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ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม

ความปลอดภัยในงานเช่ือมนับเป็นส่ิงที่
ส าคัญอย่างย่ิง เพ่ือป้องกันมิให้เกิด
อันตราย ซึ่งจะน าความสูญเสียให้แก่
ทรัพย์สิน ร่างกายและชีวิตของตนเอง
และผู้อ่ืน ดังนั้นควรศึกษาอันตราย
ต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นกับผู้ปฏิบัติงานเชื่อม
และเพ่ือนร่วมงาน ดังนี้

อันตรายการระเบิดที่เกิดจากการเคล่ือนย้าย
ท่อแก๊สออกชิเจนและท่อแก๊สอะเชทิลีน หรือ
ใช้ท่อแก๊สอะเซทิลีนไม่ถูกต้อง

1

1 ควรเก็บท่อแก๊ส เครื่องควบคุม
ความดันแก๊ส หัวเชื่อม สายยาง
เชื่อมให้ห่างจากความร้อนและ
แสงแดด

2 ขณะที่เคลื่อนย้ายท่อแก๊สต้อง
ปิดฝาครอบหัวท่อแก๊สทุกครั้ง
เพ่ือปอ้งกันการล้ม

3 ตัวท่อแก๊สควรตั้งท่อตรงและหา
โซ่มัดล็อกให้มั่นคง ก่อนการ
เคลื่อนย้าย

แก๊สออกซิเจน
ถูกบรรจุ

ด้วยความดัน 

2,200
ปอนต 

ต่อตารางนิ้ว

ในการเชื่อมแก๊สจะใช้แก๊สออกซิเจน
และแก๊สอะเซทิลินในการเชื่อมแก๊ส  
การเคลื่อนย้ายแก๊สออกซิเจน จะต้อง
ระมัดระวังเปน็พิเศษ



ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม

อันตรายการระเบิดของชิ้นงาน2

ในบางครั้งมีการเช่ือมงานที่มีสารไวไฟ เช่น 
สารเชื้อเพลิง ซึ่งเปน็สารที่ก่อให้เกิดระเบิด 
มีวิธีการหลีกเลี่ยงได้ดังนี้

1 ก่อนการเช่ือมต้องท าความสะอาดถังน ้ามัน
เชื้อเพลิงเสียก่อน เมื่อท าความสะอาดเสร็จ
แล้ว ให้น าน ้ ามาเติมลงในถังเพ่ือแทนที่
อากาศ โดยเติมน ้าลงในถังอย่างน้อย 1/3 
ของถัง และต้องเปิดฝาถังไว้ตลอดเพ่ือให้
เกิดการระบายอากาศตลอดเวลา 

วิธีการไล่อากาศโดยเติมน ้าเข้าแทนที่



ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม
อันตรายการระเบิดของชิ้นงาน2

2 การอัดแก๊สเฉื่อยเข้าถังก่อนการเชื่อมในกรณีที่
วัสดุเชื่อเพลิงเบากว่าอากาศให้อัดแก๊สเฉื่อย
เข้าด้านบน ซึ่งมีช่องระบายอากาศอยู่ด้านบน
เช่นเดียวกัน 

ในกรณีที่วัสดุเชื้อเพลิงหนักกว่าอากาศ ช่องอัด
แก๊สเฉื่อยอยู่ด้านล่าง และช่องระบายอากาศ
จะอยู่ด้านบน 



ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม

อันตรายไฟฟา้ดูด3

1 ในขณะท างานควรใส่ถุงมือ
และรองเท้าที่มีฉนวนหุ้ม

2 สายเชื่อมจะต้องมีฉนวนหุ้ม
อยู่ในสภาพเรียบร้อยและ
ควรใช้หัวเชื่อมแบบมีฉนวน

3 เปลี่ยนลวดเชื่อมด้วยความ
ระมัดระวัง

4 พ้ืนที่ที่ท าการเชื่อมควรจะ
เป็นพ้ืนที่แห้ง ถ้าเป็นพ้ืนที่
เปียก ควรใส่รองเท้าที่เป็น
พ้ืนยาง

อันตรายความร้อน
จากการเชื่อมและสแลกร้อน

4

ก่อนท าการเชื่อมต้องแต่งตัวให้รัดกุม
ป้องกันการกระเด็นของเม็ดโลหะและ
ความร้อน ได้แก่ เสื้อหนัง ปลอกแขน 
ถุงมือ หน้ากาก 



ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม อันตรายรังสีจากการเชื่อม5

รังสีที่เกิดมาทั้งหมดนี้เราสามารถ
ป้องกันได้โดยการสวมใส่อุปกรณ์
ปอ้งกัน

1

รังสีนี้จะดูดซึมโดยเยื่อตา ถ้าลูกตา
ได้รับรังสีมากเกินไปแล้วจะท าให้เกิด
ความรู้สึกเหมือนมีส่ิงแปลกปลอมอยู่
ในนัยน์ตา จะท าให้น ้าตาไหล เกิดการ
เกร็งของกล้ามเนื้อ หากสะสมมาก 
อาจส่งผลให้เกิดมะเร็งผิวหนังได้

รังสีอัลตราไวโอเลต 

2

อาการจะไม่แสดงให้เห็นในทันที รังสีนี้
เมื่อถูกดูดซึมมากเกินไปจะท าให้เกิด
อาการแสบของเยื่อนัยน์ตา ท าให้ตา
เสื่อมสภาพก่อนวัย และเกิดต้อกระจก
รวมถึงท าให้ผิวหนังแห้ง หนังก าพร้า
ลอก

รังอินฟาเรด 

3

เมื่อมีการอาร์กเกิดขึ้นและไม่มีการ
ป้องกันที่ดี แสงจะเข้าสู่นัยน์ตา
ท า ให้ตาพร่ามัวและมองไม่ เห็น
ช่ัวขณะหนึ่ง

แสง



ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม

1 ควันที่เกิดจากการเชื่อมเหล็ก 
เรียกว่าออกไซด์ จะไม่ก่อให้เกิดอันตราย

2 ควันที่เกิดจากการเชื่อมทองแดง 
จะไม่ก่อให้เกิดอันตราย

3 ควันที่เกิดจากการเชื่อมตะก่ัว 
ควันของตะกั่วที่สูดดมเข้าไปจะสะสม
อยู่ในทุกส่วนของร่างกาย รวมทั้ง
กระดูก ส่งผลให้มีอาการอาเจียน 
คลื่นไส้ และอาการอ่ืน ๆ ซึ่งในสาร
ตะกั่ว จะมีอันตรายมากที่สุด

4 ควันที่เกิดจากการเชื่อมแมงกานีส
และแมงกานีสผสม 
เปน็อันตรายต่อระบบหายใจและเกิด
การเปลี่ยนแปลงต่อระบบประสาท

อันตรายควันพิษจากการเชื่อม6

5 ควันที่เกิดจากการเชื่อมสังกะสี 
โดยเฉพาะเหล็กเคลือบแผ่นสังกะสี
จะท าให้แน่นหน้าอก ปวดศีรษะ เปน็ไข้ 



ความปลอดภัย
ในงานเชื่อมแก๊ส

1 โต๊ะส าหรับฝึกงานเชื่อมแก๊สจะต้อง
ปูพ้ืนด้วยอิฐทนไฟ

2 พ้ืนที่ในการปฏิบัติงานในการเชื่อมแส 
จะต้องมีการระบายอากาศอย่ าง
เพียงพอ พ้ืนต้องปราศจากน ้ามัน 
หรือส่ิงที่เปน็สารไวไฟ

3 ท่อแก๊สออกซิเจนและท่อแก๊สอะเซทิลีน
จะต้องยึดผูกมัดให้ติดกับโต๊ะ รถเข็น 
หรือผนัง

4 ท่อแก๊สออกซิเจนและท่อแก๊สอะเซทิลีน
ที่มีแก๊สบรรจุเต็มและไม่มีแก๊สบรรจุ
ต้องมีฝาครอบหัวท่อไว้ที่หัวท่อเสมอ

5 ท่อแก๊สที่มีลักษณะเหมือนกันควรมี
สัญลักษณ์ของสีที่ตัวท่อไว้



ความปลอดภัย
ในงานเชื่อมแก๊ส

6 ที่เก็บท่อแก๊สควรมีการแยกท่อแก๊ส
ออกจากกันระหว่างแก๊สออกซิเจนและ
แก๊สอะเซทิลีน

7 ห้องที่ ใ ช้ เ ก็ บท่ อแก๊ ส  ควรมี ป้ า ย
เตือนสติ เช่น อันตรายห้ามสูบบุหรี่ 
ท่อแก๊สที่ไม่มีแก๊สควรมีปา้ยแสดงบอก
แก๊สหมด

8 ก่อนเชื่อมต้องตรวจสอบดูว่าสายยาง
เชื่อมแก๊สที่ใช้ในการเชื่อมอยู่ในสภาพ
ช ารุดหรือไม่ 

9 ไม่ควรใช้น ้ามันหรือจาระบีกับข้อต่อ
เครื่องควบคุมความดันในการประกอบ
เข้ากับท่อแก๊สออกซิเจนและท่อแก๊ส
อะเซทิลีนอาจท าให้เกิดระเบิดได้



10 ถ้าสายยางเชื่อมแก๊สยาวไม่พอ ห้ามใช้
ท่อทองแดงในการต่อสายยางเด็ดขาด

11 ขณะจุดไฟให้ใช้อุปกรณ์จุดไฟ (Friction 
Lighter) เ ท่ า นั้ น  ห้ าม ใ ช้ ไ ม้ ขี ดหรื อ
ไฟแช็ก

12 ไม่ควรวางท่อแก๊สอะเซทิลีนในลักษณะ
นอน เพราะสารอะซีโตนที่อยู่ในท่อแก๊ส
อะเซทิลีนไหลออกมากับแก๊สอาจท าให้
เครื่องควบคุมความดันแก๊สเสียหายได้

13 อย่าเก็บไฟแช็กไว้ในกระเป๋าเสื้อหรือใน
กระเปา๋กางเกง เพราะอาจโดนความร้อน
หรือสะเก็ดไฟอาจท าให้เกิดระเบิด

ความปลอดภัย
ในงานเชื่อมแก๊ส



14 อย่าเชื่อมงานใกล้ท่อแก๊ส เพราะความ
ร้อนจากการเชื่อมอาจท าให้เกิดระเบิดได้

15 ควรมีถังดับเพลิงติดไว้ในสถานที่เชื่อม

16 เมื่อเชื่อมงานเสร็จเรียบร้อยแล้ว ควรปิด
วาล์วท่อแก๊สออกชิเจนและแก๊สอะเซทิลีน
ให้เรียบร้อย พร้อมทั้งให้เครื่องควบคุม
ความดันตกลงมาที่ศูนย์

ความปลอดภัย
ในงานเชื่อมแก๊ส



ความปลอดภัย
ในงานเชื่อมไฟฟา้

1 พ้ืนที่ที่ท าการเชื่อมไฟฟา้ ต้องปราศจาก
น ้ามันและต้องไกลจากวัสดุที่ติดไฟง่าย
อย่างน้อย 10 เมตร มีอากาศถ่ายเท
สะดวก

2 พ้ืนที่ที่ท างานต้องไม่เปยีกชื้น หรือมี
น ้าขังอยู่

3 อุปกรณ์ในการเชื่อมทุกอย่างต้อง
อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดี

4 ในงานเช่ือมไฟฟ้า ควรมีฉากกั้นเพ่ือ
ป้องกันแสงจากงานเชื่อมไฟฟ้าไป
รบกวนคนอ่ืนและมีอุปกรณ์ที่ใช้ในการ
ดูดควันที่เกิดจากการเชื่อม 

