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จุดประสงคร์ำยวิชำ เพื่อให้

1. เข้าใจหลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน
2. มีทักษะในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ รอยต่อชนแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน
3. มีทักษะในการปฏิบัติการตรวจสอบแนวเชื่อมด้วยวิธีพินิจ
4. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเชื่อมและตรวจสอบโดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย

สมรรถนะรำยวิชำ

1. เชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์รอยต่อชน แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน
2. ตรวจสอบแนวเช่ือมด้วยวิธีการพินิจ



ค ำอธิบำยรำยวิชำ

ปฏิบัติเก่ียวกับเช่ือมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน งานเชื่อมรอยต่อชน
ทุกต าแหน่งท่าเช่ือม ตามมาตรฐานสากล งานตรวจสอบแนวเช่ือมด้วยวิธีพินิจ โดยใช้อุปกรณ์
ถูกต้องตามหลักอาชีวอนามัยและความปลอดภัย



ควำมปลอดภัยในงำนเชื่อมอำร์ก
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 



สำระส ำคัญ

งานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์เป็นงานที่มีความเสี่ยงและอาจก่อให้เกิดอันตราย สิ่งที่ต้อง
ค านึงถึงและให้ความส าคัญเป็นอันดับแรก ส าหรับผู้ปฏิบัติงานคือเรื่องความปลอดภัย เนื่องจากมักจะมี
อันตรายหลายอย่างที่อาจเกิดขึ้นกับผู้ที่ปฏิบัติงานเชื่อม ได้แก่ อันตรายจากไฟฟ้าลัดวงจร อันตรายที่เกิด
จากรังสีจากการอาร์ก อันตรายที่เกิดจากควันและแก๊สที่เกิดขึ้นจากอันตรายที่กล่าวมาจะท าให้เกิดความ
สูญเสียต่อผู้ปฏิบัติงานและทรัพย์สิน เพราะฉะนั้นในการเชื่อมจึงต้องศึกษากฎความปลอดภัยต่างๆ ในการ
ใช้งานเพื่อป้องกันอันตราย ซึ่งจะเป็นการช่วยลดอุบัติเหตุหรืออันตรายที่จะเกิดขึ้นได้ โดย ใช้เครื่องมือ
ป้องกันอันตรายต่างๆ ได้แก่ อุปกรณ์ป้องกันส่วนต่างๆ ของร่างกาย ได้แก่ หน้ากากเชื่อมแว่นตานิรภัย ตัว
กรองอากาศหายใจ และอุปกรณ์อุดหูป้องกันเสียง



สำระกำรเรียนรู้
1. อันตรายจากการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์
2. การป้องกันอันตรายจากการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์
3. อุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ

สมรรถนะประจ ำหน่วย

แสดงความรู้เกี่ยวกับความปลอดภัยในงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

จุดประสงคก์ำรเรียนรู้

1. จ าแนกชนิดของอันตรายที่เกิดขึ้นในงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้
2. บอกวิธีการป้องกันอันตรายจากการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้
3. อธิบายการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้
4. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเช่ือมและตรวจสอบ โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย



อันตรำยจำกกำรเชื่อมอำร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์1. 

อันตรำยจำกกระแสไฟ
การป้องกันอุบัติเหตุจากไฟฟ้าสามารถปฏิบัติไดด้ังนี้
1) ขณะปฏิบัติงาน ควรสวมชุดป้องกันอันตรายที่ไม่เปื้อนน้ ามัน หรือเปียกชื้น
2) ควรวางหัวเช่ือมไว้บนที่มีฉนวนรองรับหรือแขวนไว้ในที่เหมาะสม
3) สายเชื่อมควรมีฉนวนหุ้มอยู่ในสภาพที่สมบูรณ์
4) ขณะเปล่ียนลวดเช่ือมไม่ควรให้ลวดเช่ือมสัมผัสกับโต๊ะเชื่อม เพราะจะท าให้

เกิดการอารก์ขึ้น



อันตรำยจำกรังสีอำร์ก

รังสีอัลตราไวโอเลต (Ultraviolet) เป็นรังสีที่ส่งผลต่อเย่ือตาและแก้วตา หากดวงตาได้รับรังสีนี้
ในปริมาณมาก จะท าให้เกิดความรู้สึกเหมือนมีเม็ดทรายเข้าไปอยู่ในดวงตาท าให้น้ าตาไหล จะเริ่ม
แสดงอาการเมื่อได้รับรังสีไปแล้วประมาณ 5–6 ชั่วโมงโดยทั่วไปอาการทั้งหมดจะหายไปภายใน 
24 ชั่วโมง

รังสีอินฟราเรด (Infrared Ray) เป็นรังสีที่ไม่แสดงอาการให้เห็นในทันที เมื่อเข้าสู่ ร่างกาย
จะเปลี่ยนเป็นความร้อนเมื่อดวงตาได้รับรังสีนี้จะท าให้เย่ือตาอักเสบหรือผิวหนังได้รับรังสีชนิดนี้
มากเกินไปจะท าให้ผิวหนังก าพร้าลอก และยังเป็นสาเหตุที่อาจท าให้เกิดเป็นต้อกระจก

แสงอาร์กมีทั้งชนิดที่มองเห็นได้ด้วยสายตาและชนิดที่มองไม่เห็น ชนิดที่มองไม่เห็นได้แก่



ปริมาณของรังสีทีเ่กิดจากการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์
ขึ้นอยู่กับองค์ประกอบ ดังนี้

1) กระบวนการเช่ือม
2) ชนิดของโลหะงาน
3) การออกแบบรอยต่อ
4) ชนิดของแก๊สคลุม 



ลักษณะกำรเลือกกระจกหรือเลนส์กรองแสงส ำหรับกำรเชื่อมอำร์ก 







ในการเชื่อมและการตัดโลหะด้วยแก๊สนั้นจะก่อให้เกิดควันและแก๊สอันตรายขึ้น เมื่อได้รับความ
ร้อนสูงมาก เมื่อช่างเชื่อมสูดดมเข้าไปจะก่อให้เกิดอาการเจ็บป่วยและตัวร้อนดังนั้นผู้ปฏิบัติงานจะต้อง
ก าจัดสังกะสีที่เคลือบบนแผ่นเหล็กกล้าตรงรอยต่อและห่างออกไปประมาณ 3-5 นิ้วและต้องก าจัด
สังกะสี ท่ีเคลือบด้านหลังออกด้วย 

ดังนั้นผู้ปฏิบัติงานควรปฏิบัติงานเช่ือมในที่มีอากาศถ่ายเทได้สะดวก ถ้าหากจ าเป็นต้องปฏิบัติงาน
ในพื้นที่จ ากัด เช่น ในท่อขนาดใหญ่ ควรใช้เครื่องดูดอากาศ ซึ่งมีทั้งชนิดดักควันและชนิดดูดทิ้ง
เครื่องดูดอากาศ การเลือกขนาดเครื่องดูดอากาศควรมีขนาดเพียงพอที่จะดูดควันและแก๊สพิษออกจาก
บริเวณงานเช่ือมให้หมด

อันตรำยจำกแก๊สและควันเชื่อม



กำรป้องกันอันตรำยจำกกำรเชื่อมอำร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์2. 

เลือกชุดปฏิบัติงานให้เหมาะสมกับกระบวนการเชื่อม ขนาดของกระแสไฟเชื่อมและต าแหน่งท่าเช่ือม 
ไมค่วรสวมใส่ผ้าใยสังเคราะห์ 

ชุดปฏิบัติงานต้องสะอาด ปราศจากน้ ามันและจาระบี
กระเป๋าท่ีชุดปฏิบัติงานควรมีฝากระเป๋าปิดให้มิดชิด

ห้ามพกไม้ขีดไฟ ไว้ในชุดปฏิบัติงานเด็ดขาด

กำรป้องกันอันตรำยส่วนบุคคล



พื้นที่ปฏิบัติงานเชื่อมรัศมีประมาณ 10 เมตร จะต้องไมม่ีวัตถุไวไฟ
พื้นเป็นไมค้วรใช้ทรายชื้นปกคลุมหรือท าให้เปียก 

พื้นทีค่ับแคบ จะต้องใชเ้ครื่องดูดควันและแก๊สอันตรายออกเพื่อให้อากาศบริสุทธิ์เข้าไปแทนที 

กำรป้องกันบริเวณปฏิบัติงำนเชื่อม

ควรสับเปล่ียนผู้ที่ปฏิบัติงานในบริเวณท่ีมีเสียงดัง อย่าใหท้ างานต่อเนื่องเป็นระยะเวลานาน
ควรใช้อุปกรณ์ป้องกันเสียง เช่น ที่อุดหู (Earplugs) ที่ลดการได้ยินเสียงดังและป้องกันสะเก็ด
โลหะร้อนกระเด็นเข้าหู

กำรป้องกันระบบได้ยิน



ห้ามเก็บไว้ใกล้เปลวไฟ หรือใกล้เครื่องจักรทีท่ างานเพราะอาจจะท าให้เกิดประกายไฟได้ 
ไมค่วรเก็บท่อแก๊สไว้ในเส้นทางจราจร

ท่อแก๊สที่น ามาใช้งานจะต้องมัดติดฝาผนังหรือวางบนรถเข็นท่อแก๊สแล้วท าการรัดด้วยโซ่
ใหแ้น่นเพื่อป้องกันถังล้ม

กำรจัดเก็บท่อแก๊สแรงดันสูง

ผู้คอยเฝ้ำดูแลไฟ

ท าหน้าทีค่อยดูแลบริเวณที่ปฏิบัติงานตลอดเวลาและหลังปฏิบัติงานแล้ว
อย่างน้อย 30 นาที นับจากงานเชื่อมเย็นตัวแล้ว 



อุปกรณ์ป้องกันอันตรำยจำกกำรเช่ือมอำร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์3. 

แว่นครอบตำส ำหรับใช้กับงำนเจียระไน
(Impact Goggle)

อุปกรณ์ป้องกันอันตรำยใบหน้ำและดวงตำ

แว่นครอบตำส ำหรับใช้กับงำนเจียระไนและ
ป้องกันสำรเคมี (Chemical & Impact Goggle)



แว่นครอบตำส ำหรับใช้
ป้องกันสำรเคมี ควันและงำนเจียระไน 

(Chemical Splash Goggle)

แว่นครอบตำส ำหรับเชื่อม (Welding Goggle)



แว่นตำนิรภัย (Safety Glasses) 

หน้ำกำกเชื่อมอำรก์ด้วยลวดเชื่อม



อุปกรณ์ป้องกันอันตรำยจำกเสียงที่เกิดขึ้นในบริเวณงำนเชื่อม



อุปกรณ์ป้องกันร่ำงกำย อุปกรณ์ป้องกันอันตรำยต่อระบบหำยใจ 



อุปกรณ์ป้องกันเฉพำะพิเศษ



ต ำแหน่งกำรติดตั้งถังดับเพลิง



สัญลักษณ์งานเช่ือมมาตรฐาน
สมาคมการเชื่อมสหรัฐอเมริกา 



สาระส าคัญ

สัญลักษณ์งานเชื่อมมาตรฐานสมาคมการเชื่อมสหรัฐอเมริกา (AWS) เป็นสัญลักษณ์ที่ใช้กัน
อย่างแพร่หลาย ใช้เป็นสื่อกลางในการอธิบายรายละเอียดการเชื่อมระหว่างผู้ออกแบบ เจ้าของงาน
ผู้ตรวจสอบ และช่างเชื่อม สัญลักษณ์ในงานเชื่อมประกอบด้วย สัญลักษณ์พื้นฐาน สัญลักษณ์รอยต่อ
และรอยเช่ือม การวางสัญลักษณ์ต่างๆ ลงบนสัญลักษณ์งานเชื่อม 



สาระการเรียนรู้
1. หลักการทั่วไปของสัญลักษณ์การเชื่อม 
2. การก าหนดสัญลักษณ์ของรอยเชื่อมแต่ละชนิด 

สมรรถนะประจ าหน่วย

แสดงความรู้เกี่ยวกับสัญลักษณ์งานเช่ือมมาตรฐานสมาคมการเชื่อมสหรัฐอเมริกา (AWS) 

จุดประสงคก์ารเรียนรู้

1. แสดงความรู้เกี่ยวกับสัญลักษณ์งานเช่ือมมาตรฐานสมาคมการเชื่อมสหรัฐอเมริกา (AWS) 
2. ก าหนดสัญลักษณ์ของรอยเช่ือมแต่ละชนิดได้ 
3. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเชื่อมและตรวจสอบ โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย 



หลักการทั่วไปของสัญลักษณ์งานเชื่อม1. 

