) ประเมินจากการสังเกตการปฏิบัติงาน ณ สถานประกอบการใน 
การปฏิบัติงานจริง หรือการสังเกตการจำลองการปฏิบัติงานจริง 
3. หลักฐานการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) เอกสารประกอบการพิจารณาท่ีเหมาะสม รวมถึง วิธีการ 
ปฏิบัติงานในสถานท่ีทำงาน กฎขอบังคับ มาตรการในการฝึกปฏิบัติ คู่มือในการปฏิบัติการ 

3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
1. บันทึกการปฏิบัติงาน 
2. Portfolio 

4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 



 

 
 

1. ใบบันทึกการอบรมการตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผน 
กระบวนการ 
2. ใบบันทึกการอบรมการประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการ 
ปรับเปล่ียนแผนงาน 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5 
3. สมรรถนะประจำหน่วย 

1. ลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
2. ธาตุท่ีผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1.ลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
2.ธาตุท่ีผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูทบทวนเนื้อหาท่ีเรียนมาในสัปดาห์ท่ีแล้ว 
2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์นี้จะเรียนในเนื้อหาต่อจากสัปดาห์ท่ีแล้วคือหัวข้อ ลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการ

เช่ือมไส้ฟลักซ์ และธาตุท่ีผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
 
 ขั้นสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังนี้ 
  ลวดเชื่อมสำหรับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

   ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ท่ีมีขายในท้องตลาด  แต่ละชนิดมีสมบัติและการนำไปใช้งานท่ีแตกต่างกัน 
ดังนั้นควรพิจารณาการใช้งานตามสมบัติของลวดเช่ือม ท่ีแตกต่างกันคือรหัสท้ายมีอยู่ 12 ชนิด 

  ธาตุที่ผสมในลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
   ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์มี 2 แบบ คือ แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก และ แบบสร้างแก๊สปกคลุมด้วยฟ
ลักซ์  ซึ่งท้ัง 2 แบบจะมีธาตุผสมต่างๆ เพื่อให้ได้สมบัติทางกลของรอยเช่ือม  

 
โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ

สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 6 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน



 

 
 

ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 6 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 6  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมท้ังให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

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

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

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

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
9.2 วิธีการประเมิน 



 

 
 

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

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

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่  5 หน่วยที่    5 
รหัสวิชา   30103-0001    ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  7-8  



 

 
 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง  กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์สำหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เนื้อหาสาระ 
 หลักการกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ (Flux–Core Arc Welding) 
 กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ (Flux–Core Arc Welding : FCAW หรือ FAW) เป็นการเช่ือมด้วยการอาร์กซึ่ง
เกิดขึ้นด้วยอิเล็กโทรดชนิดกลวง (Tubular) ท่ีบรรจุภายในด้วยฟลักซ์ ซึ่งเรียกว่าลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์โดยฟลักซ์ท่ีอยู่
ภายในเส้นลวดจะทำให้เกิดการอาร์กท่ีสมบูรณ์ เพิ่มสมบัติทางกลและช่วยสร้างรูปร่างรอยเช่ือมให้เหมือนกับฟลักซ์ 
ซึ่งคล้ายกับวิธีการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) ซึ่งวิธีการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ ฟลักซ์



 

 
 

จะอยู่นอกลวดเชื่อมแต่เป็นตัวป้องกันบรรยากาศ และอีกวิธีคือเหมือนกับกระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(GMAW) โดยใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) เป็นตัวป้องกันบรรยากาศภายนอก และใช้ลวดเช่ือมชนิดกลวง 

 
แสดงกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ (FCAW) 

 กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์แบ่งได้ 2 แบบ 
 1. แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก (Gas Shield Flux Core Arc Welding) 
 2. แบบสร้างแก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ (Self–Shield Flux Core Arc Welding) 
 แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก 
 แก๊สท่ีใช้จะใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) หรือใช้แก๊สผสมระหว่างคาร์บอนไดออกไซด์กับอาร์กอนก็ได้ 
ขึ้นอยู่กับชิ้นงาน แก๊สที่ใช้ปกคลมุ รอยเชื่อมเพื่อป้องกันแก๊สอ็อกซิเจน และแก๊สไนโตรเจนเข้าไปรวมตัวกับรอย
เช่ือม การใช้แก๊สปกคลุมภายนอกจะใช้เมื่อต้องการคุณภาพของรอยเช่ือมสูง ซึ่งคุณภาพของรอยเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก 
 
หลักการกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ (Flux–Core Arc Welding) 



 

 
 

 แบบสร้างแก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ เป็นแบบเป็นที่นิยมใช้กันมาก ฟลักซ์สามารถสร้างแก๊สปกคลุมเองได้จาก
ปฏิกิริยาทางเคมี เมื่อฟลักซ์ได้รับความร้อนแล้วจะสลายตัวกลายเป็นไอ กระบวนการเช่ือมแบบสร้างแก๊สปกคลุม
ด้วยฟลักซ์การซึมลึกจะไม่ดีสู้แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอกไม่ได้ เนื่องมาจากการรวมตัวของบรรยากาศขณะเ ช่ือม 
สาเหตุก็คือมีแก๊สเกิดขึ้นและมีธาตุที ่ขจัดออกซิเจน (Deoxidise) ในฟลักซ์ของลวดเชื่อม จึงเหมาะกับงานท่ี
ต้องการความแข็งแรงน้อยกว่าการใช้แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก ใช้ในการเชื่อมเหล็กคาร์บอน แต่ไม่นิยมใช้กับ
เหล็กผสมต่ำสามารถเชื่อมได้ทุกท่าเชื ่อม การส่งถ่ายโลหะจะใช้แบบลัดวงจร (Short Circuit) และแบบหยด 
(Globular) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์แบบใช้แก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ 
ข้อดีของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์(FCAW) 
 1. คุณภาพของรอยเช่ือมสูง 
 2. รูปร่างของรอยเช่ือมสวยงามสะอาดได้ขนาด 
 3. ประสิทธิภาพของการเติมเนื้อโลหะเช่ือมสูง 
 4. ทำความสะอาดก่อนการเช่ือมน้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 
 5. อัตราการเติมเนื้อโลหะเช่ือมดีกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
 6. ลดการบิดงอได้น้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 7. อัตราการเติมเนื้อโลหะเช่ือมดีกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 8. ปฏิกิริยาของฟลักซ์กับน้ำโลหะ จะช่วยขจัดส่ิงท่ีเป็นมลทินออกจากบ่อหลอมละลาย 
 9. การเชื่อมโดยใช้แก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ ไม่มีปัญหาในการเชื่อมงานข้างนอกหรือที่มีลมแรงเหมือนกับ
กระบวนการ เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม เนื่องจากแก๊สกระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมที่ใช้ปกคลุมสร้าง
ขึ้นมาจากฟลักซ์ในลวดเช่ือมป้องกันกระแสลมได้ดี 
 10. ลดปัญหาการแตกร้าวในรอยเช่ือม 



 

 
 

 1. เครื่องเช่ือม (Welding Machine)อุปกรณ์การเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
 
 เครื่องเช่ือมสำหรับการเช่ือมไส้ฟลักซ์ (FCAW) ในปัจจุบันสามารถใช้ร่วมกับเครื่องเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม
หรือมิกได้เลย เพียงแต่เปล่ียนลวดเช่ือมแบบตันมาเป็นแบบกลวงและไม่ต้องเปล่ียนตัวนำลวดเช่ือม (Liner) เครื่อง
เชื่อมที่ใช้เป็นเครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรง แบบแรงดันเชื่อมคงที่ (Constant Voltage) จะต่อกระแสตรงกลับข้ัว 
(DCEP) และกระแสตรงขั้วตรง (DCEP)โดยสามารถประยุกต์ใช้ได้ทั้งแบบการเชื่อมอัตโนมัติและกึ่งอัตโนมัติ ใน
ปัจจุบันผู้ผลิตเครื่องเชื่อมได้มีการพัฒนาเครื่องเชื่อมที่ออกแบบสำหรับการเชื่อมไส้ฟลักซ์โดยเฉพาะ แต่เครื่ อง
ประเภทนี้จะใช้ในอุตสาหกรรมการเชื่อมขนาดหนัก เครื่องเชื่อมที่ออกแบบมาเฉพาะนี้จะมีความสามารถในการ
จ่ายกระแสเช่ือมและแรงดันเช่ือมระดับสูงได้อย่างต่อเนื่อง หรือมีค่า Duty Cycle ในระดับ 100% หรือแม้แต่เลือก
การใช้ขั้วเช่ือมสำหรับลวดเช่ือมเฉพาะแบบได้ แต่ส่วนใหญ่จะใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ซึ่งมีราคาแพง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลูกกล้ิงร่องแบบตัววี (V Groove) 
 3. หัวเช่ือม (Welding Gun or Torch) 
 หัวเชื่อมสำหรับการเชื่อมไส้ฟลักซ์เหมือนกับอาร์กโลหะแก๊สคลุมหรือมิก หัวเชื่อมที่ใช้มีด้วยกัน 2 แบบคือ
แบบระบายความร้อนด้วยอากาศ (Air Cooled) และแบบระบายความร้อนด้วยนํ้า (Water Cooled) 
 4. แก๊สปกคลุม (Shield Gas) 
 แก๊สที่ใช้ในการปกคลุมรอยเชื่อมสำหรับการเชื่อมไส้ฟลักซ์จะเป็นแก๊สชนิดเดียวกันกับการเชื่อมโลหะแก๊ส
คลุมแบบแม็ก (Metal Active Gas) ใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์เป็นหลัก และยังใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ผสม
กับแก๊สอาร์กอนในอัตราส่วนแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 78% แก๊สอาร์กอน 22% รวมทั้งอุปกรณ์ท่ีใช้ควบคุมความ
ดันการไหลของแก๊สก็เหมือนกับการเช่ือมโลหะแก๊สคลุม 
 
 ลวดเช่ือม (Electrode Wire) สำหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
 การแบ่งลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ตามมาตรฐานของสมาคมการเช่ือมอเมริกา (AWS) คือ 
A 5.20-1979 เป็นลวดเช่ือมภายในกลวงสำหรับเช่ือมเหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสมต่ํา 



 

 
 

 
 
 

 
 
ลวดเชื่อมสำหรับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
 ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ที่มีขายในท้องตลาด แต่ละชนิดมีสมบัติและการนำไปใช้งานที่แตกต่างกัน ดังนั้นควร
พิจารณาการใช้งานตามสมบัติของลวดเช่ือม ท่ีแตกต่างกันคือรหัสท้ายมีอยู่ 12 ชนิด ซึ่งมีดังนี้ 
 ลวดเชื่อม T1 ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้ถูกกำหนดให้ใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ปกคลุม แต่ก็สามารถนำ
แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์มาผสมกับแก๊สอาร์กอนใช้ได้ เพื่อเพิ่มคุณภาพรอยเชื่อมได้ดีขั้น และสามารถเชื่อมในท่า
เช่ือมท่ียากได้ การลดปริมาณคาร์บอนไดออกไซด์ในแก๊สผสมคาร์บอนไดออกไซด์มาผสมกับแก๊สอาร์กอนจะทำให้
เพิ่มแมงกานีสและซิลิคอนในรอยเชื่อมเพิ่มขึ้น ทำให้สามารถรับแรงกระแทกเพิ่มขึ้นและสามารถเชื่อมได้ทั้งรอย
เช่ือมเดียวและรอยเช่ือมทับแนว ลวดเช่ือมท่ีมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางต่ํากว่า1.6 มิลลิเมตร สามารถเช่ือมได้ทุกท่า 
ลวดเช่ือมชนิดนี้ใช้การส่งถ่ายนํ้าโลหะแบบละออง (Spray Transfer) เกิดสะเก็ดเช่ือมกระเด็นเล็กน้อย รอยเช่ือม
นูนเล็กน้อย 
 ลวดเช่ือม T2 ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้มีสมบัติคล้ายกับลวดเช่ือมชนิด T1 ซึ่งมีแมงกานีสและซิลิคอนผสม
อยู่สูง เหมาะสำหรับการเชื่อมท่าราบและท่าระดับรอยเชื่อมเดียว ลวดเชื่อมชนิดนี้มีธาตุที ่ช่วยลดออกซิเจนใน
ปริมาณสูง 



 

 
 

 ลวดเชื่อม T3 ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้จะมีแก๊สปกคลุมในตัว (Self-Shield) ใช้กับกระแสไฟ DCEP และ
การส่งถ่ายนํ้าโลหะแบบละออง เหมาะสำหรับการเช่ือมรอยเดียว ในท่าราบและท่าระดับ และเช่ือมท่าต้ังเช่ือมลง
โดยเอียงไม่เกิน 20 องศา โดยสามารถเช่ือมด้วยความเร็วสูง ใช้เช่ือมเหล็กท่ีหนาไม่เกิน 4.8 มิลลิเมตร 
 ลวดเช่ือม T4 ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้มีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEP การส่งถ่ายนํ้าโลหะแบบ
หยด (Globula Transfer) ใช้กับการเชื่อมที่มีการหลอมละลายสูง ทำหน้าที่ลดปริมาณของกำมะถัน ช่วยให้เนื้อ
ของรอยเช่ือมมีความต้านทานต่อการแตกร้าว แต่การซึมลึกตํ่า เหมาะสำหรับการเช่ือมรอยเดียวแต่สามารถเช่ือม
ทับแนวในท่าราบและท่าระดับได้ 
 ลวดเช่ือม T5  ลวดเช ื ่ อมไส ้ฟล ักซ ์ชน ิดน ี ้ ใช ้  แก ๊สคาร ์บอนไดออกไซด ์ปกคล ุม หร ือแก๊ส
คาร์บอนไดออกไซด์มาผสมกับแก๊สอาร์กอน เหมาะสำหรับการเชื่อมรอยเดียว แต่สามารถเชื่อมทับรอยในท่าราบ
และฟิลเลตในท่าระดับได้ การส่งถ่ายนํ้าโลหะแบบหยด สแลกบางรอยเช่ือมนูนเล็กน้อย รอยเช่ือมมีความต้านทาน
แรงกระแทกและการแตกร้าวได้ดี 
 ลวดเช่ือม T6  ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้มีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEP การส่งถ่ายนํ้า
โลหะแบบละออง ให้การซึมลึกดี สแลกมีความเหนียวที่อุณหภูมิต่ํา และสามารถกำจัดออกได้ง่ายเหมาะสำหรับการ
เช่ือมรอยเดียว แต่สามารถเช่ือมทับรอยในท่าราบและท่าระดับได้ 
 ลวดเช่ือม T7  ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้มีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEN เหมาะกับการ
เช่ือมลวดเช่ือมท่ีมีเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดโต อัตราการหลอมละลายสูง ใช้เช่ือมท่าราบและท่าระดับแต่ถ้าใช้ลวด
เช่ือมท่ีมีเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดเล็กสามารถเช่ือมได้ทุกท่า และยังกำจัดกำมะถันในรอยเช่ือมเพิ่มความต้านทาน
ต่อการแตกร้าวในรอยเช่ือม ใช้ในการเช่ือมรอยเดียวหรือทับรอยเช่ือมก็ได้ 
 ลวดเช่ือม T8  ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้มีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEN สามารถเชื่อมได้
ทุกท่าเช่ือม รับแรงกระแทกได้ดีท่ีอุณหภูมิต่ํา และยังกำจัดกำมะถันในรอยเช่ือมเพิ่มความต้านทานต่อการแตกร้าว
ในรอยเช่ือม เหมาะกับการเช่ือมรอยเดียวหรือทับรอยเช่ือม 
 ลวดเช่ือม T10  ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้มีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEN สามารถเชื่อมได้
ความร้อนสูง เหมาะสำหรับการเชื่อมรอยเดียวในท่าราบและท่าระดับและเชื่อมท่าตั้งเชื่อมลงโดยเอียงไม่เกิน 20 
องศาทุกๆ ความหนา 
 ลวดเช่ือม T11  ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้มีแก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEN สามารถเชื่อมได้
ด้วยความเร็วสูงและเช่ือมได้ทุกท่า สามารถเช่ือมรอยเดียวหรือทับรอยเช่ือม 
 ลวดเช่ือม TG  ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้ ใช้เชื่อมทับรอยเชื่อมรายละเอียดต่างๆ ขึ้นอยู่กับข้อตกลง
ของผู้ซื้อและผู้ขายเป็นผู้กำหนด 
 ลวดเช่ือม TGS ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้ ใช้เชื่อมรอยเชื่อมเดียวรายละเอียดต่างๆ ขึ้นอยู่กับข้อตกลง
ของผู้ซื้อและผู้ขายเป็นผู้กำหนด 
ธาตุท่ีผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
 



 

 
 

 ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์มี 2 แบบ คือ แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก และแบบสร้างแก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ซึ่งท้ัง 2 
แบบจะมีธาตุผสมต่างๆ เพื่อให้ได้สมบัติทางกลของรอยเช่ือม ซึ่งธาตุผสมเหล่านี้มีหน้าท่ีดังแสดงในตาราง 

แสดงหน้าที่ของธาตุต่างๆ ในลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 



 

 
 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 5 
คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 

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

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

3.กระแสไฟเช่ือมชนิดใดท่ีไม่ใช้ในการบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. AC  

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

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

  จ. Undercut 
5.ข้อใดกล่าวผิดเกี่ยวกับข้อดีของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. ลดปัญหาการแตกร้าวในรอยเช่ือม 
      ข. ประสิทธิภาพของการเติมเนื้อโลหะเช่ือมต่ำ 
      ค. ช่วยขจัดสารท่ีเป็นมลทินออกจากบ่อหลอมละลาย 
      ง. ลดการบิดงอได้น้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
      จ. ไม่มีปัญหาในการเช่ือมงานข้างนอกหรือท่ีมีลมแรง เหมือนกับกระบวนการเช่ือมอื่นๆ  
6.ลวดเช่ือม E71T2 หมายเลข 1 ตรงกับข้อใด 



 

 
 

ก. ลวดเช่ือมอาร์ก 
ข. ความต้านทานแรงดึง 
ค. ตำแหน่งท่าเช่ือม 
ง. ชนิดกระแสไฟ 
จ. ชนิดของลวกเช่ือม 

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

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

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

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

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ 



 

 
 

8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 5 
คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 

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

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

3.กระแสไฟเช่ือมชนิดใดท่ีไม่ใช้ในการบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. AC  

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

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

  จ. Undercut 
5.ข้อใดกล่าวผิดเกี่ยวกับข้อดีของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. ลดปัญหาการแตกร้าวในรอยเช่ือม 
      ข. ประสิทธิภาพของการเติมเนื้อโลหะเช่ือมต่ำ 
      ค. ช่วยขจัดสารท่ีเป็นมลทินออกจากบ่อหลอมละลาย 
      ง. ลดการบิดงอได้น้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 



 

 
 

      จ. ไม่มีปัญหาในการเช่ือมงานข้างนอกหรือท่ีมีลมแรง เหมือนกับกระบวนการเช่ือมอื่นๆ  
6.ลวดเช่ือม E71T2 หมายเลข 1 ตรงกับข้อใด 

ก. ลวดเช่ือมอาร์ก 
ข. ความต้านทานแรงดึง 
ค. ตำแหน่งท่าเช่ือม 
ง. ชนิดกระแสไฟ 
จ. ชนิดของลวกเช่ือม 

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

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

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

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

 ใบงาน ที่ 5 หน่วยที่    5 
รหัสวิชา 30103-0001 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  7-8 



 

 
 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์  

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์สำหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

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

 
6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง 
 - 



 

 
 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) มีหลักการเช่ือมโดยใช้วิธีการป้อน

ลวดเช่ือชนิดส้ินเปลืองเข้าสู่ช้ินงานในอัตราความเร็วท่ีกำหนดไว้ โดยอาจใช้วิธีการควบคุมด้วยมือหรือการควบคุม
แบบอัตโนมัติ ในระหว่างการอาร์กจะมีการป้อนฟลักซ์เข้าไปรอบๆ ลวดเช่ือมเพื่อครอบคลุมบริเวณท่ี 
เกิดการอาร์ก ซึ่งในขณะท่ีลวดเช่ือมเกิดการอาร์กกับช้ินงาน ฟลักซ์ส่วนหนึ่งจะหลอมเหลวเกิดเป็นแก๊ส 
ปกคลุมบ่อหลอมเหลวขึ้นเพื่อป้องกันอากาศจากภายนอกเข้ารวมตัวแนวเช่ือม นอกจากนั้นแล้วยังช่วยดึง 
สารมลทินที่อยู่ในแนวเชื่อมให้ลอยตัวขึ้น และจะแข็งตัวหุ้มแนวเชื่อมช่วยให้แนวเชื่อมเย็นตัวช้าลงเมื่อต้องการ
เช่ือมแนวเช่ือมต่อไปต้องกำจัดฟลักซ์ท่ีแข็งตัวซึ่งเรียกว่าสแลกท่ีปกคลุมออกให้สะอาดก่อน 

2. ผู้เรียนแสดงความคิดเห็นประกอบ 
 
 ขั้นสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายอธิบายเนื้อหาสาระ เรื่อง กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังนี้ 

 หลักการกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเชื่อมที่อาศัย

ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับโลหะชิ้นงาน  ลวดเชื่อมที่ใช้จะถูก
ป้อนออกมาอย่างต่อเนื่องด้วยอุปกรณ์ป้อนลวด ก่อนเริ่มต้นเช่ือมและในขณะเช่ือมจะมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular 
Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ไหลลงมาปกคลุมบริเวณที่ทำการอาร์ก โดยที่เม็ดฟลักซ์ที่ได้รับความรอ้น
จากการอาร์กจะหลอมละลายป้องคลุมเนื้อรอยเชื่อมป้องกันบรรยากาศจากภายนอกทำปฏิกิริยากับรอยเชื่อม   
เม็ดฟลักซ์บางส่วนที่อยู่ห่างจากรอยเชื่อมที่ไม่ได้รับความร้อนจะไม่หลอมละลายสามารถนำกลับมาใช้ใหม่ได้อีก   
เม็ดฟลักซ์จะไหลลงมาจนส้ินสุดรอยเช่ือม  