5 การปรับเ พ่ิมหรือลดกระแสไฟฟ้า
ในการเชื่อม ควรหยุดเชื่อมเสียก่อน



ความปลอดภัย
ในงานเชื่อมไฟฟา้

6 มีอุปกรณ์ที่ใช้ในการดูดควันที่เกิดจาก
การเชื่อม

7 เสื้อผ้าของช่างเชื่อมต้องท าจากวัสดุ
ที่ติดไฟยาก ปราศจากน ้ามันหรือจาระบี

8 ขณะเชื่อมไฟฟ้าอย่าพาดสายเชื่อม
ที่ไหล่ เพราะอาจถูกไฟดูดได้ถ้าสายไฟ
เช่ือมรั่ว

9 ในการตรวจซ่อมเครื่องเชื่อมควรปิด
สวิตช์เครื่องเช่ือมทุกครั้ง



ความปลอดภัย
ในงานเชื่อมไฟฟา้

10 ต้องแน่ใจว่าสายเชื่อมและสายดินต่อไว้
อย่างถูกต้องกับเครื่องเชื่อมที่จะใช้
งาน อย่าใช้สายเชื่อมจนเกินก าลังจน
สายเชื่อมร้อน

11 ในการเปลี่ยนลวดเชื่อมเมื่อลวดเชื่อม
เก่าหมด ไม่ควรใช้มือเปล่าเพราะอาจ
ถูกไฟดูด ควรวางบนหน้ากากเชื่อม
แล้วใช้หัวจับลวดเชื่อมไปคืบจับลวด
เชื่อม หรือใช้ถุงมือหนังในการช่วยจับ 

12 ควรมีถังดับเพลิงติดไว้ในสถานที่เชื่อม 
ตรวจเซ็กถังดับเพลิงอยู่เสมอ เมื่อถึง
เวลาในการเติมสารเคมี



2
หน่วยท่ี 

ต ำแหน่งท่ำเช่ือม
และชนิดของรอยต่อ



สำระกำรเรียนรู้ 

ต ำแหน่งท่ำเชื่อม

1

รอยต่อและชนิด
ของรอยต่อ

2



ต ำแหน่งท่ำเชื่อม

1
ท่ำรำบ 

(Flat 
Position)

เป็นท่าเชื่อมท่าพ้ืนฐานของช่างเชื่อม 
เปน็ท่าเชื่อมที่ง่ายที่สุดในกระบวนการ
เชื่อม เพราะสามารถควบคุมบ่อหลอม
ละลายได้ง่าย

2
ท่ำระดับ 

(Horizontal 
Position)

ช้ินงานจะอยู่ในระดับสายตา ท าการ
เชื่อมในแนวระดับ ท่าเชื่อมในแนวระดับ
จะยากกว่าท่าเชื่อมท่าราบ รอยเชื่อม
หรือน ้าโลหะจะย้อยลงมาด้านล่างโดย
ช่างเชื่อมจะต้องควบคุมเปน็พิเศษ



3
ท่ำต้ัง

(Vertical 
Position)

ช้ินงานอยู่ในระดับสายตา 
ท าการเ ช่ือมในแนวดิ่ง 
มีด้วยกัน 2 วิธี 

4
ท่ำเชื่อมเหนือศีรษะ

(Overhead Position)

เ ป็ น ก า ร เ ชื่ อ ม ที่ ร อย เ ชื่ อ มจ ะ อยู่
ด้านล่างของรอยต่อ หัวเชื่อมจะอยู่
ด้านล่างของงาน

เชื่อมจำกด้ำนล่ำงขึ้น
ด้ำนบนเรียกว่ำเชื่อมขึ้น 

(Vertical Up)
เหมาะส าหรับการเชื่อมงาน

ที่มีความหนามาก 

เชื่อมจำกด้ำนบนลง
ด้ำนล่ำงเรียกว่ำ เชื่อมลง

(Vertical Down)
เหมาะส าหรับการเชื่อมงาน

ที่มีความหนาน้อย

ต ำแหน่งท่ำเชื่อม



ท่ำเชื่อมตำมมำตรฐำน 1S0 6947 

(Internation Standard Organization)

ต ำแหน่งท่ำเชื่อม ส ำหรับงำนแผ่นโลหะ 
(Plate)

1

1.1
รอยเชื่อมมุม 
(Fillet Weld)

ท่ำรำบ 
(Flat Position) 

ท่ำระดับ 
(Horizontal 
Position) 

ท่ำเหนือศีรษะ 
(Overhead 
Position) 

ท่ำตั้งเชื่อมขึ้น 
(Vertical Up 

Position) 

ท่ำตั้งเชื่อมลง 
(Vertical Down 

Position) 

PA PC PF PG

PE



ท่ำเชื่อมตำมมำตรฐำน 1S0 6947 

(Internation Standard Organization)
1.2

รอยเชื่อมชน 
(Butt Weld)

ท่ำรำบ 
(Flat Position) 

ท่ำระดับ 
(Horizontal 
Position) 

ท่ำเหนือศีรษะ 
(Overhead 
Position) 

ท่ำตั้งเชื่อมขึ้น 
(Vertical Up 

Position) 

ท่ำตั้งเชื่อมลง 
(Vertical Down 

Position) 

PA
PC PE PF PG



ต ำแหน่งท่ำรำบ ต ำแหน่งท่ำระดับ ต ำแหน่ง
ท่ำเหนือศีรษะ 

ต ำแหน่งท่ำตั้ง

F1
2F 4F3F

ท่ำเชื่อมตำมแบบของมำตรฐำนอเมริกำ 

AWS (American Welding Society)



ท่ำเชื่อมตำมแบบของมำตรฐำนอเมริกำ 

AWS (American Welding Society)

กำรเชื่อมงำนท่อ

ต ำแหน่งท่ำเชื่อมท่อกับหน้ำแปลน

ต ำแหน่งท่ำเชื่อมท่อต่อสวม



รอยต่อและชนิดของรอยต่อ
รอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อมรอยต่อคือการท าให้
ชิ้นงานตั้งแต่ 2 ช้ินข้ึนไปมาต่อเข้าด้วยกัน

น าขอบของช้ินงาน 2 ช้ิน มาต่อชน
กัน การต่อชนจะเว้นช่องว่างหรือ
ติดกันก็ได้ ขึ้นอยู่กับความหนาของ
ช้ินงาน

น า ช้ินงาน 2 ช้ินมาซ้อนกันและ เ ช่ือม
บริเวณขอบของช้ินงานที่เคยซ้อนกันอยู่ 
ข้อดีไม่เสียเวลา ในการเตรียมงานมาก 
การต่อเกยที่ดีควรให้ช้ินงานวางซ้อนกัน
แนบสนิทตลอดความยาว 

2
รอยต่อเกย 

(Lap Joint)1
รอยต่อชน 

(Flat Position)



รอยต่อและชนิดของรอยต่อ

น าขอบช้ินงานทั้งสองมาวางตั้งฉาก
กั นลั กษณะ เป็ น รู ปสาม เหลี่ ย ม
สามารถเช่ือมได้ทั้งมุมภายนอกและ
มุมภายใน

รอยต่อชนิดนี้น าขอบของช้ินงาน
มาชนกัน โดยทั่วไปใช้ออกแบบ
กับงานบาง ๆ และไม่ต้องการ
เติมลวด ใช้กับการเชื่อมแก๊ส

3
รอยต่อมุม

(Corner Joint) 4
รอยต่อขอบ 

(Edge Joint)



รอยต่อและชนิดของรอยต่อ

รอยต่อชนิดนี้น าช้ินงานช้ินหนึ่งวาง
ลงบนช้ินงาน อีกช้ินหนึ่งลักษณะ
คล้ายกับตัวที รอยต่อรูปตัวทีนิยม
ใช้กันมากในงานเช่ือมทั่ว ๆ ไป 

5
รอยต่อรูปตัวที 

(T Joint)



3
หน่วยท่ี 

กระบวนการเช่ือมไฟฟา้
ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์



สาระการเรียนรู้ 

1 หลักการเชื่อมไฟฟา้
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

2 เครื่องเชื่อมไฟฟา้
ตามลักษณะพ้ืนฐาน

3 รอบท างานของเครื่องเชื่อม

4 อุปกรณ์ที่ใช้กับงาน
เชื่อมไฟฟา้

5 ล าดับขั้นในการเตรียมงาน
เชื่อมไฟฟา้

6 การติดต้ังเครื่องมืออุปกรณ์
งานเชื่อมไฟฟา้



หลักการเชื่อมไฟฟา้ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

SMAW (Shield Metal Arc Welding)

การเชื่อมไฟฟา้
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

กระบวนการเชื่อมที่ได้รับความร้อนจาก
การอาร์กระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงาน 
ความร้อนที่เกิดจากการอาร์กมีอุณหภูมิ
สูงประมาณ 6,000   Fv(3,316   C) เพ่ือ
หลอมละลายโลหะให้ติดกัน ท าให้ช้ินงาน
กับลวดเชื่อมบริเวณการอาร์กรวมตัวกัน
เปน็เนื้อเดียวกันคือ รอยเชื่อม 

หมายถึง 

ฟลักซ์ (Flux) 

เมื่อได้รับความร้อนจะกลายเป็นควันปกคลุม
รอยเชื่อม ป้องกันแก๊สออกซิเจนเข้าไปรวมตัว
กับน ้าโลหะเหลว และท าหน้าที่ดึงสิ่งสกปรกหรือ
สารมลทินข้ึนมาจากน ้าโลหะ เมื่อฟลักซ์เย็นตัว
ลงจะแข็งและเปราะเรียกว่า สแลก (Slag)



เคร่ืองเชื่อมไฟฟา้
ตามลักษณะพ้ืนฐาน

โดยท่ัวไปเคร่ืองเชื่อมไฟฟา้
ควรมีลักษณะดังน้ี

1 กระแสไฟเชื่อมที่ใช้จะสูง 
แต่แรงเคลื่อนไฟฟา้ต ่า

2 ขนาดแรงเคลื่อนไฟฟา้
อยู่ระหว่าง 50 - 80 โวลต์

3 สามารถควบคุมขนาด
ของกระแสเชื่อมได้

1
เคร่ืองเชื่อมชนิด
แรงเคล่ือนไฟฟา้คงท่ี 

(Constant Voltage)

พิจารณาตามลักษณะพ้ืนฐาน 
สามารถแบ่งเคร่ืองเชื่อมออกเป็น 
2 ชนิด

เป็นเครื่องเชื่อมที่ให้แรงเคลื่อนไฟฟา้เรียบ
คงที่ ซึ่งแรงเคลื่อนไฟฟา้จะไม่เปลี่ยนแปลง
ตามขนาดของกระแสไฟเชื่อม ใช้กับเครื่อง
เชื่อมกึ่งอัตโนมัติและอัตโนมัติ และผลิต
เฉพาะกระแสไฟฟา้ตรงเท่านั้น



เคร่ืองเชื่อมไฟฟา้
ตามลักษณะพ้ืนฐาน

2
เคร่ืองเชื่อมชนิด
แรงเคล่ือนไฟฟา้คงท่ี 

(Constant Current)

เครื่องเชื่อมชนิดนี้ใช้กับเครือ่งเชื่อมธรรมดา
ที่ใช้ลวดเชื่อมที่มีฟลักซ์หุ้ม

เครื่องเชื่อมชนิดนี้จะมีแรงเคลื่อนไฟฟ้า
สูงสุดเมื่อไม่มีกระแสไฟฟ้า (กระแสไฟฟ้า
เปน็ศูนย์) และแรงเคลื่อนไฟฟา้จะลดลงเมื่อ
กระแสไฟเช่ือมเพ่ิมข้ึน ภายใต้การเช่ือมปกติ