1.1 สัญลักษณ์พ้ืนฐาน (Basic Symbol) แบ่งออกไดด้ังนี้ 
1) ความแตกต่างระหว่าง Weld Symbol และ Welding System

Weld Symbol เป็นสัญลักษณ์ที่แสดงถึงรูปร่างของรอยเช่ือม
Welding System เป็นสัญลักษณ์การเชื่อมที่ประกอบด้วยส่วนประกอบ 8 ส่วน ดังนี้



Welding System เป็นสัญลักษณ์การเชื่อมท่ีประกอบด้วยส่วนประกอบ 8 ส่วน ดังนี้

(1) เส้นอ้างอิงแนวนอน (Reference Line) จะอยู่ในแนวนอนเสมอ
(2) เส้นอ้างอิง (Arrow)
(3) สัญลักษณ์รอยเชื่อมพื้นฐาน (Basic Weld Symbols)
(4) ขนาดและข้อมูลอ่ืนๆ (Dimension and other Data)
(5) สัญลักษณ์ผนวก (Supplementary Symbols)
(6) สัญลักษณ์ผิวเชื่อมส าเร็จ
(7) ส่วนหาง (Tail)
(8) ข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อมหรืออ้างอิงอื่นๆ (Specification Process or Other Reference) 



2) สัญลักษณ์รอยเชื่อมพ้ืนฐาน สัญลักษณ์ที่แสดงถึงลักษณะของรอยเช่ือม 



3) สัญลักษณ์ผนวก (Supplementary Symbol) สัญลักษณ์ที่ประกอบเข้ากับสัญลักษณ์การเช่ือม 



4) ต าแหน่งมาตรฐานของส่วนประกอบสัญลักษณ์งานเชื่อม 



1.2 แบบพ้ืนฐานของรอยต่อ

ลักษณะแบบพื้นฐานของรอยต่อในงานเชื่อมมี 5 ชนิด ดังนี้ 

รอยต่อชน 

รอยต่อขอบ 

รอยต่อมุม 



รอยต่อเกย รอยต่อตัวที 



1.3 ลักษณะรอยเช่ือม

1) ลักษณะรอยเชื่อม แบบต่างๆ 



2) ลักษณะชนิดของการเชื่อมแบบต่างๆ



1.4 การวางสัญลักษณ์งานเชื่อม

1) ต าแหน่งหัวลูกศร 
(1) ในกรณีของสัญลักษณ์เชื่อมแบบ Fillet Groove และ Flange หัวลูกศรจะต่อจากเส้นอ้างอิง ไปยังด้านใดด้านหนึ่ง

ของรอยต่อเพียงด้านเดียว โดยพิจารณาจากด้านที่หัวลูกศรชี้ (Arrow side) และด้านตรงข้ามกับหัวลูกศรชี้ (Other 
side) 



(2) ในกรณีของสัญลักษณ์การเชื่อมปล๊ัก (Plug) สล็อต (Slot) จุด (Spot) ตะเข็บ (Seam) และโปรเจ็กชัน (Projection) 
หัวลูกศรจะต่อจากเส้นอ้างอิงไปยังเส้นศูนย์กลางของรอยเชื่อมบนผิวหน้าด้านนอกของชิ้นงานที่ต้องการเชื่อม โดย
ด้านที่ลูกศรชี้เป็น Arrow side หรือ Other side 

(3) สัญลักษณ์เชื่อมบางแบบจะไม่ระบุ Arrow side หรือ Other side เช่น สัญลักษณ์ที่ใชก้ับการเชื่อมจุด 



2) ต าแหน่งรอยเชื่อมทีเ่หมาะสมกับรอยต่อ มีลักษณะดังนี้
(1) รอยเช่ือมที่อยู่ด้านหัวลูกศรช้ี (Arrow side) จะเขียนสัญลักษณ์ไว้ที่ด้านล่างของเส้นอ้างอิง 

(2) รอยเช่ือมที่อยู่ในต าแหน่งด้านตรงข้ามหัวลูกศร (Other side) จะเขียนสัญลักษณ์ไว้ทีด่้านบนของเส้นอ้างอิง 

(3) ถ้าเชื่อมทั้งสองด้าน คือท้ัง Arrow side และ Other side ให้เขียนสัญลักษณ์ไวท้ี่ด้านบนและด้านล่างของเส้นอ้างอิง 



3) ต าแหน่งของข้อก าหนดกระบวนการเชื่อมหรือข้ออ้างอิงอื่นๆ
(1) เมื่อต้องการระบุข้อก าหนดกระบวนการเชื่อมหรือข้ออ้างอิงอื่นๆ ลงในสัญลักษณ์เชื่อมให้เขียนลงส่วน

หางของสัญลักษณ์ ซึ่งเคร่ืองหมายที่เขียนไว้นั้น อาจจะมีมากกว่าหนึ่งก็ได้

(2) การใช้สัญลักษณ์เชื่อมที่ไม่ระบขุ้อก าหนดกระบวนการเชื่อมหรืออ้างอิงอื่นๆ ไว้ที่หางจะใช้เมื่ออ้างอิง และบางครั้ง
อาจระบุให้เชื่อมตามข้อก าหนดหมายเลข (ระบุไว)้ สัญลักษณ์ในลักษณะนี้จะเว้นส่วนหางเอาไว้ 



4) การใช้สัญลักษณ์เชื่อมในสนาม การเชื่อมในสนาม หมายถึงการเชื่อมภายนอกโรงงานซึ่งสามารถแสดงสัญลักษณ์การเชื่อม
ในสนาม โดยเขียนรูปไว้ด้านบนรอยต่อระหว่างเส้นอ้างอิงกับเส้นลูกศร โดยให้ปลายธงชี้ไปทางหางของสัญลักษณ์เชื่อม 

5) การใช้สัญลักษณ์เชื่อมที่แสดงการหลอมละลายทะลุ (Use of melt–thru symbol) มีดังนี้
(1) สัญลักษณ์เชื่อมท่ีหลอมละลายทะลุ ควรใช้กับการเชื่อมท่ีต้องการซึมลึก 100%จากด้านใดด้านหนึ่งเท่านั้น 



(1) สัญลักษณ์เชื่อมท่ีหลอมละลายทะลุ ควรใช้กับการเชื่อมท่ีต้องการซึมลึก 100% จากด้านใดด้านหนึ่งเท่านั้น



6) การตกแต่งผิวและรอยเชื่อมหลอมละลายทะลุ สามารถเขียนสัญลักษณ์ได้ดังนี้ 
(1) รอยเชื่อมหลอมละลายทะลุสามารถตัดแต่งผิวให้เรียบได้ด้วยวิธีกล โดยก าหนดเครื่องหมายที่เส้นตรง พร้อม

วิธีตัดแต่งร่วมกับสัญลักษณ์เชื่อมหลอมละลายทะลุลงในสัญลักษณ์เชื่อม 

(2) รอยเชื่อมหลอมละลายทะลุ สามารถตัดแต่งผิวให้โค้งนูนได้ด้วยวิธีกล โดยก าหนดเคร่ืองหมายที่เป็นเส้นโค้งพร้อม
วิธีการตัดแต่งร่วมกับสัญลักษณ์เชื่อมหลอมละลายทะลุลงในสัญลักษณ์เชื่อม 



7) การใช้เครื่องหมายแสดงขอบเขตที่ท าการเชื่อมในสัญลักษณ์เชื่อม ในการเชื่อมท่ีกระท าหลายทิศทางยกเว้นการเช่ือม
โดยรอบรอยต่อจะต้องระบุขนาดและขอบเขตที่ท าาการเชื่อมลงในสัญลักษณ์เชื่อม 

ลักษณะการใช้เครื่องหมายแสดงขอบเขตที่ท าาการเชื่อมในสัญลักษณ์เชื่อมแบบการเช่ือมหลายทิศทาง



8) การใช้สัญลักษณ์เชื่อมโดยรอบรอยต่อ สัญลักษณเ์ช่ือมโดยรอบรอยต่อจะใชเ้ครื่องหมายวงกลมร่วมกับสัญลักษณ์เช่ือม
ซึ่งเขียนทับไว้ท่ีรอยต่อของเส้นอ้างอิงกับลูกศร 



9) การตกแต่งรอยเชื่อมส าเร็จ การตกแต่งผิวส าเร็จของงานเชื่อม ท่ีนอกเหนือจากการท าความสะอาดนั้นสามารถก าหนด
ร่วมกับลักษณะของรอยเชื่อมลงในสัญลักษณ์เชื่อมส าหรับเครื่องหมายที่ก าหนดวิธีการตกแต่งรอยเชื่อมมีดังนี้ C = 
Chipping (สกัด) G = Grinding (เจียระไน) H = Hammering (ค้อนเคาะ) M = Machining (ตัดแต่งด้วยเครื่องมือกล) 
และ R = Rolling (รีด)
10) การเขียนสัญลักษณ์เชื่อม ส าหรับเครื่องหมายที่แสดงถึงการเชื่อมแบบฟิลเล็ตบีเวลบีเวลร่องเจ แฟร์ ร่องบีเวล และ
ต่อมุม-ปีก ให้เขียนเป็นเครื่องหมายไว้ที่ส่วนบน หรือล่างของเส้นอ้างอิง โดยให้ส่วนที่ตั้งฉากของเครื่องหมายอยู่ด้านซ้ายมือ
เสมอ
11) การใช้เส้นหัวลูกศรหักเหส าหรับสัญลักษณ์เชื่อมรอยต่อบีเวลและร่องเจ (Bevel และ J-groove) ส าหรับรอยต่อ 
Bevel และ J-groove อาจจะบากหน้างานด้านเดียวหรือสองด้าน บางครั้งต้องใช้เส้นหัวลูกศรชี้หักเหเข้าหารอยบาก 
เพื่อให้ชัดเจนและเข้าใจได้ง่ายขึ้น 







12) การอ่านรายละเอียดบนเส้นสัญลักษณ์งานเชื่อม รายละเอียดบนเส้นสัญลักษณ์เช่ือมควรอยู่ในต าแหน่งที่อ่านจากด้านซ้าย
ไปยังขวา ตามความยาวของเส้นอ้างอิง และเพื่อให้เป็นระเบียบ 

13) การใช้สัญลักษณ์เชื่อมรวม (Combined Weld Symbol) ส าหรับรอยต่อที่ต้องการเชื่อมมากกว่าหนึ่งรอยเชื่อม ควรใช้
สัญลักษณ์เชื่อม





การก าหนดสัญลักษณ์ของรอยเชื่อมแต่ละชนิด 2. 