 ข้อดีของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 

  1. ในงานท่ีมีความหนาไม่เกิน 1
4
1 นิ้ว ไม่จำเป็นต้องบากหน้างาน 

  2. ในขณะท่ีเช่ือมไม่ต้องใช้หน้ากากบังใบหน้าและสายตาเพราะแสงจากการอาร์กเกิดขึ้นใต้ 
ฟลักซ์ทำให้ไม่มีแสงออกมาภายนอก  และไม่มีการกระเด็นของเม็ดโลหะ 

  3. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง  จึงเหมาะแก่การเช่ือมโลหะท่ีมีความหนาและงาน
เช่ือมพอกผิว 

  4. ฟลักซ์ท่ีใช้ในการเช่ือมช่วยกำจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือม และยังเพิ่มสมบัติของรอยเช่ือม
อีกด้วย 

  5. รูปร่างรอยเช่ือมมีความสมบูรณ์สมํ่าเสมอ  รอยเช่ือมมีประสิทธิภาพสูงสามารถทดสอบด้วยวิธี
เอกซเรย์ (X-Ray) ได้  

  6. สามารถเช่ือมในท่ีโล่งแจ้งและลมพัดแรงได้   เนื่องจากเม็ดฟลักซ์ปกคลุมรอยเช่ือม  

 อุปกรณ์การเชื่อมใต้ฟลักซ์ 



 

 
 

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

 ฟลักซ์สำหรับการเชื่อมใต้ฟลักซ์  

 ฟลักซ์ท่ีใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์  เป็นส่วนหนึ่งของการเช่ือมใต้ฟลักซ์จะถูกบรรจุอยู่ในถังบรรจุฟ
ลักซ์ (Flux Hopper) จะมีลักษณะเป็นเม็ดเล็กๆ ดังแสดงในรูปท่ี 7.7 ซึ่งจะหลอมเหลวและปกคลุมรอยเช่ือม  เมื่อ
ลวดเชื่อมอาร์กกับชิ้นงานแล้วเกิดความร้อน  ฟลักซ์ทำหน้าที่เช่นเดียวกับสารพอกหุ้มลวดเชื่อมที่ใช้กับการเชื่อม
ด้วยการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) คือช่วยป้องกันอากาศจากภายนอกเข้าไปรวมตัวกับรอยเช่ือม  
ซึ่งในฟลักซ์จะประกอบไปด้วยแมงกานีส  ซิลิคอน  อะลูมิเนียม  ไทเทเนียม แคลเซียม  เซอร์โคเนียม แมกนีเซียม
และส่วนผสมอื่นๆ ฟลักซ์จะไม่ทำปฏิกิริยากับชิ้นงานและรอยเชื่อมและป้องกันไม่ให้เกิดแก๊สในระหว่างการเชื่อม
และยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้อย่างคงท่ี 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 7 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
  กระบวนการเชื ่อมไส้ฟลักซ ์ (Flux–Core Arc Welding : FCAW หร ือ FAW) ม ีพ ื ้นฐานมาจาก

กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) และกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) 

และใช้วิธีการเดียวกับกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) โดยการเปล่ียนลวดเช่ือมจากกระบวนการ

เช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่ีใช้ลวดเช่ือมไส้ตันมาเป็นชนิดกลวง (Tubular) บรรจุภายในด้วยฟลักซ์ โดยไส้ฟลักซ์จะ

ทำให้เกิดสแลกหลอมละลายปกคลุมรอยเช่ือมแก๊สปกคลุมท่ีจะใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

9. การประเมินผล 
  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    

2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 5 
รายวิชา กระบวนการเชื่อม รหัสวิชา 30103-0001 

เร่ือง กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ ์
ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                  

ลำดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       



 

 
 

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

 
 
คำช้ีแจง  ให้ทำเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ      

3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการทำงานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีกำหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีกำหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   

ท่ี 
ช ื ่ อ -

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

ร ว ม

คะแนน 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

คำถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ทำงานตามที่

ค รู

มอบหมาย 

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

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยท่ี 5 เรื่อง กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 



 

 
 

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีคำถาม ตอบคำถามถูก ทำงานส่งตามเวลาอยู่ใน

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

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

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

รายการประเมิน 
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10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
0 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    6 

รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่ 9-10 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 



 

 
 

 นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเชื่อมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ 
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ (SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เกี่ยวกับลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิขาชีพ (องค์การมหาชน)  
สมรรถนะย่อย  
 ตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการ 
 ประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการปรับเปล่ียนแผนงาน 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1.1 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือ แผนกระบวนการในการ 
ดัดแปลงช้ินส่วนทางกลได้ 
1.12 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการใน

การ 
ติดต้ัง ถอดประกอบอุปกรณ์ทางกลและอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเครื่องจักรได้ 
1.13 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการใน

การ 
รื้อถอน เคล่ือนย้าย ขนส่งเครื่องจักรและระบบต่าง ๆ ได้ 

2) วิธีประเมิน 
 1. สอบข้อเขียนทางทฤษฎี 

2. สาธิตการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) ประเมินจากการสังเกตการปฏิบัติงาน ณ สถานประกอบการใน 
การปฏิบัติงานจริง หรือการสังเกตการจำลองการปฏิบัติงานจริง 
3. หลักฐานการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) เอกสารประกอบการพิจารณาท่ีเหมาะสม รวมถึง วิธีการ 
ปฏิบัติงานในสถานท่ีทำงาน กฎขอบังคับ มาตรการในการฝึกปฏิบัติ คู่มือในการปฏิบัติการ 

3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
1. บันทึกการปฏิบัติงาน 
2. Portfolio 

4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 
1. ใบบันทึกการอบรมการตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผน 
กระบวนการ 
2. ใบบันทึกการอบรมการประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการ 



 

 
 

ปรับเปล่ียนแผนงาน 
2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5 

3. สมรรถนะประจำหน่วย 
1.แสดงความรู้หลักการเช่ือม SMAW 

2 แสดงการเลือกใช้ เครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 
4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. อธิบายหลักการกรรมวิธีการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิก ได้ 
3. อธิบายวิธีเลือกกระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม ได้ 
4. อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิกได้ 
5. อธิบายอิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเช่ือมได้ 
6. อธิบายวิธีการตรวจสอบการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมหรือการเช่ือมมิกได้ 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) มีหลักการเช่ือมโดยใช้วิธีการป้อน

ลวดเช่ือชนิดส้ินเปลืองเข้าสู่ช้ินงานในอัตราความเร็วท่ีกำหนดไว้ โดยอาจใช้วิธีการควบคุมด้วยมือหรือการควบคุม
แบบอัตโนมัติ ในระหว่างการอาร์กจะมีการป้อนฟลักซ์เข้าไปรอบๆ ลวดเช่ือมเพื่อครอบคลุมบริเวณท่ี 
เกิดการอาร์ก ซึ่งในขณะท่ีลวดเช่ือมเกิดการอาร์กกับช้ินงาน ฟลักซ์ส่วนหนึ่งจะหลอมเหลวเกิดเป็นแก๊ส 
ปกคลุมบ่อหลอมเหลวขึ้นเพื่อป้องกันอากาศจากภายนอกเข้ารวมตัวแนวเช่ือม นอกจากนั้นแล้วยังช่วยดึง 
สารมลทินที่อยู่ในแนวเชื่อมให้ลอยตัวขึ้น และจะแข็งตัวหุ้มแนวเชื่อมช่วยให้แนวเชื่อมเย็นตัวช้าลงเมื่อต้องการ
เช่ือมแนวเช่ือมต่อไปต้องกำจัดฟลักซ์ท่ีแข็งตัวซึ่งเรียกว่าสแลกท่ีปกคลุมออกให้สะอาดก่อน 

2. ผู้เรียนแสดงความคิดเห็นประกอบ 
 
 ขั้นสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายอธิบายเนื้อหาสาระ เรื่อง กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังนี้ 

 หลักการกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเชื่อมที่อาศัย

ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับโลหะชิ้นงาน  ลวดเชื่อมที่ใช้จะถูก



 

 
 

ป้อนออกมาอย่างต่อเนื่องด้วยอุปกรณ์ป้อนลวด ก่อนเริ่มต้นเช่ือมและในขณะเช่ือมจะมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular 
Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ไหลลงมาปกคลุมบริเวณที่ทำการอาร์ก โดยที่เม็ดฟลักซ์ที่ได้รับความรอ้น
จากการอาร์กจะหลอมละลายป้องคลุมเนื้อรอยเชื่อมป้องกันบรรยากาศจากภายนอกทำปฏิกิริยากับรอยเชื่อม   
เม็ดฟลักซ์บางส่วนที่อยู่ห่างจากรอยเชื่อมที่ไม่ได้รับความร้อนจะไม่หลอมละลายสามารถนำกลับมาใช้ใหม่ได้อีก   
เม็ดฟลักซ์จะไหลลงมาจนส้ินสุดรอยเช่ือม  

 ข้อดีของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 

  1. ในงานท่ีมีความหนาไม่เกิน 1
4
1 นิ้ว ไม่จำเป็นต้องบากหน้างาน 

  2. ในขณะท่ีเช่ือมไม่ต้องใช้หน้ากากบังใบหน้าและสายตาเพราะแสงจากการอาร์กเกิดขึ้นใต้ 
ฟลักซ์ทำให้ไม่มีแสงออกมาภายนอก  และไม่มีการกระเด็นของเม็ดโลหะ 

  3. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง  จึงเหมาะแก่การเช่ือมโลหะท่ีมีความหนาและงาน
เช่ือมพอกผิว 

  4. ฟลักซ์ท่ีใช้ในการเช่ือมช่วยกำจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือม และยังเพิ่มสมบัติของรอยเช่ือม
อีกด้วย 

  5. รูปร่างรอยเช่ือมมีความสมบูรณ์สมํ่าเสมอ  รอยเช่ือมมีประสิทธิภาพสูงสามารถทดสอบด้วยวิธี
เอกซเรย์ (X-Ray) ได้  

  6. สามารถเช่ือมในท่ีโล่งแจ้งและลมพัดแรงได้   เนื่องจากเม็ดฟลักซ์ปกคลุมรอยเช่ือม  

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

 ฟลักซ์สำหรับการเชื่อมใต้ฟลักซ์  

 ฟลักซ์ท่ีใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์  เป็นส่วนหนึ่งของการเช่ือมใต้ฟลักซ์จะถูกบรรจุอยู่ในถังบรรจุฟ
ลักซ์ (Flux Hopper) จะมีลักษณะเป็นเม็ดเล็กๆ ดังแสดงในรูปท่ี 7.7 ซึ่งจะหลอมเหลวและปกคลุมรอยเช่ือม  เมื่อ
ลวดเชื่อมอาร์กกับชิ้นงานแล้วเกิดความร้อน  ฟลักซ์ทำหน้าที่เช่นเดียวกับสารพอกหุ้มลวดเชื่อมที่ใช้กับการเชื่อม
ด้วยการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) คือช่วยป้องกันอากาศจากภายนอกเข้าไปรวมตัวกับรอยเช่ือม  
ซึ่งในฟลักซ์จะประกอบไปด้วยแมงกานีส  ซิลิคอน  อะลูมิเนียม  ไทเทเนียม แคลเซียม  เซอร์โคเนียม แมกนีเซียม
และส่วนผสมอื่นๆ ฟลักซ์จะไม่ทำปฏิกิริยากับชิ้นงานและรอยเชื่อมและป้องกันไม่ให้เกิดแก๊สในระหว่างการเชื่อม
และยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้อย่างคงท่ี 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 7 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน



 

 
 

ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

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

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

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

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
9.2 วิธีการประเมิน 

1. แบบสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
2. แบบประเมินพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยครู) 
3. แบบสังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม (โดยผู้เรียน) 
4. แบบประเมินกิจกรรมใบงาน 
5. แบบประเมินผลการเรียนรู้ 



 

 
 

6. แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ โดยครูและผู้เรียนร่วมกัน 
9.3 เครื่องมือประเมิน 

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

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
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1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์สำหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เนื้อหาสาระ 
 กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเชื่อมที่อาศัยความร้อน
จากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับชิ้นงาน โดยลวดเชื่อมจะถูกป้อนเข้ามา
ตลอดเวลาโดยอุปกรณ์ป้อนลวด โดยมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ ปกคลุมบริเวณการอาร์ก
และไหลลงอย่างต่อเนื่องบริเวณอาร์ก กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ใช้กับงานเช่ือมพอกผิวสำหรับงานซ่อมบำรุง และ
ใช้เช่ือมแผ่นเสริมเหล็กต่างชนิดได้ 
 
หลักการกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) 



 

 
 

 กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเชื่อมที่อาศัยความร้อน
จากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับโลหะช้ินงาน ลวดเช่ือมท่ีใช้จะถูกป้อนออกมา
อย่างต่อเนื่องด้วยอุปกรณ์ป้อนลวด ก่อนเริ่มต้นเช่ือมและในขณะเช่ือมจะมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular Flux) จาก
ถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ไหลลงมาปกคลุมบริเวณที่ทำการอาร์ก โดยที่เม็ดฟลักซ์ที่ได้รับความร้อนจากการ
อาร์กจะหลอมละลายปกคลุมเนื้อรอยเชื่อมป้องกันบรรยากาศจากภายนอกทำปฏิกิริยากับรอยเชื่อมเม็ดฟลักซ์
บางส่วนท่ีอยู่ห่างจากรอยเช่ือมท่ีไม่ได้รับความร้อนจะไม่หลอมละลายสามารถนำกลับมาใช้ใหม่ได้อีก เม็ดฟลักซ์จะ
ไหลลงมาจนส้ินสุดรอยเช่ือม 
 การอาร์กของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ แสงของการอาร์กจะอยู่ใต้ฟลักซ์จึงมองไม่เห็นแสงอันเกิดจากการ
อาร์ก ควันจากการเชื่อมมีน้อยมาก ไม่มีของการกระเด็นของเม็ดโลหะ (Spatter) เหมาะกับการเชื่อมชิ้นงานที่มี
ความหนา ใช้กระแสไฟสูง รอยเช่ือมมีประสิทธิภาพสูง แต่ก็มีข้อจำกัดสำหรับโลหะบางชนิดโลหะท่ีเหมาะแก่การ
เชื ่อมคือเหล็กกล้าคาร์บอนที่มีคาร์บอนไม่เกิน 0.30% และฟอสฟอรัส 0.05% และกำมะถัน 0.05% ถ้าเป็น
เหล็กกล้าปานกลางและเหล็กกล้าผสมตํ่าสามารถเชื่อมได้ ต้องให้ความร้อนก่อนเชื่อม (Pre heat) และหลังเชื่อม 
(Post heat) โดยใช้ลวดเชื่อม และฟลักซ์พิเศษ ส่วนโลหะที่ไม่เหมาะแก่การเชื ่อม คือ เหล็กหล่อ อะลูมิเนียม 
แมงกานีส ไทเทเนียม การเช่ือมใต้ฟลักซ์เช่ือมได้ท้ังแบบกึ่งอัตโนมัติและอัตโนมัติโดยแบบกึ่งอัตโนมัติใช้มือควบคุม
หัวเชื่อมคล้ายกับกระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมหรือการเชื่อมมิกแตกต่างกันที่หัวเชื่อม เหมาะกับงานท่ี
ต้องการคุณภาพสูง ได้แก่ ท่อส่งนํ้ามัน ถังอัดความดัน งานโครงสร้างเป็นต้น การเช่ือมเหมาะแก่การเช่ือมท่าราบ
ซึ่งจะให้ผลดี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) 
 
ข้อดีของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 

 1. ในงานท่ีมีความหนาไม่เกิน 1
1

4
 นิ้ว ไม่จำเป็นต้องบากหน้างาน 

 2. ในขณะท่ีเช่ือมไม่ต้องใช้หน้ากากบังใบหน้าและสายตาเพราะแสงจากการอาร์กเกิดขึ้นใต้ฟลักซ์ทำให้ไม่มี
แสงออกมาภายนอก และไม่มีการกระเด็นของเม็ดโลหะ 



 

 
 

 3. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง จึงเหมาะแก่การเช่ือมโลหะท่ีมีความหนาและงานเช่ือมพอกผิว 
 4. ฟลักซ์ท่ีใช้ในการเช่ือมช่วยกำจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือม และยังเพิ่มสมบัติของรอยเช่ือมอีกด้วย 
 5. รูปร่างรอยเชื่อมมีความสมบูรณ์สมํ่าเสมอ รอยเชื่อมมีประสิทธิภาพสูงสามารถทดสอบด้วยวิธีเอกซเรย์ 
(X-Ray) ได้ 
 6. สามารถเช่ือมในท่ีโล่งแจ้งและลมพัดแรงได้ เนื่องจากเม็ดฟลักซ์ปกคลุมรอยเช่ือม 
 
 
อุปกรณ์การเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
 

 
 

แสดงอุปกรณ์การเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
 
อุปกรณ์การเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
 เคร่ืองเชื่อม (Welding Machine) 
 เครื่องเช่ือมท่ีใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์มีท้ังชนิดใช้ได้กับกระแสไฟตรง (DC) และกระแสไฟสลับ (AC) ท้ังสอง
แบบจะต้องมีรอบทำงาน (Duty Cycle) 100% เพราะการเชื่อมใต้ฟลักซ์บางอย่างต้องเชื่อมต่อเนื่องถึง 10 นาที 



 

 
 

สำหรับการเชื่อมใต้ฟลักซ์ด้วยกระแสไฟตรง สามารถใช้ได้ทั้งเครื่องเชื่อมชนิดแรงเคลื่อนคงที่ (DCCV) และชนิด
กระแสคงที่ (DCCC) ชนิดแรงเคลื่อนคงที่ โดยทั่วไปจะใช้กับลวดเชื่อมเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดเล็ก ส่วนชนิด
กระแสคงท่ีจะใช้กับลวดเช่ือมเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดใหญ่ การเลือกใช้ลวดเช่ือมชนิดใดจะต้องเข้ากันได้กับระบบ
ป้อนลวด ขนาดของเครื่องเช่ือมใต้ฟลักซ์จะมีขนาดต้ังแต่ 200 ถึง 1200 แอมแปร์เครื่องเช่ือมท่ีใช้กระแสไฟสลับจะ
ใช้กับการเช่ือมอัตโนมัติเป็นหลัก ส่วนการเช่ือมมัลติเปิล อิเล็กโทรด (Multiple Electrode) จะใช้กระแสไฟตรง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงเคร่ืองเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
 ระบบป้อนลวด (Wire Feeding System) 
 ระบบควบคุมการป้อนลวดเช่ือม จะอยู่ในเครื่องป้อนลวด มีด้วยกัน 2 ระบบ คือ 
 1. ระบบไวต่อแรงเคล่ือน (Voltage Sensitive System) 
 2. ระบบความเร็วคงท่ี (Constant Speed System) 
 ซึ่งลวดเช่ือมท่ีใช้จะเป็นระบบแบบส้ินเปลือง (Consumable Electrode) โดยระบบไวต่อแรงเคล่ือนจะต้อง
ใช้กับเครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงที่ ระบบป้อนลวดชนิดนี้จะควบคุมค่าอาร์กโวลต์เตจ (Arc Voltage) ให้มีค่าคงท่ี
ตลอดเวลา โดยมีความเร็วในการป้อนลวดเป็นตัวควบคุม ส่วนระบบความเร็วคงท่ีจะต้องใช้กับเครื่องเช่ือมชนิดแรง
เคลื่อนคงที่ กระแสไฟเชื่อมจะมากหรือน้อยขึ้นอยู่กับความเร็วของการป้อนลวดเชื่อมในส่วนค่าของแรงเคลื่อน
สามารถปรับท่ีปุ่มท่ีเครื่องระบบป้อนลวดยังประกอบไปด้วย เครื่องช่วยเริ่มต้นอาร์ก และอุปกรณ์ประกอบในการ
เช่ือมแบบอัตโนมัติ 

 



 

 
 

แสดงระบบป้อนลวดเชื่อม 
 หัวเชื่อม (Welding Gun or Torch) 
 หัวเชื่อม (Welding Gun or Torch) ที่ใช้ในการเชื่อมใต้ฟลักซ์มีด้วยกัน 2 ชนิด คือหัวเชื่อมสำหรับการ
เช่ือมกึ่งอัตโนมัติ (Semiautomatic Welding) ประกอบด้วยหัวเช่ือมสายเช่ือมซึ่งเป็นตัวนำลวดเช่ือมไปยังบริเวณ
การอาร์ก และมีถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ขนาดเล็กเพื่อจ่ายเม็ดฟลักซ์ขณะเชื่อม เหมาะกับการเชื่อมโค้งตาม
รูปแบบของชิ้นงาน อีกชนิดหนึ่งคือหัวเชื่อมสำหรับการเชื่อมอัตโนมัติ (Automatic Welding) หัวเชื่อมจะติดกับ
มอเตอร์ของเครื่องป้อนลวด และมีถังใส่ฟลักซ์ติดกับหัวเช่ือมเพื่อเติมผงฟลักซ์ ในการเช่ือมแบบอัตโนมัติช่างเช่ือม
จะทำหน้าท่ีปรับและควบคุมการทำงานของเครื่องเช่ือมให้เป็นไปแบบอัตโนมัติ ได้แก่ การป้อนลวดเช่ือมและการ
เดินหัวเช่ือม สำหรับการเช่ือมงานบางชนิดกำหนดให้หัวเช่ือมอยู่กับท่ีให้งานเคล่ือนเข้าหาหัวเช่ือม ไม่ว่าจะเป็นการ
เช่ือมแบบกึ่งอัตโนมัติและอัตโนมัติจะต้องป้อนปริมาณของเม็ดฟลักซ์ไปยังบริเวณรอยเช่ือมให้เพียงพอเพื่อป้องกัน
บรรยากาศรอบๆเขา้มารวมตัวกับรอยเช่ือม จะทำให้เกิดการอาร์กได้อย่างสมบูรณ์ 
 

 
 
 
 
