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แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคเชียงราย 
ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา   

 กระทรวงศึกษาธิการ 
 
 

 



 
ค าน า 

 
                 แผนการสอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัสวิชา 20100 -1004 หลักสูตร
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ ปวช. พุทธศักราช  2567  จัดท าขึ้นเพ่ือใช้เป็นแนวทางในการจัดการเรียนการสอน    
ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา โดยจัดการเรียนการสอนทั้งหมด 18 สัปดาห์สัปดาห์ละ 4  ชั่วโมง 
เนื้อหาภายในแบ่งออกเป็น 10 บท คือ พ้ืนฐานงานเชื่อมแก๊ส กระบวนการเชื่อมแก๊ส การแล่นประสาน 
พ้ืนฐานงานเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ พ้ืนฐานงานโลหะแผ่น การพับขอบการเข้าตะเข็บ การบัดกรี 
และการเขียนแผ่นคลี่     
 ส าหรับแผนการสอนรายวิชานี้ ผู้จัดท าได้ทุ่มเทเวลาในการศึกษาค้นคว้า ทดลอง เพ่ือให้เกิด
ประสิทธิภาพต่อการเรียนการสอน และการจัดการเรียนการสอนตามแนวทางหลักปรัชญาของเศรษฐกิจแบบ
พอเพียง   
 ท้ายที่สุดนี้  ผู้จัดท าขอขอบคุณผู้ที่สร้างแหล่งความรู้ และผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องต่าง ๆ ซึ่งเป็นส่วนส าคัญ
ที่ท าให้ แผนการสอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัสวิชา 20100-1004 หลักสูตรประกาศนียบัตร
วิชาชีพ ปวช. พุทธศักราช  2567   เล่มนี้เสร็จสมบูรณ์เป็นที่เรียบร้อย  และหากผู้ใช้พบข้อบกพร่องหรือมี
ข้อเสนอแนะประการใด  ขอได้โปรดแจ้งผู้จัดท าทราบด้วย  จักขอบคุณยิ่ง 
 
 
 
 
 

                      ศเจตส์   จาตระกูล 
                                                                                                          ผู้จัดท า 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 



วิทยาลัยเทคนิคเชียงราย 
แผนการจัดกิจกรรมเรียนรู้ 

รหัสวิชา 20100-1004 ชื่อ วิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น ท - ป – น  (ชม) :  1 - 3 - 2 (4)  
ครูผู้สอน นายศเจตส์  จาตระกูล 

............................................................................................................................. ................................................ 
แผนการจัดการเรียนรู้ 
แผนการสอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
 
จุุดประสงค์รายวิชา 
          1. รู้และเข้าใจเกี่ยวกับหลักการ กระบวนการเชื่อมแก๊ส การเชื่อมไฟฟ้าและงานโลหะแผ่น 
          2. มีทักษะเกี่ยวกับการปฏิบัติงานเชื่อมแก๊ส เชื่อมไฟฟ้าและการใช้เครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อม 
          3. มีทักษะเกี่ยวกับการปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะแผ่นรูปทรงเรขาคณิต และใช้เครื่องมืออุปกรณ์โลหะแผ่น 
          4. มีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการท างานด้วยความละเอียดรอบคอบ ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด 
ตรงต่อเวลามีความซื่อสัตย์ รับผิดชอบ และรักษาสภาพแวดล้อม 
 
สมรรถนะรายวิชา 
          1. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเชื่อมแก๊สและการเชื่อมไฟฟ้า 
          2. เชื่อมแล่นประสานและตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
          3. เชื่อมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน 
          4. เขียนแบบแผ่นคลี่ลงแผ่นงานตามแบบ 
          5. ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ 
 
ค าอธิบายรายวิชา 
              ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับหลักการเบื้องต้นของกระบวนการเชื่อมและโลหะแผ่น หลักความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน การเลือกใช้วัสดุ เครื่องและอุปกรณ์งานเชื่อม ท่าเชื่อม รอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อมและ
การแล่นประสาน การประกอบติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส การแล่นประสาน (Brazing) และเชื่อม
ไฟฟ้า การเริ่มต้นอาร์ก การเชื่อมเดินแนว ต่อมุม ต่อตัวที เครื่องจักรและเครื่องมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น การ
เขียนแบบแผ่นคลี่ การถ่ายแบบ การเข้าขอบ การท าตะเข็บ การย้ าหมุด การบัดกรี (Soldering) การขึ้นรูป
ด้วยการพับ ดัด ม้วน เคาะ และประกอบชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 