2.1   รอยเชื่อมฟิลเล็ตหรือรอยเชื่อมต่อฉาก (Fillet Weld) 

1) การก าหนดขนาดรอยเชื่อมฟิลเล็ต สัญลักษณ์การเชื่อมฟิลเล็ต มีหลักในการก าหนดขนาดรอยเชื่อม ดังนี้
(1) ให้เขียนขนาดของรอยเช่ือมไว้กับสัญลักษณ์เชื่อมท่ีเส้นอ้างอิง 

ลักษณะรอยเช่ือมฟิลเล็ตด้านเดียว 



(2) เมื่อรอยเช่ือมทั้งสองด้านมีขนาดเท่ากัน ควรใส่สัญลักษณ์ท้ังสองข้างเท่ากัน 

(3) ถ้าขนาดของรอยเช่ือมทั้งสองไม่เท่ากัน ต้องก าาหนดขนาดของรอยเช่ือมลงไปทั้งสองด้าน 



(4) ขนาดของรอยเช่ือมฟิลเล็ต จะเขียนไว้ทางซ้ายของสัญลักษณ์เชื่อม 

(5) ในกรณีที่รอยเชื่อมฟิลเล็ตแสดงความยาวและขอบเขตการเชื่อม 



2) ความยาวของรอยเชื่อมฟิลเล็ต การก าหนดขนาดความยาวของรอยเชื่อมฟิลเล็ตในสัญลักษณ์เชื่อม จะเขียนไว้
ทางขวาของสัญลักษณ์เชื่อม สัญลักษณเ์ช่ือมที่ไม่ได้ระบุความยาวของรอยเชื่อม แสดงว่าจะต้องเชื่อมยาวต่อเนื่องกัน ไป
ตลอดรอยต่อ 

3) ขอบเขตการเชื่อมฟิลเล็ต 
(1) เมื่อต้องการแสดงขอบเขตที่ท าการเชื่อมฟิลเล็ต อาจใช้เส้นขีดแสดงแสดงต าแหน่งการเชื่อมฟิลเล็ต 

(2) การเชื่อมฟิลเล็ตที่กระท าหลายทิศทางจะต้องก าหนดหัวลูกศรชี้ไปยังแต่ละส่วนที่ท าการเชื่อม ยกเว้นการเชื่อม
โดยรอบต่อ 



4) การก าหนดขนาดความยาวของรอยเชื่อมฟิลเล็ตที่ท าการเชื่อมเป็นช่วง 
(1) ระยะพิตช์ของรอยเชื่อมฟิลเล็ต ได้แก่ ระยะศูนย์กลางระหว่างรอยต่อ ระยะพิตช์เท่ากับ 4

(2) ขนาดของระยะพิตช์รอยเชื่อมฟิลเล็ต ให้เขียนไว้ที่ด้านขวาของความยาวรอยเชื่อมความยาวรอยเชื่อมเท่ากับ 4
(3) Chain Intermittent Fillet Welding หมายถึงการเช่ือมฟิลเล็ตที่มีรอยเช่ือมเป็นช่วงๆ โดยช่วงของรอยเช่ือมทั้ง

สองด้านไม่ตรงกัน 



(4) Staggered Intermittent Fillet Welding หมายถึง การเชื่อมฟิลเล็ตที่มีรอยเช่ือมสลับกัน โดยช่วงของรอยเช่ือม
ทั้งสองด้านตรงกัน 

(5) การเชื่อมฟิลเล็ต รวมกันระหว่างการเชื่อมยาวต่อเนื่อง (Continuous) กับการเช่ือมเป็นช่วงส้ันๆ (Intermittent)
ให้ใชส้ัญลักษณ์



(6) การเชื่อมฟิลเล็ตในรูและร่อง (Slots) ให้ใช้สัญลักษณ์ 



2.2   การเชื่อมปลั๊ก (Plugs Weld) 

1) ถ้าต้องการเชื่อมปลั๊กที่อยูด่้านหัวลูกศร ให้เขียนสัญลักษณ์



2) ถ้าต้องการเชื่อมปลั๊กรูที่อยูด่้านตรงข้ามหัวลูกศร ให้เขียนสัญลักษณ์ 

3) ขนาดของรอยเชื่อมปลั๊ก ให้เขียนไว้ทีด้านซ้ายมือของสัญลักษณ์การเช่ือม ซึ่งอยู่ด้านเดียวกันของเส้นอ้างอิง 



4) มุมเอียงของรูเจาะ (Angle of Countersink) ให้เขียนบอกเป็นมุมรวมทั้งสองด้าน เช่น จากรูป มุมรวม 45 องศา 
แต่ถ้ารูเจาะตรงจะได้มุมเอียงเท่ากับ 0 องศา 

5) โดยทั่วไปแล้วจะต้องเติมเนื้อเชื่อมจนเต็มรูเจาะ แต่ถ้าต้องการเติมเนื้อเชื่อมไม่เต็มรูจะต้องก าหนดความลึกของเนื้อ
เชื่อมไว้ภายในสัญลักษณ์เชื่อม 



6) ระยะห่างของรอยเชื่อมปลั๊กแต่ละชุด ก าหนดเป็นระยะพิตช์ (ระยะระหว่างจุดศูนย์กลางของรอยเชื่อม) ให้เขียนไว้
ทางขวาของสัญลักษณ์เชื่อม 

2.3   การเชื่อมสล็อต (Slot Welds) 
1) ถ้าต้องการเชื่อมสล็อตงานที่อยูด่้านหัวลูกศร ให้เขียนสัญลักษณ์เชื่อม 



2) ถ้าต้องการเชื่อมสล็อตงานด้านตรงข้ามหัวลูกศร ให้เขียนสัญลักษณ์เชื่อม 

3) การก าหนดขนาดของรอยเชื่อมสล็อต ให้เขียนไว้ที่เส้นอ้างอิง 
ซึ่งอยู่ด้านเดียวกันกับ Weld-Symbol สัญลักษณ์เชื่อม 

Sec det “A” หมายถึงให้ดูรายละเอียดของขนาดสลอ็ตใน 
Detail “A” 



Sec det “B” หมายถึงให้ดูรายละเอียดของขนาดสล็อตใน Detail “B” 

4) โดยท่ัวไปควรเติมเนื้อเชื่อมลงในสล็อตให้เต็ม หากต้องการเติมเนื้อเชื่อมไม่เต็มสล็อตแต่หากต้องการเติมเนื้อเชื่อม
ไม่เต็มสล็อตจะต้องก าหนดความลึกของเนื้อเช่ือมที่ต้องการไว้ภายใน

5) รายละเอียดขอบรอยเชื่อมสล็อต เช่นรอยเชื่อมความยาวความกว้างและระยะห่างระหว่างรอยเชื่อมสล็อต รวมถึงมุม
เอียงจะไม่เขียนไว้ในสัญลักษณ์เชื่อม แต่จะเขียนบอกไว้ในรายละเอียด 



2.4   รอยเชื่อมจุด (Spot Welds) 

1) ต าแหน่งในสัญลักษณก์ารเช่ือมจุด จะสัมพันธ์กับเส้นอ้างอิง ซึ่งมีทั้งสองด้าน ด้านหัวลูกศรด้านตรงข้ามหัวลูกศร 
และไมก่ าหนดด้านใด ส่วนวิธีการเชื่อมจะก าหนดไว้ที่ส่วนหาง (Tail) ของสัญลักษณ์เชื่อม 





2) ขนาดของจุดเชื่อมจะก าหนดเป็นขนาดความโตของเส้นผ่านศูนย์กลางจุดเชื่อมไว้ทางด้านซ้ายของสัญลักษณ์เชื่อม 

3) ความแข็งแรงของจุดเช่ือม จะก าหนดเป็นปอนด์หรือกิโลกรัมต่อจุด โดยเขียนไว้ทางด้านซ้ายของสัญลักษณ์เชื่อม 



4) ระยะพิตช์ก าหนดเป็นระยะห่างระหว่างจุดศูนย์กลางของจุดเช่ือมและเขียนไว้ทางด้านขวาของสัญลักษณ์เชื่อม 

5) เมื่อต้องการเช่ือมจุดไปตลอดความยาวของชิ้นงาน ต้องก าหนดความยาวที่ต้องการเช่ือมจุดเอาไว้ในสัญลักษณ์เชื่อม 



6) เมื่อต้องการก าหนดจุดเช่ือมแน่นอนแล้ว ต้องเขียนไว้ทางด้านบนหรือด้านล่างของสัญลักษณเ์ชื่อม 

7) ต าแหน่งของการเชื่อมจุดที่อยู่เป็นกลุ่ม สามารถแสดงได้ด้วยเส้นตัดของเส้นผ่านศูนย์กลางบนแบบงาน ซึ่งมีจ านวน 6 จุด



2.5   รอยเชื่อมตะเข็บ (Seam Welds) 

1) ต าแหน่งในสัญลักษณ์การเชื่อมตะเข็บจะสัมพันธ์กับเส้นอ้างอิง ซึ่งมีทั้งด้านหัวลูกศรด้านตรงข้ามลูกศร 
และไมก่ าหนดด้าน (No Arrow or Other Side) ส่วนวิธีการเชื่อมจะก าหนดไวท้ี่ส่วนหางของสัญลักษณ์ 



2) ความกว้างของรอยเชื่อมตะเข็บ ให้เขียนไว้ทางด้านซ้ายของสัญลักษณ์เชื่อม 



3) ความแข็งแรงเฉือนของรอยเชื่อมตะเข็บ มีหน่วยเป็นปอนด์ต่อความยาวรอยเช่ือม 1 นิ้วจะเขียนไว้ทางด้านซ้ายของ
สัญลักษณ์เช่ือม 



4) ความยาวของรอยเชื่อมตะเข็บ ให้เขียนไว้ทางด้านขวาของสัญลักษณ์เชื่อม ส าหรับรอยเชื่อมที่มีความยาว
ตลอดรอยต่อ ไม่จ าเป็นต้องบอกความยาว แต่ถ้าเชื่อมไม่ตลอดต้องระบุความยาวเอาไว้ 

5) การเชื่อมเป็นช่วงจะต้องก าหนดระยะพิตช์ (ระยะศูนย์กลางของรอยเช่ือมตะเข็บ)ของรอยเชื่อมเอาไว้ทางด้านขวา
ของรอยเชื่อมแนวยาว 



2.6   งานเชื่อมบากร่อง (Groove Welds 

1) หลักการเขียนสัญลักษณ์

(1) ขนาดของบากร่องเพื่อเตรียมเชื่อมเท่านั้น 

(2) เม่ือร่องทั้งสองด้านมีขนาดไม่เท่ากัน ให้เขียนสัญลักษณ์



(3) เม่ือร่องทั้งสองด้านมีขนาดเท่ากัน ให้เขียนสัญลักษณ์ ดังนี้ 

(4) ขนาดของร่องเขียนไว้ทางด้านซ้ายของสัญลักษณ์เชื่อม 



(5) รอยเชื่อมที่ซึมลึกสมบูรณ์ ไม่จ าเป็นต้องเขียนบอกขนาดของร่อง ส าหรับงานที่บากร่องเดี่ยวหรือร่องคู่
ทีข่นาดเท่ากัน ให้เขียนสัญลักษณ์ 