 
ฟลักซ์สำหรับการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Flux for Submerge Arc Welding) 
 ฟลักซ์ท่ีใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์ เป็นส่วนหนึ่งของการเช่ือมใต้ฟลักซ์จะถูกบรรจุอยู่ในถังบรรจุฟลักซ์ (Flux 
Hopper)  
จะมีลักษณะเป็นเม็ดเล็กๆ ซึ่งจะหลอมเหลวและปกคลุมรอยเช่ือม เมื่อลวดเช่ือมอาร์กกับช้ินงานแล้วเกิดความร้อน  
ฟลักซ์ทำหน้าที่เช่นเดียวกับสารพอกหุ้มลวดเชื่อมที่ใช้กับการเชื่อมด้วยการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
(SMAW) คือช่วยป้องกันอากาศจากภายนอกเข้าไปรวมตัวกับรอยเชื่อม ซึ่งในฟลักซ์จะประกอบไปด้วยแมงกานีส 
ซิลิคอน อะลูมิเนียม ไทเทเนียม แคลเซียม เซอร์โคเนียม แมกนีเซียมและส่วนผสมอื่นๆ ฟลักซ์จะไม่ทำปฏิกิริยากับ
ช้ินงานและรอยเช่ือมและป้องกันไม่ให้เกิดแก๊สในระหว่างการเช่ือมและยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้อย่างคงท่ี 



 

 
 

 ฟลักซ์เมื่อได้รับความร้อนจากการอาร์กแล้วจะหลอมละลาย เมื่อเย็นตัวลงจะกลายเป็นสแลกปกคลุมรอย
เช่ือม โดยฟลักซ์บางส่วนท่ีอยู่ส่วนบนที่ไม่หลอมละลายสามารถเก็บนำกลับมาใช้งานได้อีก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ขนาดความโตของเม็ดฟลักซ์ จะวัดเป็นเมช (mesh) โดยเริ่มจาก 8 × 48 mesh ซึ่งโตสุด และขนาด 48 × 
325 mesh เล็กสุด ขนาดของเม็ดฟลักซ์ท่ีเล็กจะใช้กับกระแสไฟท่ีสูงและใช้กระแสต่ํากับขนาดท่ีโตขึ้นเพราะว่าจะ
ทำให้รอยเชื่อมกว้างและผิวหน้าของรอยเชื่อมจะเรียบ ช่วงของกระแสไฟสำหรับความเหมาะสมของขนาดของ
เม็ดฟลักซ์ 
 

 
แสดงการเลือกใช้เม็ดฟลักซ์ให้เหมาะสมกับกระแสไฟเชื่อม 

 
 ขนาดความโตของเม็ดฟลักซ์กับช่วงกระแสไฟเชื่อมจะมีผลต่อรอยเชื่อมมาก โดยทั่วไปการเลือกเม็ดฟลักซ์
ละเอียดจะใช้กับกระแสไฟเช่ือมสูงๆ และยังใช้กับกระแสต่ําได้อีก ฟลักซ์ละเอียดจะให้รอยเช่ือมกว้างผิวหน้าเรียบ 
ถ้าใช้ขนาดเม็ดฟลักซ์ใหญ่และใช้กระแสไฟเชื่อมสูง ขณะเชื่อมการอาร์กจะเดินไม่สมํ่าเสมอรอยเชื่อมที่ออกมา
ผิวหน้าจะเป็นคล่ืนขอบของรอยเช่ือมจะไม่เรียบ 
 
 การเก็บรักษาฟลักซ์ (Care of Flux) 
 ฟลักซ์ท่ีใช้จะต้องถูกบรรจุอยู่ในถุงบรรจุด้วยวัสดุกันความช้ืน ดังแสดงในรูปท่ี 7.8 การเก็บรักษาต้องเก็บใน
ที่แห้ง ถ้ามีการเปียกหรือชื้นจะทำให้เกิดปัญหากับรอยเชื่อมได้เช่นเกิดรอยร้าวหรือเป็นฟองอากาศได้ ถ้าฟลักซ์



 

 
 

เปียกช้ืนจะต้องอบฟลักซ์ให้แห้งท่ีอุณหภูมิประมาณ 400 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 60 นาที และในการเก็บฟลักซ์
ท่ีใช้แล้วกลับมาใช้ใหม่ต้องระวังอย่าให้ฟลักซ์เป้ือนนํ้ามันหรือเป็นสนิมควรแยกเก็บฟลักซ์ท่ีใช้แล้วไว้ให้ดี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงถุงบรรจุเม็ดฟลักซ์ 
 
สัญลักษณ์ของฟลักซ์ 
 การแบ่งประเภทของฟลักซ์ ยึดถือตามสมบัติทางกลของรอยเชื่อม ซึ่งสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้กำหนด
ตัวอักษรและตัวเลขดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
ลวดเช ื ่ อมสำห รับ กระบวนการเชื่อมใต้ฟ
ลักซ์ 
 ลวดเช่ือมสำหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์หรือท่ีเรียกว่าซับเมอร์จอาร์ก เป็นลวดเช่ือมส้ินเปลือง แบบชนิดตันและ
เปลือยยาวต่อเนื่อง มีผิวสะอาดเป็นเงางามถ้าเป็นลวดเชื่อมเหล็กคาร์บอน ผิวด้านนอกจะเคลือบด้วยผิวทองแดง
เพื่อป้องกันสนิม โดยทั่วไปจะมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 1 – 9.5 มิลลิเมตร แต่เส้นผ่านศูนย์กลาง 9.5 มิลลิเมตร
จะไม่นิยมใช้กัน ลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์จะมีส่วนผสมพิเศษของสารดิออกซิไดเซอร์ (Deoxidizers) ซึ่งช่วยให้รอยเช่ือม
สะอาด และมีคุณภาพสูงและยังมีโลหะผสมส่วนต่างๆ รวมอยู่อีกหลายชนิดในลวดเชื่อม เพื่อให้รอยเชื่อมมีความ
แข็งแรงยิ่งขึ้น และชนิดของฟลักซ์ต้องเข้ากับลวดเช่ือมได้ 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลวดเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
สัญลักษณ์ของลวดเชื่อมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS 
 การกำหนดมาตรฐานของลวดเชื่อมใต้ฟลักซ์ของสมาคมการเชื่อมของประเทศสหรัฐอเมริกา AWSAS. 17-
1989 ได้กำหนดตัวอักษรและตัวเลขดังนี้ 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
สัญลักษณ์ที ่สมบูรณ์ ข อ ง ล ว ด
เชื ่อมใต้ฟลักซ ์ จะมี ส ั ญ ล ั ก ษ ณ์
ของลวดเช ื ่ อม ใ ต้ฟ ลักซ์ รวมกับฟ
ลักซ์กันดังสัญลักษณ์ต่อไปนี้ 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 6 



 

 
 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.ข้อใดหมายถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

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

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

3.กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ข้อใดกล่าวผิด 

ก. ในงานท่ีมีความหนาไม่เกิน 14
1  นิ้ว ไม่จำเป็นต้องบากหน้างาน 

ข. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง 
ค. ฟลักซ็ท่ีใช้สามารถขจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือมได้  
ง. ไม่สามารถเช่ือมในท่ีโล่งแจ้งได้ 
จ. ในขณะเช่ือมไม่จำเป็นต้องใช้หน้ากากกรองแสงบังใบหน้า 

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

5.ระบบควบคุมการป้อนลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ มีกี่ระบบ 
ก. 2 
ข. 3 



 

 
 

ค. 4 
ง. 6 
จ. มีเพียงระบบเดียว 

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

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

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

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

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

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 



 

 
 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 6 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.ข้อใดหมายถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 

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

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

3.กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ข้อใดกล่าวผิด 

ก. ในงานท่ีมีความหนาไม่เกิน 14
1  นิ้ว ไม่จำเป็นต้องบากหน้างาน 

ข. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง 
ค. ฟลักซ็ท่ีใช้สามารถขจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือมได้  
ง. ไม่สามารถเช่ือมในท่ีโล่งแจ้งได้ 
จ. ในขณะเช่ือมไม่จำเป็นต้องใช้หน้ากากกรองแสงบังใบหน้า 

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

5.ระบบควบคุมการป้อนลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ มีกี่ระบบ 
ก. 2 
ข. 3 
ค. 4 
ง. 6 
จ. มีเพียงระบบเดียว 



 

 
 

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

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

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

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

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

 ใบงาน ที่ 6 หน่วยที่    6 
รหัสวิชา 30103-0001 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  9-10 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ ทฤษฎี      4     ชม. 



 

 
 

ปฏิบัติ      0      ชม. 
ชื่อเร่ือง กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์  

 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 

นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ
เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์สำหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

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

 
6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง 
 - 



 

 
 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) มีหลักการเช่ือมโดยใช้วิธีการป้อน

ลวดเช่ือชนิดส้ินเปลืองเข้าสู่ช้ินงานในอัตราความเร็วท่ีกำหนดไว้ โดยอาจใช้วิธีการควบคุมด้วยมือหรือการควบคุม
แบบอัตโนมัติ ในระหว่างการอาร์กจะมีการป้อนฟลักซ์เข้าไปรอบๆ ลวดเช่ือมเพื่อครอบคลุมบริเวณท่ี 
เกิดการอาร์ก ซึ่งในขณะท่ีลวดเช่ือมเกิดการอาร์กกับช้ินงาน ฟลักซ์ส่วนหนึ่งจะหลอมเหลวเกิดเป็นแก๊ส 
ปกคลุมบ่อหลอมเหลวขึ้นเพื่อป้องกันอากาศจากภายนอกเข้ารวมตัวแนวเช่ือม นอกจากนั้นแล้วยังช่วยดึง 
สารมลทินที่อยู่ในแนวเชื่อมให้ลอยตัวขึ้น และจะแข็งตัวหุ้มแนวเชื่อมช่วยให้แนวเชื่อมเย็นตัวช้าลงเมื่อต้องการ
เช่ือมแนวเช่ือมต่อไปต้องกำจัดฟลักซ์ท่ีแข็งตัวซึ่งเรียกว่าสแลกท่ีปกคลุมออกให้สะอาดก่อน 

2. ผู้เรียนแสดงความคิดเห็นประกอบ 
 
 ขั้นสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายอธิบายเนื้อหาสาระ เรื่อง กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังนี้ 

 หลักการกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเชื่อมที่อาศัย

ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับโลหะชิ้นงาน  ลวดเชื่อมที่ใช้จะถูก
ป้อนออกมาอย่างต่อเนื่องด้วยอุปกรณ์ป้อนลวด ก่อนเริ่มต้นเช่ือมและในขณะเช่ือมจะมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular 
Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ไหลลงมาปกคลุมบริเวณที่ทำการอาร์ก โดยที่เม็ดฟลักซ์ที่ได้รับความรอ้น
จากการอาร์กจะหลอมละลายป้องคลุมเนื้อรอยเชื่อมป้องกันบรรยากาศจากภายนอกทำปฏิกิริยากับรอยเชื่อม   
เม็ดฟลักซ์บางส่วนที่อยู่ห่างจากรอยเชื่อมที่ไม่ได้รับความร้อนจะไม่หลอมละลายสามารถนำกลับมาใช้ใหม่ได้อีก  
เม็ดฟลักซ์จะไหลลงมาจนส้ินสุดรอยเช่ือม  

 ข้อดีของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 

  1. ในงานท่ีมีความหนาไม่เกิน 1
4
1 นิ้ว ไม่จำเป็นต้องบากหน้างาน 

  2. ในขณะท่ีเช่ือมไม่ต้องใช้หน้ากากบังใบหน้าและสายตาเพราะแสงจากการอาร์กเกิดขึ้นใต้ 
ฟลักซ์ทำให้ไม่มีแสงออกมาภายนอก  และไม่มีการกระเด็นของเม็ดโลหะ 

  3. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง  จึงเหมาะแก่การเช่ือมโลหะท่ีมีความหนาและงาน
เช่ือมพอกผิว 

  4. ฟลักซ์ท่ีใช้ในการเช่ือมช่วยกำจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือม และยังเพิ่มสมบัติของรอยเช่ือม
อีกด้วย 

  5. รูปร่างรอยเช่ือมมีความสมบูรณ์สมํ่าเสมอ  รอยเช่ือมมีประสิทธิภาพสูงสามารถทดสอบด้วยวิธี
เอกซเรย์ (X-Ray) ได้  

  6. สามารถเช่ือมในท่ีโล่งแจ้งและลมพัดแรงได้   เนื่องจากเม็ดฟลักซ์ปกคลุมรอยเช่ือม  

 อุปกรณ์การเชื่อมใต้ฟลักซ์ 



 

 
 

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

 ฟลักซ์สำหรับการเชื่อมใต้ฟลักซ์  

 ฟลักซ์ท่ีใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์  เป็นส่วนหนึ่งของการเช่ือมใต้ฟลักซ์จะถูกบรรจุอยู่ในถังบรรจุฟ
ลักซ์ (Flux Hopper) จะมีลักษณะเป็นเม็ดเล็กๆ ดังแสดงในรูปท่ี 7.7 ซึ่งจะหลอมเหลวและปกคลุมรอยเช่ือม  เมื่อ
ลวดเชื่อมอาร์กกับชิ้นงานแล้วเกิดความร้อน  ฟลักซ์ทำหน้าที่เช่นเดียวกับสารพอกหุ้มลวดเชื่อมที่ใช้กับการเชื่อม
ด้วยการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) คือช่วยป้องกันอากาศจากภายนอกเข้าไปรวมตัวกับรอยเช่ือม  
ซึ่งในฟลักซ์จะประกอบไปด้วยแมงกานีส  ซิลิคอน  อะลูมิเนียม  ไทเทเนียม แคลเซียม  เซอร์โคเนียม แมกนีเซียม
และส่วนผสมอื่นๆ ฟลักซ์จะไม่ทำปฏิกิริยากับชิ้นงานและรอยเชื่อมและป้องกันไม่ให้เกิดแก๊สในระหว่างการเชื่อม
และยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้อย่างคงท่ี 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 7 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเชื่อมที่อาศัยความร้อน
จากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับชิ้นงาน  โดยลวดเชื่อมจะถูกป้อนเข้ามา
ตลอดเวลาโดยอุปกรณ์ป้อนลวด โดยมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ ปกคลุมบริเวณการอาร์ก
และไหลลงอย่างต่อเนื่องบริเวณอาร์ก กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ใช้กับงานเชื่อมพอกผิวสำหรับงานซ่อมบำรุง   
และใช้เช่ือมแผ่นเสริมเหล็กต่างชนิดได้ 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 6 
รายวิชา กระบวนการเชื่อม รหัสวิชา 30103-0001 

เร่ือง กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 
ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 



 

 
 

                  
 

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

 
 

ลำดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการทำงานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีกำหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีกำหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยท่ี 6 เรื่อง กระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ 



 

 
 

คำช้ีแจง  ให้ทำเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ      

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีคำถาม ตอบคำถามถูก ทำงานส่งตามเวลาอยู่ใน

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

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

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

ท่ี 
ช ื ่ อ -

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

ร ว ม

คะแนน 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

คำถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ทำงานตามที่

ค รู

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

ฝ่ายวิชาการสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 



 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    7 

รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่ 11-12 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ แก๊สปกคลุมท่ีใช้ในงานเช่ือม 
ทฤษฎี     4      ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 



 

 
 

ชื่อเร่ือง/งาน แก๊สปกคลุมท่ีใช้ในงานเช่ือม  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเชื่อมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ 
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ (SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เกี่ยวกับลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิขาชีพ (องค์การมหาชน)  
สมรรถนะย่อย  
 ตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการ 
 ประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการปรับเปล่ียนแผนงาน 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1.1 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือ แผนกระบวนการในการ 
ดัดแปลงช้ินส่วนทางกลได้ 
1.14 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการใน

การ 
ติดต้ัง ถอดประกอบอุปกรณ์ทางกลและอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเครื่องจักรได้ 
1.15 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการใน

การ 
รื้อถอน เคล่ือนย้าย ขนส่งเครื่องจักรและระบบต่าง ๆ ได้ 

2) วิธีประเมิน 
 1. สอบข้อเขียนทางทฤษฎี 

2. สาธิตการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) ประเมินจากการสังเกตการปฏิบัติงาน ณ สถานประกอบการใน 
การปฏิบัติงานจริง หรือการสังเกตการจำลองการปฏิบัติงานจริง 
3. หลักฐานการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) เอกสารประกอบการพิจารณาท่ีเหมาะสม รวมถึง วิธีการ 
ปฏิบัติงานในสถานท่ีทำงาน กฎขอบังคับ มาตรการในการฝึกปฏิบัติ คู่มือในการปฏิบัติการ 

3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
1. บันทึกการปฏิบัติงาน 
2. Portfolio 

4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 



 

 
 

1. ใบบันทึกการอบรมการตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผน 
กระบวนการ 
2. ใบบันทึกการอบรมการประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการ 
ปรับเปล่ียนแผนงาน 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5 
3. สมรรถนะประจำหน่วย 

1. ลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
2. ธาตุท่ีผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1.ลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
2.ธาตุท่ีผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูทบทวนเนื้อหาท่ีเรียนมาในสัปดาห์ท่ีแล้ว 
2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์นี้จะเรียนในเนื้อหาต่อจากสัปดาห์ท่ีแล้วคือหัวข้อ ลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการ

เช่ือมไส้ฟลักซ์ และธาตุท่ีผสมในลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
 
 ขั้นสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังนี้ 
  ลวดเชื่อมสำหรับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

   ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์ท่ีมีขายในท้องตลาด  แต่ละชนิดมีสมบัติและการนำไปใช้งานท่ีแตกต่างกัน 
ดังนั้นควรพิจารณาการใช้งานตามสมบัติของลวดเช่ือม ท่ีแตกต่างกันคือรหัสท้ายมีอยู่ 12 ชนิด 

  ธาตุที่ผสมในลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
   ลวดเช่ือมไส้ฟลักซ์มี 2 แบบ คือ แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก และ แบบสร้างแก๊สปกคลุมด้วยฟ
ลักซ์  ซึ่งท้ัง 2 แบบจะมีธาตุผสมต่างๆ เพื่อให้ได้สมบัติทางกลของรอยเช่ือม  

 
โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ

สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 6 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน



 

 
 

ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู้สอนมอบหมายให้ผู้เรียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 6 จากหนังสือเรียนวิชากระบวนการ

เช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยที่ 6  โดยผู้เรียนแต่ละคน

ตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมท้ังให้ประเมินตนเอง
ด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

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

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

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

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
9.2 วิธีการประเมิน 



 

 
 

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

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

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่  7 หน่วยที่    7 
รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  11-12 



 

 
 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ แก๊สปกคลุมท่ีใช้ในงานเช่ือม 
ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง  แก๊สปกคลุมท่ีใช้ในงานเช่ือม  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์สำหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เนื้อหาสาระ 

 แก็สปกคลุมที่ใช้โดยทั่วไป 

แก๊สปกคลุมสามารถแบ่งได้เป็น 2 กลุ่มตามคุณสมบัติ คือ เฉื่อย (inert) และกึ่งเฉื่อย (semi-inert) ในกลุ่มของ
แก๊สเฉ่ือยนั้นมีเพียงสองชนิดท่ีใช้งานงานเช่ือมเนื่องจากราคาไม่สูงเกินไปนัก คือแก๊สฮีเลียม และแก็สอาร์กอน ซึ่ง
ใช้ในกระบวนการเชื่อมทิก (TIG, GTAW) และมิก (MIG, GMAW) สำหรับชิ้นงานโหละที่ไม่ใช่กลุ่มเหล็ก ส่วนแก๊ส
กึ่งเฉื่อย ซึ่งอาจเรียกว่าแก็สปกคลุมแอคทีฟ (Active Shield Gas) ที่นิยมใช้กันได้แก่ แก็สคาร์บอนไดออกไซด์ 



 

 
 

แก็สออกซิเจน และแก็สไฮโดรเจน เป็นต้น แก็สเหล่านี้ถ้าเข้าสู่แนวเช่ือมในปริมาณมาก จะส่งผลกระทบด้านลบต่อ
คุณสมบัติของเนื้อเช่ือม แต่หากเข้าสู่แนวเช่ือมในปริมาณเล็กน้อยอย่างเหมาะสม จะช่วยปรับปรุงคุณสมบัติต่างๆ 
ได้ 
คุณสมบัติ 

คุณสมบัติสำคัญของแก๊สปกคลุมชนิดต่างๆ คือ การนำความร้อนและการถ่ายเทความร้อน ความหนาแน่น
เมื่อเทียบกับอากาศ และระดับความสามารถในการแตกตัวเป็นไอออน หรือศักย์ขั้นต่ำในการแตกตัวเป็นไอออน(มี
หน่วยเป็น อิเล็กตรอนโวลต์) 

ความหนาแน่นของแก๊สมีผลปริมาณการใช้งาน แก๊สที่มีความหนาแน่นสูงกว่าอากาศ (หนักกว่าอากาศ) 
ขณะใช้งาน จะใช้อัตราการใหลท่ีต่ำกว่าแก๊สท่ีมีความหนาแน่นต่ำกว่าอากาศ (เบากว่าอากาศ) 

ความสามารถในการถ่ายเทความร้อนมีความสำคัญต่อการให้ความร้อนแก่ช้ินงานเพื่อสร้างบ่อหลอมรอบๆ 
อาร์ค 

ระดับความสามารถในการแตกตัวเป็นไอออนมีผลต่อความยาก-ง่าย ในการเริ่มทำให้เกิดเปลวอาร์ค และ
ระดับความเสถียรของอาร์ค แก๊สท่ีมีศักย์การแตกตัวเป็นไอออนต่ำกว่า อาร์คจะเกิดขึ้นได้ง่ายกว่าเมื่อมีการกระตุ้น
ด้วยกระแสไฟฟ้า เป็นที่ยอมรับโดยทั่วไปว่าการใช้อาร์กอนและฮีเลียมจะทำให้กระบวนการเชื่อมเกิดอาร์คไดง้่าย
และมีเสถียรภาพ 
 
 



 

 
 

ประเภทของแก็สคลุมตามมาตรฐาน ISO14175 
เรื่องแก็สปกคลุมยังมีประเด็นและประโยชน์จากการเลือกใช้งานให้เหมาะสมอีกมาก เพราะแก็สท้ังหลายท่ี