 ตารางวิเคราะห์ค าอธิบายวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
 

หน่วยที ่ ชื่อหน่วย / หัวข้อการสอน  จ านวนคาบ  

ทฤษฎี  ปฏิบัติ  รวม  
1  ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมแก๊ส  

     1.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊ส  
     1.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมแก๊ส  
     1.3 ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส  
     1.4 ขั้นตอนการตรวจเช็กรอยรั่วและปรับค่าเครื่องควบคุม 
           ความดันแก๊ส  
     1.5 งานติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊สและตรวจสอบ 
            รอยรั่ว  

2 2 4 

2    กระบวนการเชื่อมแก๊ส  
     2.1 หลักการเชื่อมแก๊ส  
     2.2 เปลวที่ใช้ในการเชื่อมแก๊ส  
     2.3 ล าดับขั้นตอนในการจุดไฟ ปรับเปลวไฟและปิดเปลวไฟ  
     2.4 ชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อม  
     2.5 ท่าเชื่อม  
     2.6 เทคนิควิธีการเชื่อมแก๊ส  
     2.7 ลวดเชื่อมแก๊ส  
     2.8 งานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส  
     2.9 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบไม่เติมลวดเชื่อมแก๊ส  
     2.10 งานเชื่อมต่อมุมโดยไม่เติมลวดเชื่อม แก๊ส    
     2.11 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบเติมลวดเชื่อมแก๊ส    
     2.12 งานเชื่อมต่อชนท่าราบ  
     2.13 งานเชื่อมต่อเกยท่าราบ  
     2.14 งานเชื่อมต่อตัวทีท่าราบ 

2 20 22 

3   การแล่นประสาน 
     3.1 ความหมายของการแล่นประสาน  
     3.2 งานเชื่อมแล่นประสานแบบต่อชน   

1 3 4 

4  ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมไฟฟ้า  
     4.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า 
     4.2 หลักการเชื่อมไฟฟ้า 
     4.3 เครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะพ้ืนฐาน 
     4.4 รอบการท างานของเครื่องเชื่อม 

2 2 4 



     4.5 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมไฟฟ้า 
     4.6 งานขั้นตอนการติดตั้งอุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า     

5 องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า  
     5.1 การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 
     5.2 การใช้ระยะอาร์กท่ีถูกต้อง  
     5.3 การตั้งกระแสไฟที่ถูกต้อง  
     5.4 การใช้ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมที่ถูกต้อง  
     5.5 การตั้งมุมของลวดเชื่อมที่ถูกต้อง  
     5.6 เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟ้า 
     5.7 การเริ่มต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อม 
     5.8 การต่อรอยเชื่อม  
     5.9 การส่ายลวดเชื่อม  
     5.10 งานการเริ่มต้นอาร์กและควบคุมรอยเชื่อมท่าราบ 
     5.11 งานเดินรอยเชื่อมยาวส่ายและไม่ส่ายลวดเชื่อม  

2 6 8 

6  ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์  
     6.1 ลวดเชื่อม  
     6.2 ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์  
     6.3 มาตรฐานลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์  
     6.4 เชื่อมทับรอยเชื่อมท่าราบ  
     6.5 เชื่อมต่อมุมท่าราบ  
     6.6 เชื่อมต่อตัวทีทับรอยเชื่อมท่าราบ 

2 6 8 

7  พ้ืนฐานโลหะแผ่น  
     7.1 ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
     7.2 วสัดุและเครื่องมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
     7.3 งานตัดตรงด้วยกรรไกร 
     7.4 งานตัดโค้งด้วยกรรไกร 

1 3 4 

8  เครื่องจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่นและงานบัดกรี  
     8.1 ตะเข็บและขอบงาน    
     8.2 เข้าขอบลวด 
     8.3 เครื่องจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
     8.4 การบัดกรี  
     8.5 ความร้อนท่ีใช้ในการบัดกรี 
     8.6 หัวแร้งบัดกรี 
     8.7 น ้าประสาน 
     8.8 ปฏิบัติใบงาน งานพับขอบและเข้าตะเข็บด้วยมือ 