(6) การก าหนดขนาดของร่องบากและขนาดระยะลึกรอยเชื่อมออกแบบ (Effective Throat) ให้ระบุไว้ทางด้านซ้าย
ของสัญลักษณ์เชื่อม (ในวงเล็บ) โดยขนาดของร่องบากจะอยู่นอกวงเล็บ 





2) ขนาดของร่องบาก
(1) ขนาดของช่องห่างรอยต่อ (Root Open) ให้เขียนไว้ภายในสัญลักษณ์เชื่อม 





(2) มุมของร่องบาก ให้เขียนไว้ภายในสัญลักษณ์ 



(3) มุมของร่องบากและหน้าฐาน (Root Face) ของรอยบากแบบตัวยู (U) ตัวเจ (J) ให้ใช้ตามมาตรฐานการ
เตรียมงานเชื่อม ถ้าต้องการใช้นอกเหนือจากมาตรฐานต้องแสดงภาพตัด รายละเอียดหรือข้อมูลต่างๆ ไว้ที่
สัญลักษณ์เชื่อม 

3) รอยเชื่อมรองหลัง (Back or Backing Welds) รอยเชื่อมรองหลังเป็นรอยเชื่อมส าหรับรองหลังรอยเชื่อมที่บาก
ร่องด้านเดียว ซึ่งสามารถแสดงได้ด้วยสัญลักษณ์เชื่อม โดยเขียนไว้ที่เส้นอ้างอิงในด้านตรงข้ามกัสัญลักษณ์เชื่อม 
ส าหรับขนาดของรอยเชื่อมรองหลัง จะไม่ระบุไว้ในสัญลักษณ์เชื่อม ยกเว้นความสูงเท่านั้น แต่ถ้าต้องการรายละเอียด
อื่นๆ ให้ก าหนดลงในแบบงาน 







2.7   การเชื่อมพอกผิว (Surfacing Welds) 
การเชื่อมพอกผิว ซึ่งอาจจะเป็นแนวเดียวหรือหลายแนว สามารถแสดงได้ด้วยสัญลักษณ์ การเชื่อมโดยไม่ต้องระบุด้าน 
แต่ให้ลูกศรชี้ไปที่บริเวณที่ต้องการพอกผิวได้เลย ขนาดของรอยเช่ือมระบุไว้เฉพาะความสูงของรอยเชื่อมพอกผิวโดย
เขียนไว้ทางด้านซ้ายของสัญลักษณ์เชื่อม 





2.8 การเชื่อมต่อขอบ (Flange Welds)
การเช่ือมต่อขอบโดยมากจะเป็นการต่องานโลหะบางชนิดเข้าด้วยกัน ซึ่งมีทั้งแบบ Edge-flange และ Corner-

flange ซึ่งมีสัญลักษณ์เชื่อมที่แตกต่างกัน 



ลักษณะสัญลักษณ์การเชื่อมแบบ Corner-flange 



2.7   การเชื่อมพอกผิว (Surfacing Welds) 

1) ขนาดการเชื่อมขอบ จะเขียนไว้ด้านเดียวกับสัญลักษณ์



2) รัศมีโค้งและความสูงของปกีงานเชื่อม ให้ก าหนดแยกกัน โดยเขียนเคร่ืองหมายบวกระหว่างค่าท้ังสอง และอยู่ใน
ต าแหน่งด้านซ้ายของสัญลักษณ์เชื่อม รัศมีโค้งและความสูงของปีกงานควรอ่านจากซ้ายไปขวาตามแนวเส้นอ้างอิง 



3) ขนาดของรอยเชื่อม เขียนไว้เหนือรัศมีโค้งกับความสูงปีกงาน 

4) ขนาดของระยะห่างรอยต่อ (Root Opening) นั้นจะไม่บอกไว้ในสัญลักษณ์เชื่อม ถ้าจ าเป็นให้บอกไว้ในแบบงาน
5) ส าหรับการเชื่อมขอบที่มีมากกว่าสองชิ้นให้เขียนสัญลักษณ์เฉพาะชิ้นงาน 2 ชิ้นที่อยูด่้านนอกเท่านั้น โดยไม่ต้อง

ค านึงถึงชิ้นงานกลาง 



2.10   การก าหนดตัวอักษรย่อของกระบวนการเชื่อม 





สัญลักษณ์งานเช่ือม
มาตรฐานสากล 



สาระส าคัญ
สัญลักษณ์งานเชื่อมมาตรฐานสากล (ISO 2553 : 1992 (E)) ขอบเขตของมาตรฐานสากลจะบอก

ถึงกฎการใช้สัญลักษณ์เพิ่มของสมาคมการเชื่อมแห่งสหรัฐอเมริกา (AWS) เป็นสัญลักษณ์ที่ใช้กันอย่าง
แพร่หลาย ใช้เป็นสื่อกลางในการอธิบายรายละเอียดการเชื่อมระหว่างผู้ออกแบบ เจ้าของงาน ผู้ตรวจสอบ
และช่างเชื่อม สัญลักษณ์ในงานเชื่อมประกอบด้วย สัญลักษณ์พื้นฐาน สัญลักษณ์รอยต่อและรอยเชื่อม
การวางสัญลักษณ์ต่างๆ ลงบนสัญลักษณ์งานเชื่อม 



สาระการเรียนรู้
1. สัญลักษณ์ 
2. การใช้สัญลักษณ์พื้นฐานรอยต่อ
3. การแบ่งกระบวนการเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 4063 

สมรรถนะประจ าหน่วย

แสดงความรู้เกี่ยวกับสัญลักษณ์งานเช่ือมมาตรฐานสากล 

จุดประสงคก์ารเรียนรู้

1. อธิบายสัญลักษณ์พื้นฐานรอยต่อได้
2. อธิบายตัวอย่างการใช้สัญลักษณ์พื้นฐานรอยต่อได้
3. อธิบายการแบ่งกระบวนการเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 4063 ได้
4. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติการเชื่อมโดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย 



สัญลักษณ์1. 

1.1 สัญลักษณ์พื้นฐานรอยต่อ
ในการจ าแนกรอยต่องานเชื่อมตามลักษณะ ด้วยสัญลักษณ์ทั่วไป มีลักษณะคล้าย

กับรอยเชื่อมที่จะท าการเชื่อม 

ลักษณะสัญลักษณ์งานเชื่อม 



ในกรณีที่รอยต่อไม่ได้ก าหนดรายละเอียดเฉพาะอื่นๆ ไว้ แต่แสดงเฉพาะรอยต่อที่จะเชื่อมการแล่นประสานหรือการบัดกรีอ่อน
เท่านั้น ให้ใช้สัญลักษณ์ 







1.2 การรวมสัญลักษณ์พื้นฐานของรอยต่อ 
ในการรวมสัญลักษณ์พื้นฐานของรอยต่อสามารถกระท าได้ ซึ่งสัญลักษณ์พื้นฐานทีน่ ามารวมกันเป็น
สัญลักษณ์ที่มีการเชื่อมเหมือนกันทั้งสองด้าน 



1.3   สัญลักษณ์ผนวกในงานเชื่อม 



การรวมสัญลักษณ์ผนวกกับ
สัญลักษณ์พื้นฐานรอยต่อ 



1.4  ต าแหน่งของสัญลักษณ์ในงานเชื่อม 
สัญลักษณ์ในงานเชื่อมที่ถูกต้องและสมบูรณ์ มีส่วนประกอบต่างๆ ดังนี้

สัญลักษณ์ในงานเช่ือมที่ถูกต้องและสมบูรณ์ จะประกอบด้วยเส้นลูกศร (Arrow Line) เส้นอ้างอิง (Reference Line) 
ซึ่งเส้นอ้างอิงจะมีเส้นขนาน 2 เส้น คือ เส้นทึบและเส้นประ การก าหนดขนาดและเครื่องหมายทั่วไป จะมีเส้นอ้างอิงที่เป็น
เส้นประจะอยู่บนหรืออยู่ล่างของเส้นทึบก็ได 



กรณีที่รอยเช่ือมสองด้านสมมาตรกันไม่จ าเป็นต้องใช้เส้นประ ส าหรับขนาดเส้นลูกศรเส้นอ้างอิง สัญลักษณ์และตัวอักษรควร
ใช้ตามความหนาของเส้นให้ขนาด ตาม ISO 128 และ ISO 3098-1 รายละเอียดต่างๆ เช่น กระบวนการเชื่อม ระดับการ
ยอมรับลวดเชื่อมเติมและวัสดุช่วยเช่ือมสามารถก าหนดไว้ได้ที่ส่วนหางต่อจากเส้นอ้างอิง หัวลูกศรทั่วไปจะวางอยู่ใกล้ชิดกับ
รอยต่อ 



1.5  ต าแหน่งของเส้นสัญลักษณ์บนเส้นอ้างอิง 

สัญลักษณ์สามารถวางอยู่ด้านบนหรือล่างของเส้นอ้างอิง โดยยึดถือกฎปฏิบัติดังนี้
• เมื่อสัญลักษณ์วางอยู่ติดกับเส้นอ้างอิงด้านทึบ หมายถึงท าการเช่ือมด้านลูกศร 
• เมื่อสัญลักษณ์วางอยู่ติดกับเส้นประ หมายถึงท าการเชื่อมด้านตรงข้ามลูกศร 



1) ขนาดของรอยเชื่อม (Dimensioning of Weld) สัญลักษณ์งานเช่ือมสามารถเขียนขนาดของรอยเชื่อมประกอบ
ไว้ด้วย ซึ่งมีหลักเกณฑ์ การก าหนดขนาดไว้ดังนี้

(1) ขนาดหน้าตัดของรอยเชื่อมให้เขียนไว้ด้านซ้ายของสัญลักษณ์
(2) ขนาดความยาวของรอยเช่ือมให้เขียนไว้ด้านขวาของสัญลักษณ์

การก าหนดขนาดของรอยเช่ือมฟิลเล็ตมีอยู่ 2 วิธี โดยก าหนดขนาดเป็นอักษร a คือ ระยะลึกหรือโทรดของรอย
เชื่อมฟิลเล็ต (Throat Thickness) Z คือ ระยะขารอยเชื่อม (Leg Length) และ S คือ การซึมลึกของการเชื่อม 





วิธีการก าหนดขนาดของรอยเชื่อม ได้ก าหนดรายละเอียดไว้ดังนี้ 



2) เครื่องหมายประกอบ กรณีที่ต้องการรายละเอียดประกอบเพ่ิมเติมท่ีจ าเป็นบางอย่างของรอยเชื่อม ดังนี้
(1) การเชื่อมโดยรอบ จะแสดงด้วย
วงกลมที่อยู่รอยต่อระหว่างเส้นลูกศรกับ
เส้นอ้างอิง 

(2) การเชื่อมในสนาม หรือการ
เชื่อมหน้างานแสดงด้วยรูปธง 

3) บอกกระบวนการเชื่อม จะแสดงด้วยหมายเลข
ของกระบวนการ เชื่ อม ไว้ ในส่ วน หางของ
สัญลักษณ์เชื่อมตาม ISO 4063 







การใช้สัญลักษณ์พื้นฐานรอยต่อ2. 