เมื่อน าไปใช้กับกระบวนการเชื่อมแบบลวด
เชื่อมที่มีฟลักซ์หุ้ม สามารถเปลี่ยนแปลง
กระแสไฟเชื่อมได้โดยการเปลี่ยนแปลงระยะ
อาร์ก โดยไม่ต้องตั้งกระแสไฟเช่ือมที่เครื่อง
เชื่อมใหม่

กระแสไฟฟ้ามีทั้งกระแสไฟฟ้าตรงและ
กระแสไฟฟา้สลับ หรือมีทั้งกระแสไฟฟา้ตรง
และกระแสไฟฟา้สลับรวมกัน 



เคร่ืองเชื่อมไฟฟา้ (Electric Welding Maching)

เคร่ืองเชื่อม
แบบหม้อแปลงไฟฟา้ 

(Transformer Welding
Machine)

1

เคร่ืองเชื่อม
แบบหม้อแปลง -
เคร่ืองเรียงกระแส 

(Transformer - Rectifier 
Welding Machine)

2

เคร่ืองเชื่อม
แบบเจอเนเรเตอร์ 

(Generator Welding Machine)

3

แบบที่ใช้มอเตอร์ไฟฟา้เป็นต้นก าลัง

แบบที่ใช้เคร่ืองยนต์เป็นต้นก าลัง

เคร่ืองเชื่อม
แบบอินเวอร์เตอร์ 

(Inverter Welding Machine)

4



รอบท างานของเคร่ืองเชื่อม
(Duly Cycle) 

รอบท างาน 

ความสามารถของเครื่องเชื่อม
ไฟฟา้ในการอาร์กกับเวลาทั้งหมด
ได้ก าหนดเวลาทั้งหมดไว้เป็น
มาตรฐาน 10 นาที

หมายถึง โดยทั่วไปเครื่องเช่ือมไฟฟา้ที่เป็นอัตโนมัติ
จะใช้ดิวตี้ไซเคิล 100% ส่วนเครื่องเชื่อม
ไฟฟา้ที่ใช้กับลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์จะใช้ดิวตี้
ไชเคิล 60%

ถ้าต้องการทราบค่าดิวตี้ไชเคิลของเครื่อง
เชื่อมไฟฟา้ สามารถค านวณได้โดยใช้สูตร
ดังนี้

เปอร์เซ็นต์ดิวตี้ไซเคิล = (กระแสไฟที่ก าหนดของเคร่ืองเชื่อม)
2

(กระแสที่ต้องการใช้)
2

X ดิวตี้ไซเคิลที่ก าหนด



ขนาดของกระแสไฟ
เชื่อมท่ีต้องการใช้งาน

1

ชนิดของกระแสไฟฟา้
ท่ีสามารถจัดหามา
ใช้กับเคร่ืองเชื่อมได้

2

องค์ประกอบเกี่ยวกับ
ความสะดวก และ

การประหยัดค่าใช้จ่าย

3

อุปกรณ์ที่ใช้กับ
งานเชื่อมไฟฟา้

1
หัวจับลวดเชื่อม 

(Electrode Holder)

มีหน้าที่จับลวดเชื่อมไฟฟา้ และเป็น
มือถือขณะท าการเชื่อม นอกจากนี้
ยังเป็นตัวน ากระแสไฟฟา้จากสาย
เชื่อมไปสู่ลวดเชื่อมไฟฟา้ 

หลักการพิจารณาเลือกเคร่ืองเชื่อม



อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเชื่อมไฟฟา้

2
สายเชื่อม 

(Cables)

สายเชื่อมมีหน้าที่น ากระแสไฟเชื่อม
ที่ผลิตจากเครื่องเชื่อมไปสู่บริเวณ
การอาร์ก สายเชื่อมในวงจรเชื่อมมี 
2 สาย คือ สายดินและสายเชื่อม 

3
อุปกรณ์จับยึด
สายดิน

(Ground Clamp)

เป็นอุปกรณ์ที่จับยึดช้ินงานให้ต่อ
กับสายดิน ท าด้วยวัสดุตัวน าไฟฟา้ 
เช่น ทองแดง 

4
อุปกรณ์ท่ีใช้
ในการป้องกัน
อันตราย

ในการปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟา้ทุกครั้ง
จะต้องมีอุปกรณ์ที่ใช้ในการป้องกัน
อันตรายจากการเชื่อมไฟฟา้ ดังนี้



อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเชื่อมไฟฟา้ 4
อุปกรณ์ที่ใช้
ในการป้องกัน
อันตราย

เป็นอุปกรณ์ที่ ใช้ป้องกันดวงตาและ
ใบหน้าจากแสงเชื่อม ความร้อนและรังสี
ที่เกิดจากการเชื่อมคือรังสีอัลตร้าไวโอ
เลต และรังสีอินฟราเรดรวมทั้งเม็ดโลหะ 
(Spatter)

หน้ากากเชื่อม 

1

(Welding Helmet)

เหมาะกับการเชื่อม
บนพ้ืนในท่าราบ

แบบมือถือ 

(Hand Shield)

เหมาะส าหรับ
การเชื่อมงานในที่สูง 

แบบสวมหัว 

(Hand Shield)



อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเชื่อมไฟฟา้ 4
อุปกรณ์ที่ใช้
ในการป้องกัน
อันตราย

ชุดปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟ้าก็
คล้ายกับชุดปฏิบัติงานเชื่อม
แก๊ส ประกอบไปด้วย 

ชุดปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟา้

2
ถุงมือหนัง

(Gloves) 

เสื้อหนัง 

(Apron)

ปลอกแขน 

(Sleeves) 

ปลอกขา 

(Leggings) 



อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเชื่อมไฟฟา้ 5
อุปกรณ์
ท าความสะอาด

ใช้ส าหรับเคาะสแลก
ที่ปกคลุมบนรอยเชื่อม
และที่ฝงัในรอยเชื่อม 

ค้อนเคาะสแลก 

1

(Chipping Hammer) 

มีหน้าที่ท าความสะอาด
ช้ินงานก่อนหรือหลัง

การเชื่อม

แปรงลวด

2

(Wire Brush)

ท าจากเหล็กมีด้ามยาว
เพ่ือสะดวกในการจับช้ินงาน
ที่ร้อน และเคลื่อนย้ายไป

ท าความสะอาด

คีมจับชิ้นงานร้อน 

3

(pliers)



1 ท าความสะอาดโต๊ะเชื่อม

2 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ 
ตรวจสภาพความเรียบร้อย 

3 ตรวจดูว่าสายเชื่อมและสายดินต่อกับ
เครื่องเชื่อมหรือยัง และต่อแบบใด

4 กระแสไฟเช่ือมที่ตั้งมีค่าเป็นแอมแปร์ 
แต่ละเครื่องเชื่อมจะไม่เหมือนกันแต่
วิธีการคล้าย ๆ กัน ให้ดูจากข้อมูล
ที่กล่องลวดเช่ือม รวมทั้งความหนา
ของช้ินงาน

ล าดับข้ันในการ
เตรียมงานเชื่อมไฟฟา้



ล าดับข้ันในการ
เตรียมงานเชื่อมไฟฟา้

5 ต่อสายดินกับโต๊ะหรือช้ินงาน

6 ก่อนเปิดเครื่องเชื่อมตรวจดูว่าตัวจับ
ลวดเชื่อมไม่ติดอยู่กับสายดินหรือโต๊ะ
งาน และใส่ลวดเชื่อมกับตัวจับลวดเชื่อม

7 เมื่อเชื่อมงานเสร็จปิดเครื่องเชื่อมที่
สวิตช์เครื่องเชื่อม และปิดที่สวิตช์ตัด
ตอนอัตโนมัติ (Circuit Breaker) เก็บ
ม้วนสายเชื่อมให้เรียบร้อย ท าความ
สะอาดโต๊ะงานและเครื่องเชื่อม



4
หน่วยท่ี 

องค์ประกอบการเช่ือมไฟฟา้
ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์



สาระการเรียนรู้ 
1 การเลือกลวดเชื่อม

ให้เหมาะสมกับงาน 

2 เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟา้
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

3 การเริ่มต้นและสิ้นสุด
รอยเชื่อม 

4 การต่อรอยเชื่อม

5 การส่ายลวดเชื่อม

6 ปฏิบัติการเริ่มต้นอาร์ก และ
ควบคุมรอยเชื่อม ท่าราบ

7 ปฏิบัติงานการเชื่อม
เดินรอยเชื่อมยาวไม่ส่าย 
และส่ายลวดเชื่อม



ส่วนผสม
ของโลหะงาน 

1

การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 
การเลือกลวดเชื่อม
ให้เหมาะสมกับงาน

1

(Correct Electrode)

ความหนาและรูปร่าง
ของชิ้นงาน 

2

ลักษณะของรอยต่อ
และรอยเชื่อม 

3

สภาพการใช้งาน
และความต้องการ 

4

ท่าที่ใช้เชื่อม

5

ชนิด
ของกระแสไฟฟา้ที่ใช้ 

6

กระแสไฟฟา้
ที่ใช้ในการเชื่อม

7



การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 
การใช้ระยะอาร์ก

ท่ีถูกต้อง 

2

(Correct Arc Length)

ลักษณะระยะอาร์กที่ถูกต้อง

ระยะอาร์ก

ระยะห่างระหว่างปลายลวดเชื่อมถึง
ผิวหน้าของช้ินงาน ซ่ึงขนาดระยะ
อาร์กขึ้นอยู่กับเส้นผ่านศูนย์กลาง
ของลวดเชื่ อม  ถ้ า ใช้ ลวด เชื่ อม
เส้นผ่านศูนย์กลาง 32 มม . ระยะ
อาร์กจะเท่ากับ 32 มม. โดยประมาณ

หมายถึง 



ระยะอาร์กสูง ระยะอาร์กต ่า ระยะอาร์กถูกต้อง

การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 
การใช้ระยะอาร์ก

ท่ีถูกต้อง 

2

(Correct Arc Length)

การต้ังกระแสไฟ
ท่ีถูกต้อง 

3

(Correct Current)

การที่จะตั้งกระแสไฟเท่าไรที่จะใช้ในการเช่ือมผู้เช่ือมสามารถ
ดูได้จากข้อมูลที่พิมพ์ไว้ข้างกล่องลวดเชื่อม และดูขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลางของลวดเช่ือมโตเท่าไร ความหนาของช้ินงาน
การเดินลวดเชื่อมเปน็องค์ประกอบร่วมกัน



การใช้ความเร็วในการ
เดินลวดเชื่อมท่ีถูกต้อง 

4

(Correct Travel Speed)

ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมต้องสัมพันธ์กับกระแสไฟ
และความหนาของช้ินงาน การที่จะเคลื่อนที่ลวดเช่ือม
ช้าหรือเร็วต้องดูความต้องการรอยเชื่อมแบบไหน และ
ต้องฝกึฝนให้เกิดความช านาญ 

การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 

การตั้งกระแสไฟฟา้ ความเร็ว 
แรงเคล่ือนไฟฟา้ ที่ถูกต้อง

การตั้งกระแสไฟฟา้ต ่า

การตั้งกระแสไฟฟา้สูง

ระยะอาร์กต ่า

ระยะอาร์กสูง



การใช้ความเร็วในการ
เดินลวดเชื่อมท่ีถูกต้อง 

4

(Correct Travel Speed)