1 9 10 



     8.9 ปฏิบัติงานเข้าขอบลวด 
     8.10 ปฏิบัติเขียนแบบแผ่นคลี่กล่องสี่เหลี่ยมงาน 
     8.11 ปฏิบัติใบงาน งานกล่องสี่เหลี่ยม 

9  การเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นขนานและรัศมี  
     9.1 หลักการเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นขนาน  
     9.2 หลักการเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นรัศมี 
     9.3 ปฏิบัติใบงานงานกระป๋องทรงกระบอก 

1 3 4 

10 การประเมินผลการเรียน    4 
 รวม    72 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



ตารางวิเคราะห์หน่วยการสอน 
รหัส 20100-1004       

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 2 (4) 
  

ล าดับที ่ ชื่อหน่วย   พฤติกรรมที่ต้องการ/การสอนหนึ่งครั้ง 

ความรู้ ทักษะ กิจนิสัย รวม
(ชม.) 

1 ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมแก๊ส  
ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมแก๊ส  
     1.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊ส  
     1.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมแก๊ส  
     1.3 ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส  
     1.4 ขั้นตอนการตรวจเช็กรอยรั่วและปรับค่าเครื่อง
ควบคุมความดันแก๊ส  
     1.5 งานติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊สและ
ตรวจสอบรอยรั่ว 

 
 
2 
 
 
 
 
1 
 

  
 
 
 
 
 
 
1 

4 

2 กระบวนการเชื่อมแก๊ส  
กระบวนการเชื่อมแก๊ส  
     2.1 หลักการเชื่อมแก๊ส  
     2.2 เปลวที่ใช้ในการเชื่อมแก๊ส  
     2.3 ล าดับขั้นตอนในการจุดไฟ ปรับเปลวไฟและปิด
เปลวไฟ 
     2.4 ชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อม  
     2.5 ท่าเชื่อม  
     2.6 เทคนิควิธีการเชื่อมแก๊ส  
     2.7 ลวดเชื่อมแก๊ส  
     2.8 งานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส  
     2.9 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบไม่เติมลวดเชื่อมแก๊ส          
     2.10 งานเชื่อมต่อมุมโดยไม่เติมลวดลวดเชื่อมแก๊ส 
     2.11 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบเติมลวดลวดเชื่อมแก๊ส    
     2.12 งานเชื่อมต่อชนท่าราบ  
     2.13 งานเชื่อมต่อเกยท่าราบ  
     2.14 งานเชื่อมต่อตัวทีท่าราบ 

 
2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 
3 
1 
3 
1 
1 
3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

22 

3 การแล่นประสาน 
การแล่นประสาน 
     3.1 ความหมายของการแล่นประสาน  
     3.2 งานเชื่อมแล่นประสานแบบต่อชน   

 
2 

 
 
 
1 

 
 
 
1 

4 



4 ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมไฟฟ้า  
ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมไฟฟ้า  
     4.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า 
     4.2 หลักการเชื่อมไฟฟ้า 
     4.3 เครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะพ้ืนฐาน 
     4.4 รอบการท างานของเครื่องเชื่อม 
     4.5 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมไฟฟ้า 
     4.6 งานขั้นตอนการติดตั้งอุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า           

 
2 

 
 
 
 
 
 
 
1 

 
 
 
 
 
 
 
1 

4 

5 องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า  
องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า  
     5.1 การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 
     5.2 การใช้ระยะอาร์กท่ีถูกต้อง  
     5.3 การตั้งกระแสไฟที่ถูกต้อง  
     5.4 การใช้ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมที่ถูกต้อง  
     5.5 การตั้งมุมของลวดเชื่อมที่ถูกต้อง  
     5.6 เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟ้า 
     5.7 การเริ่มต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อม 
     5.8 การต่อรอยเชื่อม  
     5.9 การส่ายลวดเชื่อม  
     5.10 งานการเริ่มต้นอาร์กและควบคุมรอยเชื่อมท่าราบ 
     5.11 งานเดินรอยเชื่อมยาวส่ายและไม่ส่ายลวดเชื่อม 

 
2 
 
 
 
 
 
1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 
1 
1 
1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 
1 
1 
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6 ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์  
ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์  
     6.1 ลวดเชื่อม  
     6.2 ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์  
     6.3 มาตรฐานลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์  
     6.4 เชื่อมทับรอยเชื่อมท่าราบ  
     6.5 เชื่อมต่อมุมท่าราบ  
     6.6 เชื่อมต่อตัวทีทับรอยเชื่อมท่าราบ 