2.1   ตัวอย่างการใช้สัญลักษณ์พื้นฐานรอยต่อของรายเชื่อม 









2.2   ตัวอย่างการรวมสัญลักษณ์พื้นฐานรอยต่อของรอยเชื่อม 





2.3   ตัวอย่างการรวมสัญลักษณ์พื้นฐานรอยเช่ือมกับสัญลักษณ์ผนวก 





การแบ่งกระบวนการเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 4063 3. 

การแบ่งกระบวนการเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 4063 สามารถแบ่งได้ดังนี้ 







รอยต่อ รอยเชื่อม 
และต ำแหน่งท่ำเชื่อม



สำระส ำคัญ
ในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์นั้น ผู้ที่ปฏิบัติงานจะต้องมีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับ

ชนิดของรอยต่อ รอยเชื่อมและต าแหน่งท่าเชื่อม ซึ่งลักษณะงานบางชนิดอาจะใช้ชนิดรอยต่อ รอยเชื่อม
และต าแหน่งท่าเชื่อมที่แตกต่างกันซึ่งองค์ประกอบเหล่านี้จะส่งผลให้การปฏิบัติงานเชื่อมและชิ้นงาน
มีคุณภาพ 



สำระกำรเรียนรู้
1. รอยต่อ
2. รอยเชื่อม
3. ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน ISO 6947
4. การรับรองช่างเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 9606
5. การแบ่งกระบวนการเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 6947 

สมรรถนะประจ ำหน่วย

แสดงความรู้เกี่ยวกับรอยต่อ รอยเชื่อม และต าแหน่งท่าเชื่อม  จุดประสงคก์ำรเรียนรู้

1. จ าแนกชนิดของรอยต่อได้
2. อธิบายลักษณะรอยเช่ือมได้
3. จ าแนกต าแหน่งท่าเชื่อมได้
4. บอกความหมายการรับรองช่างเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 9606 ได้
5. แบ่งกระบวนการเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 6947 ได้
6. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเช่ือมและตรวจสอบ โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย 



รอยต่อ1. 

1.1  ชนิดรอยต่อในงำนเชื่อม
ในการจ าแนกรอยต่องานเชื่อมตามลักษณะ ด้วยสัญลักษณ์ทั่วไป มีลักษณะคล้าย

กับรอยเช่ือมที่จะท าการเช่ือม 

1) รอยต่อชน (Butt Joint) 



2) รอยต่อมุม (Corner Joint) 3) รอยต่อขอบ (Edge Joint) 

4) รอยต่อเกย (Lap Joint) 5) รอยต่อตัวที (T-Joint) 



รอยเชื่อม2. 

รอยเช่ือมต่ำงๆ ที่น ำมำใช้ในงำนเชื่อมมีหลำยๆ ลักษณะ ดังนี้









2.1  ชื่อส่วนประกอบของรอยเชื่อมฉำก 



2.2  ชื่อส่วนประกอบรอยเช่ือมร่อง 



ต ำแหน่งท่ำเชื่อมตำมมำตรฐำน ISO 69473. 

3.1 ต ำแหน่งท่ำเชื่อมตำมมำตรฐำน AWS 

1) ท่ำรำบ (Flat) เป็นท่าเชื่อมที่ถือว่าสามารถเชื่อมได้ง่ายที่สุดขณะท าการเชื่อม
สามารถควบคุมการหลอมละลายของน้ าโลหะง่ายรอยเชื่อมจะอยู่ด้านบนของชิ้นงาน
จึงมีผลต่อแรงดึงดูดของโลกน้อยมาก 



2) ท่ำระดับ (Horizontal Position) หรือท่าขนานนอนเป็นท่าเชื่อมที่รอยเชื่อมอยู่ด้านข้างของชิ้นงานแต่รอยเชื่อมจะ
ขนานไปกับแนวระนาบของพื้นในการเชื่อมท่าเชื่อมนี้แรงดึงดูดของโลกจะมีผลต่อการเชื่อม ท าให้รอยเช่ือมไหลย้อนลง
ด้านล่างเสมอ จึงเกิดข้อบกพร่องคือ รอยแหว่ง (Undercut) 



3) ท่ำตั้ง (Vertical Position) เป็นท่าเช่ือมที่รอยเช่ือมอยู่ด้านข้างชิ้นงานเช่นเดียวกับท่าระดับแต่รอยเชื่อมจะตั้งฉากกับ
แนวระนาบของพื้นท่าเช่ือม การเชื่อมท่าตั้งจะมีอยู่ 2 แบบคือ ท่าตั้งเช่ือมขึ้น (Vertical Up) ซึ่งเหมาะกับการเชื่อมงานที่มี
ความหนาและท่าตั้งเช่ือมลง (Vertical Down) ซึ่งเหมาะกับการเช่ือมงานที่มีความหนาไม่มากนัก 



4) ท่ำเหนือศีรษะ (Overhead Position) เป็นการเชื่อมชิ้นงานที่วางอยู่ในแนวระนาบในระดับเหนือศีรษะของผู้เชื่อมการ
เช่ือมท่านี้จะยากกว่าท่าเชื่อมอื่นๆเนื่องจากแรงดึงดูดของโลกจะท าให้น้ าโลหะของรอยเชื่อมที่ก าลังหลอมเหลวไหลย้อยลงมา
ซึ่งมีผลต่อการเชื่อมเป็นอย่างมากเช่นเกิดข้อบกพร่องในรอยเชื่อม และอันตรายจากสะเก็ดไฟจากการเชื่อม 



ลักษณะต ำแหน่งของงำนเชื่อมท่อ (Pipe or Tubes) 





ต ำแหน่งท่ำเชื่อมตำมมำตรฐำนสำกล ISO 6947 มำตรฐำน ISO 6947/1990 ได้ ก ำหนดลักษณะของงำนเชื่อมดังนี้

ลักษณะต ำแหน่งของงำนเชื่อมแผ่น (Welding Plates) 







ลักษณะต ำแหน่งของงำนเชื่อมท่อ (Welding Pipe) 







กำรรับรองช่ำงเชื่อมตำมมำตรฐำน ISO 9606 4. 

รหัสย่อส าหรับการรับรองช่างเชือ่มตามมาตรฐาน ISO 9606 จะบอกรายละเอียดที่ช่างเชือ่มสามารถ
กระท าได้ ประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังนี้ 

















กำรแบ่งกระบวนกำรเชื่อมตำมมำตรฐำน ISO 6947 5. 





2.3   ตัวอย่ำงกำรรวมสัญลักษณ์พื้นฐำนรอยเช่ือมกับสัญลักษณ์ผนวก 





กำรแบ่งกระบวนกำรเชื่อมตำมมำตรฐำน ISO 4063 3. 

การแบ่งกระบวนการเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 4063 สามารถแบ่งได้ดังนี้ 







ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์



สาระส าคัญ
ในกระบวนการเชื่อมโลหะนั้น ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์จะใช้เติมเข้าไปในรอยเชื่อมหรือรอยต่อเพื่อให้

ได้รอยเชื่อมที่สมบูรณ์และท าให้ชิ้นงานมีความแข็งแรงสามารถน าไปใช้งานได้อย่างปลอดภัยและมี
ประสิทธิภาพ 



สาระการเรียนรู้
1. ชนิดลวดเชื่อม
2. ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์
3. สมบัติของลวดเชื่อมอาร์กหุ้มฟลักซ์

สมรรถนะประจ าหน่วย

แสดงความรู้เกี่ยวกับลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

จุดประสงคก์ารเรียนรู้

1. จ าแนกชนิดลวดเชื่อมได้
2. อธิบายลักษณะลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้
3. อธิบายสมบัติของลวดเช่ือมอาร์กหุ้มฟลักซ์ได้
4. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเช่ือมและตรวจสอบ โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย 



ชนิดลวดเชื่อม1. 

1.1 การแบ่งลวดเชื่อมตามชนิดของวัสดุลวดเชื่อม

การแบ่งลวดเชื่อม แบ่งได้หลายลักษณะ ได้แก่ การแบ่งตามชนิดวัสดุลวดเช่ือม แบ่งตาม
กระบวนการเช่ือม และแบ่งตามชนิดของฟลักซ์หุ้ม ดังนี้

1) ลวดเช่ือมไฟฟ้าเหล็กกล้าคาร์บอน (Carbon Steel Electrodes)
2) ลวดเช่ือมไฟฟ้าเหล็กกล้าผสมต่ า (Low Alloy Steel Electrodes)
3) ลวดเช่ือมไฟฟ้าเหล็กกล้าไร้สนิม (Stainless Steel Electrodes)
4) ลวดเช่ือมไฟฟ้าเหล็กหล่อ (Cast Iron Electrodes)
5) ลวดเช่ือมไฟฟ้าทองแดงและทองแดงผสม (Copper and Copper Alloy Electrodes)
6) ลวดเช่ือมไฟฟ้าอะลูมิเนียมและอะลูมิเนียมผสม (Aluminum Alloy)
7) ลวดเช่ือมไฟฟ้านิกเกิลและนิกเกิลผสม (Nickle and Nickle Alloy Electrodes)
8) ลวดเช่ือมไฟฟ้านิกเกิลและนิกเกิลผสม (Nickle and Nickle Alloy Electrodes)
9) ลวดเช่ือมไฟฟ้าไทเทเนียมและไทเทเนียมผสม (Titanium and Titanium Alloy Electrodes)
10) ลวดเช่ือมไฟฟ้าเซอร์โครเนียมผสม (Zirconium and Zirconium Alloy Electrodes) 



1.2  การแบ่งลวดเชื่อมตามกระบวนการเชื่อม สามารถแบ่งได้ดังนี้ 

1) การเชื่อมอาร์กไฟฟ้าด้วยมือ (Shielded Metal arc Welding)
2) การเชื่อมมิก (Metal Inert Gas Welding)
3) การเชื่อมทิก (Gas Tungsten arc Welding)
4) การเชื่อมพลาสมา (Plasma arc Welding)
5) การเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerged arc Welding)
6) การเชื่อมแก๊ส (Gas Welding) 

1.3 การแบ่งลวดเชื่อมตามชนิดของฟลักซ์หุ้ม สามารถแบ่งได้ดังนี้ 

1) กรดหรือเหล็กออกไซด์
2) รูไทล์
3) เซลลูโลส
4) ด่าง 



ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์2. 