กล่าวมาทั้งที่ผสมและไม่ผสม ล้วนแต่มีคุณลักษณะที่ต่างกัน ใช้กับกระบวนการเชื่อมได้แตกต่างกัน ทั้ง TIG MIG 
MAG และ FCAW รวมถึงการเช่ือมวัสดุท่ีแตกต่างกันอีกด้วย 
การใช้งานแก็สดังกล่าวสามารถใช้เป็นแก็สคลุม (Shielding Gas) สำหรับการเชื่อม หรือใช้เป็นแก็สรองหลัง 
(Backing Gas) สำหรับการเช่ือมแนวราก โดยมาตรฐาน ISO 14175 ได้มีการจำแนกประเภทของแก็สคลุม 
ออกเป็น กลุ่มดังต่อไปนี้ 

1. I = Inert Gas ได้แก่แก็สเฉ่ือย คือ อาร์กอน (Ar) I1 ฮีเลียม (He) I2 และ แก็สผสมระหว่างอาร์กอนและ
ฮีเลียม (Ar + He) I3 
แก็สเฉื่อยในการเชื่อมเป็นแก็สที่ไม่ทำปฏิกิริยาใดๆกับโลหะขณะหลอมเหลว ดังนั้นจึงเป็นตัวเลือกที่ดีสำหรับการ
เช่ือมโลหะท่ีออกซิเดช่ัน (Oxidation) ได้ง่าย และไม่เกิดปฏิกิริยาลด (Reduction) ด้วยเช่นกัน จึงไม่ส่งผลกระทบ
ต่อโครงสร้างและสมบัติทางกลของรอยเช่ือม 
ต้องไปดูตารางคุณสมบัติของแก็สประกอบด้วยนะครับ เนื่องจากแก็สอาร์กอน และ ฮีเลียม มีคุณสมบัติท่ีแตกต่าง
กัน เช่น ความถ่วงจำเพาะ การนำความร้อน และค่าอิออนไนซ์เซช่ันโพเท็นเช่ียล ดังนั้นการเลือกใช้งานแก็สจึงต้อง
พิจารณาคุณลักษณะรูปร่าง ขนาดของรอยเช่ือมท่ีต้องการ ตำแหน่งท่าเช่ือม อัตราเร็วในการเช่ือม รวมถึงต้นทุนใน
การเช่ือม ประกอบการพิจารณาและถ้าเอามาผสมกัน (กรณีของ Inert Gas) จะเป็นอย่างไร จะใช้งานในกรณีไหน
ได้บ้าง เช่น วัสดุที่จะเชื่อม ความหนากรณีการใช้แก็สฮีเลียมเมื่อพิจารณาค่า Ionization Potential ของแก็ส = 
24.5 eV ซึ่งสูงกว่า Ar ที่มีค่า 15.7 eV ผลก็คือให้อุณหภูมิของอาร์กที่สูงกว่าอาร์กอน ดังนั้นจึงเหมาะที่จะใชเ้ป็น
แก็สคลุมสำหรับการเช่ือมวัสดุท่ีค่าการนำความร้อนสูง Thermal Conductivity เช่นอลูมิเนียม ทองแดง เป็นต้น 
และถ้ายิ่งมีความหนามากๆ การถ่ายเทความร้อนจะยิ่งสูงขึ้น 
ส่วนค่าความหนาแน่น และ ความถ่วงจำเพาะของแก็สฮีเลียม
เมื่อเทียบกับอากาศจะเบากว่ามาก ดังนั้นจึงต้องใช้อัตราการ
ไหลของแก็สที่สูงกว่าปรกติแต่การใช้แก็สฮีเลียม 100% ไม่
นิยมใช้งานสักเท่าใดนัก เนื่องจากมีปัญหาเรื่องการจุดอาร์ก 
(Arc start) จึงแนะนำให้ใช้แก็สผสม Ar+He จะดีท่ีสุดสำหรับ
สัดส่วนผสมนั้นต้องพิจารณาจากชนิดของวัสดุ และความ
หนา รวมถึงตัวแปรในการเชื่อมด้วย ถ้าต้องการความร้อน
สูงๆ ก็เพิ่มส่วนผสมของฮีเลียมเข้าไป ท่ีนิยมใช้คือสูตร 70/30 
หรือเขียนเป็นภาษามาตรฐาน คือ ISO 14175 - I3 - ArHe - 
30ม ี ค ร บ  Standard / Specification / Classification / 
Designation 

2. O = Oxidation Gas แก็สออกซิเดช่ัน ได้แก่ แก็สออกซิเจน (O2) จะนิยมใช้ในงานเช่ือมแก็ส (311 : Gas 
Oxy-Fuel Welding) และตัดด้วยแก็สออกซิเจน-เช้ือเพลิง ( : Gas Oxy-Fuel Cutting) รวมทั้งการบัดกรีอ่อนและ



 

 
 

บัดกรีแข็งด้วยเปลวแก็สสำหรับกระบวนการเชื่อมอาร์กด้วยแก็ส จะใช้เป็นแก็สผสมรอง ไม่เกินร้อยละ 3 ในกลุ่ม 
M1 ไม ่เก ินร ้อยละ 10 ในกลุ ่ม M2 ไม ่เก ินร ้อยละ 15 ในกลุ ่ม M3 และ ไม่เก ินร ้อยละ 30 ในกลุ ่ม C2) 
นิยมผสมออกซิเจนเล็กน้อยลงในอาร์กอนสำหรับการเชื่อม MAG เหล็กกล้าไร้สนิมคือถ้าผสม Active Gas ลงใน 
Inert Gas จะกลายเป็น MAG-M ทันทีระบบอเมริกา จะใช้คำย่อว่า GMAW เหมารวม MIG/MAG ไปเลย แต่อาจมี
การเขียนระบุประเภทของการถ่ายโอนนำ้โลหะต่อท้าย เช่น การเชื่อมอาร์กโลหะแก็สคลุมด้วยกระแสพัลส์ 
(GMAW-P) การเชื่อมอาร์กโลหะแก็สคลุมด้วยการถ่ายโอนแบบลัดวงจร (GMAW-S)ส่วนของทางยุโรปเองก็มี
เหมือนกัน เช่น การเชื่อมแม็กด้วยแก็สCO2 100 % (MAG-C) หรือการเชื่อมแม็กด้วยแก็สผสม (MAG-M)3. M = 
Mixed Gas แก็สผสมอาร์กอนเป็นแก็สหลัก และแก็สคาร์บอนไดออกไซด์ กับแก็สออกซิเจนเป็นแก็สรอง โดยมี
กลุ่มหลัก (Main group) สามกลุ่มคือ M1 M2 และ M3 และมีกลุ่มย่อย (Sub group) ตามตารางในมาตรฐาน
กระบวนการเชื ่อมที ่ใช้แก็สผสมในกลุ ่มนี ้จะใช้งานหลักในกระบวนการเชื ่อมแม็กแก็สผสม MAG-M แก็ส
คาร์บอนไดออกไซด์และออกซิเจนที่ผสมในอาร์กอนจะช่วยปรับปรุงคุณลักษณะของอาร์ก เช่นความสม่ำเสมอใน
การเช่ือม เม็ดโลหะกระเด็น อัตราเร็วการเช่ือม และการหลอมลึก เป็นต้น 

พวกแก็ส O2 และ CO2 ที่ผสมใน Ar นั้นจะมีผลต่อการเชื่อมอย่างมาก ตัวอย่างเช่น การเชื่อม MAG-M 
ด้วยแก็ส 82Ar/18Co2 สำหรับการเช่ือมเหล็กกล้างานบาง ด้วยการถ่ายโอนแบบ Short circuit Transfer จะช่วย
ลดปัญหาเรื่องเม็ดโลหะกระเด็น (Spatter)หรือการเชื่อมเหล็กกล้างานหนามากกว่า 6 มม ด้วยการถ่ายโอนแบบ
ฝอยละเอียด (Spray Transfer) จะใช้แก็ส 90Ar/10Co2นี่เป็น ตย.เล็กๆสำหรับการเลือกใช้แก็สผสม ซึ่งผู้ใช้ตอ้ง
พิจารณาเรื่องการถ่ายโอนน้ำโลหะ ความหนาช้ินงาน การหลอมลึก รูปร่างหน้าตารอยเช่ือม รวมถึงตัวแปรในการ
เช่ือมท่ีส่งต่อกำลังการผลิต หรือ Productivityอาจรวมถึงการเช่ือมด้วยมือ หรือการเช่ือมด้วยระบบอัตโนมัติก็ต้อง
นำมาพิจารณาด้วยถ้าใช้ระบบอัตโนมัติ ต้องการ Productivity ก็ต้องเลือกใช้แก็สให้เหมาะสม เนื่องจากสามารถ
เพิ่มความเร็วในการเช่ือมได้สูงกว่ามือคนถ้าใช้หุ่นยนต์เช่ือมแล้วเช่ือมเป็นเต่าคลาน หมายความว่า 

4. C = Carbon dioxide Gas แก็สคาร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก็สหลักท่ีใช้ในกระบวนการเช่ือมแม็ก (MAG) 
โดยแบ่งเป็นสองกลุ่มย่อย คือ C1 เป็นแก็สคาร์บอนไดออกไซด์ร้อยละ 100 และ C2 เป็นแก็สผสมระหว่างแก็ส
คาร์บอนไดออกไซด์ กับแก็สออกซิเจนไม่เกินร้อยละ 30การผสมแก็สออกซิเจนจะช่วยปรับปรุงสมบัติด้านการนำ
ความร้อนของอาร์กให้สูงขึ้น การหลอมลึกเพิ่มขึ้น อัตราเร็วในการเชื่อมเพิ่มสูงขึ้น ตามปริมาณส่วนผสมของ
ออกซิเจน5. N = Nitrogen Gas แก็สไนโตรเจน จะไม่นิยมใช้เป็นแก็สปกคลุมในงานเชื่อม แต่จะใช้เป็นแก็สผสม
สำหรับเป็นแก็สรองหลัง (Backing Gas) ในการเช่ือมแนวรากเหล็กกล้าผสม และเหล็กกล้าไร้สนิม มีบางกรณี เช่น
การเชื่อมทิก เหล็กกล้าไร้สนิมดูเพล็กซ์ จะใช้เป็นแก็สผสมกับแก็สอาร์กอน โดยผสมไม่เกินร้อยละ 5 เพื่อปรับ
สมดุลย์โครงสร้างออสเตนไนท์และเฟอร์ไรท์6. R = Reduce Gas แก็สลด หรือแก็สไฮโดรเจน จะใช้เป็นแก็สผสม
กับแก็สอาร์กอนในปริมาณไม่เกินร้อยละ 50 การผสมไฮโดรเจนจะช่วยให้การนำความร้อนของอาร์กเพิ่มขึ้น7. Z = 
Other Mixed Gas แก็สผสมอื่นๆนอกเหนือจากท่ีระบุไว้ในตาราง 
 
 
 



 

 
 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 7 
คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 

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

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

3.กระแสไฟเช่ือมชนิดใดท่ีไม่ใช้ในการบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. AC  

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

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

  จ. Undercut 
5.ข้อใดกล่าวผิดเกี่ยวกับข้อดีของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. ลดปัญหาการแตกร้าวในรอยเช่ือม 
      ข. ประสิทธิภาพของการเติมเนื้อโลหะเช่ือมต่ำ 
      ค. ช่วยขจัดสารท่ีเป็นมลทินออกจากบ่อหลอมละลาย 
      ง. ลดการบิดงอได้น้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 



 

 
 

      จ. ไม่มีปัญหาในการเช่ือมงานข้างนอกหรือท่ีมีลมแรง เหมือนกับกระบวนการเช่ือมอื่นๆ  
6.ลวดเช่ือม E71T2 หมายเลข 1 ตรงกับข้อใด 

ก. ลวดเช่ือมอาร์ก 
ข. ความต้านทานแรงดึง 
ค. ตำแหน่งท่าเช่ือม 
ง. ชนิดกระแสไฟ 
จ. ชนิดของลวกเช่ือม 

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

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

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

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



 

 
 

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 7 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ ตรงกับข้อใด 

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

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

3.กระแสไฟเช่ือมชนิดใดท่ีไม่ใช้ในการบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. AC  

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

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

  จ. Undercut 
5.ข้อใดกล่าวผิดเกี่ยวกับข้อดีของกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ 
      ก. ลดปัญหาการแตกร้าวในรอยเช่ือม 
      ข. ประสิทธิภาพของการเติมเนื้อโลหะเช่ือมต่ำ 



 

 
 

      ค. ช่วยขจัดสารท่ีเป็นมลทินออกจากบ่อหลอมละลาย 
      ง. ลดการบิดงอได้น้อยกว่ากระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
      จ. ไม่มีปัญหาในการเช่ือมงานข้างนอกหรือท่ีมีลมแรง เหมือนกับกระบวนการเช่ือมอื่นๆ  
6.ลวดเช่ือม E71T2 หมายเลข 1 ตรงกับข้อใด 

ก. ลวดเช่ือมอาร์ก 
ข. ความต้านทานแรงดึง 
ค. ตำแหน่งท่าเช่ือม 
ง. ชนิดกระแสไฟ 
จ. ชนิดของลวกเช่ือม 

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

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

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

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



 

 
 

 ใบงาน ที่ 7 หน่วยที่    7 
รหัสวิชา 30103-0001 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  11-12 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ แก๊สปกคลุมท่ีใช้ในงานเช่ือม 
ทฤษฎี      5     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง แก๊สปกคลุมท่ีใช้ในงานเช่ือม  

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1. อธิบายหลักการกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
2. บอกข้อดีของกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
3. อธิบายอุปกรณ์การเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
4. อธิบายฟลักซ์สำหรับการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้   
5. อธิบายสัญลักษณ์ของฟลักซ์ได้ 
6. อธิบายลวดเช่ือมสำหรับกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ได้ 
7. อธิบายสัญลักษณ์ของลวดเช่ือมใต้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS ได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

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

 



 

 
 

6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวถึงกระบวนการเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) มีหลักการเช่ือมโดยใช้วิธีการป้อน

ลวดเช่ือชนิดส้ินเปลืองเข้าสู่ช้ินงานในอัตราความเร็วท่ีกำหนดไว้ โดยอาจใช้วิธีการควบคุมด้วยมือหรือการควบคุม
แบบอัตโนมัติ ในระหว่างการอาร์กจะมีการป้อนฟลักซ์เข้าไปรอบๆ ลวดเช่ือมเพื่อครอบคลุมบริเวณท่ี 
เกิดการอาร์ก ซึ่งในขณะท่ีลวดเช่ือมเกิดการอาร์กกับช้ินงาน ฟลักซ์ส่วนหนึ่งจะหลอมเหลวเกิดเป็นแก๊ส 
ปกคลุมบ่อหลอมเหลวขึ้นเพื่อป้องกันอากาศจากภายนอกเข้ารวมตัวแนวเช่ือม นอกจากนั้นแล้วยังช่วยดึง 
สารมลทินที่อยู่ในแนวเชื่อมให้ลอยตัวขึ้น และจะแข็งตัวหุ้มแนวเชื่อมช่วยให้แนวเชื่อมเย็นตัวช้าลงเมื่อต้องการ
เช่ือมแนวเช่ือมต่อไปต้องกำจัดฟลักซ์ท่ีแข็งตัวซึ่งเรียกว่าสแลกท่ีปกคลุมออกให้สะอาดก่อน 

2. ผู้เรียนแสดงความคิดเห็นประกอบ 
 
 ขั้นสอน 

3. ครูผู้สอนอธิบายอธิบายเนื้อหาสาระ เรื่อง กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ ตามหัวข้อดังนี้ 

 หลักการกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเชื่อมที่อาศัย

ความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือย (Bare Wire Electrode) กับโลหะชิ้นงาน  ลวดเชื่อมที่ใช้จะถูก
ป้อนออกมาอย่างต่อเนื่องด้วยอุปกรณ์ป้อนลวด ก่อนเริ่มต้นเช่ือมและในขณะเช่ือมจะมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular 
Flux) จากถังใส่ฟลักซ์ (Flux Hopper) ไหลลงมาปกคลุมบริเวณที่ทำการอาร์ก โดยที่เม็ดฟลักซ์ที่ได้รับความรอ้น
จากการอาร์กจะหลอมละลายป้องคลุมเนื้อรอยเชื่อมป้องกันบรรยากาศจากภายนอกทำปฏิกิริยากับรอยเชื่อม   
เม็ดฟลักซ์บางส่วนที่อยู่ห่างจากรอยเชื่อมที่ไม่ได้รับความร้อนจะไม่หลอมละลายสามารถนำกลับมาใช้ใหม่ได้อีก  
เม็ดฟลักซ์จะไหลลงมาจนส้ินสุดรอยเช่ือม  

 ข้อดีของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 

  1. ในงานท่ีมีความหนาไม่เกิน 1
4
1 นิ้ว ไม่จำเป็นต้องบากหน้างาน 

  2. ในขณะท่ีเช่ือมไม่ต้องใช้หน้ากากบังใบหน้าและสายตาเพราะแสงจากการอาร์กเกิดขึ้นใต้ 
ฟลักซ์ทำให้ไม่มีแสงออกมาภายนอก  และไม่มีการกระเด็นของเม็ดโลหะ 

  3. ความเร็วและอัตราในการเติมลวดเช่ือมสูง  จึงเหมาะแก่การเช่ือมโลหะท่ีมีความหนาและงาน
เช่ือมพอกผิว 

  4. ฟลักซ์ท่ีใช้ในการเช่ือมช่วยกำจัดสารมลทินออกจากรอยเช่ือม และยังเพิ่มสมบัติของรอยเช่ือม
อีกด้วย 

  5. รูปร่างรอยเช่ือมมีความสมบูรณ์สมํ่าเสมอ  รอยเช่ือมมีประสิทธิภาพสูงสามารถทดสอบด้วยวิธี
เอกซเรย์ (X-Ray) ได้  



 

 
 

  6. สามารถเช่ือมในท่ีโล่งแจ้งและลมพัดแรงได้   เนื่องจากเม็ดฟลักซ์ปกคลุมรอยเช่ือม  

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

 ฟลักซ์สำหรับการเชื่อมใต้ฟลักซ์  

 ฟลักซ์ท่ีใช้ในการเช่ือมใต้ฟลักซ์  เป็นส่วนหนึ่งของการเช่ือมใต้ฟลักซ์จะถูกบรรจุอยู่ในถังบรรจุฟ
ลักซ์ (Flux Hopper) จะมีลักษณะเป็นเม็ดเล็กๆ ดังแสดงในรูปท่ี 7.7 ซึ่งจะหลอมเหลวและปกคลุมรอยเช่ือม  เมื่อ
ลวดเชื่อมอาร์กกับชิ้นงานแล้วเกิดความร้อน  ฟลักซ์ทำหน้าที่เช่นเดียวกับสารพอกหุ้มลวดเชื่อมที่ใช้กับการเชื่อม
ด้วยการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) คือช่วยป้องกันอากาศจากภายนอกเข้าไปรวมตัวกับรอยเช่ือม  
ซึ่งในฟลักซ์จะประกอบไปด้วยแมงกานีส  ซิลิคอน  อะลูมิเนียม  ไทเทเนียม แคลเซียม  เซอร์โคเนียม แมกนีเซียม
และส่วนผสมอื่นๆ ฟลักซ์จะไม่ทำปฏิกิริยากับชิ้นงานและรอยเชื่อมและป้องกันไม่ให้เกิดแก๊สในระหว่างการเชื่อม
และยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้อย่างคงท่ี 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 7 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนช่วยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
  กระบวนการเชื ่อมไส้ฟลักซ ์ (Flux–Core Arc Welding : FCAW หร ือ FAW) ม ีพ ื ้นฐานมาจาก

กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) และกระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) 

และใช้วิธีการเดียวกับกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) โดยการเปล่ียนลวดเช่ือมจากกระบวนการ

เช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่ีใช้ลวดเช่ือมไส้ตันมาเป็นชนิดกลวง (Tubular) บรรจุภายในด้วยฟลักซ์ โดยไส้ฟลักซ์จะ

ทำให้เกิดสแลกหลอมละลายปกคลุมรอยเช่ือมแก๊สปกคลุมท่ีจะใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

9. การประเมินผล 
  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    

2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 7 
รายวิชา กระบวนการเชื่อม รหัสวิชา 30103-0001 

เร่ือง แก๊สปกคลุมท่ีใช้ในงานเช่ือม 
ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                  

ลำดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการทำงานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีกำหนด       
 ด้านทักษะการปฏิบัติงาน       



 

 
 

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

 
 
คำช้ีแจง  ให้ทำเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ      

6 การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 
7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีกำหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   

ท่ี 
ช ื ่ อ -

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

ร ว ม

คะแนน 

ก า ร ส น ใ จ

เรียน 

ก า ร แ ส ด ง

ความคิดเห็น 

ก า ร ต อ บ

คำถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ทำงานตามที่

ค รู

มอบหมาย 

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

1                       

2                       

3                       

4                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยท่ี 7 เรื่อง แก๊สปกคลุมท่ีใช้ในงานเช่ือม 



 

 
 

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีคำถาม ตอบคำถามถูก ทำงานส่งตามเวลาอยู่ใน

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

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

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

คะ
แน

นร
วม

 

คะ
แน

นเ
ฉล

ี่ย 

ยึด
มั่น

ใน
สถ

าบ
ันฯ

 
ละ

เว้น
อบ

าย
มุข

 

คว
าม

มีว
ินัย

 
คว

าม
สา

มัค
คี 

จิต
อา

สา
 

ขยั
นแ

ละ
รับ

ผิด
ชอ

บ 
ปร

ะห
ยัด

 

ซื่อ
สัต

ย ์

สุภ
าพ

 
ตร

งต่
อเ

วล
า 

1              
2              
3              
4              

5                       

6                       

7                       

8                       

9                       

10                       



 

 
 

5              
6              
7              
8              
9              
10              
11              
12              
13              
14              
15              
16              
17              
18              
19              
20              

 
 