มุมของการเชื่อมประกอบไปด้วย

การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 

ความเร็วการเดินลวดเชื่อมช้า

ความเร็วการเดินลวดเชื่อมเร็ว

การต้ังมุม
ของลวดเชื่อมท่ีถูกต้อง 

5

(Correct Angle of Electrode)

มุมน า 

(Lead Angle) 

จะมีทิศทางไปในทางเดียว
กับการเดินแนวเชื่อมมุม
ของลวดเชื่อมท ามุม
ประมาณ 60 – 75   

มุมด้านข้าง 

(Side Angle)
คือมุมที่ลวดท ามุมกับช้ินงาน
โดยมองทางด้านข้างจะมีมุม 
90    โดยวัดเข้าหาตัวผู้เชื่อม 
ถ้าเปน็ท่าระดับมุมลวดเชื่อม

ด้านข้างจะท ามุม 45   



เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟา้ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

1
แบบวิธีเคาะ 

(lapping) 

วิธีนี้จะเริ่มอาร์กโดยถือลวดเช่ือมไว้ใน
แนวดิ่งแล้วเคาะปลายลวดเช่ือมกับ
ช้ินงาน จะท าให้กระแสไฟฟา้ไหลผ่าน
ลวดเช่ือมกับช้ินงาน

2
แบบวิธีขีด 

(Scratching) 

เปน็วิธีการเริ่มต้นอาร์กจะเรียกว่า ขีดหรือ
เขี่ย โดยการน าปลายลวดเชื่อมขีดกับ
ช้ินงาน เมื่อปลายลวดเช่ือมสัมผัสกับ
ขึ้นงาน กระแสไฟฟา้จะไหลผ่านลวดเชื่อม
กับช้ินงานเช่ือม



การเร่ิมต้นและส้ินสุดรอยเชื่อม

การเริ่มต้นควรท าความสะอาด
ช้ินงานให้ปราศจากส่ิงสกปรก 
เช่น สนิม น ้ามัน

เริ่มต้นอาร์กควรใช้วิธีเคาะแล้วรีบ
ยกลวดเชื่อมขึ้นทันที โดยให้มี
ระยะอาร์กประมาณ 8 มิลลิเมตร 
จนเกิดการอาร์กลดลวดเชื่อมลง
มา เพ่ือควบคุมระยะอาร์ก (Arc 
length) ระยะอาร์กให้เท่ากับเส้น
ผ่านศูนย์กลางของลวดเชื่อม 

ส าหรับผู้เริ่มฝึกเช่ือมมักจะมีปัญหาลวดเช่ือมติดกับ
ช้ินงานบ่อย ๆ ถ้าปล่อยให้ลวดเช่ือมติดกับช้ินงานจะ
ท าให้ลวดเชื่อมร้อนแดง ฟลักซ์จะไหม้และเปลี่ยนเป็นสี
เข้มจะท าให้เครื่องเชื่อมท างานเกินก าลังและเกิดการ
เสียหายขึ้นได้



ในกรณีที่ ลวดเชื่ อมติดแน่น เกิน ไป 
ให้ปล่อยลวดเชื่อมออกจากตัวจับลวด
เช่ือมแล้วปิดเครื่องเช่ือมจากนั้นใช้คีม
จับลวดเชื่อมบิดออก ห้ามใช้ถุงมือ
จับลวดเชื่อมเพราะลวดเชื่อมยังมีความ
ร้อนอยู่จะท าให้ถุงมือไหม้และแข็งจะท าให้
ถุงมือใช้งานได้ไม่ดี 

เมื่อควบคุมระยะอาร์กได้ มุมน าของลวด
เชื่อมที่ใช้ประมาณ 60-75    กับขึ้นงาน 
ส่ายลวดเช่ือมตามแนวขวางของช้ินงาน 
รอยเช่ือมที่ดีนั้นต้องมีผิวหน้าเรียบและ
หลอมลึก

เมื่อเชื่อมถึงจุดสุดท้ายของรอยเชื่อมที่
ปลายสุดของรอยเชื่อมจะเกิดเป็นรอย
บุ๋ม (Crater) วิธีการแก้ไขไม่ให้เกิดรอยม
คือ เดินย้อนกลับไปเล็กน้อยเพ่ือเติม
ลวดเชื่ อมที่ รอย บุ๋ม ให้ เต็ม  แล้ วจึ ง
ยกลวดเชื่อมออก

การเร่ิมต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อม



แสดงลักษณะการต่อรอยเชื่อม

ในขณะเชื่อม ลวดเชื่อมจะหลอมละลาย
เติมลงในรอยเชื่อมจนปลายลวดเชื่อมยาว
ห่างจากตัวจับลวดเชื่อมเหลือประมาณ 
2 นิ้ว จึงเปลี่ยนลวดเช่ือมใหม่ ถ้าปล่อยให้
สั้นกว่า 2 นิ้วอาจจะท าให้ตัวจับลวดเช่ือม
เสียหายได้ 

การต่อรอยเชื่อม

เมื่อเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม่จะต้องมีการต่อ
รอยเชื่ อมซึ่ งจ ะต้อง เป็นรอยเดียวกับ
รอยเดิม ให้เคาะสแลกออก และน าแปรง
ลวดมาขัดท าความสะอาดบริเวณที่ต้องการ
เช่ือมต่อ เสร็จแล้วจึงเริ่มต้นอาร์กให้ห่าง
จากจุดที่ต้องการเชื่อมต่อประมาณ 5 - 10
มิลลิเมตร



ลักษณะการส่ายลวดเชื่อมแบบต่าง ๆ

การส่ายลวดเชื่อม
การเชื่อมโลหะจะต้องให้รอยเชื่อมโตกว่าลวดเชื่อม ซึ่งจะต้อง
ส่ายลวดเชื่อมให้มีความกว้างของรอยเชื่อมกว้างขึ้น 
ความกว้างของรอยเช่ือมนั้นข้ึนอยู่กับระยะการส่ายลวดเช่ือม 
โดยทั่วไปแล้วความกว้างของรอยเช่ือมไม่ควรเกิน 5 เท่า
ของความโตของลวดเชื่อม



5
หน่วยท่ี 

ลวดเช่ือมไฟฟา้
หุ้มฟลักซ์



สาระการเรียนรู้ 

1 ลวดเชื่อม

2 ลวดเชื่อมไฟฟา้หุ้มฟลักซ์

3 มาตรฐานลวดเชื่อมไฟฟา้
หุ้มฟลักซ์

4 ประเภทของฟลักซ์หุ้ม

5 หน้าที่ของฟลักซ์

6 อิทธิพลของฟลักซ์ต่อ
คุณภาพของรอยเชื่อม

7 การเก็บรักษาลวดเชื่อม
ไฟฟา้หุ้มฟลักซ์

8 ปฏิบัติงานเชื่อมทับรอยเชื่อม 
(เชื่อมพอก) ท่าราบ

9 ปฏิบัติงานเชื่อมต่อชนไม่บาก
งานท่าราบ

ปฏิบัติงานเชื่อมต่อเกยท่าราบ10

ปฏิบัติงานเชื่อมต่อตัวที่ท่าราบ11

ปฏิบัติงานการเชื่อมเดินรอยเชื่อม
ท่าระดับ

12

ปฏิบัติงานการเชื่อมเดินรอยเชื่อม
ท่าตั้งเช่ือมข้ึน

13

ปฏิบัติงานการเชื่อมเดินรอยเชื่อม
ท่าตั้งเช่ือมลง

14

ปฏิบัติงานการเชื่อมเดินรอยเชื่อม
ท่าเหนือศีรษะ

15



ลวดเชื่อม

1
อีเล็กโทรด 

(Electrode)

หมายถึง ลวดเชื่อมไฟฟ้าในกระบวนการ
เชื่อมอาร์ก (Arc Welding) และอีเล็กโทรด 
ยังหมายถึงข้ัวเช่ือมไฟฟ้าด้วย ซ่ึงลวด
เช่ือมจะท าหน้าที่เปน็ข้ัวไฟฟา้อีกด้วย ได้แก่ 

1 ลวดเชื่อมสิ้นเปลือง 

(Consumable Electrode)

ลวดเชื่อมชนิดนี้จะท ามาจากวัสดุที่เป็นโลหะ
ชนิดเดียวกับช้ินงาน เช่น กระบวนการเช่ือม
แบบมิก-แมก 

ลักษณะการอาร์กของลวดเชื่อมแบบมิก-แมก



2 ลวดเชื่อมไม่สิ้นเปลือง 

(Non-Consumable Electrode)

ลวดเชื่อมไม่หลอมเหลวไปพร้อมกับการ
เชื่อม ในขณะที่เชื่อมความร้อนที่เกิดจาก
การอาร์กไม่สามารถหลอมเหลวลวดเชื่อม
เช่น การอาร์กของลวดเชื่อมทังสเตน 
(Tungsten Electrode)

ลักษณะการอาร์กของลวดทังสเตน



หมายถึง ลวดเชื่อมที่ไม่เกี่ยวข้องกับ
ข้ัวไฟฟ้า แต่จะใช้เป็นโลหะเติมให้กับ
รอยเชื่อมอย่างเดียว ซึ่งมีข้อดีคือ
สามารถรักษาคุณสมบัติของลวดเชื่อม
ไว้เป็นอย่างดี แต่อย่าให้ถูกความชื้น 
แบ่งออกเปน็ 2 ชนิด ได้แก่

ลวดเติม 

(Fillet Rod) 

1

เป็นลวดเชื่อมที่เป็นแบบแท่งเติม 
จะใช้กับกระบวนการเชื่อมทิก
การเชื่อมแก๊ส และการเชื่อมแบบ
พลาสมา

ม้วนลวดเติม

(Filler Wire)

2

เป็นลวดเชื่อมที่เป็นเส้นลวด 
จะใช้กับกระบวนการเชื่อมทิก
และการเชื่อมแบบพลาสมา

2
นอนอิเล็กโทรด 

(Non Electrode)

ลวดเชื่อม



ลวดเชื่อมไฟฟา้หุ้มฟลักซ์ AWS-A5.1 1

ลวดเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน

AWS-A5.3 2

ลวดเชื่อมอะลูมิเนียม
และอะลูมิเนียมผสม

ใช้ส าหรับการเชื่อมด้วยกระบวนการเชื่อมไฟฟา้
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ตามมาตรฐาน AWS 

(American Welding Society) จ าแนกออกตาม
ชนิดของโลหะเชื่อมได้หลายชนิด ได้แก่

AWS-A5.4 3

ลวดเชื่อมเหล็กกล้าโครเมียม 
และเหล็กกล้าโครเมียมนิกเกลิ 
หรือลวดเชื่อมสเตนเลส

AWS-A5.5 4

ลวดเช่ือมเหล็กกล้าผสมต ่า

AWS-A5.6 5

ลวดเชื่อมทองแดง
และทองแดงผสม

AWS-A5.11 6

ลวดเชื่อมนิกเกิล
และนิกเกิลผสม

AWS-A5.15 7

ลวดเชื่อมเหล็กหล่อ

ลวดเชื่อมไฟฟา้หรืออิเล็กโทรด 



มาตรฐานลวดเชื่อมไฟฟา้
หุ้มฟลักซ์

มาตรฐานลวดเชื่อมของประเทศไทยจะใช้ TIS (Thailand 
Industrial Standard) หรือที่เรียกว่า มอก. ซึ่งเทียบกับ
มาตรฐานของ AWS ตามมาตรฐานของสมาคมการเชื่อม
ประเทศสหรัฐอเมริกา (AWS A5.1-91) ก าหนดตัวอักษร
และตัวเลขไว้ดังนี้ 