2.1 ลักษณะลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์
ลักษณะชนิดของลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ และชนิดของแกนลวดเชื่อม 



ลักษณะที่ส าคัญของลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ และความร้อนจากการอาร์กจะหลอมละลายทั้งแกนลวดและฟ
ลักซ์โดยท่ีฟลักซ์หลอมละลายในอัตราท่ีช้ากว่า จึงท าให้ฟลักซ์กลายเป็นปลอกหุ้มแกนลวดเอาไว้

ใ น ข ณ ะ เ ดี ย ว กั น แ ก น ล ว ด จ ะหลอมละลายเข้าไปในเนื้อชิ้นงาน ส่วนฟลักซ์ที่หลอมละลายจะแยกออก
จากน้ าโลหะและแข็งตัวปกคลุมอยู่บนรอยเชื่อม ซึ่งจะหลุดออกเองหรือเคาะออกจากรอยเช่ือมภายหลัง โลหะรอยเชื่อม
หลอมละลายจะถูกปกป้องไม้ให้เกิดความสกปรกจากอากาศภายนอก โดยแก๊สจากฟลักซ์และสแลกท่ีปกคลุมรอยเชื่อม 

ลักษณะรูปถ้วยปลายลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์



ลักษณะการหลอมละลายของลวดเชื่อม 

แกนลวดเชื่อมที่ท าจาก Rimmed Steelโดยกรรมวิธีการดึง 
(Drawing) จาก Rimmed Steel Ingot 
ที่น ามาท าแกนลวดเชื่อม จะมีลักษณะที่ส าคัญดังนี้

1) ภายนอกของแกนลวดเป็นเหล็กบริสุทธิ์ จะน าไฟฟ้าได้ดี 
เนื่องจากกระแสไฟฟ้าไหลผ่านในส่วนของผิวด้านนอกของ
แกนลวดได้ดีกว่า

2) แกนลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ ท าด้วยเหล็กกล้าท่ีไม่ได้ก าจัดแก๊ส
ออกซิเจน จะเกิดความร้อนสูงเกินไป น้อยกว่าเหล็กกล้าก าจัด
แก๊สออกซิเจน

3) แกนกลางของลวดหลอมละลายเร็วกว่าส่วนด้านนอก ซึ่งเป็น
การปรับปรุงการถ่ายเทน้ าโลหะหลอมจะได้น้ าโลหะเป็นฝอย
ละเอียด 



ลักษณะภาพตัดของลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์



2.2  การผลิตลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์



ลักษณะขั้นตอนการผลิตลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์



ขนาดความหนาของฟลักซ์พอกหุ้มขึ้นอยู่กับชนิดของลวดเชื่อม แบ่งออกได้ดังนี้

1) ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซบ์าง จะมีปริมาณของฟลักซ์หุ้มประมาณ 10-20% ของน้ าหนักลวดเชื่อม
2) ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซป์านกลาง จะมีปริมาณของฟลักซ์หุ้มประมาณ 20-35% ของน้ าหนักลวดเชื่อม และมี

ผงเหล็กเป็นส่วนประกอบส าคัญของฟลักซ์
3) ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซห์นาจะมีปริมาณของฟลักซ์หุ้มสูงถึง 55% ของน้ าหนักลวดเชื่อมและมผีงเหล็กผสมอยู่ 

ซึ่งช่วยให้มีอัตราการเติมเนื้อเชื่อมสูง และเป็นลวดเชื่อมที่นิยมใช้เชื่อมงานผลิตในต าแหน่งท่าราบ 



สมบัติของลวดเชื่อมอาร์กหุ้มฟลักซ์3. 
ลวดเชื่อมอาร์กหุ้มฟลักซ์ ส าหรับเหล็กกล้าละมุน แบ่งตามสมบัติของฟลักซ์หุ้มได้ 4 กลุ่ม ดังนี้





1) ลวดเชื่อม E6010 และ E7010 (เซลลูโลส) ลวดเชื่อมชนิดนี้ใช้ส าาหรับกระแสไฟตรงต่อกลับขั้วเท่านั้น (DCEP) หรือ
ลวดเชื่อมเป็นขั้วบวกจะให้แก๊สปริมาณสูง ได้แก่ แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์แก๊สคาร์บอนมอนอกไซด์และแก๊สไฮโดรเจนแก๊ส
ดังกล่าวจะปกป้องน้ าโลหะหลอมละลายที่ส่งผ่านอาร์กโดยปกติลวดชนิดนี้มีสีขาวหรือสีเทา ฟลักซ์หุ้มเซลลูโลสก่อให้เกิด
ความร้อนในชิ้นงานสูง การซึมลึกสูงในการเชื่อมจะต้องควบคุมการส่ายลวดเช่ือมอย่าให้เกิดการกัดแหว่งขอบรอยเชื่อม 

2) ลวดเชื่อม E6010 และ E7011 (เซลลูโลส) ลวดเชื่อมชนิดนี้มีสมบัติที่สามารถเชื่อมได้ด้วยกระแสไฟสลับ และ
คุณภาพของรอยเช่ือมดีเท่ากับลวดเชื่อม E6010 ยังไม่สามารถที่จะท าได้เนื่องจากฟลักซ์ที่เติมลงไปในฟลักซ์หุ้มไม่สามารถ
ที่จะท าให้สมบัติของลวดเช่ือมดีขึ้นได้ทุกด้าน 

3) ลวดเชื่อม E6012 และ E7012 (รูไทล์) ลวดเชื่อมชนิดนี้มีสมบัติที่สามารถเช่ือมได้ด้วยกระแสไฟสลับมากขึ้น ฟลักซ์หุ้ม
หนากว่าลวดเชื่อม E6012 ความเหนียวจะมากกว่าเนื่องจากมีเซลลูโลสผสมอยู่สูง แต่ปริมาณของรูไทล์จะผสมไว้สูงกว่า เพื่อให้
สามารถใช้เชื่อมกับกระแสไฟสลับการเติมสารประกอบ Potassium–Bearing ได้แก่ โพแทสเซียมไททาเนตและโพแทสเซียม
เฟลด์สปาร์จะช่วยเพิ่มอีออน 



4) ลวดเชื่อม E7014 (รูไทล์) ลวดเช่ือมชนิดนี้มีสมบัติหลักเหมือนกับลวดเชื่อม E6012 และลวดเชื่อม E6013 แตกต่างกัน
ตรงที่เพิ่มโลหะเข้าไปประมาณ 30% ดังนั้นอัตราการเติมเนื้อเชื่อมจึงสูงกว่าลวดเช่ือม E6012 และลวดเชื่อม E6013 ในการ
เชื่อมท่าราบ การเชื่อมสามารถกระท าได้ทุกท่าเชื่อมสแลกก าจัดออกได้ง่าย ลวดเชื่อม E7014 เหมาะส าหรับการเชื่อม
เหล็กกล้าละมุนและเหล็กกล้าผสมต่ าการซึมลึกเหมือนกับลวดเชื่อม E6012 กระแสไฟเช่ือมก็สามารถใช้ได้สูงกว่า แต่ให้ผลดี
กับการเช่ือมรอยต่อที่เตรียมไม่ถูกต้อง 

5) ลวดเชื่อม E7024 (รูไทล์) ลวดเชื่อมชนิดนี้มีสมบัติหลักเหมือนกับลวดเชื่อม E6012 และลวดเชื่อม E6013 แต่มีผง
เหล็กผสมอยู่ประมาณ 50% โดยน้ าหนักส่วนแกนลวดเหมือนเชื่อม E6010 หรือ E6012 เนื่องจากฟลักซ์หุ้มหนาและปลาย
ลวดเชื่อมเป็นลักษณะรูปถ้วย การเชื่อมกระท าด้วย “Drag” โดยมีเทคนิคให้ปลายลวดเชื่อมสัมผัสกับขอบรอยเชื่อมอยู่
ตลอดเวลา เช่น การเชื่อม ฟิลเล็ตก็ให้ปลายลวดเช่ือมสัมผัสทั้งสองขาของรอยเช่ือม 



6) ลวดเชื่อม E6020 และ E7024 (เหล็กออกไซด์) ลวดเชื่อมชนิดนี้ถูกจ ากัดให้เชื่อมได้เฉพาะท่าฟิลเล็ตแนวระดับและท่า
ราบเท่านั้น ด้วยไฟฟ้ากระแสตรงและกระแสไฟสลับ ส าหรับกระแสไฟตรงให้ใช้ DCEN หรือลวดเชื่อมเป็นขั้วลบรอยเชื่อมจะ
แบนราบฟลักซ์หุ้มมีเหล็กออกไซด์เป็นหลักและหุ้มหนาฟลักซ์หุ้มประกอบด้วยเหล็กออกไซด์ แมงกานีสออกไซด์และวัสดุซิลิ
ซิอัส เฟอร์โรแมงกานีส ท าหน้าที่ Deoxidant (ก าจัดแก๊สออกซิเจน) โดยใช้น้ ากาวแก้ว “Sodium Silicate” เป็นตัวยึดเกาะ 
สแลกเมื่อแข็งตัวมีสีมันด า มีรูพรุน เปราะและเคาะออกได้ง่าย ส่วนน้ าโลหะมีการไหลตัวดีจึงท าให้ได้รอยเชื่อมแบนราบขอบ
รอยเช่ือมไม่เกิดการกัดแหว่ง 

7) ลวดเชื่อม E6027 และ E7027 (เหล็กออกไซด์) ลวดเช่ือม EXX27 ฟลักซ์หุ้มอยู่ในกลุ่มที่คล้ายกับลวดเช่ือม E6020 แตม่ี
ผงเหล็กผสมอยู่ประมาณ50%โดยน้ าหนักปลายลวดเชื่อมมีลักษณะถ้วยลึก (Deep Arc Cup) ลวดมีฟลักซ์หุ้มหนา ใช้ทักษะการ
เช่ือมเหมือนลวดเชื่อม E7024 ลวดเช่ือมชนิดนี้ได้ออกแบบไว้ส าาหรับการเชื่อมรอยต่อฟิลเล็ตและรอยต่อร่องในท่าราบสามารถ
ใช้ได้ทั้งกระแสไฟตรงและกระแสสลับ โดยลวดเชื่อมต่อเป็นขั้วลบ 



8) ลวดเชื่อม E7015 และ E7016 (Basic หรือ ด่าง) เป็นที่ยอมรับกันโดยทั่วไปว่าไฮโดรเจนเป็นสาเหตุของการแตกในรอย
เชื่อม จึงได้มีการพัฒนาลวดเชื่อมให้มีไฮโดรเจนต่ า โดยสามารถเชื่อมเหล็กกล้าและเหล็กล้าผสมต่ าได้โดยไม่แตก และยังผลิตลวด
ที่สามารถเชื่อมได้โดยไม่ต้องอุ่นงานก่อนท าการเชื่อม เพื่อหลีกเลี่ยงปัญหาในการเชื่อม Sulphur Bearing Steels และยัง
ปรับปรุงสมบัติด้าน Toughness ซึ่งลวดเชื่อมชนิดนี้รู้จักกันว่าลวดเช่ือมไฮโดรเจนต่ า (Low Hydrogen) 

9) ลวดเชื่อม E7018 (Basic หรือ ด่าง) ถึงแม้ว่าลวดเช่ือม E7015 และ E7016 จะถูกน ามาแทนทีด่้วยลวดเชื่อม ลวดเช่ือม 
E7018 ซึ่งเป็นลวดเชื่อมผสมผงเหล็ก ให้อัตราการเติมเนื้อเชื่อมสูงนิยมน าไปใช้เช่ือมงานได้มากมาย ฟลักซ์หุ้มจะหนากว่าลวด
เช่ือม E7015 และ E7016 เล็กน้อย และปริมาณของผงเหล็กมีจ านวนอยู่ระหว่าง 25-40% โดยน้ าหนัก สามารถใช้เชื่อมได้ทั้ง
กระแสไฟ DCEP และกระแสไฟ AC แต่กระแสไฟ DC จะให้ความเร็วการเชื่อมสูงกว่ากระแสไฟ AC การใช้งานได้ออกแบบไว้
เหมือนกับลวดเชื่อม E7015 และ E7016 การเชื่อมต้องใช้ระยะอาร์กส้ัน 