 
10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    8 

รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่ 13-14 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ ตำแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม 
ทฤษฎี     4       ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน ตำแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเชื่อมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ 
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ (SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เกี่ยวกับลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิขาชีพ (องค์การมหาชน)  



 

 
 

สมรรถนะย่อย  
 ตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการ 
 ประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการปรับเปล่ียนแผนงาน 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1.1 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือ แผนกระบวนการในการ 
ดัดแปลงช้ินส่วนทางกลได้ 
1.16 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการใน

การ 
ติดต้ัง ถอดประกอบอุปกรณ์ทางกลและอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเครื่องจักรได้ 
1.17 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการใน

การ 
รื้อถอน เคล่ือนย้าย ขนส่งเครื่องจักรและระบบต่าง ๆ ได้ 

2) วิธีประเมิน 
 1. สอบข้อเขียนทางทฤษฎี 

2. สาธิตการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) ประเมินจากการสังเกตการปฏิบัติงาน ณ สถานประกอบการใน 
การปฏิบัติงานจริง หรือการสังเกตการจำลองการปฏิบัติงานจริง 
3. หลักฐานการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) เอกสารประกอบการพิจารณาท่ีเหมาะสม รวมถึง วิธีการ 
ปฏิบัติงานในสถานท่ีทำงาน กฎขอบังคับ มาตรการในการฝึกปฏิบัติ คู่มือในการปฏิบัติการ 

3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
1. บันทึกการปฏิบัติงาน 
2. Portfolio 

4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 
1. ใบบันทึกการอบรมการตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผน 
กระบวนการ 
2. ใบบันทึกการอบรมการประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการ 
ปรับเปล่ียนแผนงาน 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5 
3. สมรรถนะประจำหน่วย 

1. อธิบายตำแหน่งท่าเช่ือมได้ 
2. อธิบายชนิดรอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมได้  
3. อธิบายช้ินส่วนประกอบของรอยเช่ือมได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 



 

 
 

2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. ตำแหน่งท่าเช่ือม 
2. ชนิดรอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือม 
3. ช้ินส่วนประกอบของรอยเช่ือม 

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูและผู้เรียนสนทนาว่าในกระบวนการเช่ือมลักษณะของตำแหน่งท่าเช่ือมจะมีลักษณะท่ีแตกต่างกัน 

บางกระบวนการเชื่อมไม่สามารถเชื่อมในบางท่าเชื่อมได้ เช่น กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ ไม่สามารถเชื่อมท่าท่ี
ช้ินงานอยู่ด้านบนของหัวเช่ือมได้ เป็นต้น 

2. ครูและผู้เรียนยกตัวอย่างการต่อเครื่องขยายเสียงเพื่อใช้ในงานลักษณะต่างๆ ที่คุ้นเคยหรือพบเห็น
ท่ัวไป 
 
 ขั้นสอน 
 3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง ตำแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ ตามหัวข้อดังนี้ 

 ตำแหน่งท่าเชื่อม 
   ในงานเช่ือมโลหะ  การจะเช่ือมงานให้ได้รอยเช่ือมท่ีดี มีคุณภาพขึ้นอยู่ปัจจัยต่างๆ หลายอย่าง  
และในหนึ่งปัจจัยนั้นคือตำแหน่งท่าเช่ือม  ซึ่งตำแหน่งท่าเช่ือมท่ีใช้ มีอยู่ด้วยกัน 4 ท่าดังนี้ 
   1. ท่าราบ (Flat Position) 
   2. ท่าระดับ (Horizontal Position) 
   3. ท่าต้ัง (Vertical Position) 
   4. ท่าเช่ือมเหนือศีรษะ (Overhead Position) 

 ชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อม 
   รอยต่อคือการทำให้ช้ินงานต้ังแต่ 2 ช้ินขึ้นไปมาต่อเข้าด้วยกัน  รอยต่อในงานเช่ือมแบ่งออกได้ 5 
แบบดังต่อไปนี้ 
   1. รอยต่อชน (Butt Joint) 
   2. รอยต่อเกย (Lap Joint) 
   3. รอยต่อมุม (Corner Joint) 
   4. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
   5. รอยต่อรูปตัวที (T Joint) 

 ชิ้นส่วนประกอบของรอยเชือ่ม 



 

 
 

1. Root Opening (RO) :  ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อท้ังสอง 
2. Root Face (RF) :  ผิวหน้าของรอยต่อของช้ินงานท้ังสอง 
3. Grove Face (GF) :  ผิวหน้าเอียงของรอยต่อช้ินงาน 
4. Bevel Angle (BA) :  มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
5. Grove Angle (GA) :  มุมบากร่องของช้ินงานท้ังสอง 
6. Thickness (T)  :  ความหนาของช้ินงาน 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 10 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนชว่ยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู ้สอนมอบหมายให้ผู ้เร ียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู ้ หน่วยท่ี  10 จากหนังสือเรียนวิชา

กระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยท่ี 10  โดยผู้เรียนแต่ละ

คนตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมิน
ตนเองด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

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

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 



 

 
 

 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 
 
9. การวัดและประเมินผล 

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

 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
9.2 วิธีการประเมิน 

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

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

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 



 

 
 

                
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ใบความรู้ ที่  8 หน่วยที่    8 
รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  13-14  

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ ตำแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม 
ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง  ตำแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 



 

 
 

2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  หนวยงาน สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องคการมหาชน) รหัส 10105  อา

ชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5  
3. สมรรถนะประจำหน่วย 

1. อธิบายตำแหน่งท่าเช่ือมได้ 
2. อธิบายชนิดรอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมได้  
3. อธิบายช้ินส่วนประกอบของรอยเช่ือมได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5.เนื้อหาสาระ 
 ตำแหน่งท่าเช่ือม (Welding Position) 
 1. ท่าราบ (Flat Position)  เป็นท่าเช่ือมท่าพื้นฐานของช่างเช่ือมเป็นท่าเช่ือมท่ีง่ายท่ีสุดในกระบวนการ
เช่ือม เพราะสามารถควบคุมบ่อหลอมละลายได้ง่าย 

 

 
 
 
 
 

แสดงลักษณะท่าราบ 
 
 2. ท่าระดับ (Horizontal Position) 
 ช้ินงานจะอยู่ในระดับสายตา ทำการเช่ือมในแนวระดับ ท่าเช่ือมท่าระดับจะยากกว่าท่าเช่ือมท่าราบรอย
เช่ือมหรือนํ้าโลหะจะย้อยลงมาด้านล่าง โดยช่างเช่ือมจะต้องควบคุมเป็นพิเศษ 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงท่ีเก็บแก๊สออกซิเจนแบบแมนิโฟลด์ 
 3. ท่าต้ัง (Vertical Position) 
 ช้ินงานอยู่ในระดับสายตา เช่ือมในแนวดิ่ง มีด้วยกัน 2 วิธี เช่ือมจากด้านล่างขึ้นด้านบนเรียกว่าเช่ือมขึ้น 
(Vertical Up) เหมาะสำหรับการเช่ือมงานท่ีมีความหนามาก และเช่ือมจากด้านบนลงด้านล่างเรียกว่าเช่ือมลง 
(Vertical Down) เหมาะสำหรับการเช่ือมกับงานท่ีมีความหนาน้อย 
 
 
 
 
 
 
 

 
แสดงลักษณะท่าต้ังเช่ือมขึ้น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะท่าต้ังเช่ือมลง 
 



 

 
 

 4. ท่าเช่ือมเหนือศีรษะ (Overhead Position) 
 เป็นการเช่ือมท่ีรอยเช่ือมจะอยู่ด้านล่างของรอยต่อ หัวเช่ือมจะอยู่ด้านล่างของงาน ถือว่าเป็นท่าเช่ือมท่ียาก
ท่ีสุด เนื่องจากแรงดึงดูดของโลกจะทำให้นํ้าโลหะไหลย้อยลงมา ผู้เช่ือมต้องใส่ชุดอย่างรัดกุมเพื่อป้องกันสะเก็ดไฟ
ตกลงมาท่ีตัวผู้เช่ือม 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะท่าเหนือศีรษะ 
 

 ปัจจุบันมีการกำหนดท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 (Internation Standard Organization) 
 1. ตำแหน่งท่าเช่ือม สำหรับงานแผ่นโลหะ (Plate) 
  1.1 รอยเช่ือมชน (Butt Weld) 

 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
 

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

 
 

แสดงการต่อช้ินงานต่อชน ตามมาตรฐาน AWS 
 



 

 
 

 

 
 
 

แสดงการต่อช้ินงานต่อตัวที ตามมาตรฐาน AWS 
 
 
 
 
 และมีลักษณะของช้ินงานท่อท่ีมีการต่อช้ินงาน กับหน้าแปลนและการเช่ือมท่อ 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
แสดงการเช่ือมงานท่อ 

 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงตำแหน่งท่าเช่ือมท่อกับหน้าแปลน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงตำแหน่งท่าเช่ือมท่อต่อสวม 
  
ซึ่งมาตรฐาน AWS และมาตรฐาน ISO ได้แสดงเปรียบเทียบใช้ร่วมกันในตาราง 
 

 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ชนิดรอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือม (Joint of Type for Welding) 
 1. รอยต่อชน (Butt Joint) 
 นำขอบของช้ินงาน 2 ช้ิน มาต่อชนกัน การต่อชนจะเว้นช่องว่างหรือติดกันก็ได้ ท้ังนี้ขึ้นอยู่กับความหนาของ
ช้ินงาน แต่ถ้างานหนามากต้องบากช้ินงานซึ่งมีการบากมีรูปร่างต่างๆ กัน 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะรอยต่อชน 



 

 
 

 2. รอยต่อเกย (Lap Joint) 
 นำช้ินงาน 2 ช้ินมาซ้อนกันและเช่ือมบริเวณขอบของช้ินงานท่ีเกยซ้อนกันอยู่ ข้อดีไม่เสียเวลาในการเตรียม
งานมาก การต่อเกยท่ีดีควรให้ช้ินงานวางซ้อนกันแนบสนิทตลอดความยาว 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะรอยต่อเกย 
 3. รอยต่อมุม (Corner Joint) 
 รอยต่อชนิดนี้ต่อโดยการนำขอบช้ินงานท้ังสองมาวางต้ังฉากกัน ลักษณะเป็นรูปสามเหล่ียมสามารถเช่ือมได้
ท้ังมุมภายนอกและมุมภายใน 
 
 
 
 
 
 
  
 
4. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
 รอยต่อชนิดนี้นำขอบของช้ินงานมาชนกันโดยท่ัวไปใช้ออกแบบกับงานบางๆ และไม่ต้องการเติมลวด ใช้กับ
การเช่ือมแก๊สประหยัดเวลาและค่าใช้จ่าย 
 
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะรอยต่อขอบ 
 



 

 
 

 5. รอยต่อรูปตัวที (T Joint) 
 รอยต่อชนิดนี้นำช้ินงานช้ินหนึ่งวางลงบนช้ินงานอีกช้ินหนึ่งลักษณะคล้ายกับตัวที รอยต่อรูปตัวทีนิยมใช้กัน
มากในงานเช่ือมท่ัวๆ ไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

แสดงลักษณะรอยตัวที 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 1.Root Opening (RO)  : ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อท้ังสอง 
 2. Root Face (RF) : ผิวหน้าของรอยต่อของช้ินงานท้ังสอง 
 3. Grove Face (GF)  : ผิวหน้าเอียงของรอยต่อช้ินงาน 
 4. Bevel Angle (BA)  : มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
 5. Grove Angle (GA)  : มุมบากร่องของช้ินงานท้ังสอง 
 6. Thickness (T)  : ความหนาของช้ินงาน 
 



 

 
 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 8 
คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 

1.ตำแหน่งท่าเช่ือมใดควบคุมบ่อหลอมละลายได้ยากท่ีสุด 
ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าต้ังเช่ือมขึ้น 
ง. ท่าต้ังเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

2.Flat Position คือตำแหน่งท่าเช่ือมใด 
ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าต้ังเช่ือมขึ้น 
ง. ท่าต้ังเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

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

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

5.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 สำหรับเช่ือมต่อตัวที (T-Joint) ในตำแหน่งท่าราบใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PA   ข. PF  
ค. PE    ง. PC   จ. PB 

 
 



 

 
 

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

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

8. Thickness มีความหมายว่าอย่างไร 
ก. ความหนาของช้ินงาน 
ข. มุมบากของช้ินงานท้ังสอง 
ค. มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
ง. ผิวหน้าของรอยต่อช้ินงานท้ังสอง 
จ. ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อท้ังสอง 
 

 
9.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในตำแหน่งใด 

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

 

 
10.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในตำแหน่งใด 

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



 

 
 

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 8 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.ตำแหน่งท่าเช่ือมใดควบคุมบ่อหลอมละลายได้ยากท่ีสุด 

ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าต้ังเช่ือมขึ้น 
ง. ท่าต้ังเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

2.Flat Position คือตำแหน่งท่าเช่ือมใด 
ก. ท่าราบ  ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าต้ังเช่ือมขึ้น ง. ท่าต้ังเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

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

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

5.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 สำหรับเช่ือมต่อตัวที (T-Joint) ในตำแหน่งท่าราบใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PA   ข. PF  
ค. PE    ง. PC   จ. PB 

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

 



 

 
 

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

8. Thickness มีความหมายว่าอย่างไร 
ก. ความหนาของช้ินงาน 
ข. มุมบากของช้ินงานท้ังสอง 
ค. มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
ง. ผิวหน้าของรอยต่อช้ินงานท้ังสอง 
จ. ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อท้ังสอง 
 

 
9.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในตำแหน่งใด 

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

 

 
10.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในตำแหน่งใด 

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



 

 
 

 ใบงาน ที่ 8 หน่วยที่    8 
รหัสวิชา 30103-0001 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  1 -2 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ ตำแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม 
ทฤษฎี      5     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง ตำแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม  

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

1. อธิบายตำแหน่งท่าเช่ือมได้ 
2. อธิบายชนิดรอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมได้  
3. อธิบายช้ินส่วนประกอบของรอยเช่ือมได้ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

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

 
6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 



 

 
 

ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูและผู้เรียนสนทนาว่าในกระบวนการเช่ือมลักษณะของตำแหน่งท่าเช่ือมจะมีลักษณะท่ีแตกต่างกัน 

บางกระบวนการเชื่อมไม่สามารถเชื่อมในบางท่าเชื่อมได้ เช่น กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์  ไม่สามารถเชื่อมท่าท่ี
ช้ินงานอยู่ด้านบนของหัวเช่ือมได้ เป็นต้น 

2. ครูและผู้เรียนยกตัวอย่างการต่อเครื่องขยายเสียงเพื่อใช้ในงานลักษณะต่างๆ ที่คุ้นเคยหรือพบเห็น
ท่ัวไป 
 
 ขั้นสอน 
 3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง ตำแหน่งท่าเชื่อม และรอยต่อ ตามหัวข้อดังนี้ 

 ตำแหน่งท่าเชื่อม 
   ในงานเช่ือมโลหะ  การจะเช่ือมงานให้ได้รอยเช่ือมท่ีดี มีคุณภาพขึ้นอยู่ปัจจัยต่างๆ หลายอย่าง  
และในหนึ่งปัจจัยนั้นคือตำแหน่งท่าเช่ือม  ซึ่งตำแหน่งท่าเช่ือมท่ีใช้ มีอยู่ด้วยกัน 4 ท่าดังนี้ 
   1. ท่าราบ (Flat Position) 
   2. ท่าระดับ (Horizontal Position) 
   3. ท่าต้ัง (Vertical Position) 
   4. ท่าเช่ือมเหนือศีรษะ (Overhead Position) 

 ชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อม 
   รอยต่อคือการทำให้ช้ินงานต้ังแต่ 2 ช้ินขึ้นไปมาต่อเข้าด้วยกัน  รอยต่อในงานเช่ือมแบ่งออกได้ 5 
แบบดังต่อไปนี้ 
   1. รอยต่อชน (Butt Joint) 
   2. รอยต่อเกย (Lap Joint) 
   3. รอยต่อมุม (Corner Joint) 
   4. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
   5. รอยต่อรูปตัวที (T Joint) 

 ชิ้นส่วนประกอบของรอยเชือ่ม 
1. Root Opening (RO) :  ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อท้ังสอง 
2. Root Face (RF) :  ผิวหน้าของรอยต่อของช้ินงานท้ังสอง 
3. Grove Face (GF) :  ผิวหน้าเอียงของรอยต่อช้ินงาน 
4. Bevel Angle (BA) :  มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
5. Grove Angle (GA) :  มุมบากร่องของช้ินงานท้ังสอง 
6. Thickness (T)  :  ความหนาของช้ินงาน 
 



 

 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 10 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนชว่ยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู ้สอนมอบหมายให้ผู ้เร ียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู ้ หน่วยท่ี  10 จากหนังสือเรียนวิชา

กระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยท่ี 10  โดยผู้เรียนแต่ละ

คนตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมิน
ตนเองด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
  ตำแหน่งท่าเชื่อม  มีท่ามูลฐานที่ใช้ในการเชื่อมอยู่ 4 ท่า  ดังนี้คือ  ท่าราบ  ท่าระดับ  ท่าตั้ง  และท่า

เหนือศีรษะ  และยังมีการกำหนดตำแหน่งท่าเชื ่อมตามมาตรฐาน ISO 6947 ด้วยซึ่งเป็นมาตรฐานสากลที่ใช้

กำหนดสัญลักษณ์ของตำแหน่งท่าเช่ือม  และยังมีท่าเช่ือมตามแบบของมาตรฐานการเช่ือมอเมริกา (AWS) ท้ังสอง

มาตรฐานยังได้เปรียบท่าเชื่อมให้เห็นการใช้งานร่วมกัน  รวมทั้งรอยต่อแบบต่างๆ ที่ใช้ในงานเชื่อมต้องมีการ

กำหนดให้ชัดเจน  และเรียกช่ือแต่ละส่วนให้ถูกต้อง 

9. การประเมินผล 
  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    

2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 8 
รายวิชา กระบวนการเชื่อม รหัสวิชา 30103-0001 

เร่ือง ตำแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม 
ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                  
 

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

ลำดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการทำงานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีกำหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีกำหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

 
 
คำช้ีแจง  ให้ทำเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ      

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีคำถาม ตอบคำถามถูก ทำงานส่งตามเวลาอยู่ใน

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

 
      ลงช่ือ .....................................ครูผู้สอนสังเกต 
              (..........................................) 
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การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 
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แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยท่ี 8 เรื่อง ตำแหน่งท่าเช่ือมและรอยต่อในงานเช่ือม 



 

 
 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ฝ่ายวิชาการสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    9 
รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่ 15 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 
ทฤษฎี     4     ชม. 
ปฏิบัติ     0       ชม. 

ชื่อเร่ือง/งาน จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า  
 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

 นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเชื่อมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ 
กระบวนการเช่ือมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ (SMAW) เช่ือมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เช่ือมอารก โลหะ
แกสคลุม (GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรู
เกี่ยวกับลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับ
ความแตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความ
ปลอดภัยสวนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิขาชีพ (องค์การมหาชน)  
สมรรถนะย่อย  
 ตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการ 
 ประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการปรับเปล่ียนแผนงาน 

1) เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
1.1 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือ แผนกระบวนการในการ 
ดัดแปลงช้ินส่วนทางกลได้ 
1.18 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการใน

การ 
ติดต้ัง ถอดประกอบอุปกรณ์ทางกลและอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเครื่องจักรได้ 
1.19 สามารถตรวจสอบและควบคุม ผลการทำงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการใน

การ 
รื้อถอน เคล่ือนย้าย ขนส่งเครื่องจักรและระบบต่าง ๆ ได้ 

2) วิธีประเมิน 
 1. สอบข้อเขียนทางทฤษฎี 

2. สาธิตการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) ประเมินจากการสังเกตการปฏิบัติงาน ณ สถานประกอบการใน 
การปฏิบัติงานจริง หรือการสังเกตการจำลองการปฏิบัติงานจริง 
3. หลักฐานการปฏิบัติงาน (ถ้ามี) เอกสารประกอบการพิจารณาท่ีเหมาะสม รวมถึง วิธีการ 
ปฏิบัติงานในสถานท่ีทำงาน กฎขอบังคับ มาตรการในการฝึกปฏิบัติ คู่มือในการปฏิบัติการ 



 

 
 

3) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
1. บันทึกการปฏิบัติงาน 
2. Portfolio 

4) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 
1. ใบบันทึกการอบรมการตรวจสอบและควบคุมผลการทำงานตามแผนงานหรือแผน 
กระบวนการ 
2. ใบบันทึกการอบรมการประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพื่อใช้ในการ 
ปรับเปล่ียนแผนงาน 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ  อาชีพผูเช่ียวชาญการเช่ือม ระดับ 5 
3. สมรรถนะประจำหน่วย 

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

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

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

6. กิจกรรมการเรียนรู้ 
 ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 



 

 
 

1. ครูกล่าวว่า “ในงานเช่ือมรอยเช่ือมท่ีไม่มีจุดบกพร่องคือรอยเช่ือมมาตรฐาน  แต่การจะบอกรอยเช่ือม
แบบไหนมีมาตรฐานที่ดีหรือความพอใจระดับไหนทำได้ยาก  เนื่องจากความยากง่ายของงานเชื่อมไม่เหมือนกัน  
ดังนั้นจึงต้องกำหนดคุณภาพหรือมาตรฐานของรอยเช่ือมเอาไว้” 

2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์นี้จะเรียนเรื่อง ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตรฐานลักษณะจุดบกพร่อง สาเหตุและ
วิธีการแก้ไข 
 
 ขั้นสอน 
 3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตรฐานลักษณะจุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการแก้ไข 
ตามหัวข้อดังนี้ 

  ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตรฐาน 
   รอยเช่ือมมาตรฐานคือรอยเช่ือมท่ีไม่มีข้อบกพร่องต่างๆ เกิดขึ้น  หรือเกิดขึ้นไม่เกินมาตรฐานท่ี
กำหนดไว้ทั้งนี้ต้องขึ้นอยูก่ับความยากง่ายของงาน เช่น ท่อส่งแก๊ส  ท่อส่งนํ้ามัน เป็นต้น  เกณฑ์การพิจารณาการ
กำหนดคุณภาพของรอยเช่ือมมีอยู่หลายมาตรฐาน เช่น ISO 5817 AWS D1.1 ซึ่งมาตรฐาน ISO 5817 ได้นำมาใช้
เป็นแนวทางในการกำหนดมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ (ประเทศไทย) โดยแบ่งคุณภาพออกเป็น 3 ระดับ คือ B 
, C และ D โดยมีความหมายดังนี้ 
     B คือ  มาตรฐานระดับดี 
     C คือ  มาตรฐานระดับปานกลาง 

  D คือ  มาตรฐานระดับต่ําสุด   
  จุดบกพร่องของรอยเชื่อม 

   จุดบกพร่องของรอยเช่ือมจะส่งผลต่อคุณภาพของรอยเช่ือม  เมื่อเช่ือมงานเสร็จแล้วการประกอบ
ช้ินงานไม่ได้ตามแบบท่ีกำหนดไว้อันเนื่องมาจากข้อบกพร่องจากรอยเช่ือมท่ีทำให้ช้ินงานเปล่ียนแปลงรูปร่างมีการ
ขยายตัว  มีการบิดงอ ฯลฯ  

  ขอบเขตมาตรฐานสากล ISO 5817 
   มาตรฐานสากล ISO 5817 ฉบับนี้  แบ่งการพิจารณาระดับคุณภาพรอยเชื่อมตามสภาพของ
จุดบกพร่องที่เกิดขึ้นบนรอยต่องานเชื่อมเหล็กกล้าด้วยการอาร์กออกเป็น  3 ระดับ  แต่ละระดับจะระบุถึงแนว
ทางการพิจารณาขอบเขตข้อกำหนดจุดบกพร่องที่ปรากฏขึ้นกับรอยเชื่อมอย่างชัดเจน  ซึ่งจะสามารถแบ่งแยก
คุณภาพของงานเช่ือมท่ีผลิตได้จริง 

  การตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตา AWS D1.1   
  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 



 

 
 

โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ
สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 11 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนชว่ยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู ้สอนมอบหมายให้ผู ้เร ียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู ้ หน่วยท่ี  11 จากหนังสือเรียนวิชา

กระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยท่ี 11  โดยผู้เรียนแต่ละ

คนตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมิน
ตนเองด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
 

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

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้ 

 1.บันทึกการสอน 
 2.ผลงาน 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
 1. แผนจัดการเรียนรู้ 
 2. ใบเช็คช่ือเข้าห้องเรียน 

 
9. การวัดและประเมินผล 

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



 

 
 

5 สังเกตพฤติกรรมการเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่ม 
 6 การสังเกตและประเมินพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

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

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

ประเมินตามสภาพจริง 
10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
                
                
                
10.2 ปัญหาท่ีพบ 
                
                
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
                
                
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 

 ใบความรู้ ที่  9 หน่วยที่    9 
รหัสวิชา   30103-0001    ช่ือวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  15  

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 
ทฤษฎี      4      ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง  จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า  
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

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

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

5.เนื้อหาสาระ 



 

 
 

ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตรฐาน 
 รอยเชื่อมมาตรฐาน คือ รอยเชื่อมที่ไม่มีข้อบกพร่องต่างๆ เกิดขึ้น หรือเกิดขึ้นไม่เกินมาตรฐานที่กำหนดไว้ 
ทั้งนี้ต้องขึ้นอยู่กับความยากง่ายของงาน เช่น ท่อส่งแก๊ส ท่อส่งนํ้ามัน เป็นต้น เกณฑ์การพิจารณาการกำหนด
คุณภาพของรอยเชื่อมมีอยู่หลายมาตรฐาน เช่น ISO 5817 AWS D1.1 ซึ่งมาตรฐาน ISO 5817 ได้นำมาใช้เป็น
แนวทางในการกำหนดมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ (ประเทศไทย) โดยแบ่งคุณภาพออกเป็น 3 ระดับ คือ B , C 
และ D โดยมีความหมายดังนี้ 
 B คือ มาตรฐานระดับดี 
 C คือ มาตรฐานระดับปานกลาง 
 D คือ มาตรฐานระดับต่ําสุด 
จุดบกพร่องของรอยเชื่อม 
 1. การบิดตัว (Distortion) 
 การบิดตัวของช้ินงานอันเกิดมาจากรอยเช่ือม เนื่องมาจากการเช่ือมซึ่งใช้ความร้อนในขณะเช่ือมสูงมาก ทำ
ให้ช้ินงานเกิดการหลอมละลายและเกิดการขยายตัว เมื่อการเช่ือมเสร็จช้ินงานจะเริ่มเย็นก็เกิดการหดตัว ทำให้เกิด
ความเค้นในช้ินงานจำนวนมาก ถึงช้ินงานจะเย็นตัวจนสู่สภาวะปกติ ซึ่งความเค้นท่ีเกิดขึ้นจะส่งผลให้ช้ินงานบิดงอ 
 

  
แสดงลักษณะการบิดงอของชิ้นงาน 

 
 
 
 2. การเตรียมรอยต่อไม่ถูกต้อง (Incorrect Joint Preparation) 
 รอยต่อที่ใช้ในการต่อชิ้นงาน จะต้องเตรียมรอยต่อให้ถูกต้องเหมาะสม ซึ่งถ้าเตรียมรอยต่อไม่ดีส่งผลให้
ชิ้นงานเกิดการบิดงอ การซึมลึกไม่สมบูรณ์ การเชื่อมทับรอยเชื่อมหลายๆ รอยในการเตรียมรอยต่อที่ไม่ดีจะเกิด
ความร้อนสะสมมากและทำให้ชิ้นงานเกิดการบิดงอ ดังนั้นจะต้องบากรอยต่อและตกแต่งรอยต่อให้เหมาะสมกับ
ความหนาของช้ินงาน 
 



 

 
 

 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

แสดงลักษณะการเตรียมรอยต่อที่ถูกต้อง 
3. ขนาดของรอยเชื่อมไม่ถูกต้อง (Incorrect Weld Size) 
 รอยเช่ือมท่ีไม่ถูกต้อง ก่อให้เกิดผลเสียต่อสมบัติของงานเช่ือม ดังนั้นต้องเช่ือมให้ได้รอยเช่ือมท่ีมีขนาดตาม
มาตรฐานท่ีกำหนดไว้ 
 
 
 
 
 
  
 
 

 4 .
 รูปร่างลักษณะของรอยเชื่อมไม่ถูกต้อง (Incorrect Weld Profile) 
 รูปร่างลักษณะรอยเช่ือมท่ีไม่ถูกต้อง อาจเกิดมาจากหลายสาเหตุ ซึ่งแต่ละสาเหตุก็สามารถนำไปแก้ปัญหา
ได้ โดยมีสาเหตุดังนี้ 
  4.1 รอยเกย (Overlap) เป็นลักษณะของรอยเชื่อมที่หลอมละลายยึดติดกับชิ้นงานไม่ดีและนูนสูง
กว่าผิวของช้ินงานมากเกินไป ทำให้เกิดซอกใต้รอยเช่ือมเดิมซึ่งจะเป็นแหล่งสะสมความเค้น 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
  

 
 

 
 
 

แสดงลักษณะรอยเกย (Overlap) 
 
  4.2 รอยแหว่งขอบรอยเชื่อม (Undercut) เป็นลักษณะของรอยเช่ือมท่ียุบตัวต่ำลง อาจจะมีสาเหตุ
มาจากการไหลย้อยของน้ำโลหะท่ีหลอมละลาย หรือในกรณีท่ีเช่ือมฟิลเล็ต อาจจะเคล่ือนลวดเช่ือมเร็วเกินไปทำให้
รอยเช่ือมไม่เต็ม 

 
 
  

แสดงลักษณะรอยแหว่งขอบรอยเชือ่ม (Undercut) 
 
ขอบเขตมาตรฐานสากล ISO 5817 
  มาตรฐานสากล ISO 5817 ฉบับนี ้ แบ่งการพิจารณาระดับคุณภาพรอยเชื ่อมตามสภาพของ
จุดบกพร่องที่เกิดขึ้นบนรอยต่องานเชื่อมเหล็กกล้าด้วยการอาร์กออกเป็น 3 ระดับ แต่ละระดับจะระบุถึงแนว
ทางการพิจารณาขอบเขตข้อกำหนดจุดบกพร่องที่ปรากฏขึ้นกับรอยเชื่อมอย่างชัดเจน ซึ่งจะสามารถแบ่งแยก
คุณภาพของงานเช่ือมท่ีผลิตได้จริง 



 

 
 

 มาตรฐานฉบับนี้สามารถนำไปใช้กับงาน : 
  - ช้ินงานเหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสม 
  - กระบวนการเช่ือมตามมาตรฐานสากล ISO 4063 ดังนี้ 
   11. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (Shieldmetal Arc Welding) 
   12. การเช่ือมใต้ฟลักซ์ (Submerge Arc Welding) 
   13. การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Shield Metal Arc Welding) 
   14. การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (Gas Tungsten Arc Welding) 
   15. การเช่ือมพลาสมา (Plasma Arc Welding) 
   16. การเช่ือมแก๊สออกซิเจน-แก๊สเช้ือเพลิง (Oxy–Fuel Gas Welding) สำหรับเหล็กเท่านั้น 
  - กระบวนการเชื ่อมด้วยมือ การเชื ่อมแบบเครื ่องอัตโนมัติ (MMAW, Mechanized, and 
Automatic Process) 
  - งานเช่ือมแบบต่อชน งานเช่ือมแบบฟิลเล็ต และต่อแยกสาขา (Branch Connections) 
  - ความหนาของช้ินงานต้ังแต่ 3 มิลลิเมตร ถึง 63 มิลลิเมตร 
  - การเช่ือมทุกท่าเช่ือม (All Welding Position) 
 ขนาดต่างๆ ที่ระบุเป็นอักษรย่อที่ใช้แทนขนาดของจุดบกพร่องในรอยเชื่อมตามมาตรฐานฉบับนี้ เป็นส่ิง
สำคัญในการประเมินผลซึ่งกำหนดขอบเขตในการตรวจวัดไว้ประกอบการพิจารณา 
 มาตรฐานสากล ISO 5817 ฉบับนี้ไม่ครอบคลุมถึงสภาพโลหะวิทยา เช่น ขนาดของเกรนความแข็งของผิว 
 การอ้างอิงมาตรฐานอื่นๆ (Normative References) 
 ข้อความต่างๆ ท่ีประกอบข้ึนเป็นมาตรฐานนี้ จะรวบรวมเหตุผลในการอ้างอิงท่ีจำเป็นในการตรวจผล หรือ
กำหนดเกณฑ์ในการพิจารณาจุดบกพร่องต่างๆ จากมาตรฐานฉบับอื่นๆ โดยจะนำเหตุและผลจากมาตรฐาน
เหล่านั้นเข้าสู่ที่ประชุมทางมาตรฐานเทคนิค ISO/TC 44 และอนุกรรมการที่ SC 10 พิจารณากำหนดมาตรฐาน 
และความเป็นไปได้ในการไปประยุกต์ใช้งานจริงและนำผลมติท่ีประชุมมาระบุขอบเขตข้อกำหนดในการตรวจผลท่ี
ได้รับบรรจุในมาตรฐาน และนำเสนอเพื่อขออนุมัติโดยใช้สมาชิกจาก IEC (International Electrotechnical 
Commission) และ ISO พิจารณารับรองว่าสามารถใช้งานได้เหมาะสมกับสภาวะปัจจุบัน 
 มาตรฐานฉบับอื่นๆ ท่ีสามารถนำมาอ้างอิงในการใช้งาน : 
  ISO 2553 : 1992 ว่าด้วยสัญลักษณ์การเช่ือมแบบหลอมละลาย การบัดกรีและการบัดกรีแข็ง 
  ISO 4063 : 1998 ว่าด้วยกระบวนการเช่ือม ศัพท์และกระบวนการหมายเลขอ้างอิง 
  ISO 6520 -1: 1998 ว่าด้วยลักษณะความไม่สมบูรณ์ท่ีเกิดขึ้นจากการเช่ือมแบบหลอมละลายพร้อม
คำอธิบาย ส่วนท่ีหนึ่ง 
  ISO/TC คือ คณะกรรมการมาตรฐานทางเทคนิค (Technical Committee) 
  44  คือ เกี่ยวข้องกับงานเช่ือม 

 
โครงสร้างของ ISO/TC 44 การเชื่อมและกระบวนการที่เก่ียวข้องการเชื่อม 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

  
 
 คำนิยามที่ใช้ (Definitions) 
 เพื่อการนำมาตรฐานนี้ไปใช้อย่างถูกต้อง 
 1. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค์ (Fitness–for–purpose) 
 ความสามารถของผลิตภัณฑ์ กระบวนการที่ถูกออกแบบนำไปใช้ภายใต้วัตถุประสงค์ของการออกแบบการ
นำไปใช้งานต้องอยู่ในสภาวะเงื่อนไขการออกแบบ กรณีท่ีช้ินงานเกิดการเสียหาย ปรากฏรอยแตกหรือพังลง น่าจะ
เกิดจากการนำช้ินงานไปใช้งานเกินกำลัง ผิดวัตถุประสงค์ของการออกแบบ ผู้ใช้งานควรคำนึงถึงสภาวะการใช้งาน
ว่าถูกต้องตามวัตถุประสงค์ของการออกแบบหรือไม่ 
 2. ความหนาของรอยเชื่อม (Butt Weld Thickness) 
  2.1 ความหนาของรอยเชื่อมฟิลเล็ต (Fillet Weld Thickness) 
   a ; ค่าระยะลึกปกติ (Normal Throat) หมายถึง ระยะความสูงจากส่วนที่ลึกที่สุดของก้นมุม
ถึงเส้นระยะลึก (throat) ซึ่งสามารถตรวจวัดได้จากรอยเช่ือมภาคตัดขวาง (อ้างอิง ISO 2553) 
 
 
 
 
 
 
  หมายเหตุ บาง ประเทศอาจใช้ระยะขา (Leg) 
ของรอยเช่ือม (Z) มาใช้ในการตรวจสอบรอยเช่ือมฟิลเล็ตซึ่งข้อตรวจสอบใช้เฉพาะขอบเขตการตรวจวัดค่า Z 
  2.2 ความหนาของรอยเชื่อมต่อชน (Butt Weld Thickness) 
 s ; ระยะการกินลึกของรอยเช่ือมต่อชนจากผิวหน้าช้ินงานถึงส่วนท่ีลึกท่ีสุดของรอยเช่ือม 
  2.3 จุดบกพร่องสั้น (Short Imperfection) 
 หมายถึง จุดบกพร่องที่เกิดขึ้นจุดเดียว หรือหลายจุดความยาวรวมกันไม่เกิน 25 มิลลิเมตร จากทุกความ
ยาว 100 มิลลิเมตร 



 

 
 

  2.4 จุดบกพร่องยาว (long Imperfection) 
 หมายถึง จุดบกพร่องที่เกิดขึ้นจุดเดียว หรือหลายจุดความยาวรวมกันเกิน 25 มิลลิเมตร จากทุกความยาว 
100 มิลลิเมตร 
  2.5 พื้นที่ของรอยเชื่อม (Projected Area) 
 หมายถึง พื้นท่ีของรอยเช่ือมหาได้จากความยาวของรอยเช่ือม คูณด้วยความกว้างของรอยเช่ือม 
  2.4 พื้นที่ผิวรอยแตก (Surface Crack Area) 
 หมายถึง พื้นท่ีของรอยแตกท่ีจะนำมาพิจารณาหลังจากเกิดรอยแตก 
  
สัญลักษณ์ที่ใช้งาน (Symbols) 
 ความหมายหรือคำย่อต่างๆ 
 a  คือ ค่าระยะลึกปกติ (Normal Throat) ความหนาของรอยเช่ือมฟิลเล็ต 
 b  คือ ความกว้างของรอยเช่ือม (Width of weld Reinforce) 
 c  คือ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง (Diameter of Pore) 
 h  คือ ขนาดจุดบกพร่อง (ความสูงหรือความกว้าง) (Size (height or width) of Imperfection) 
 l  คือ ความยาวของจุดบกพร่อง (Length of Imperfection) 
 s  คือ ความยาวของรอยเช่ือมต่อชน 
 t  คือ ความหนาของช้ินงาน (Wall or Plate Thickness) 
 z  คือ ความยาวของขารอยเช่ือมฟิลเล็ต (Leg length Z = a √ 2) 
 การประเมินผลการเชื่อม (Evaluation of welds) 
 รอยเช่ือมแต่ละจุดจะถูกตรวจสอบ ประเมินผลตามขอบเขตข้อจำกัดของจุดบกพร่องแต่ละชนิดตามสภาพท่ี
เกิดขึ้นจริง ในกรณีท่ีมีจุดบกพร่องหลายชนิดให้พิจารณาดูอย่างละเอียด 
 
การตรวจสอบรอยเชื่อมด้วยสายตา AWS D 1.1 
 การตรวจสอบรอยเชื่อมด้วยสายตา (Visual Inspection) เป็นกรรมวิธีการตรวจสอบขั้นพื้นฐานสำหรับผู้
ทำงานเชื่อม โดยใช้ประเมินผลรอยเชื่อมในการเชื่อมงานโครงสร้างหรือชิ้นส่วนประกอบ โดยประเมินผลจากการ
ตรวจสอบในการยอมรับ (Acceptance) หรือไม่ยอมรับ (Rejection) การตรวจสอบด้วยสายตาสามารถกระทำได้
ทีละมากๆ ทำได้ทุกขั้นตอนของการทำงาน ซึ่งจะใช้การตรวจสอบก่อนการเช่ือมและหลังการเช่ือมส้ินสุดลงซึ่งเป็น
วิธีท่ีใช้มากท่ีสุดและค่าใช้จ่ายน้อยใช้เวลาไม่มาก แต่ผู้ตรวจสอบต้องมีความรู้และประสบการณ์เกี่ยวกับงานเช่ือม
เป็นอย่างดี และต้องมีความรู้เกี่ยวกับเอกสารอ้างอิง (Document) มาตรฐานฝีมือ ซึ่งการตรวจสอบรอยเช่ือมด้วย
สายตาตามมาตรฐานการเช่ือม แห่งสหรัฐอเมริกา (AWS D 1.1 Structural Welding Code , Steel) 
 การตรวจสอบรอยเชื่อมด้วยสายตางานแผ่น (Visual Inspection) เกณฑ์ยอมรับมีดังนี้ 
 1. ไม่มีรอยแตก 
 2. โลหะเนื้อเช่ือมกับโลหะงาน (Weld metal and base metal) ต้องหลอมละลายติดกันตลอด 



 

 
 

 3. รูปร่างรอยเช่ือมต้องเป็นการยอมรับ 
 4. บ่อหลอมละลายปลายรอยเช่ือม (Crater) ต้องเติมเต็ม 
 5. ตามดแนวยาว (Piping Porosity) ในรอยต่อฟิลเล็ตจะไม่เกิน 1 จุดในความยาวรอยเชื่อม 4 นิ้ว และ

ขนาดความโต ของเส้น ผ่านศูนย์กลางตามดไม่เกิน 
3

32
 นิ้ว 

 
 6. รอยกัดขอบในช้ินส่วนหลักยอมให้ลึกได้ไม่เกิน 0.01 นิ้ว เมื่อรับภาระแรงดึงในแนวขวางในทุกๆ สภาวะ

ของแรงท่ีมากระทำสำหรับ รอยเช่ือม ท่ัวไปยอมให้มีรอยกัดขอบ ลึกไม่เกิน 
3

32
 นิ้ว 

 7. รอยเชื่อมที่ต้องการซึมลึกเต็ม สำหรับรอยเชื่อมรับแรงดึงตามแนวขวางไม่ยอมให้เกิดตามดแนวยาว 
(Piping Porosity) สำหรับรอยต่ออื่นตามแนวยาวยอมให้มีเพียง 1 เดียวในความยาวรอยเชื่อม 4 นิ้วและขนาด

ความโตของเส้นผ่านศูนย์กลางตามดไม่เกิน 
3

32
 นิ้ว 

 8 . รอยเช่ือมฟิลเล็ตเพียงดานเดียวยอมให้รอยเช่ือมมีขนาดเล็กกว่าขนาดท่ีกำหนดไม่เกิน 
1

32
 นิ้ว โดยไม่ต้อง

แก้ไข สัดส่วนของรอยเช่ือมท่ีเล็กกว่าขนาดกำหนดมีได้ไม่เกิน 10% ของความยาวรอยเช่ือม 
 9. การตรวจสอบด้วยสายตาเหล็กกล้า จะต้องทำทันทีเมื่อชิ้นงานเย็นลงถึงอุณหภูมิรอบข้างแล้วยกเว้น
เหล็กกล้า ASTM A514 และ A517 จะต้องปล่อยช้ินงานท้ิงไว้อย่างน้อย 48 ช่ัวโมง หลังจากเช่ือมเสร็จจึงจะตรวจ
ได้ 
 การตรวจสอบรอยเชื่อมด้วยสายตางานท่อตามมาตรฐาน AWS D1.1 เกณฑ์ยอมรับมีดังนี้ 
 1. ไม่มีรอยแตก 
 2. บ่อหลอมละลายปลายรอยเช่ือม (Crater) ต้องเติมเต็ม 
 3. ผิวหน้ารอยเชื่อมควรเสมอกับผิวโลหะงาน และรอยเชื่อมควรสมํ่าเสมอเข้ากับชิ้นงาน รอยกัดขอบข้าง