KOBE-30
2.6x350mm 2kg

เส้นผ่านศูนย์กลาง
ของลวดเชื่อม

ความยาว
ของลวดเชื่อม

น ้าหนักของลวด
เชื่อมต่อ 1 กล่อง

CURRENT RANGE (A)
POLARITY OF
ELECTRODEFLAT

VERTICAL 
AND OVERHEAD

45 - 95 45 - 95 AC or DC +_

TYPE OF COVERING
USE

HIGH TITANLA
MILD STEEL

RECOMMENDED CURRENT

มาตรฐานที่ใช้
และการน าไปใช้งาน



E

มาตรฐานของลวดเชื่อมของสมาคมการเชื่อม
ของประเทศสหรัฐอเมริกา 

มาตรฐานลวดเชื่อมไฟฟา้
หุ้มฟลักซ์

ลวดเชื่อมไฟฟา้ ความต้านทานแรงดึงต ่าสุด 
X 1000 มีหน่วยเปน็ PSI 

(ปอนด์ต่อตารางนิ้ว)

ต าแหน่งท่าเชื่อม
ที่ใช้ได้ดี

ชนิดกระแสไฟฟา้
และชนิดของฟลักซ์

XX X X

ตัวอย่าง 
ลวดเชื่อม
ตามมาตรฐาน

AWS E 6013

ลวดเชื่อม
ไฟฟา้

ค่าความต้านทานแรงดึงต า่สุด 
60 X 1000 = 60000 PSI

ต าแหน่งท่าเชื่อม 

ชนิดกระแสไฟฟา้ 



ประเภทของฟลักซ์หุ้ม

ประเภทเชลลูโลส1
(Cellulosic Coverings) 

ฟลักซ์ชนิดนี้มีสารผสมของ
วัสดุอินทรีย์จ าพวกไม้ผสมอยู่ 
30% เมื่อถูกเผาไหม้จะถูก
แก๊สไฮโดรเจนเข้าไปแทนที่
ในอากาศบริเวณที่อาร์ก 
ท าให้การอาร์กรุนแรง

ประเภทกรด 2
(Acid Coverings)

ส่วนผสมหลักของเหล็ก
ออกไซด์ ชิลิเกต และออกซิเจน
ผสมอยู่ปริมาณสูง มีการซึม
ลึกต ่า เคาะสแลกออกได้ง่าย 
มีรอยเช่ือมสม ่าเสมอดีมาก 

แต่ความแข็งแรงต ่า

ประเภทรูไทล์3
(Rutile Covering) 

มีส่วนผสมหลักของไทเทเนียม
ออกไชด์ ท าให้ข้ีตะกรันไหลได้ดี 

อาร์กสม ่าเสมอ

1.1
เซลลูโลส - โซเดียม 
(Cellulosic - Sodium) 

1.2
เซลลูโลส- โพแทสเซียม 
(Cellulosic - Potassium) 

2.1
เหล็กออกไซด์ - โซเดียม 
(Ferrous Oxide - Sodium) 

2.2
เหล็กออกไซด์ - ผงเหล็ก 
(Ferrous Oxide - Ferrous 
Powder) 

3.1
ไทเทนียม - โซเดียม 
(Titanium - Sodium) 

3.2
ไทเทเนียม - โพแทสเซียม 
(Titanium - Potassium)

3.3
ไทเทเนียม - ผงเหล็ก 
(Titanium - Ferrous 
Powder)



ประเภทของฟลักซห์ุ้ม

ซิลิคอนออกไซด์5
(Silicon Oxide) 

จะเปน็ตัวที่ท าให้เกิดขี้ตะกรัน
ปกคลุมรอยเชื่อม การไหลตัว
ของขี้ตะกรันดีขึ้นและท าให้เกิด
การอาร์กที่ง่าย และช่วยพอก

หุ้มให้มีความแข็งแรง

แมงกานีส6
(Manganese)

ท าการเกิดออกไซด์มีน้อย 
และปรับปรุงคุณสมบัติ

ของขี้ตะกรันให้ไหลตัวดีขึ้น

ประเภทด่าง 4
(Basic Covering) 

หรือลวดเช่ือมไฮโดรเจนต ่า (Low 
Hydrogen) มีส่วนผสมหลัก ได้แก่
แคลเซียมคาร์บอเนตและแคลเซียม
ฟลูออไรด์ ใช้ส าหรับเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนสูง และเหล็กกล้าก ามะถนัสูง 

4.1
ไฮโดรเจนต ่า - โชเดียม 
(Hydrogen - Sodium)

4.2
ไฮโดรเจนต ่า – โพแทสเซียม 
(Hydrogen - Potassium)

4.3
ไฮโดรเจนต ่า-โพแทสเซียม –
ผงเหล็ก 
(Hydrogen - Potassium -
Ferrous Powder)

Silicon



ประเภทของฟลักซ์หุ้ม

โลหะผสม 8

คือโลหะที่ถูกเติมลงไปในรอยเชื่อม 
เช่น นิกเกิล โมลิบดินัม เปน็ต้น

สารที่ท าหน้าที่เป็นกาว 9

ได้แก่ ดินเหนียว (Clays) และกาว 
(Gums) ช่วยท าให้ฟลักซ์มีความ
ยืดหยุ่น ไม่แตกล่อนได้ง่ายมีความ
แข็งแรงติดกับแคนลวดไดแ้น่น

เฟอร์โรแมงกานีส
และเฟอร์โรซิลิคอน 

7

(Ferro manganese and 
Ferro silicon)

เปน็ตัวลดออกไซด์ให้น้อยลง 
เพ่ิมธาตุแมงกานีสและซิลิคอน
ลงในโลหะรอยเชื่อมให้มีปริมาณ

มากขึ้น

ดินเหนียว



หน้าที่ของฟลักซ์

ช่วยป้องกันอากาศ
เข้ามารวมตัวกับรอยเชื่อม

1

การป้องกันบรรยากาศจากภายนอกไป
รวมตัวกับโลหะที่หลอมละลาย สามารถท าได้
โดยการเติมส่วนผสมของฟลักซ์ที่ถูกความ
ร้อนจากการอาร์กและจะกลายเป็นแก๊ส
เข้าไปแทนที่อากาศในบริเวณที่เกิดการอาร์ก 
ซึ่งได้แก่ สารจ าพวกคาร์บอเนต 

ควบคุมการอาร์ก
ให้สม ่าเสมอ

2

ช่วยในการอาร์กได้ง่ายข้ึนเรียบสม ่าเสมอ
ตลอดความยาวของรอยเชื่อม การอาร์ก
และล าของการอาร์กควรอยู่ศูนย์กลางและ
อยู่ในแนวแกนของลวดเชื่อม ความยากง่าย
ของการเริ่มต้นอาร์กอยู่ที่การแตกตัวของ
อิออนแก๊ส



หน้าที่ของฟลักซ์

การควบคุม
รูปร่างรอยเชื่อม

3

รูปร่างของรอยเชื่อมขึ้นอยู่กับความ
ตึงผิว (Surface Tension) ของน ้า
โลหะที่บริเวณบ่อหลอมละลาย ความ
ตึงผิวของน ้าโลหะจะขึ้นอยู่กับปริมาณ
แก๊สออกซิเจนที่ผสมอยู่ในฟลักซ์หุ้ม

ความสามารถในการ
ควบคุมส่วนผสมของธาตุ

4

ธาตุลดออกซิเจน 
(Deoxidation) 

ธาตุผสม 
(Alloying) 

สารมลทิน 
(Contamination) 



อิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพของรอเชื่อม

ชนิดของฟลักซห์ุ้ม คุณภาพของรอยเชื่อม 

กรดไทเทเนียม 
ข้ีตะกรันก าจัดได้ง่าย น ้าโลหะละเอียด หยาบปานกลาง 
การซึมลึกปานกลาง การประสานรอยเชื่อมดีมาก

กรดแร่ น ้าโลหะเล็ก เคาะข้ีตะกรันออกง่าย 

ออกไซด์ เหล็กออกไซด์ เม็ดโลหะละเอียด มีใช้กับงานน้อยมาก 

ด่างหินปูนแคลเซียมหรือ
คาร์บอเนตและฟลูออร์สปาร์

น ้าโลหะหยาบถึงปานกลาง การซึมลึกดี รอยเช่ือมนูน
เล็กน้อย เกล็ดหยาบปานกลาง เคาะขี้ตะกรันง่าย



อิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพของรอเชื่อม

ชนิดของฟลักซห์ุ้ม คุณภาพของรอยเชื่อม 

เซลลูโลสและสารประกอบ
ออร์แกนิก ไทเทเนียมออกไซด์ 

รอยเชื่อมแบนและนูนเล็กน้อย เกล็ดรอยละเอียด 
หยาบถึงปานกลาง

แร่ซิลเิกต
และเฟอร์โรแมงกานีส 

การซึมลึกดี การประสานรอยต่อดี รอยเว้า 
เกล็ดรอยละเอียดมาก

ผงเหล็ก 
การซึมลึกดีถึงลึกมาก เม็ดโลหะละเอียด 
การประสานรอยเชื่อมไม่ดี

ชนิดพิเศษ 
สมบัติของสารพอกหุ้มแตกต่างกันขึ้นอยู่กับชนิด
แคนลวด ฟลักซ์หุ้มจะมีตั้งแต่ไทเทเนียมถึงเซลลูโลส



การเก็บรักษา
ลวดเชื่อมไฟฟา้หุ้มฟลักซ์

การเก็บรักษาลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์
ตอ้งเก็บรักษาลวดเชื่อมให้อยู่ในสภาพที่ดี 
มีที่เก็บมิดชิด ป้องกันอากาศและความ
ขึ้นไปโดนฟลักซ์หุ้มลวดเชื่อม ลวดเชื่อม
แต่ละชนิดเก็บรักษาที่อุณหภูมิที่แตกต่าง
กันเพ่ือให้รอยเชื่อมออกมามีคุณภาพ 
และถ้าจะให้รอยเชื่อมมีคุณภาพที่ดีควร
อบในตู้อบลวดเชื่อมก่อนน าไปปฏิบัติงาน



6
หน่วยท่ี 

งานเช่ือมแก๊ส



สาระการเรียนรู้ 

1 หลักการเชื่อมแก๊ส

2 กระบวนการเชื่อมแก๊ส
ออกซิอะเซทิลีน

3 แก๊สออกซิเจน 
(Oxygen Gas)

4 แก๊สอะเซทิลีน
(Acetylene Gas)

5 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้
ในงานเชื่อมแก๊ส

6 ข้ันตอนการประกอบอุปกรณ์
เชื่อมแก๊ส

7 ข้ันตอนการตรวจเช็กรอยรั่ว
และปรับค่าเครื่องควบคุม
ความดันแก๊ส

8 ข้ันตอนการเก็บอุปกรณ์
เชื่อมแก๊ส 



หลักการเชื่อมแก๊ส

คือ กระบวนการที่ได้รับความร้อนจาก
การ เผา ไหม้ ของแก๊สร ะห ว่ างแก๊ ส
ออกซิเจนกับแก๊สเชื้อเพลิง ท าให้โลหะ
เกิดการหลอมละลายเป็นแอ่ง (Puddle) 
แล้วเติมลวดเชื่อม (Filler Metal) เข้าไป
เติมเป็นรอยเชื่อม หรือให้เนื้อโลหะงาน
หลอมละลายประสานกันเองโดยไม่ต้อง
เติมลวดเชื่อมก็ได้