10) ลวดเชื่อม E7028 (Basic หรือ ด่าง) ลวดเชื่อม E7028 มีข้อท่ีเหมือนกันกับลวดเชื่อม E7018 หลายประการแต่มี
ข้อแตกต่างจากลวดเชื่อม E7018 

ลักษณะส่วนผสมของฟลักซ์หุ้มส าหรับลวดเชื่อมชนิดต่างๆ 



ลักษณะกระแสไฟเชื่อมที่ใช้ส าหรับชนิดและขนาดลวดเชื่อม 



การอ่านเอกสาร WPS
และ PQR 



สาระส าคัญ
WPS ย่อมาจาก Welding Procedure Specification หมายถึงข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อมซึ่งได้

เขียนและทดลองผลการเชื่อมมาแล้วโดยวิศวกรรมการเชื่อม WPS เป็นเอกสารคู่มือท่ีเป็นแนวทางให้ช่าง
เช่ือมปฏิบัติตาม ในเอกสาร WPS ประกอบไว้ด้วยเทคนิคการเชื่อม วัสดุงานเชื่อม และพารามิเตอร์ หรือ
องค์ประกอบในการเชื่อม ช่างเชื่อมต้องท าการเช่ือม ตามที่ WPS ก าหนดไว้

PQR ย่อมาจาก Procedure Qualification Record เป็นเอกสารที่ใช้ในการทดสอบกระบวนการ
เช่ือม ซึ่งรายละเอียดและข้อมูลใน WPS จะเหมือนกับ PQR เมื่อท าการเช่ือมแล้วจึงท าการทดสอบผลจาก
งานเชื่อม เมื่อผลการทดสอบผ่านตามมาตรฐานหรือเกณฑ์การทดสอบ ซึ่งจะส่งผลท าให้ WPS นั้นสามารถ
ใช้ได้ 



สาระการเรียนรู้
1. การอ่านเอกสาร WPS
2. การอ่านเอกสาร PQR 

สมรรถนะประจ าหน่วย

แสดงความรู้เกี่ยวกับการอ่านเอกสาร WPS และ PQR 

จุดประสงคก์ารเรียนรู้

1. อ่านเอกสาร WPS ได้
2. อ่านเอกสาร PQR ได้
3. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเชื่อมและตรวจสอบ โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย 



การอ่านเอกสาร WPS1. 
การท างานเช่ือมเพื่อให้ได้คุณภาพดีนั้น จะต้องควบคุมด้วยเอกสารดังนี้



1.1  การอ่านเอกสารข้อก าหนดกรรมวิธีการเช่ือม (WPS) 

เอกสารข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อมมีอยู่หลายรูปแบบ ส าหรับในหน่วยการเรียนนี้จะยกตัวอย่างมา 2 แบบ 
ได้แก่ AWS และ ASME 















1.2  ตัวอย่าง ASME Welding Procedure Specifications (WPS) – Sheet 1 











การอ่านเอกสาร PQR2. 
การอ่านเอกสารการทดสอบกระบวนการเชื่อม (PQR) มีรายละเอียดทั้งพารามิเตอร์และเทคนิค การเชื่อมเหมือนกับ WPS 
ที่ต้องการทดสอบ ในหน่วยนีน้ าเสนอ 2 รูปแบบคือ ASME และ AWS มีรายละเอียดดังนี้









เอกสาร PQR รูปแบบของ ASME ในแต่ละหมายเลขมีความหมายดังนี้









ข้อบกพร่องในงาน
เชื่อมอาร์กด้วยลวด
เชื่อมหุ้มฟลักซ์



สาระส าคัญ

ผู้ที่ปฏิบัติงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ จะพบเห็นข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในงานเชื่อม
อยู่บ่อยๆ ซึ่งสาเหตุดังกล่าวอาจจะมาจากเทคนิควิธีการเชื่อม และองค์ประกอบอื่นๆ ที่ผู้ปฏิบัติงาน
ยังมีความรู้ ความเข้าใจที่ไม่ถูกต้อง ซึ่งรอยเชื่อมที่ได้จะมีคุณภาพตํ่า ขาดความแข็งแรง เพื่อลดปัญหา
ดังกล่าวจึงจําเป็นอย่างย่ิงที่ผู้ปฏิบัติงานจะต้องศึกษาเทคนิคการเชื่อมต่างๆ วิธีการตลอดจนเข้าใจถึง
สาเหตุ ของข้อบกพร่องและวิธีการแก้ไข 



สาระการเรียนรู้
1. ข้อบกพร่องในงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์
2. ชนิดข้อบกพร่องในงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์
3. ลักษณะข้อบกพร่อง สาเหตุ และวิธีแก้ไข 

สมรรถนะประจ าหน่วย

แสดงความรู้เกี่ยวกับข้อบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

จุดประสงคก์ารเรียนรู้

1. บอกความหมายข้อบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้
2. จําแนกชนิดบอกชนิดข้อบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้
3. บอกลักษณะสาเหตุ ข้อบกพร่อง และวิธีแก้ไขได้
4. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเช่ือมและตรวจสอบ โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย 



ข้อบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์1. 
ข้อบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ หมายถึงลักษณะที่ไม่พึงต้องการที่อาจเกิดขึ้นในขณะทําการเชื่อม
ซึ่งจะส่งผลต่อรอยเช่ือมและประสิทธิภาพของชิ้นงานนั้นๆ 

ชนิดข้อบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์2. 
2.1   สแลกฝังในรอยเชื่อม (Slag Inclusion)

ลักษณะสแลกฝังในรอยเชื่อม



2.2   ฟองอากาศในรอยเช่ือม (Porosity) 

1) ฟองอากาศแบบกระจาย (Uniformly scattered porosity) 

2) ฟองอากาศแบบรวมกลุ่ม (Cluster porosity) 

3) ฟองอากาศตามแนวยาว (Linear porosity) 

4) ฟองอากาศเป็นโพรง (Piping porosity) 



2.3   การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ (Incomplete Fusion) 

2.4  รอยกัดแหว่ง (Undercut) 



2.5   รอยเช่ือมพอกเกย (Overlap) 

2.6   รอยต่อไม่หลอมละลาย (Incomplete Penetration) 



2.7 รอยเช่ือมไม่เต็ม (Under Fill) 

2.8 รอยแตก (Crack) 

1) รอยแตกตามยาว (Longitudinal Cracks)
2) รอยแตกตามขวาง (Transverse Cracks)
3) รอยแตกที่บ่อหลอมละลาย (Crater Cracks)

4) รอยแตกที่โทรด (Throat Cracks) 
5) รอยแตกที่โท (Toe Cracks) 
6) รอยแตกทีร่าก (Root Cracks)
7) รอยแตกใต้รอยเชื่อม และเขตที่มีผลกระทบเนื่องจากความร้อน (Under bead and Heat Affected Zone Cracks)



ลักษณะข้อบกพร่อง สาเหตุ และวิธีแก้ไข 3. 
ลักษณะข้อบกพร่อง สาเหตุ และวิธีแก้ไข 







การตรวจสอบงาน
เชื่อมอาร์ก
ด้วยวิธีการพินิจ 



สาระส าคัญ

การตรวจสอบงานเชื่อมนั้นไม่สามารถที่จะทราบได้ว่างานเชื่อมที่ได้มีคุณภาพตรงตามความต้องการ
หรือไม่ ดังนั้นจึงต้องมีการตรวจสอบ ซึ่งวิธีการตรวจสอบเริ่มตั้งแต่ง่ายโดยที่ช่างเชื่อมสามารถตรวจสอบ
ได้เอง และการตรวจสอบที่ต้องการคูภาพที่สูงขึ้นไปอีกคือการใช้เครื่องมือชนิดพิเศษซึ่งจะมีราคาแพง 



สาระการเรียนรู้
1. ลักษณะการตรวจสอบงานเชื่อมด้วยวิธีการพินิจ
2. การทดสอบงานเช่ือมด้วยวิธีการดัดงอ 

สมรรถนะประจ าหน่วย

แสดงความรู้เกี่ยวกับการตรวจสอบงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์

จุดประสงคก์ารเรียนรู้

1. อธิบายลักษณะการตรวจสอบงานเช่ือมด้วยวิธีการพินิจได้
2. อธิบายการทดสอบงานเช่ือมด้วยวิธีการดัดงอได้
3. มีกิจนิสัยในการปฏิบัติงานเชื่อมและตรวจสอบ โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัย 



ลักษณะการตรวจสอบงานเชื่อมด้วยวิธีการพินิจ1. 
1.1   ประเภทของการตรวจพินิจ แบ่งออกเป็น 2 วิธี ดังนี้

1) การตรวจพินิจโดยตรง (Direct Observation Testing) โดยสายตาของผู้ทดสอบและช้ินงานต้องอยู่ห่างไม่เกิน 600 มิลลิเมตร โดยที่
แนวสายตาและผิวหน้าของวัสดุท ามุมกันไม่ต า่ากว่า 30 องศาในกรณีที่ต้องการเพ่ิมมุมของพื้นที่ของการมองเห็นอนุญาตให้ใช้กระจก
สะท้อนได้ บริเวณที่ทดสอบควรมีความสวา่งไม่น้อยกวา่ 1000 lux 

2) การตรวจพินิจโดยอ้อม (Indirect Observation Testing) ใช้ในกรณีที่ไม่สามารถใช้การตรวจพินิจโดยตรงได้ สามารถใช้การตรวจ
พินิจโดยอ้อมแทน เช่น Bore Scope Video Camera หรือ Telescope ช่วยการมองเห็นในที่เข้าไม่ถึงภาพประกอบ การตรวจพินิจ
รอยเช่ือมท่อ ท าการวัดความนูนของรอยเช่ือมด้วยเกจวัดรอยเช่ือม Picture: Measurement of weld reinforcement by a 
welding gage 



1.2  ขัน้ตอนการตรวจสอบด้วยวิธีการพินิจ แบ่งออกได้ดังนี้ 

1) การตรวจสอบก่อนเชื่อม เป็นการตรวจสอบก่อนเชื่อมท่ีมีความส าาคัญ ซึ่งจะช่วยลดปัญหาท่ีจะเกิดขึ้นภายหลังการเชื่อม
ประกอบงาน การตรวจสอบที่ต้องกระท าขั้นตอนแรกของการเริ่มงานใหม่ คือการตรวจสอบเอกสารท่ีเกี่ยวข้องกับการเชื่อม
ทั้งหมด ได้แก่ แบบงาน มาตรฐานเฉพาะ มาตรฐานทั่วไป และวิธีด าเนินการ เอกสารต่างๆ จะมีประโยชน์ส าหรับผู้ตรวจสอบ 
ใหส้าระส าคัญที่จะท าาให้ผูต้รวจสอบให้สาระส าคัญที่จะท าให้ผู้ตรวจสอบรู้ว่าอะไรเมื่อไร ที่ไหน และตรวจสอบอย่างไร 