  
1 
 
 
 
2 
2 
2 

 
 
 
 

     1 
1 
1 
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7 พ้ืนฐานโลหะแผ่น  
พ้ืนฐานโลหะแผ่น  
     7.1 ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
     7.2 วสัดุและเครื่องมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
     7.3 ปฏิบัติงานตัดตรงด้วยกรรไกร 
     7.4ปฏิบัติงานตัดโค้งด้วยกรรไกร 

 
1 

 
 
 

     
1 
1 

 
 
 
1 

4 

8 เครื่องจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่นและงานบัดกรี  
เครื่องจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่นและงานบัดกรี  
     8.1 ตะเข็บและขอบงาน    

 
2 
 

 
 
 

 
 
 

10 



     8.2 เข้าขอบลวด 
     8.3 เครื่องจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
     8.4 การบัดกรี  
     8.5 ความร้อนท่ีใช้ในการบัดกรี 
     8.6 หัวแร้งบัดกรี 
     8.7 น ้าประสาน 
     8.8 ปฏิบัติงานพับขอบและเข้าตะเข็บ ด้วยมือ 
     8.9 ปฏิบัติงานเข้าขอบลวด 
     8.10 ปฏิบัติเขียนแบบแผ่นคลี่กล่องสี่เหลี่ยมงาน 
     8.11 ปฏิบัติใบงานเรื่อง งานกล่องสี่เหลี่ยม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
2 
 
2 
2 

 
 
 
 
 
 
 
2 

9 การเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นขนานและรัศมี  
การเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นขนานและรัศมี  
     9.1 หลักการเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นขนาน  
     9.2 หลักการเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นรัศมี 
     9.3 ปฏิบัติใบงานเรื่อง กระป๋องทรงกระบอก 

 
1 

 
 
 
1 
2 
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10 การประเมินผลการเรียน    4 
 รวม    72 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



การวิเคราะห์หน่วยการเรียนรู้และสมรรถนะรายวิชา 
          รหัสวิชา  20100-1004                      ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  

                   หน่วยกิต (ชั่วโมง) 2             เวลาเรียน 4 ชั่วโมง/สัปดาห์  
 

หน่วยที ่ ชื่อหน่วยการเรียนรู้  สมรรถนะรายวิชา  
1 ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมแก๊ส 1.อธิบายกฎและวิธีการปฏิบัติงานในการเชื่อมแก๊ส 

2. อธิบายถึงสมบัติของท่อบรรจุแก๊สที่ใช้ในการเชื่อม 
3. บอกหน้าที่เครื่องมืออุปกรณ์ท่ีใช้ในการเชื่อมแก๊ส    
4. จัดเตรียม ประกอบ ติดตั้ง ปรับ เครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในงาน
เชื่อมแก๊ส 
5. ตรวจสอบรอยรั่วของแก๊สที่ใช้ในการเชื่อม 
6. อธิบายหลักการของการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
7. อธิบายเครื่องมืออุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน  
8. บอกลักษณะของเปลวไฟเชื่อมแก๊สแต่ละชนิด 
9.อธิบายล าดับขั้นตอนในการจุดไฟปรับเปลวไฟและปิดเปลวไฟ 
10.บอกลักษณะรอยต่อแต่ละชนิดและลักษณะของท่าเชื่อมแต่
ละชนิด 
11.บอกลักษณะลวดเชื่อมแก๊สและอ่านรหัสลวดเชื่อมตาม 
มาตรฐาน AWS   
12.จัดเตรียมประกอบติดตั้งปรับ เครื่องมืออุปกรณ์ที่ใช้ในงาน
เชื่อมแก๊ส 
13.บอกกฎส าหรับการปฏิบัติเมื่อใช้เครื่องควบคุมความดันแก๊ส  
14.ปฏิบัติงานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส  
15.ปฏิบัติการจุดและดับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส  
16.ปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าราบไม่เติมลวดเชื่อมแก๊ส  
17.ปฏิบัติงานเชื่อมต่อมุมโดยไม่เติมลวดเชื่อมแก๊ส  
18.ปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าราบเติมลวดเชื่อมแก๊ส  
19.ปฏิบัติงานเชื่อมต่อชนท่าราบ  
20.ปฏิบัติงานเชื่อมต่อเกยท่าราบ  
21.ปฏิบัติงานงานเชื่อมต่อตัวทีท่าราบ       
22.อธิบายหลักการของการแล่นประสานโลหะประสานหรือลวด
ที่ใช้ในการแล่นประสานฟลักซ์และแก๊สที่ใช้ในการแล่นประสาน  
23.ปฏิบัติงานแล่นประสานเหล็กกล้าต่อชน  
24.อธิบายกฎและวิธีการปฏิบัติงานในการเชื่อมไฟฟ้า  
25.อธิบายวิธีป้องกันอันตรายที่เกิดจากการเชื่อมไฟฟ้า  
26.อธิบายหลักการเชื่อมไฟฟ้า   
27.บอกชนิดของเครื่องเชื่อมและกระแสเชื่อม  