การเช่ือมแก๊ส 

การเชื่อมแก๊ส 



กระบวนการเชื่อมแก๊ส
ออกซิอะเซทลีิน

แก๊ส + แก๊สออกซิเจน  

กระบวนการเชื่อมแบบหลอมละลาย
เกิดจากการสันดาประหว่าง 

โดยทั่วไปแก๊ส
เชื้อเพลิงที่ใช้คือ
แก๊สอะเซทิลีน

ท าให้ โลหะเกิดการหลอมละลายเป็นแอ่ง 
(Puddle) แล้วเติมลวดเชื่อม (Filler Metal) 
เข้าไปเติมเป็นรอยเชื่อมหรือให้เนื้อโลหะงาน
หลอมละลายประสานกันเอง โดยไม่ต้องเติม
ลวดเชื่อม

6000   F 
(3316   C) 

อุณหภูมิประมาณ 



แก๊สออกซิเจน 

(Oxygen Gas)

แก๊สออกซิเจน
มีสัญลักษณ์ทางเคมีว่า 

𝑜2
มีมากในอากาศประมาณ 21 เปอร์เซ็นต์ 
มีแก๊สไนโตรเจนอยู่ 78 เปอร์เซ็นต์ 
ที่เหลือเปน็แก๊สชนิดอ่ืน ๆ อีกเล็กน้อย 

สมบัติของแก๊สออกซิเจน 

3

เปน็ได้ทั้ง 3 สถานะ 
คือ แก๊ส ของเหลว 

และของแข็ง

2

สามารถรวมตัวกับ
ธาตุต่าง ๆ ได้มาก

1

เปน็แก๊สที่ไม่มีสี 
ไม่มีกลิ่น ไม่มีรส

4

ไม่ติดไฟ
แต่สามารถ
ช่วยให้ไฟติด

5

จะกลายเปน็ของเหลว
ที่อุณหภูมิ – 183   C 
และกลายเปน็ของแข็ง
ที่อุณหภูมิ – 218   C

การเตรียมแก๊สออกซิเจน

1

การผลิตแก๊ส
ออกซิเจนจากน ้า

2

การผลิตแก๊ส
ออกซิเจนจากอากาศ



แก๊สอะเซทิลีน

(Acetylene Gas)

แก๊สอะเซทิลีน
มีสัญลักษณ์ทางเคมีว่า 

𝐶2 𝐻2

เ ป็ น ส า รปร ะ กอบ ไฮ โด รค า ร์ บ อน 
เป็นแก๊สเช้ือเพลิงที่ติดไฟ มีกลิ่นฉุน 
เมื่อน ามาเผาไหม้รวมกับแก๊สออกซิเจน
จะให้ความร้อนสูง ท าการเชื่อมและ
ตัดโลหะได้ดี

สมบัติของแก๊สอะเซทิลีน

3

ไม่มีสี

2

เบากว่าอากาศ

1

เปน็แก๊สไม่มีรส 
มีกลิ่นฉุน (กลิ่นคล้าย
อีเธอร์ ธาตุจ าพวก
หนึ่งที่ใช้ท ายาสลบ)

4

เมื่อบริสุทธ์ิ
ละลายน ้าได้ 
และเปน็พิษ
ต่อร่างกาย

5

. เมื่อรวมตัวกับแก๊ส
ออกซิเจนในอัตราส่วน
ที่เหมาะสม จะได้

เปลวไฟที่มีความร้อน
สูงอุณหภูมิประมาณ 

3037 – 3315   C

6

อันตรายถ้ามีความ
ดันเกิน 30 psi 

(ปอนด์ต่อตารางนิ้ว) 
หรืออุณหภูมิ 800   C 
อาจเกิดระเบิดได้



เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊ส

ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 1
(Oxygen Cylinder)

ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน2
(Acetylene Cylinder)

1 ฝาครอบ
ขณะเคลื่อนย้าย

2 ลิ้นเปดิ-ปดิ

3 ปลักนิรภัย

4 ใยหิน

5 ปกคลุมด้วยใยหิน

6 เศษหินหรือเศษไม้

7 ใยหินละเอียด

8 ปลักนิรภัยลักษณะท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน



เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊ส

เคร่ืองปรับความดันแก๊ส
ออกซิเจนและอะเซทิลีน

3

(Oxygen and Acetylene 
Regulator)

สายยางเชื่อมแก๊สและข้อต่อ 4
(Hose and Connection)

3.1
เคร่ืองปรับความดัน
แบบสองขั้น 
(Two Stage Regulator)

3.2
เคร่ืองปรับความดัน
แบบขั้นเดียว 
(Two Stage Regulator)

1 ต้องไม่ท าปฏิกิริยากับแก๊สที่ส่งผ่าน

2 มีความแข็งแรงทนแรงดันได้ดี

3 มีความยืดหยุ่นได้ดี อ่อนตัวได้ง่าย

คุณสมบัติ



เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊ส

หัวเชื่อมแก๊ส 5
(Welding Torch) 

อุปกรณ์เพ่ือความปลอดภัย
ส่วนบุคคล 

6

(Personal Safety Equipment)

1 ถุงมือหนัง 
(Gloves)

2 เส้ือคลุมหนัง 
(Apron)

3 แว่นตาเชื่อมแก๊ส 
(Welding Goggles)

ลักษณะหัวเชื่อมแก๊ส 



เคร่ืองมือและอุปกรณ์
ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊ส

อุปกรณ์จุดไฟ 7
(Friction Lighter)

อุปกรณ์ท าความสะอาด
หัวทิพเชื่อม 

8

(Tip Cleaner) 

ข้ันตอนการประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส

1 ท่อแก๊สออกซิเจนและท่อแก๊สอะเซทิลีนที่น า
ออกมาควรท าการยึดด้วยโซ่ เพ่ือป้องกัน
ท่อแก๊สล้มและกระแทก ท่อบรรจุควรตั้งข้ึน 

2 ถอดฝาครอบหัวท่อแก๊สออกซิเจนและแก๊ส
อะเซทิลีนออก

3 เปิดวาล์วที่หัวท่อแก๊สออกชิเจนโดยหมุน
ทวนเข็มนาฬิกา ให้เปิดและปิดวาล์วที่ท่อ
บรรจุแก๊สออกซิเจนอย่างรวดเร็ววิธีนี้
เรียกว่า "แดร๊กกริ้ง" (Cracking) 

4 ตรวจเช็กความเรียบร้อยของเกลียวที่ท่อ
แก๊สออกซิเจนและท าความสะอาด น าเอา
เครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจนประกอบ
เข้ากับเกลียวท่อแก๊สออกซิเจน 



ข้ันตอนการประกอบ
อุปกรณ์เชื่อมแก๊ส

6 ประกอบเครื่องปรับความดันแก๊สอะเซทิลีน

7 ประกอบสายยางเชื่อมแก๊สสีเขียวเข้ากับ
ข้อต่อทางออกแก๊สของเครื่องปรับความดัน
แก๊สออกซิเจน

8 ประกอบสายยางเชื่อมแก๊สสีแดงเข้ากับข้อ
ต่อทางออกแก๊สของเครื่องปรับความดัน
แก๊สอะเชทิลีน

5 เปิดวาล์วที่หัวท่อแก๊สอะเซทิลีนด้วยประแจ
ที่ เปิด โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกาให้แก๊ส
อะเชทิลีนออกมาและปดิวาล์วอย่างรวดเร็ว 



9 นัตที่สายยางเชื่อมแก๊สอะเซทิลีนมีรอยบาก
ขันเข้ากับเกลียวหัวเชื่อมแก๊สอะเซทิลีนซึ่งมี
อักษร F_เป็นเกลียวซ้ายหมุนทวนเข็ม
นาฬิกา ส่ วนนัตที่ สายยาง เชื่ อมแก๊ส
ออกซิเจนไม่มีรอยบากขันเข้ากับเกลียวหัว
เชื่อมแก๊สออกซิเจนซึ่งมี อักษร O_เป็น
เกลียวขวาหมุนตามเข็มนาฬิกา

10 ที่หัวเชื่อมแก๊สน าอุปกรณ์ห้องผสมแก๊ส
มาต่อเข้ากับหัวเชื่อมแก๊สโดยหมุนห้องผสม
แก๊ส 

11 ที่ห้องผสมแก๊สน าอุปกรณ์หัวทิพเชื่อมมา
ประกอบต่อ

ข้ันตอนการประกอบ
อุปกรณ์เชื่อมแก๊ส



ข้ันตอนการตรวจเช็กรอยร่ัว
และปรับค่าเคร่ืองควบคุมความดันแก๊ส ท่อแก๊สออกซิเจน1

หลังจากประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊สเสร็จ
เรียบร้อย เปิดวาล์วที่หัวท่อแก๊สออกซิเจน
อย่างช้า ๆ จนสุดเกลียว 

หมุนสกรูปรับความดันโดยหมุนตามเข็ม
นาฬิกาจนหน้าปดัเกจวัดความดันต ่าบอกค่า
ความดัน 5 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว

เปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนที่หัวเชื่อมแก๊สดูว่า
เข็มความดันที่หน้าปัดเกจความดันต ่าตก
หรือไม่ ถ้าตกให้ปรับจนได้ค่าเท่าเดิมแล้ว
ตรวจเช็กรอยรั่วด้วยตาเปล่าตามจุดรอยต่อ

ถ้าแก๊สออกซิเจนรั่ วจะ ได้ ยินเ สียงแก๊ส
ออกซิเจนออกมาที่รอยรั่วคล้ายกับเสียงลม 
ควรใช้น ้าผสมสบู่หรือผสมผงชักฟอกตีเป็น
ฟองใช้แปรงทาสีทาตรงรอยต่อ



ข้ันตอนการตรวจเช็กรอยร่ัว
และปรับค่าเคร่ืองควบคุมความดันแก๊ส ท่อแก๊สอะเซทลีิน2

ใช้ประแจส าหรับเปิดวาล์วท่อแก๊สอะเซทิลีน
เปิดวาล์วโดยหมุนตามเข็มนาฬิกาประมาณ 
14 ถึง 1/2 รอบ และทิ้งประแจคาไว้ที่วาล์ว
หัวท่อ 

หมุนสกรูปรับความดันโดยหมุนตามเข็ม
นาฬิกาจนหน้าปดัเกจวัดความดันต ่าบอกค่า
ความดัน 5 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

เปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนที่หัวเชื่อมแก๊สดูว่า
เข็มความดันที่หน้าปัดเกจความดันต ่าตก
หรือไม่ ถ้าตกให้ปรับจนได้ค่าเท่าเดิม 

ถ้าแก๊สอะเซทิลีนรั่วจะมีกลิ่นออกมา วิธี
ตรวจสอบรอยรั่วปฏิบัติ เหมือนกับแก๊ส
ออกซิเจน 



ข้ันตอนการเก็บอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส

1 ปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจน
ที่หัวเชื่อมแก๊ส และหัวท่อบรรจุ

2 เปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนที่หัวเชื่อมแก๊สโดย
หมุนทวนเข็มนาฬิกา 1 รอบ เพ่ือปล่อยแก๊ส
ออกซิเจนที่ค้างภายในสายยางเชื่อมแก๊ส
ออก เมื่อเข็มเกจชี้บอกที่ เลข O_จึงปิด
วาล์วแก๊สออกซิเจนที่หัวเชื่อมแก๊ส คลาย
สกรูปรับความดันของเครื่องวัดความดัน
แก๊สออกซิเจนตามจ านวนรอบที่ขันเข้าไป  
ส่วนแก๊สอะเซทิลินใช้วิธีปฏิบัติเดียวกัน