รอยเช่ือม (Undercut) ไม่ควรลึกเกิน 
1

32
 นิ้ว ส่วนความนูนไม่ควรเกิน 

1

8
 นิ้ว 

 
 4. การตรวจสอบรอยเช่ือมยัดไส้ (root) ไม่ควรมีรอยแตก การซึมลึกไม่ดี รอยเว้าของรอยเช่ือมยัดไส้เป็นไป
ตามข้อกำหนด ความหนาของรอยเช่ือมเท่ากับหรือหนากว่าความหนาของโลหะงาน 
 5. รอยเว้าสูงสุดของรอยเชื่อมยัดไส้ควรมีขนาดไม่เกิน นิ้ว และรอยหลอมละลายย้อยสุดไม่เกิน นิ้วสำหรับ
รอยต่อ ที วาย และ เค ต้องให้มีการหลอมละลายทะลุรอยเชื่อมซึมลึกหรือรอยเชื่อมยัดไส้ และจะไม่เป็นสาเหตุ
ของการไม่ยอมรับรอยเช่ือมนั้นๆ 
 รูปร่างผิวหน้ารอยเช่ือมแบบฟิลเล็ตอาจจะนูนเล็กน้อย หรือโค้งเว้าและเรียบเสมอ 



 

 
 

 
 

แสดงรอยเชื่อมฟิลเล็ตที่ยอมรับได้ 
หมายเหตุ ความนูนรอยเชื่อม C ต้องไม่เกิน 0.1 ของขนาดรอยเชื่อมจริง + 0.03 นิ้ว 

 
 และรูปร่างรอยเช่ือมฟิลเล็ตท่ีไม่ยอมรับ 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

แสดงรอยเชื่อมฟิลเล็ตที่ไม่ยอมรับ 

 รอยเช่ือมต่อชน ความสูงของรอยเช่ือมต้องสูงไม่เกิน 
1

8
 นิ้ว และขอบต่อระหว่างขอบของรอยเช่ือมกับผิวหน้า

งานเช่ือมควรต่อเข้าด้วยกัน 



 

 
 

 
 
 
 
  
 

แสดงรอยเชื่อมต่อชนที่ยอมรับ 

หมายเหตุความนูนรอยเชื่อม R ต้องไม่เกิน 
𝟏

𝟖
 นิ้ว 

 
 และรอยเช่ือมต่อชนท่ีไม่ยอมรับ 
 
 
 
 
 

แสดงรอยเชื่อมต่อชนที่ไม่ยอมรับ 
 

จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 การที่จะให้รอยเชื่อมเกิดความสมบูรณ์ตามแบบที่ต้องการ คือ การขจัดจุดบกพร่องต่างๆ ที่เกิดขึ้นที่รอย
เชื่อมให้หมดไป ซึ่งในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) มีรอยเชื่อมหลายแบบที่เกิดจากความ
ผิดพลาดต่างๆ เช่น การตั้งกระแสไม่เหมาะสม ความเร็วของการเชื่อมไม่ได้และระยะอาร์กที่ไม่ถูกต้องรอยเชื่อม
แบบต่างๆ ของการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 



 

 
 

 ก. การต้ังกระแสไฟฟ้า ความเร็ว แรงเคล่ือนไฟฟ้าท่ีถูกต้อง 
 ข. การตั้งกระแสไฟฟ้าต่ํา 
 ค. การตั้งกระแสไฟฟ้าสูง 
 ง. ระยะอาร์กตํ่า 
 จ. ระยะอาร์กสูง 
 ฉ. ความเร็วการเดินลวดเช่ือมช้า 
 ช. ความเร็วการเดินลวดเช่ือมเร็ว 
 การแก้ปัญหาข้อบกพร่องของการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ มีดังนี้ 
 1. เม็ดโลหะกระเด็น (Weld Spatter) 
 เม็ดโลหะกระเด็นออกมามากไม่มีผลต่อความแข็งแรงของรอยเช่ือม เพียงแต่มองดูไม่สวยงาม และเสียเวลา
ในการทำความสะอาด 
 สาเหตุ 
 1. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 
 2. ระยะอาร์กสูงเกินไป 
 3. ใช้ลวดเช่ือมผิดประเภท 
 4. ใช้ขั้วไฟฟ้าไม่ถูกต้อง (DCEN , DCEP) 
 5. เกิดจากการเฉของอาร์กเบน (Arc Blow) 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้กระแสไฟเชื่อมตํ่าลง และต้องให้แน่ใจว่ากระแสไฟเชื่อมอยู่ในช่วงที่ใช้สำหรับชนิดลวดเชื่อม และ
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดเช่ือม 
 2. ใช้ระยะอาร์กตํ่าลง 
 3. ใช้ลวดเช่ือมให้ถูกประเภท ดูชนิดของลวดเช่ือมว่าเป็นชนิดไหน 
 4. ตรวจเช็กขั้วไฟฟ้าให้ถูกต้อง 
 5. พิจารณาองค์ประกอบของการเกิดอาร์กเบน (Arc Blow) 
 2. รอยแหว่งขอบรอยเชื่อม (Undercut) 
 รอยแหว่งขอบรอยเช่ือม เป็นลักษณะของรอยเช่ือมท่ียุบตัวตํ่าลง ดูไม่สวยงาม และยังมีผลต่อความแข็งแรง
ของรอยเช่ือม โดยเฉพาะเมื่อรับแรงดึงหรือภาวะความล้า (Fatique Loading) รอยแหว่งขอบรอยเช่ือม 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
  
 
 
 สาเหตุ 
 1. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 
 2. ระยะอาร์กสูงเกินไป 
 3. เดินลวดเช่ือมเร็วเกินไป 
 4. มุมลวดเช่ือมไม่ถูกต้อง 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้กระแสไฟเช่ือมตํ่า 
 2. ใช้ระยะอาร์กตํ่าลง 
 3. ใช้ความเร็วในการเดินลวดเช่ือมให้เหมาะสมสมํ่าเสมอ 
 4. เปล่ียนมุมลวดเช่ือม เพื่อให้แรงอาร์กควบคุมโลหะไว้ที่มุม อย่าส่ายลวดเช่ือมมากเกินไป 
 3. รอยเกยรอยเชื่อม (Overlap) 
 เป็นลักษณะของรอยเช่ือมท่ีหลอมละลายยึดติดกับช้ินงานไม่ดีและนูนสูงกว่าผิวของช้ินงานมากเกินไป 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

แสดงรอยเกย (Overlap) 
 



 

 
 

 สาเหตุ 
 1. เดินลวดเช่ือมช้าเกินไป 
 2. มุมลวดเช่ือมไม่ถูกต้อง 
 3. ใช้ระยะอาร์กชิดหรือตั้งกระแสไฟต่ําเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้กระแสไฟเช่ือมตํ่า 
 2. ใช้ระยะอาร์กตํ่าลง 
 3. ปรับระยะอาร์กและต้ังไฟให้ถูกต้อง 
 4. รูพรุน (Porosity) 
 รูพรุน (Porosity) จะมีลักษณะเป็นรูเล็กๆ ที่เกิดขึ้นบนหน้ารอยเชื่อมซึ่งมองเห็นได้ และเกิดภายในรอย
เช่ือมไม่สามารถมองเห็นได้ ต้องใช้วิธีการตรวจสอบ รูพรุนนี้ถ้าเกิดขึ้นมามากทำให้รอยเช่ือมไม่มีความแข็งแรง ถ้า
เกิดขึ้นภายในรอยเช่ือมถ้างานเป็นลักษณะการส่งถ่ายนํ้ามันและแก๊สก็จะเกิดการรั่วได้รูพรุนในรอยเช่ือม 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

แสดงลักษณะรูพรุน 
 
 
  สาเหตุ 
 1. ช้ินงานไม่สะอาด มีสนิม สีเคลือบ ฝุ่นผงต่างๆ 
 2. บ่อหลอมละลายเย็นตัวเร็วเกินไป 
 3. ใช้ระยะอาร์กสูง 
 4. งานท่ีนำมาเช่ือมมีแมงกานีส หรือมีกำมะถันสูง 
 
 
 



 

 
 

 วิธีแก้ไข 
 1. กำจัด สนิม สีเคลือบ ฝุ่นผงต่างๆ รวมทั้งสเกลออกจากรอยต่องาน 
 2. ควบคุมบ่อหลอมละลายไว้ให้อยู่ในสภาพของเหลวให้นานท่ีสุด เพื่อให้แก๊สในนํ้าโลหะลอยตัวหนีออกได้
ทันก่อนท่ีบ่อหลอมละลายจะเริ่มเย็น 
 3. ใช้ระยะอาร์กตํ่าลง ซึ่งจะใช้กับลวดเช่ือมไฮโดรเจนต่ํา (Low Hydrogen) 
 4. ถ้าเป็นชิ้นงานที่แมงกานีส หรือมีกำมะถันสูงควรใช้ ลวดเชื่อมไฮโดรเจนตํ่า (Low Hydrogen) ใช้
กระแสไฟต่ําและใช้ความเร็วในการเช่ือมสูงเพื่อให้การซึมลึกตํ่า 
 5. อาร์กเบน (Arc Blow) 
 อาร์กเบนคือการเบ่ียงเบนของอาร์ก เกิดจากภาวะไม่สมมาตรของสนามแม่เหล็ก (Magnetic flux) รอบรอย
เช่ือม ซึ่งอาจทำให้รอยเช่ือมยาวกว่าปกติ หรือเบ่ียงเบนไปในทิศทางใดทิศทางหนึ่ง 
 สาเหตุ 
 1. ใช้กระแสไฟตรง (DCEP , DSEN) 
 2. ใช้กระแสไฟสูง ลวดเช่ือมขนาดใหญ่ 
 3. ระยะอาร์กสูง 
 4. เกิดสนามแม่เหล็กตัดกับการเช่ือม 
 
 วิธีแก้ไข 
 1. เนื่องจากการเกิดอาร์กเบน (Arc Blow) ส่วนมากจะเกิดกับการเชื่อมกระแสตรง หลีกเลี ่ยงให้มาใช้
กระแสสลับ 
 2. ให้ใช้กระแสไฟต่ําและลวดเช่ือมขนาดเล็ก 
 3. ลดระยะอาร์กให้ส้ันลง 
 4. เปล่ียนตำแหน่งสายดิน เพิ่มตำแหน่งสายดินให้มีหลายจุด เวลาเช่ือมเริ่มต้นจากท่ีใกล้ๆ สายดินออกไป 
 6. การหลอมละลายไม่ดี (Poor Fusion) 
 การหลอมละลายไม่ดีคือการที่รอยเชื่อมหลอมละลายติดกับงานไม่ดี เช่น งานตัวทีงานหลอมละลายไมติ่ด
กับช้ินงานท้ัง 2 ด้าน ซึ่งสามารถมองเห็นได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 สาเหตุ 
 1. ใช้กระแสไฟเช่ือมตํ่า 
 2. ช้ินงานสกปรก 
 3. ระยะห่างระหว่างช้ินงานใหญ่ไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้กระแสไฟให้สูงขึ้น ใช้เทคนิคการเช่ือมแบบไม่ส่ายลวดเช่ือม 
 2. ช้ินงานต้องสะอาด ขอบช้ินงานท่ีนำมาต่อต้องทำความสะอาดให้ดี 
 3. ลดช่องว่างของรอยต่อเพื่อให้เกิดการหลอมละลายท่ีดี ไม่เกิดการย้อยของรอยเช่ือม 
 7. การซึมลึกน้อย (Inadequate Joint Penetration) 
 การซึมลึกน้อยเป็นลักษณะการซึมลึกที่ไม่สมบูรณ์ สภาวะการถ่ายเทความร้อนมีผลต่อข้อบกพร่องชนิดนี้ 
คือถ้าบริเวณด้านหน้าร้อนจนถึงจุดหลอมละลายก่อนรอยเช่ือม โดยท่ีลวดเช่ือมจะหลอมละลายติดกับงานนั้นก่อน 
และจะทำให้ความร้อนไม่สามารถหลอมละลายช้ินงานส่วนล่างสุดได้ ลักษณะรอยเช่ือมซึมลึกน้อยเกินไป รอยเช่ือม
ที่ซึมลึกน้อยไม่เหมาะกับงานที่ต้องรับแรงดึง หรือการดัดงอบริเวณรอยเชื่อมที่ไม่หลอมละลายจะเป็นจุดสะสม
ความเค้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. การออกแบบรอยต่อไม่ถูกต้อง 
 2. ใช้ลวดเช่ือมขนาดใหญ่เกินไป 
 3. ใช้กระแสไฟเช่ือมตํ่า เดินลวดเช่ือมเร็วเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ออกแบบรอยต่อให้ถูกต้อง ถ้าช้ินงานหนาต้องบาก 2 ด้านเว้นระยะห่าง เผ่ือขนาดให้ถูกต้อง 
 2. ใช้ลวดเช่ือมขนาดเล็กลงมา 
 3. ใช้กระแสไฟเช่ือมสูงขึ้นมา และความเร็วของการเดินลวดเช่ือมควรให้พอเหมาะ 
 
 



 

 
 

 8. การแตกร้าว (Cracks) 
 การแตกร้าวของรอยเชื่อมเกิดจากเมื่อรอยเชื่อมรับแรงดึงหรือแรงกด การซึมลึกที่ไม่ดี และการหลอม
ละลายที่ไม่สมบูรณ์ของรอยเชื่อมทำให้เกิดการแตกร้าว และรอยแตกร้าวจะไม่หยุดแค่ตำแหน่งที่เกิดขึ้นแต่จะมี
การขยายตัวออกไป จนเป็นเหตุในงานเกิดการแตกขาดและพังทลายได้ การแตกร้าวของงานเชื่อมมักจะเกิดไดท่ี้
บริเวณรอยเช่ือม และบริเวณส่วนท่ีได้รับผลกระทบจากความร้อน รอยแตกร้าวที่เกิดข้ึนมีด้วยกันอยู่ 3 แบบ ดังนี้ 
  8.1 รอยร้าวตามแนวยาว (Longitudinal Weld Cracks) มักเกิดขึ้นภายในตรงกลางของรอยเชื่อม
ซึ่งอาจเกิดต่อเนื่องจากการร้าวบริเวณปลายรอยเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  8.2 รอยร้าวตามแนวขวาง (Transverse Weld Cracks) เป็นรอยร้าวที่เกิดข้ึนตามขวางกับรอยเช่ือม 
และอาจกินลึกไปในโลหะช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  8.3 รอยร้าวที่ปลายของรอยเช่ือม (Crator Weld Cracks) เป็นรอยร้าวที่เกิดขึ้นท่ีปลายสุดของรอย
เช่ือม โดยเฉพาะเมื่อการเช่ือมหยุดชะงักบ่อยๆ ลักษณะการแตกร้าวของรอยเช่ือม 
 
 
 
 



 

 
 

 
 สาเหตุ 
 1. ช้ินงานมีส่วนผสมของคาร์บอนสูง มีธาตุผสมหรือกำมะถันอยู่สูง 
 2. การควบคุมบ่อหลอมละลายท่ีปลายรอยเช่ือมไม่ดี 
 3. ความเค้นกระจายอยู่ในรอยเช่ือมสูงกว่าความแข็งแรงของช้ินงาน 
 4. การเช่ือมทับรอย รอยเช่ือมรอยแรกมีข้อบกพร่องมาก 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้ลวดเช่ือมไฮโดรเจนต่ํา ควรให้ความร้อนแก่ช้ินงานก่อนเช่ือม (Preheat) 
 2. ต้องเติมบ่อหลอมละลายรอยเชื่อมให้เต็มโดยใช้เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง (Back Stepping) เพื่อ
ไม่ให้บ่อหลอมละลายท่ีปลายรอยเช่ือมไม่เต็ม 
 3. เมื่อเช่ือมเสร็จแล้วควรใช้ค้อนตีรอยเช่ือม (Peening) ขณะท่ีร้อนเพื่อเป็นการคลายความเค้น 
 4. ต้องแน่ใจว่ารอยเชื่อมรอยแรกมีขนาดที่เพียงพอ และต้องขจัดข้อบกพร่องต่างๆ ที่เกิดขึ้นบนรอยเชื่อม
รอยแรก เช่น ตามด รอยเว้าแหว่ง ให้หมดไปเสียก่อนก่อนท่ีจะทำการเช่ือมทับรอยเช่ือมรอยต่อไป 
 
 1. รูพรุน (Porosity) 
 รูพรุนหรือฟองอากาศที่เกิดขึ้นในรอยเชื่อม อาจจะอยู่รวมกันหรือกระจายกันตลอด รูพรุนจะทำใหง้านไม่
แข็งแรง 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. อัตราการไหลของแก๊สท่ีมาปกคลุมไม่เพียงพอ 
 2. ช้ินงานและลวดเช่ือมสกปรก เนื่องจากมีฝุ่น จาระบีและสนิม 
 3. มีลมแรงเป่าแก๊สท่ีมาปกคลุมกระจายออกไป 
 4. มีระยะโผล่ของลวดเช่ือมมากเกินไป 
 5. ใช้ลวดเช่ือมผิดชนิดหรือเช่ือมทับรอยเช่ือมท่ีใช้ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์เช่ือม 
 วิธีแก้ไข 
 1. ปรับอัตราการไหลของแก๊สท่ีปกคลุมเพิ่มขึ้นให้อยู่ระหว่าง 15 – 20 ลิตรต่อนาที 
 2. ทำความสะอาดช้ินงานให้ปราศจากมีฝุ่น จาระบีและสนิม ส่วนลวดเช่ือมท่ีเป็นสนิมก็ให้ตัดท้ิง 
 3. ถ้าเช่ือมท่ีลมแรงให้หาอุปกรณ์ท่ีมาบังลมไม่ให้ลมพัดแก๊สท่ีปกคลุมออกไป 



 

 
 

 4. ปรับระยะโผล่ของลวดเช่ือมให้ส้ันลง 
 5. ห้ามใช้ลวดเช่ือมมิกเช่ือมทับรอยเช่ือมลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
  
2. การซึมลึกมากเกินไป (Excessive Penetration) 
 การซึมลึกมากเกินไปส่วนใหญ่เกิดจากการเช่ือมงานท่ีเป็นรอยต่อ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. ต้ังกระแสไฟสูงเกินไป 
 2. อัตราการการเคล่ือนท่ีของหัวเช่ือมตํ่า 
 3. ระยะห่างของรอยต่อ (Root Opening) มากเกินไป และความหนา (Root Face) น้อยเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ลดความเร็วของการป้อนลวดจะทำให้กระแสไฟต่ําลงมา 
 2. เพิ่มความเร็วในการเคล่ือนท่ีของหัวเช่ือม 
 3. ลดความกว้างของรอยต่อและให้ลวดเช่ือมโผล่ยาวกว่าปกติใช้เทคนิคการส่ายลวด 
 3. การซึมลึกไม่เพียงพอ (Lack of Penetration) 
 การซึมลึกไม่เพียงพออาจจะเกิดเมื่อเนื้อโลหะเช่ือมหลอมรวมกับโลหะช้ินงานได้ไม่สมบูรณ์เป็นเนื้อเดียวกัน 
 สาเหตุ 
 1. ต้ังกระแสไฟน้อยเกินไป 
 2. อัตราการเคล่ือนท่ีของหัวเช่ือมเร็วเกินไป 
 3. เตรียมรอยต่อไม่ดี 
 4. ระยะท่ีลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือม (Wire Stick – Out) มากเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. เพิ่มกระแสไฟเช่ือม 
 2. เคล่ือนท่ีของหัวเช่ือมให้เหมาะสม 
 3. เตรียมรอยต่อให้ดีกว่าเดิม 
 4. ปรับต้ังระยะท่ีลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมให้พอดี 



 

 
 

 4. เศษลวดเชื่อมติดบนรอยเชื่อม (Whiskers) 
 บนรอยเช่ือมอาจมีเศษลวดเช่ือมติดอยู่ โดยเกิดจากลวดเช่ือมเศษลวดเช่ือมทะลุขอบด้านหน้าของบ่อหลอม
ละลายไปติดกับเนื้อเช่ือมด้านหลังรอยเช่ือม 
 สาเหตุ 
 1. อัตราการเคล่ือนท่ีลวดเช่ือมเร็วเกินไป 
 2. ต้ังกระแสไฟสูงเกินไป 
 3. ระยะท่ีลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมส้ันเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ปรับอัตราการเคล่ือนท่ีลวดเช่ือมให้เหมาะสม 
 2. ลดกระแสไฟเช่ือม 
 3. ปรับระยะท่ีลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมให้เหมาะสม 
 
 5. รอยเกย (Lap) 
 เป็นเนื้อโลหะเช่ือมท่ีเกยอยู่บนขอบรอยต่อหรือย้อยตรงด้านล่างของรอยเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. อัตราการเคล่ือนท่ีหัวเช่ือมช้าเกินไปทำให้บ่อหลอมละลายเคล่ือนท่ีนำหน้าลวดเช่ือม 
 2. กระแสไฟเช่ือมตํ่าเกินไป 
 3. มุมของหัวเช่ือมไม่ถูกต้อง 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้อัตราความเร็วการเคล่ือนท่ีหัวเช่ือมให้เร็วขึ้น 
 2. ปรับกระแสไฟเช่ือมให้สูงขึ้น 
 3. ถือหัวเช่ือมให้อยู่ในมุมท่ีถูกต้องในแต่ละท่าเช่ือม 
 
 
 



 

 
 

 6. เม็ดโลหะกระเด็นมาก (Weld Spatter) 
 การที่มีเม็ดโลหะกระเด็นมาก ทำให้รอยเชื่อมไม่ดีเสียเวลาทำความสะอาดและอาจกระเด็นไปติดหัวทพิทำ
ให้ลวดเช่ือมไม่ไหล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. กระแสไฟฟ้าและแรงดันไฟฟ้าสูงเกินไป 
 2. ระยะท่ีลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือม (Wire Stick – Out) มากเกินไป 
 3. แก๊สปกคลุมไหลเร็วเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ลดกระแสไฟฟ้าและแรงดันไฟฟ้า 
 2. ปรับต้ังระยะท่ีลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมให้พอดี 
 3. ปรับอัตราการไหลของแก๊สท่ีปกคลุมเพิ่มขึ้นให้อยู่ระหว่าง 15 – 20 ลิตรต่อนาที 
 