2) การตรวจสอบขณะเชื่อม การตรวจสอบด้วยการพินิจขณะท าการเชื่อมผู้ตรวจสอบจะต้องมปีระสบการณ์ที่จะดูถึง
เทคนิคการเชื่อม การเติมลวดเชื่อมและชั้นของรอยเช่ือม ซึ่งการตรวจสอบต าหนิทีอ่าจเกิดขึ้นกับรอยเช่ือมซ้อนแนวจะเป็น
การป้องกันและแก้ไขไม่ให้เกิดความเสียหาย เนื่องจากการเชื่อมทับรอยเชื่อมที่มตี าหนิ รวมไปถึงการเชื่อมให้ถูกต้องตาม
กรรมวิธีการเชื่อมทีก่ าหนดไว้ ได้แก่กรรมวิธีการเช่ือม เทคนิค จ านวนชั้นของรอยเช่ือม อุณหภูมิระหว่างชั้นรอยเช่ือม 
การท าความสะอาดรอยเชื่อมก่อนการเชื่อมทับ การตกแต่ง หรือการเจียระไนรอยเชื่อมแต่ละแนวและอ่ืนๆ การตรวจสอบ
เครื่องมือทีใ่ชท้ าความสะอาดด้วย 



การวัดอุณหภูมิระหว่างชั้นรอยเชื่อม จะท าการวัดบนผิวงานใกล้กับบริเวณเชื่อม จะไม่วัดที่รอยเชื่อมโดยตรง การ
ตรวจสอบต าแหน่งรอยเชื่อมเป็นสิ่งท่ีจ าเป็น ถ้าหากการวางต าแหน่งของรอยเชื่อมทีจ่ะเชื่อมซ้อนไม่เหมาะสม จะเป็นเหตุให้
การหลอมละลายไม่สมบูรณ์

ลักษณะการวางต าแหน่งของรอยเช่ือมซ้อนไม่เหมาะสม 

ถ้าต้องการเชื่อมทับรอยเชื่อมจะต้องเจียระไนแต่งให้ร่องเชื่อมกว้าง 



ลักษณะการวางต าแหน่งรอยเช่ือมซ้อนแนวรอยต่อตัวที

3) การตรวจสอบหลังการเชื่อม เมื่อการตรวจสอบรอยเชื่อมได้ด าเนินการมาตามขั้นตอนแล้วตั้งแต่ก่อนท าการเชื่อม
และขณะเชื่อม จึงเป็นการรับประกันเบื้องต้น ถึงคุณภาพของงานเชื่อมในระดับหนึ่งแล้ว ส่วนการตรวจสอบหลังเชื่อม
เมื่องานแล้วเสร็จจะด าเนินตามความต้องการของข้อก าหนดหรือข้อตกลงในการตรวจสอบด้วยการพินิจ จะตรวจดู
ขนาดลักษณะรูปร่างของรอยเช่ือม และชิ้นงานการตรวจสอบขนาดและรูปร่างของรอยเช่ือม จะท าการตรวจวัดด้วยเกจ 



1.3 การตรวจสอบรอยเชื่อมด้วยเกจวัดรอยเช่ือม 

การตรวจสอบด้วยเกจวัดรอยเช่ือม IIW ซึ่งเป็นเกจวัดรอยเชื่อม
มาตรฐานสากล ซึ่งใช้วัดงานเช่ือมตั้งแต่การเตรียมชิ้นงานจนถึง
กระบวนการเชื่อมเสร็จ ซึ่งเกจที่น าไปใชใ้นการตรวจสอบรอย
เชื่อม ได้แก่
1) วัดมุมบากของรอยเช่ือม
2) วัดความลึกของรอยกัดขอบรอยเชื่อม
3) วัดความสูงของรอยเช่ือม
4) วัดขนาดรอยเชื่อม
5) อื่นๆ 



1.4  การใช้เกจของ IIW วัดขนาดรอยเชื่อม 

1) การวัดขนาดของรอยเชื่อมฟิลเล็ต 
(1) น าเกจวัดขนาดรอยเช่ือมวางบนผิวชิ้นงาน โดยให้ขาของเกจสัมผัสแนบสนิทกับผิวของช้ินงาน 



(2) ใช้ปลายแหลมของเกจวัดระยะขารอยเชื่อมโดยเลื่อนปลาย
แหลมของเกจวัดความหนาของฟิลเล็ตลงบนขาของรอยเชื่อม 
(TOE) เบาๆ แล้วอ่านค่าที่ได้จากสเกลวัดขนาดของขาฟิลเล็ตได้ 
9 มิลลิเมตร 

2) การวัดระยะลึกหรือระยะโทรดของการเชื่อมฟิลเล็ต มีขั้นตอนดังนี้ 

(1) น าเกจวัดรอยเชื่อมวางบนผิวหน้างานที่ต้องการวัดโดยให้ 
ขาฐานของเกจวัดอยู่บนผิวหน้างานต่อฉากและให้ฐานของเกจ
วัดวางแบบสนิทกับช้ินงานเช่ือม 



(2) การวัดระยะลึกของรอยเชื่อมโดยเลื่อนก้านวัดระยะลึก
ของรอยเชื่อม จากปลายก้านวัดลึกกับผิวหน้างานเชื่อมแล้ว
จึงอ่านค่าระยะลึกของรอยเชื่อมจากสเกลของเกจวัดได้ 4 
มิลลิเมตร 

กรณีที่รอยเช่ือมที่ได้ออกมามีลักษณะนูนหรือเว้าจะไม่สามารถ
หาขนาดของระยะลึกหรือระยะโทรดได้ทันที จะต้องใช้สูตรเพื่อ
หาระยะโทรดจริงของรอยเช่ือม เพราะฉะนั้น ขนาด
ความลึกจริง คือ 





3) การวัดขนาดความสูงของรอยเชื่อม
(1) น าเกจมาวางบนชิ้นงานที่จะวัดโดน
น าเอาส่วนฐานของเกจวัดวางไว้ในต าแหน่งของ
แผ่นงานที่เรียบ ที่สามารถใช้ปลายแหลมเกจวัดความ
สูงที่รอยเช่ือมได้ การวัดต้องไม่มีเศษวัสดุแปลกปลอม
อยู่ที่เกจวัด 

(2) ใช้ปลายแหลมของเกจวัดความสูงทาบลงบนแผ่นงานเรียบ เพื่อ
ตรวจสอบว่าเกจถูกต้อง อยู่ต าแหน่งศูนย์หรือเปล่า
(3) น าปลายแหลมเกจวัดความสูงรอยเช่ือม ทาบลงบนส่วนที่สูงสุด
ของรอยเช่ือม และอ่านค่าความสูง รอยเช่ือมจากสเกลเกจ (จาก
ภาพรอยเช่ือมอ่านค่าจากเกจสูง 3 มิลลิเมตร) 



4) การวัดขนาดความลึกของรอยกัดขอบ (Undercut) มีขั้นตอนดังนี้
(1) วางฐานเกจวัดรอยเชื่อมแนบบนผิวงานที่ต้องการวัดความลึกของร่องรอยกัดขอบรอยเช่ือม โดยไม่ให้มีสิ่งแปลกปลอม

ขวางอยู่ที่ฐานของเกจวัด 

(2) เลื่อนปลายแหลมของแผ่นวาง ลงในร่องรอยของการกัดขอบ 
แล้วจึงอ่านขนาดความลึกของรอบกัดขอบ(จากสเกลวัดรอยเช่ือม
มีขนาดรอยกัดลึก 4 มิลลิเมตร) 



5) ขั้นตอนการวัดความสูงต่ าของแผ่นงานเชื่อม มีขั้นตอนดังนี้
(1) น าเกจออกจากซองท าการตรวจสอบความพร้อมของเกจ IIW ว่ามีความพร้อมต่อการตรวจสอบหรือไม่ 

(2) วางฐานของเกจวัดให้แนบสนิทกับผิวงานที่ต้องการวัด โดยไม่
มีสิ่งแปลกปลอมขัดขวางอยู่ที่ฐานของเกจฐานวัด 



(3) เล่ือนปลายแหลม ของแผ่นจิกให้ปลายแหลม
จิกลงบนผิวงานอีกแผ่นหนึ่ง ต่อไปจึงอ่านค่าจาก
สเกลว่าชิ้นงานทั้งสองสูง-ต่ า กว่ากันเท่าไร (จาก
ภาพทั้งสองช้ินงานชิ้นงานสูง-ต่ า กว่ากัน
1.5 มิลลิเมตร) 

6) การวัดมุมบากงานเชื่อมโดยใหเ้กจวัด IIW มีขั้นตอนดังนี้
(1) ตรวจสภาพของเกจวัด วัดมาวางทาบลงบนชิ้นงานที่ได้
ระดับแล้ว ดูสเกลช้ีที่จุดศูนย์



(2) น าเกจวางแนบกับผิวชิ้นงานที่ต้องการวัดมุม 
โดยไม่ให้สิ่งแปลกปลอมขวางอยู่ที่ฐานเกจวัด 

(3) เล่ือนแผ่นวัดมุมบากให้แนบ กับผิวงานที่ต้องการวัดมุมบาก
จากสเกลของเกจวัดมุม จากภาพมุมบากจากการวัดของเกจวัดมี
ขนาด 30 องศา 



ลักษณะการตรวจสอบงานเชื่อมด้วยวิธีการพินิจ2. 
การทดสอบงานเช่ือมด้วยวิธีการดัดงอ (Guided Bend Test) ส าหรับงานแผ่นและท่อการทดสอบต้องมีอุปกรณ์จับยึดงาน
ทดสอบขณะโค้ง อุปกรณ์จับยึดจะถูกก าหนดขนาดเป็นมาตรฐานตามวัสดุมาตรฐานทีก่ าหนดขนาดมีหลายองค์กร เช่น AWS, 
ASTN, JIN, DIN อุปกรณจ์ับยึดส าหรับการทดสอบดัดงอ สามารถใช้ก าลังจากไฮดรอลิกส์ มีทั้งชนิดไฟฟ้าและมือควบคุม 



2.1   วัตถุประสงค์การทดสอบการดัดงอ 



ลักษณะเครื่องทดสอบการดัดงอ 



2.2   วิธีการทดสอบการดัดโค้ง 

ลักษณะการทดสอบการดัดโค้งด้านฐาน ลักษณะการทดสอบการดัดโค้งด้านหน้า 

การทดสอบแบบ Side–bend จะต้องวางชิ้นงานทดสอบโดยเอาด้านข้างของรอยเช่ือมด้านใด ด้านหนึ่งคว่ า
ลงบนบ่ารองรับท้ังสองและเมื่อท าการโค้งงอแล้วจะท าใหด้้านก้นของรอยเชื่อมอยู่บนผิวหน้า โค้งงอของ
ชิ้นงานด้านหนึ่งและอีกด้านหนึ่งจะอยู่ท่ีส่วนเว้าของชิ้นงาน 



ลักษณะชิ้นทดสอบที่ตัดออกจากแผ่นงานเชื่อมเพื่อน ามาตกแต่งเป็นชิ้นทดสอบ
Transverse–Face Bend และ Transverse–Root Bend 



(A) ลักษณะชิ้นทดสอบ Root–Bend 
(B) ชิ้นทดสอบ Face Bend และ
(C) ชิ้นทดสอบ Side-Bend 



2.3   ผลการทดสอบ 

ลักษณะขนาดแบบทดสอบ Bend Test 



ส าหรับหน่วยการเรียนรู้ที่ 9 เป็นการ
ปฏิบัติงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
ผู้เรียนสามารถปฏิบัติงานเชื่อมต่างๆ โดย
อ้างอิงตามหนังสือเรียน