3 ที่หัวเชื่อมแก๊สหมุนหัวทิพเชื่อมที่ต่อกับห้อง
ผสมแก๊สโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกาจนหัวทิพ
เชื่อมหลุดออกจากห้องผสมแก๊ส 

4 ที่หัวเชื่อมแก๊สหมุนห้องผสมแก๊สโดยหมุน
ทวนเข็มนาฬิกาจนห้องผสมแก๊สหลุดออก
จากหัวเชื่อมแก๊ส 



ข้ันตอนการเก็บอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส

5 ที่เครื่องปรับคุมความดันแก๊สออกซิเจน
ตรงข้อต่อทางออกแก๊สใช้ประแจปากตาย
ขันนัต โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา จนนัต
สายยางเชื่อมแก๊สออกซิเจนหลุดออกจาก
เครื่องปรับความดัน 

6 ที่เครื่องปรับความดันแก๊สอะเซทิลีนตรงข้อ
ต่อทางออกแก๊สใช้ประแจปากตายขันนัต
โดยหมุนตามเข็มนาฬิกา จนนัตสายยาง
เชื่อมแก๊สอะเซทิลีนหลุดออกจากเครื่อง
ปรับความดัน

7 ใช้ประแจปากตายขันเกลียวข้อต่อแก๊สเข้า
เครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจนโดยหมุน
ทวนเข็มนาฬิกาจนเกลียวของหัวต่อแก๊ส
เข้าเครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจน
ใกล้หลุด แล้วใช้มือหมุนออกจากท่อแก๊ส 
ส่วนแก๊สอะเซทิลินใช้วิธีปฏิบัติเดียวกัน

8 ม้วนสายยางเชื่อมแก๊สเก็บอุปกรณ์ที่ ใช้
ในงานเชื่อมแก๊สให้เรียบร้อย



7
หน่วยท่ี 

เปลวท่ีใช้ในงานเช่ือมแก๊ส 
ลวดเช่ือมแก๊ส และระบบการจ่ายแก๊ส



สาระการเรียนรู้ 

1 เปลวไฟที่ใช้ในการเชื่อมแก๊ส

2 ล าดับข้ันตอนในการจุดไฟ 
ปรับเปลวไฟ และปดิเปลวไฟ

3 เทคนิควิธีในการเชื่อมแก๊ส

4 ลวดเชื่อมแก๊ส (Filler Rod)

5 ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊ส

6 งานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส

7 งานสร้างบ่อหลอมเหลว

8 งานเชื่อมต่อมุมโดยไม่เติม
ลวดเชื่อมแก๊ส

9 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบ
เติมลวดเชื่อมแก๊ส

งานเชื่อมต่อชนท่าราบ10

งานเชื่อมต่อชนท่าระดับ11

งานเช่ือมเดินแนวท่าตั้งเช่ือมข้ึน12

งานเช่ือมต่อชนท่าตั้งเช่ือมข้ึน13

งานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะ14

งานเชื่อมต่อชนท่าเหนือศีรษะ15



เปลวไฟที่ใช้ในการเชื่อมแก๊ส 

1
เปลวลด 

(Reducing Flame)

เกิดจากการผสมของแก๊สอะเซทิลีนที่
มีมากกว่าแก๊สออกซิเจนลักษณะของ
เปลวไฟเปลวช้ันนอกจะเป็นเปลวไฟ
ยาวสีส้มอ่อนล้อมรอบเปลวช้ันใน 

2
เปลวกลาง 

(Neutral Flame)

ลักษณะของเปลวไฟประกอบไปด้วย
เปลวไฟ 2 ช้ัน ช้ันในกรวยมนสีขาว
นวล เปลวกลางนิยมใช้ในการเชื่อม
แก๊ส เหมาะกับการเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอน 

3
เปลวเพ่ิม 

(Oxidizing Flame)

เกิดจากการสันดาปของแกส๊อะเซทิลีน
กับแก๊สออกซิเจน ซึ่งมีปริมาณแก๊ส
ออกซิเจนอยู่มาก กรวยไฟช้ันในจะมี
ลักษณะเป็นปลายแหลมคม ไม่เหมาะ
กับการเชื่อมเหล็ก เหมาะส าหรับการ
อุ่นงาน 



1

เมื่อตรวจเซ็กรอยรั่วและตั้งค่าความดันแก๊ส
ในการเชื่อมเรียบร้อย เปดิวาล์วแก๊สอะเซทิลิน
ประมาณครึ่งรอบน าหัวทิพเชื่อมไปจ่อที่
อุปกรณ์จุดไฟขีดไฟจนไฟติดที่หัวทิพเชื่อม 

ล าดับข้ันตอนในการจุดไฟ 
ปรับเปลวไฟ และปิดเปลวไฟ 

2

ค่อยๆ หมุนวาล์วแก๊สอะเซทิลีน ปรับเปลวไฟ
ให้มีควันน้อยลงและอย่าให้เปลวไฟขาดจากหัว
ทิพเชื่อม



3

ปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนทีละน้อย เปลวไฟจะ
เ ป ลี่ ย น ไ ป เ รื่ อ ย  ๆ  แ ล ะ เ ปล ว ไ ฟ ช้ั น ใ น
จะสว่างขึ้นลักษณะเปลวไฟที่เกิดขึ้นมี 3 ช้ัน 
เรียกเปลวนี้ว่าเปลวลด (Reducing Flame)

ล าดับข้ันตอนในการจุดไฟ 
ปรับเปลวไฟ และปิดเปลวไฟ 

4

จากเปลวลด เมื่อเพ่ิมปริมาณแก๊สออกซิเจน
จะท าให้เปลวช้ันที่ 2 หายไป เหลือแต่เปลว
ช้ันในเรียกว่าเปลวกลาง (Neutral Flame) 



5

เมื่อเพ่ิมปริมาณแก๊สออกซิเจนอีก จะท าให้
เปลวช้ันในเปลี่ยนเป็นรูปกรวยแหลมมีสีขาว 
เป็นเปลวที่มีปริมาณแก๊สออกซิเจนมากกว่า
แก๊สอะเซทิลีน เรียกว่า เปลวเพ่ิม (Oxidizing 
Flame) 

ล าดับข้ันตอนในการจุดไฟ 
ปรับเปลวไฟ และปิดเปลวไฟ 

6

ปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจนที่
หัวเชื่อมแก๊สจนสุดเกลียว เปลวไฟที่หัวทิพ
เชื่อมจะดับลง 



เทคนิควิธีในการเชื่อมแก๊ส 

การเชื่อม
จากขวามือไปซ้ายมือ 

1

(Forehand Welding)

วิธีการเชื่อมแบบนี้เปลวเชื่อม
และลวดเชื่อมจะเดินทางไปใน
ทิศทางเดียวกัน 

ผู้เชื่อมจะถือหัวเชื่อมแก๊สด้วยมือขวา
และมือซ้ายถือลวดเชื่อมแก๊สหัวทิพเชื่อม
แก๊สท ามุมกับชิ้นงานประมาณ 30 - 45 
องศา เปลวไฟจะพุ่งไปยังชิ้นงานพร้อม
กับส่ายหัวเช่ือมแก๊ส ถ้าต้องการเพ่ิม
ความร้อนให้ผู้ปฏิบัติตั้งมุมหัวทิพขึ้น

วิธีนี้ เหมาะแก่การเชื่อมโลหะที่บางมี
ความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตรหรือโลหะ
ที่ไม่ใช่เหล็ก 



เทคนิควิธีในการเชื่อมแก๊ส 

การเชื่อม
จากซ้ายมือไปขวามือ 

2

(Backhand Welding)

วิธีการเชื่อมแบบนี้ เปลวเชื่อม
และลวดเชื่ อมจะ เ ดินสวน
ทิศทางกัน 

ผู้เชื่อมจะถือหัวเชื่อมแก๊สด้วยมือขวา
และมือซ้ายถือลวดเชื่อมแก๊ส มุมของหัว
ทิพเชื่อมจะเหมือนกับการเชื่อมจาก
ขวามือไปซ้ายมือ หัวทิพเชื่อมจะเดิน
น าหน้าลวดเชื่อม

วิธีนี้เหมาะแก่การเชื่อมโลหะมีความหนา
เกิน 3 มิลลิเมตร 



ลวดเชื่อมแก๊ส 

(Filler Rod) 

ลวดเชื่อมเหล็ก 
(Ferrous Rod) 

1

มีหลายประเภท เช่น ลวดเชื่อมแก๊ส
เ ห ล็ ก เ ห นี ย ว  ล ว ด เ ชื่ อ ม แ ก๊ ส
เหล็กหล่อ เป็นต้น มีลักษณะเป็น
เส้นกลม ส่วนผสมของลวดเชื่อม
ประเภทนี้จะมีธาตุเหล็กเป็นหลักและ
มีส่วนผสมของธาตุอื่นบ้าง

ลวดเชื่อมนอกกลุ่มเหล็ก 
(Nonferrous Rod) 

2

มีหลายปร ะ เภท เช่ น  ลวด เชื่ อม
ทองแดงและทองแดงผสม ลวดเชื่อม
อะลูมิเนียม ลวดเชื่อมเงิน เป็นต้น 
การเชื่อมแก๊สโดยใช้ลวดเชื่อมที่ไม่ใช่
เหล็กส่วนใหญ่จะ ใช้ฟลัก ซ์ (Flux) 
เปน็ตัวประสานในการเชื่อมแก๊ส 



ลวดเชื่อมแก๊ส 

(Filler Rod) 

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของลวด
และความยาวลวดเชื่อมแก๊ส

ลวดเชื่อมแก๊ส

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของลวด (มม.) 1 1.6 2 2.6 3.6 4 5

หน่วยเปน็มิลลิเมตร

ความยาว 1000



ลวดเชื่อมแก๊ส 

(Filler Rod) 

การแบ่งมาตรฐานของลวดเชื่อมแก๊ส 
มาตรฐานสมาคมการเชื่อมของอเมริกา 

(AWS) 

R
ลวดเชื่อมแท่ง

G
แก๊ส ลวดเชื่อมแก๊สเส้น

RGดังนั้น

หมายถึง ค่าความเค้นแรงดึงต ่าสุดของเนื้อโลหะเช่ือม
มีหน่วยเป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว โดยคูณด้วย 1,000 เช่น 
60 คือ 60,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว

ตัวเลข 2 ตัวหลัก 



ลวดเชื่อมแก๊ส 

(Filler Rod) 

การก าหนดเบอร์ลวดเชื่อมแก๊ส
ท่ีไม่เป็นมาตรฐาน AWS

G
ลวดเชื่อมแก๊ส

A
ลวดเชื่อมที่มีคุณสมบัติ

ในการยืดตัวสูง

คือค่าความเค้นแรงดึงต ่าสุดคูณด้วย 
1,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว

ตัวเลข 50
และ 60

B
ลวดเชื่อมที่มีคุณสมบัติ

ในการยืดตัวต ่า



ลวดเชื่อมแก๊ส 

(Filler Rod) 

ลวดเชื่อมแก๊ส
แบ่งออกได้หลายชั้นคุณภาพ ดังน้ี

CLASS RG-65 1

เปน็ลวดเชื่อมแก๊สเหล็กกล้า
ผสมต ่า (Low Alloy Steel) 
น าไปใช้เชื่อมเหล็กแผ่นบาง

และเหล็กแผ่นหนา 

CLASS RG-60 2

เปน็ลวดเชื่อมแก๊สเหล็กกล้า
ผสมต ่า น าไปใช้เช่ือมกับการ
เชื่อมท่อเหล็กกล้าคาร์บอน