 7. จุดบกพร่องอื่นๆ 
 นอกจากนี้ยังมีจุดบกพร่องอื่นๆ ที่เกิดกับงานเชื่อม เช่น การบิดงอ การแตกร้าว สัดส่วนความโค้งนูนของ
รอยเชื่อม ฯลฯ ซึ่งจุดบกพร่องที่เกิดกับการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) ก็เหมือนกับการเชื่อมอาร์กด้วย
ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ แต่ยังมีท่ีเกี่ยวข้องในเรื่องลวดเช่ือมดังนี้ 
  7.1 ลวดเชื่อมหยุดป้อนขณะเชื่อม 
 สาเหตุ 
 1. ฟิวส์ท่ีเครื่องขาด 
 2. ลูกกล้ิงขับลวดกดแน่นเกินไป 
 3. ลวดเช่ือมขาดหรือพันหน้าลูกกล้ิง 
 4. ลวดเช่ือมติดกับท่อนำลวด 
 วิธีแก้ไข 



 

 
 

 ให้ตรวจสอบฟิวส์ที่เครื่อง และตรวจสอบลูกกลิ้ง ลวดเชื่อม ท่อนำลวดเชื่อม เชื่อมพ้นออกจากหัวเชื่อมให้
พอด ี
  7.2 ลวดเชื่อมเคลื่อนแต่ไม่เกิดการอาร์ก 
 สาเหตุ 
 1. ไม่ได้เสียบสายเข้ากับทริกเกอร์หรือขั้วสายหลวม 
 2. สายดินขาดหรือไม่ได้ต่อสายดิน 
 วิธีแก้ไข 
 ให้ตรวจสอบทริกเกอร์ ขั้วสายเช่ือมและสายดินให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้ 
  7.3 การป้อนลวดไม่สม่ําเสมอหรือลวดเดินกระตุก 
 สาเหตุ 
 1. ปรับลูกกล้ิงลวดเช่ือมไม่ถูกต้อง 2. ท่อนำลวดไม่ถูกตรงกับขนาดของลวดเช่ือม 
 3. สายเช่ือมหรือท่อส่งลวดคดงอ 
 วิธีแก้ไข 
 ให้ตรวจสอบการปรับลูกกล้ิงถูกต้องหรือไม่ และท่อนำลวดตรงกับลวดเช่ือมและไม่โค้งงอ 
  7.4 การเริ่มต้นอาร์กไม่ดีหรือมีลวดเป็นเส้นลวดสั้นๆ เหลืออยู่ที่ปลายรอยเชื่อม 
 สาเหตุ 
 1. แรงเคล่ือนไฟฟ้าต่ําเกินไป 2. ระยะท่ีลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมมากเกินไป 
 3. ช้ินงานสกปรกมาก 
 วิธีแก้ไข 
 ตั้งแรงเคลื่อนกระแสไฟฟ้าและระยะที่ลวดเชื่อมพ้นออกจากหัวเชื ่อมให้ถูกต้อง พร้อมทำความสะอาด
ช้ินงาน 
  7.5 ขณะเชื่อมไม่นิ่ม ลวดเชื่อมกระแทกช้ินงาน 
 สาเหตุ 
 1. แรงเคล่ือนไฟฟ้าต่ําเกินไป 2. ความเร็วในการป้อนลวดสูงเกินไป 
 3. ระยะท่ีลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมมากเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 ต้ังแรงเคล่ือนกระแสไฟฟ้าและระยะท่ีลวดเช่ือมพ้นออกจากหัวเช่ือมรวมทั้งความเร็วให้ถูกต้อง 
 
จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
 1. รูพรุน (Porosity) 
 รูพรุนหรือฟองอากาศที่เกิดขึ้นในรอยเชื่อม อาจจะอยู่รวมกันหรือกระจายกันตลอด ซึ่งรูพรุนที่เกิดกับการ
เชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุมมีหลายแบบ เช่น รูพรุนแบบกระจาย รูพรุนแบบรวมกลุ่ม หรือตามแนวยาว เป็นต้น 
ลักษณะของรูพรุน 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. อัตราการไหลของแก๊สท่ีมาปกคลุมไม่เพียงพอ 2. ช้ินงานและลวดเช่ือมสกปรก เนื่องจากมีฝุ่น จาระบี
และสนิม 
 3. ความเร็วในการเดินของหัวเช่ือมเร็วเกินไป 4. ใช้กระแสไฟสูงเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ปรับอัตราการไหลของแก๊สท่ีปกคลุมเพิ่มขึ้น 
 2. ทำความสะอาดช้ินงานให้ปราศจากมีฝุ่น จาระบีและสนิม ส่วนลวดเช่ือมท่ีเป็นสนิมก็ให้ตัดท้ิง 
 3. การเดินของหัวเช่ือมเดินให้ช้าลงมา 
 4. ปรับกระแสไฟให้ต่ําลงมา 
 
 2. อิเล็กโทรดทังสเตนฝังในรอยเชื่อม (Tungsten Inclusion) 
 เกิดจากอิเล็กโทรดทังสเตนฝังอยู่ในรอยเช่ือม 
 สาเหตุ 
 1. ใช้กระแสไฟสูงเกินกว่าความสามารถของทังสเตน 
 2. อัตราการไหลของแก๊สท่ีมาปกคลุมไม่เพียงพอ 
 3. อิเล็กโทรดทังสเตนสกปรกเกินไป 
 4. อิเล็กโทรดทังสเตนเกิดออกซิเดช่ันขณะเย็นตัว 
 วิธีแก้ไข 
 1. ใช้อิเล็กโทรดทังสเตนให้โตขึ้นและเปล่ียนมาใช้กระแสไฟตรงต่อขั้วตรง (DCEP) 
 2. เพิ่มอัตราการไหลของแก๊สท่ีมาปกคลุม 
 3. กำจัดส่วนท่ีสกปรกของอิเล็กโทรดทังสเตนออกให้หมด 
 3. การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ (Incomplete Fusion) 
 การท่ีเนื้อโลหะเช่ือมหลอมรวมกับโลหะช้ินงานได้ไม่สมบูรณ์ 

 



 

 
 

 สาเหตุ 
 1. การเตรียมรอยต่อไม่ถูกต้อง 
 2. การให้ความร้อนไม่เท่ากันขณะเช่ือม 
 3. อัตราการเคล่ือนท่ีของหัวเช่ือมเร็วเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 1. ออกแบบรอยต่อให้ถูกต้องเว้นช่องว่างให้ได้ระยะท่ีถูกต้อง 
 2. ให้ความร้อนในขณะเช่ือมเท่าเทียมกัน 
 3. เคล่ือนท่ีของหัวเช่ือมให้ช้าลง 
 4. รอยเชื่อมสกปรก (Dirtiness Bead) 
 เป็นลักษณะของรอยเช่ือมท่ีมีสารมลทินปกคลุม 
 
 
 
 
 
 
 
 สาเหตุ 
 1. ลวดเช่ือมสกปรก 2. ช้ินงานสกปรก มีคราบออกไซด์ นํ้ามัน หรือจาระบี 
 3. อัตราการไหลของแก๊สท่ีมาปกคลุมไม่เพียงพอ หรือไม่บริสุทธิ์ 4. หัวฉีดชำรุด 
 วิธีแก้ไข 
 1. ทำความสะอาดลวดเช่ือม 2. ทำความสะอาดช้ินงานก่อนเช่ือม 
 3. อัตราการไหลของแก๊สท่ีมาปกคลุมไม่เพียงพอ หรือไม่บริสุทธิ์ 4. หัวฉีดชำรุด 
 วิธีแก้ไข 
 1. ทำความสะอาดลวดเช่ือม 2. ทำความสะอาดช้ินงานก่อนเช่ือม 
 3. ปรับอัตราการไหลของแก๊สท่ีปกคลุมเพิ่มขึ้น พร้อมเช็กการผสมของแก๊ส 4. ตรวจสภาพของหัวฉีด 
 
 5. จุดบกพร่องอื่นๆ 
 นอกจากนี้ยังมีจุดบกพร่องอื่นๆ ท่ีเกิดกับงานเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม ดังต่อไปนี้ 
  5.1 การเริ่มต้นอาร์กยาก 
 สาเหตุ 
 1. เครื่องความถ่ีสูงในเครื่องอาจชำรุด 2. ใช้อิเล็กโทรดทังสเตนโตเกินไป 
 3. สายดินอาจจับไม่แน่น 



 

 
 

 วิธีแก้ไข 
 ให้ตรวจสอบเครื่องเช่ือม และระบบความถ่ีสูง ขั้วสายเช่ือมและสายดินให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้ 
  5.2 การอาร์กเฉไปเฉมา 
 สาเหตุ 
 1. อิเล็กโทรดทังสเตนสกปรก 2. ลับอิเล็กโทรดทังสเตนผิดหรืออิเล็กโทรดทังสเตนโตเกินไป 
 3. กระแสไฟต่ํา 
 วิธีแก้ไข 
 ให้ทำความสะอาดอิเล็กโทรดทังสเตนและลับอิเล็กโทรดทังสเตนให้ถูกต้องและอยู่ในสภาพพร้อมใช้ต้ัง
กระแสไฟให้ถูกต้อง 
  5.3 รอยเชื่อมไม่เป็นรูปร่าง 
 สาเหตุ 
 1. ช้ินงานหนาเกินไป หรือใช้กระแสไฟเช่ือมตํ่า 2. ต้ังมุมลวดเช่ือมไม่ถูกต้อง 
 3. ความเร็วในการเดินสูงเกินไป 
 วิธีแก้ไข 
 ให้ตรวจสอบความหนาของชิ้นงาน กระแสไฟเชื่อม ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมและมุมของทังสเตนและ
ลวดเช่ือมให้ถูกต้อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 

หน่วยการเรียนรู้ที่ 9 
คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 

1.ตำแหน่งท่าเช่ือมใดควบคุมบ่อหลอมละลายได้ยากท่ีสุด 
ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าต้ังเช่ือมขึ้น 
ง. ท่าต้ังเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

2.Flat Position คือตำแหน่งท่าเช่ือมใด 
ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าต้ังเช่ือมขึ้น 
ง. ท่าต้ังเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

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

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

5.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 สำหรับเช่ือมต่อตัวที (T-Joint) ในตำแหน่งท่าราบใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PA   ข. PF  
ค. PE    ง. PC   จ. PB 

 
 



 

 
 

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

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

8. Thickness มีความหมายว่าอย่างไร 
ก. ความหนาของช้ินงาน 
ข. มุมบากของช้ินงานท้ังสอง 
ค. มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
ง. ผิวหน้าของรอยต่อช้ินงานท้ังสอง 
จ. ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อท้ังสอง 
 

 
9.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในตำแหน่งใด 

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

 

 
10.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในตำแหน่งใด 

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



 

 
 

7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 
  หนังสือเรียน วิชากระบวนการเช่ือม ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
หน่วยการเรียนรู้ที่ 9 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 
1.ตำแหน่งท่าเช่ือมใดควบคุมบ่อหลอมละลายได้ยากท่ีสุด 

ก. ท่าราบ 
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าต้ังเช่ือมขึ้น 
ง. ท่าต้ังเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

2.Flat Position คือตำแหน่งท่าเช่ือมใด 
ก. ท่าราบ  ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าต้ังเช่ือมขึ้น ง. ท่าต้ังเช่ือมลง 
จ. ท่าเหนือศีรษะ 

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

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

5.ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947 สำหรับเช่ือมต่อตัวที (T-Joint) ในตำแหน่งท่าราบใช้สัญลักษณ์ใด 
ก. PA   ข. PF  
ค. PE    ง. PC   จ. PB 

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

 



 

 
 

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

8. Thickness มีความหมายว่าอย่างไร 
ก. ความหนาของช้ินงาน 
ข. มุมบากของช้ินงานท้ังสอง 
ค. มุมบากร่องของช้ินงานช้ินเดียว 
ง. ผิวหน้าของรอยต่อช้ินงานท้ังสอง 
จ. ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับรอยต่อท้ังสอง 
 

 
9.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในตำแหน่งใด 

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

 

 
10.จากรูปข้างบน คือการเช่ือมในตำแหน่งใด 

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



 

 
 

 ใบงาน ที่ 9 หน่วยที่    9 
รหัสวิชา 30103-0001 ชื่อวิชา กระบวนการเชื่อม สอนคร้ังที่  15 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 
ทฤษฎี      4     ชม. 
ปฏิบัติ      0      ชม. 

ชื่อเร่ือง จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า  

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
นําความรูความเขาใจ ในหลักการกระบวนการเช่ือมตาง ๆ เลือกใชงานของเครื่องมือ อุปกรณ กระบวนการ

เชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAW) เชื่อมอารกทังสเตนแกสคลุม (GTAW) เชื่อมอารก โลหะแกสคลุม 
(GMAW) เชื่อมใสฟลักซ (FCAW) เชื่อมใตฟลักซ (SAW) เชื่อมแกส (OAW) และสามารถแสดง ความรูเกี่ยวกับ
ลักษณะของรอยเชื่อมตามมาตรฐาน และตําแหนงทาเชื่อมไดอยางถูกตอง และแสดงออกถึง การยอมรับความ
แตกตางระหวางบุคคลในการทํางานรวมกันเปนทีม การอยูรวมกันในสังคม และการตระหนัก ถึงความปลอดภัยส
วนบุคคล และเพื่อนรวมงานในสาขาอาชีพ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

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

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

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เข้าใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
2. มีทักษะในการบอกกระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ได้ 
4. มีจตคติและก็นิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงนห้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ 

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

 



 

 
 

6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง 
 - 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ขั้นนำเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูกล่าวว่า “ในงานเช่ือมรอยเช่ือมท่ีไม่มีจุดบกพร่องคือรอยเช่ือมมาตรฐาน  แต่การจะบอกรอยเช่ือม

แบบไหนมีมาตรฐานที่ดีหรือความพอใจระดับไหนทำได้ยาก  เนื่องจากความยากง่ายของงานเชื่อมไม่เหมือนกัน  
ดังนั้นจึงต้องกำหนดคุณภาพหรือมาตรฐานของรอยเช่ือมเอาไว้” 

2. ครูสรุปว่าในสัปดาห์นี้จะเรียนเรื่อง ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตรฐานลักษณะจุดบกพร่อง สาเหตุและ
วิธีการแก้ไข 
 
 ขั้นสอน 
 3. ครูผู้สอนอธิบายเรื่อง ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตรฐานลักษณะจุดบกพร่อง สาเหตุและวิธีการแก้ไข 
ตามหัวข้อดังนี้ 

  ลักษณะรอยเชื่อมตามมาตรฐาน 
   รอยเช่ือมมาตรฐานคือรอยเช่ือมท่ีไม่มีข้อบกพร่องต่างๆ เกิดขึ้น  หรือเกิดขึ้นไม่เกินมาตรฐานท่ี
กำหนดไว้ทั้งนี้ต้องขึ้นอยูก่ับความยากง่ายของงาน เช่น ท่อส่งแก๊ส  ท่อส่งนํ้ามัน เป็นต้น  เกณฑ์การพิจารณาการ
กำหนดคุณภาพของรอยเช่ือมมีอยู่หลายมาตรฐาน เช่น ISO 5817 AWS D1.1 ซึ่งมาตรฐาน ISO 5817 ได้นำมาใช้
เป็นแนวทางในการกำหนดมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ (ประเทศไทย) โดยแบ่งคุณภาพออกเป็น 3 ระดับ คือ B 
, C และ D โดยมีความหมายดังนี้ 
     B คือ  มาตรฐานระดับดี 
     C คือ  มาตรฐานระดับปานกลาง 

  D คือ  มาตรฐานระดับต่ําสุด   
  จุดบกพร่องของรอยเชื่อม 

   จุดบกพร่องของรอยเช่ือมจะส่งผลต่อคุณภาพของรอยเช่ือม  เมื่อเช่ือมงานเสร็จแล้วการประกอบ
ช้ินงานไม่ได้ตามแบบท่ีกำหนดไว้อันเนื่องมาจากข้อบกพร่องจากรอยเช่ือมท่ีทำให้ช้ินงานเปล่ียนแปลงรูปร่างมีการ
ขยายตัว  มีการบิดงอ ฯลฯ  

  ขอบเขตมาตรฐานสากล ISO 5817 
   มาตรฐานสากล ISO 5817 ฉบับนี้  แบ่งการพิจารณาระดับคุณภาพรอยเชื่อมตามสภาพของ
จุดบกพร่องที่เกิดขึ้นบนรอยต่องานเชื่อมเหล็กกล้าด้วยการอาร์กออกเป็น  3 ระดับ  แต่ละระดับจะระบุถึงแนว
ทางการพิจารณาขอบเขตข้อกำหนดจุดบกพร่องที่ปรากฏขึ้นกับรอยเชื่อมอย่างชัดเจน  ซึ่งจะสามารถแบ่งแยก
คุณภาพของงานเช่ือมท่ีผลิตได้จริง 

  การตรวจสอบรอยเช่ือมด้วยสายตา AWS D1.1   
  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 



 

 
 

  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
  จุดบกพร่องและแนวทางการแก้ไขการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 

 
โดยการศึกษาค้นคว้าจากหนังสือเรียนวิชากระบวนการเชื่อม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของ

สำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด ในหน่วยท่ี 11 ควบคู่ไป โดยผู้สอนคอยดูแลให้คำปรึกษาและถามนำให้ผู้เรียนชว่ยกัน
ตอบเป็นการกระตุ้นให้ผู้เรียนได้ศึกษาตรงวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และเป็นการวัดผลและประเมินจากการเรียนรู้
และความสนใจของผู้เรียน ท้ังในด้านความรู้และด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ไปด้วย  
 

สรุปและการประยุกต์ 
4. ผู้สอนมอบให้ผู้เรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาท่ีเรียนมา และผู้สอนร่วมสรุปกับผู้เรียนในส่วนท่ียังไม่ครบ 

หรือเพิ่มเติมให้ชัดเจน 
5. ผู ้สอนมอบหมายให้ผู ้เร ียนทำแบบประเมินผลการเรียนรู ้ หน่วยท่ี  11 จากหนังสือเรียนวิชา

กระบวนการเช่ือม เรียบเรียงโดย ทรงวุฒิ เสมาคำ ของสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  
6. ผู้สอนร่วมกับผู้เรียนในการเฉลยและตรวจแบบประเมินผลการเรียนรู้ หน่วยท่ี 11  โดยผู้เรียนแต่ละ

คนตรวจสอบของตนเอง เพื่อทำให้ผู้เรียนทราบว่าสามารถทำแบบฝึกหัดถูก-ผิด  จำนวนเท่าไร พร้อมทั้งให้ประเมิน
ตนเองด้วยจากแบบประเมินตนเองจากจำนวนข้อท่ีทำถูก 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
  ในงานเช่ือมรอยเช่ือมท่ีไม่มีจุดบกพร่องคือรอยเช่ือมมาตรฐาน  แต่การจะบอกรอยเช่ือมแบบไหนมี
มาตรฐานท่ีดีหรือความพอใจระดับไหนทำได้ยาก  เนื่องจากความยากง่ายของงานเช่ือมไม่เหมือนกัน  ดังนั้นจึงต้อง
กำหนดคุณภาพหรือมาตรฐานของรอยเช่ือมเอาไว้ ซึ่งการพิจารณามาตรฐานคุณภาพรอยเช่ือม มีหลายหน่วยงานท่ี
กำหนดมาตรฐาน ซึ่งสามารถนำมาเป็นแนวทางในการกำหนดมาตรฐานของรอยเช่ือมได้  จุดบกพร่องของงาน
เช่ือมเป็นอันตรายต่องานเช่ือมมาก  ซึ่งจุดบกพร่องต่างๆ ท่ีเกิดขึ้นกับรอยเช่ือมก็จะมีลักษณะคล้ายกันไม่ว่าจะเป็น
กระบวนการเช่ือมชนิดใด  ซึ่งผู้ทำงานท่ีกี่ยวข้องกับงานเช่ือมจะต้องศึกษาและหาวิธีแก้ไขจุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้นให้
หมดไป 
9. การประเมินผล 

  1. พิจารณาหลักฐานความรู้    
2. พิจารณาหลักฐานการปฏิบัติงาน 

 
 
 
 
 
 



 

 
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 9 
รายวิชา กระบวนการเชื่อม รหัสวิชา 30103-0001 

เร่ือง จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 
ชื่อ.........................................สกุล..........................ระดับชั้น .......... สาขาวิชา………..……….กลุ่ม…………..….. 
                  
 

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

ลำดับท่ี หัวข้อการประเมิน 
ระดับคะแนน 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

 
1 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม 
เข้าเรียนตรงต่อเวลา 

      

2 มีวินัย และแต่งกายถูกระเบียบ       
3 มีความมุ่งมั่น และต้ังใจปฏิบัติงาน       
4 มีการทำงานร่วมกับผู้อื่น หรือเป็นทีม       
5 ส่งงานในเวลาท่ีกำหนด       
 
6 

ด้านทักษะการปฏิบัติงาน 
การปฏิบัติงานเป็นไปตามข้ันตอน 

      

7 แบบงานมีความประณีต และสวยงาม       
8 แบบงานถูกต้องตามหลักวิชาการ       
9 ปฏิบัติงานเสร็จส้ินตามเวลาท่ีกำหนด       
10 มีสัญชาตญาณของความปลอดภัย       
 รวมคะแนน   



 

 
 

 
 
คำช้ีแจง  ให้ทำเครื่องหมาย    และหากผู้เรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ      

      เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
 1.  ดีมาก =  4  สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีคำถาม ตอบคำถามถูก ทำงานส่งตามเวลาอยู่ใน

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

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

ท่ี 
ชื่อ-

นามสกุล 

การแสดงพฤติกรรมของผู้เรียนในระหว่างเรียน 

รวม

คะแนน 

การสนใจ

เรียน 

การแสดง

ความคิดเห็น 

การตอบ

คำถาม 

การยอมรับ

ฟังคนอื่น 

ทำงานตามที่

ครู

มอบหมาย 

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

1                       

2                       

3                       

4                       

5                       

6                       

7                       

8                       

9                       

10                       

แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
หน่วยท่ี 9 เรื่อง จุดบกพร่องในงานเช่ือมไฟฟ้า 



 

 
 

สัปดาห์ท่ี ........  

วิทยาลัยการอาซีพบางสะพาน 

แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

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

ล ำ ดั บ 

ท่ี ชื่อ-สกุล 
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10. เอกสารอ้างอิง/เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

ฝ่ายวิชาการสำนักพิมพ์เอมพันธ์ จำกัด  ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 

 