ส าหรับงานต้นก าลัง 
งานอุตสาหกรรม และอ่ืน ๆ 

CLASS RG-45 3

เปน็ลวดเชื่อมแก๊ส
เอนกประสงค์มีส่วนผสมเปน็
เหล็กกล้าคาร์บอนต ่า น าไปใช้
กับการเชื่อมเหล็กกล้าละมุน 



ใช้ในการเชื่อมที่เป็นโรงงานอุตสาหกรรม 
หรือสถานศึกษา โดยแก๊สออกซิเจนและแก๊ส
อะเซทิลีนจะถูกเก็บไว้อีกที่แล้วส่งจ่ายมายัง
สถานีเชื่อม โดยจะใช้แก๊สออกซิเจนและแก๊ส
อะเซทิลีนเพียงท่อเดียวหรือหลายท่อก็ได้ส่ง
แก๊สไปตามสถานีเชื่อม

ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊ส

การจ่ายแก๊ส
แบบแมนิโฟลด์ 

1

(Manifold)
30 - 100

ปอนด์ต่อตารางน้ิว 

ความดันของแก๊สออกซิเจน

ทั้งนี้ข้ึนอยู่กับขนาดของท่อและความยาวของ
ท่อส่งแก๊สมาตรบังคับแก๊สที่ใช้ในแมนิโฟลด์
จะเป็นเครื่องบังคับแก๊สขนาดใหญ่ (Master 
Regulator) ส าหรับควบคุมความดันส่งแก๊ส



การติดตั้งระบบแมนิโฟลด์ของแก๊สอะเซทิลีน
จะต้องเพ่ิมเครื่องบังคับแก๊ส ลิ้นควบคุม และ
ระบบป้องกันไฟย้อนกลับทางเพ่ิมข้ึน ส่วนที่
สถานีเชื่อมแก๊สจะใช้มาตรวัดความดันเพียง
ตัวเดียว คือมาตรวัดความดันที่น าไปใช้งาน
อย่างเดียว 

ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊ส

การจ่ายแก๊ส
แบบแมนิโฟลด์ 

1

(Manifold)



ใช้ในกรณีที่ต้องเคลื่อนย้ายเข้าไปหางาน 
ซึ่งอาจจะอยู่นอกโรงงานหรืออยู่ในโรงงาน 
แต่สายแก๊สเชื่ อมไปไม่ถึง ไม่สามารถ
เคลื่อนย้ายงานเข้ามาหาได้ โดยชุดเชื่อม
แก๊สจะอยู่ในรถเข็น เพ่ือให้เกิดความสะดวก
ส าหรับการเคลื่อนย้ายอุปกรณ์

ระบบที่ใช้ในการจ่ายแก๊ส

การจ่ายแก๊ส
แบบเคล่ือนที่ 

2

(Portable)



8
หน่วยท่ี 

งานตัดโลหะด้วยแก๊ส



สาระการเรียนรู้ 

1 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส

2 อุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดแก๊ส

3 ชนิดของหัวตัดแก๊ส

4
การจุดเปลวไฟและปดิเปลว
ที่หัวตัดแก๊ส

5 ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส

6
ข้อดีและข้อเสียของการตัด
ด้วยแก๊ส

7 งานตัดเหล็กกล้าด้วยแก๊ส



งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

คือ การตัดโลหะ
ด้วยเปลวไฟจากหัวตัด
ซึ่งเกิดจากการผสม

ระหว่างแก๊สออกซิเจน
กับแก๊สเชื้อเพลิง

การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ออกซิเดชัน
เกิดปฏิกริยา

อย่างรวดเร็ว ด้วยการพ่น
แก๊สออกซิเจน โลหะชิ้นงาน

ขาดออกจากกัน 

(Oxidation) 
เปลวกลาง

เผาชิ้นงาน
ให้ร้อนแดงด้วย

(Neutral Flame) 



งานตัดโลหะด้วยแก๊ส การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

(Preheat) 

แก๊สเชื้อเพลิง
ที่ใช้ในการอุ่นงาน 

ก่อนที่ จ ะตัดด้วยแก๊สออกซิ เจน
มีอยู่หลายชนิด ที่นิยมใช้กันคือแก๊ส
อะเซทิลีน เนื่องจากให้ปริมาณความ
ร้อนสูง และยังหาซ้ือได้ง่าย 



อุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดแก๊ส 
อุปกรณ์การตัดแก๊สจะเหมือนกับ
อุปกรณ์การเชื่อมแก๊สทุกอย่าง 
เพียงแต่จะเปลี่ยนจากหัวเชื่อม
แก๊สมาเปน็หัวตัดแก๊สเท่านั้น 

อุปกรณ์ที่ช่วยตัดในการตัดลักษณะเส้นตรง 

ทางเดินออกซิเจนตัด แขนเปดิ-ปดิออกซิเจนตัด

วาล์วเปดิ-ปดิแก๊ส

นัตแก๊สออกซิเจนนัตแก๊สอะเซทิลีน

หัวทิพตัด
ชุดล้อประคองช่วย
ในการตัดตรงและโคง้



ชนิดของหัวตัดแก๊ส

1
แบบสมดุลความดัน 

(Equal Pressure Torch) 

การไหลของแก๊สอะเซทิลีนและแก๊ส
ออกซิเจนจะไหลเข้าสู่บริเวณห้อง
ผสมแก๊สด้วยแรงดันของตัวมันเอง 

เหมาะส าหรับแก๊สส าเร็จรูปที่ผลิต
ในรูปของท่อแก๊สมีความดันสูงและ
พร้อมที่จะไหลออกมาอย่างรวดเร็ว
เมื่อเปดิวาล์วที่หัวท่อ 

หัวตัดแก๊สชนิดนี้มี ห้องผสมแก๊ส
ที่ ใหญ่ท าให้การผสมแก๊สสมบูรณ์
มากขึ้น อุณหภูมิของเปลวตัดก็จะสูงหัวตัดแก๊สแบบสมดุลความดัน



ชนิดของหัวตัดแก๊ส

2
แบบหัวฉีด 

(lnjector Torch) 

สามารถใช้กับแก๊สอะเซทิลีนและแก๊ส
ออกซิเจนที่มีความดันเท่ากันหรือท่อแก๊ส
ส าเร็จรูปที่มีความดันสูงได้เช่นเดียวกัน 
และยังใช้กับแก๊สก่อความดันต ่า 

แก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจนจะไหล
เข้าสู่บริเวณห้องผสมแก๊สของหัวตัด
แก๊สจะมีความดันต ่า ห้องผสมแก๊สจะมี
ขนาดเล็กเหมาะส าหรับที่จะใช้กับแก๊ส
ที่ผลิตขึ้นมาเอง 

หัวตัดแก๊สแบบหัวฉีด



การจุดเปลวไฟและปิดเปลวที่หัวตัดแก๊ส 

1 ตรวจเซ็กรอยรั่วและตั้งค่าความดันแก๊สในการเช่ือม
โดยแก๊สอะเซทิลีน ตั้งค่าที่ 5 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ส่วน
แก๊สออกซิเจนตั้งค่าที่ 20 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ที่หัว
ตัดแก๊สเปดิวาล์วแก๊สอะเซทิลีนประมาณครึ่งรอบ โดย
ให้แก๊สอะเซทิลีนออกมาเพียงเล็กน้อยและถืออุปกรณ์
จุดไฟที่มือซ้าย (ส าหรับผู้ถนัดขวา) ถือหัวตัดแก๊สด้วย
มือขวา และขีดไฟด้วยมือซ้ายน าหัวตัดแก๊สไปจ่อที่
อุปกรณ์จุดไฟ ขีดไฟจนไฟติดที่ตัดแก๊ส

2 ค่อยๆ หมุนวาล์วแก๊สอะเซทิลีน โดยหมุนทวนเข็ม
นาฬิกาเพ่ิมข้ึนเพ่ือปรับเปลวไฟให้มีควันน้อยลง



การจุดเปลวไฟและปิดเปลวที่หัวตัดแก๊ส 

3 ที่หัวตัดแก๊สเปดิวาล์วแก๊สออกซิเจนทีละน้อย เพ่ือให้
แก๊สออกซิเจนเกิดการเผาไหม้กับแก๊สอะเซทิลีน
เปลวไฟช้ันในจะสว่างข้ึนจนกลายเปน็เปลวกลาง 

4 เมื่อต้องการตัดให้กดดันบังคับแก๊สออกซิเจนพ่นตัด 

5 ปดิวาล์วแก๊สอะเซทิลีนและวาล์วแก๊สออกซิเจน
ที่หัวตัดแก๊ส 

6 ปฏิบัติตามข้ันตอนการเก็บอุปกรณ์ตัดแก๊ส
เหมือนกับอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส



ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
การตัดแก๊ส
โดยการบังคับด้วยมือ 

1

การตัดชนิดนี้จะใช้บังคับด้วยมือเคลื่อนที่ไป
ตามแนวตัดที่ต้องการไม่ว่าจะเป็นเส้นตรง
หรือโค้ง เป็นวิธีที่นิยมแพร่หลายคือให้จุด
กึ่งกลางของเปลวไฟ อุ่นงาน (Preheat) 
อยู่ที่ขอบของช้ินงาน และให้ฐานของเปลว
ไฟอยู่เหนือช้ินงาน 15 - 3 มม. จนเมื่อขอบ
ด้านบนของช้ินงานมีสีเหลืองแดง จะเริ่มท า
การเปิดวาล์วของออกซิเจนที่ใช้ในการตัด
และเริ่มท าการตัด ควรรักษาระยะระหว่างหัว
ตัดกับช้ินงานให้คงที่ 



ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส การตัดแก๊ส
โดยเคร่ืองตัดอัตโนมัติ 

2

คล้ายกับการตัดด้วยมือเพียงแต่ใช้ระบบ
อัตโนมัติเข้ามาช่วย โดยมีทั้งการตัดตรง
และตัดตามแบบที่ต้องการ โดยการตัดตรง
จะเคลื่อนหัวตัดด้วยมอเตอร์เคลื่อนที่ไปตาม
รางที่ท าไว้ สามารถตัดปรับความเร็วในการ
ตัดได้ตั้งที่ตัวเครื่องตัดอัตโนมัติ การตั้ง
ความเร็วในการเดินช้าหรือเร็วขึ้นอยู่กับ
ความหนาของช้ินงานที่น ามาตัด 



ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

1 ตัดเร็วกว่าวิธีกล

2 สามารถเปลี่ยนทิศทางการตัดได้งา่ย

3 ตัดงานแผ่นใหญ่และเปลี่ยนทิศทางได้

4 สามารถน าไปใช้นอกสถานที่ได้

5 ตัดงานพร้อมกันได้หลายช้ินโดยใช้
หลายหัว

6 ใช้บากหน้าช้ินงานเพ่ือเตรียมรอยต่อ
ได้รวดเร็วและประหยัดกว่าวิธีอ่ืน

7 ส้ินเปลืองค่าใช้จ่ายน้อยกว่าวิธีกล

ข้อดี



ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

1 พ้ืนที่ที่ใช้ในการตัดจะสกปรกและเศษ
ขี้ตะกรันจะติดพ้ืนเมื่องานเย็นลง

2 ต้องมีระบบระบายอากาศที่ดี

3 ความเที่ยงตรงมีน้อยกว่าวิธีทางกล

4 อันตรายจากการตัดโดยเฉพาะเรื่อง
ของเปลวไฟที่เกิดจากการตัด

5 ส่วนใหญ่ใช้ตัดเฉพาะเหล็กหล่อและ
เหล็กกล้าเท่านั้น

ข้อเสีย