2 กระบวนการเชื่อมแก๊ส 

3 การแล่นประสาน 

4 ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมไฟฟ้า 

5 องค์ประกอบในการเชื่อมไฟฟ้า 

6 ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ 

7 พ้ืนฐานโลหะแผ่น 

8 เครื่องจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 

9 การบัดกรี 



28.บอกรอบท างานของเครื่องเชื่อม  
29.บอกชื่อเครื่องมืออุปกรณ์และหน้าที่ที่ใช้ในการเชื่อมไฟฟ้า 
30.ประกอบ ติดตั้ง ปรับ เครื่องมือที่ใช้ในงานเชื่อมไฟฟ้า  
31.อธิบายการเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน  
32.อธิบายเทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟ้า  
33.อธิบายการต่อรอยเชื่อมและส่ายลวดเชื่อม  
34.ปฏิบัติงานเดินรอยเชื่อมยาวส่ายและไม่ส่ายลวดเชื่อม  
35.อธิบายความหมายลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้ม ฟลักซ์และความหมาย  
36.ปฏิบัติงานเชื่อมทับรอยเชื่อม(เชื่อมพอก)ท่าราบ  
37.ปฏิบัติงานเชื่อมต่อมุมท่าราบ  
38.ปฏิบัติงานเชื่อมต่อตัวทีทับแนวเชื่อมท่าราบ       
39.อธิบายหลักการเรื่องกฎความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น    
40.อธิบายวัสดุที่ใช้งานโลหะแผ่น  
41.อธิบายเครื่องมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น  
42.บอกหน้าที่เครื่องมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น  
43.ปฏิบัติงานตัดตรงด้วยกรรไกร   
44.ปฏิบัติงานตัดโค้งด้วยกรรไกร  
45.อธิบายหลักการใช้เครื่องตัด เครื่องพับ เครื่องม้วน  
46.อธิบายหลักการบัดกรี 
47.อธิบายหลักการเขียนแบบแผ่นคลี่อย่างง่าย  
48.อธิบายขั้นตอนในการเขียนแบบลงชิ้นงานโลหะแผ่น  
49.ปฏิบัติงานพับขอบและเข้าตะเข็บด้วยมือ  
50.ปฏิบัติงานเข้าขอบลวด  
51.ปฏิบัติเขียนแบบแผ่นคลี่กล่องสี่เหลี่ยมงาน  
52.ปฏิบัติงานกล่องสี่เหลี่ยม  
53.อธิบายหลักการเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นขนาน  
54.อธิบายหลักการเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นรัศมี  
55.เขียนแบบกระป๋องทรงกระบอก    
56.ปฏิบัติงานกระป๋องทรงกระบอก  
 

 
 
 
 
 
 
 



 ตารางวิเคราะห์หน่วยการเรียนรู้และเวลาที่ใช้ในการจัดการเรียนรู้ 
 

หน่วยที ่  ชื่อหน่วย/รายการสอน  สัปดาห์ที ่ ชั่วโมงที่  
1  ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมแก๊ส  

    1.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊ส  
    1.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊ส  
    1.3 ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส  
    1.4 ขั้นตอนการตรวจเช็กรอยรั่ว และ ปรับค่าเครื่องควบคุม 
  ความดันแก๊ส  
    1.5 งานติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส และ ตรวจสอบ 
รอยรั่ว 

1 1-4 

2  กระบวนการเชื่อมแก๊ส  
    2.1 หลักการเชื่อมแก๊ส  
    2.2 เปลวที่ใช้ในการเชื่อมแก๊ส  
    2.3 ล าดับขั้นตอนในการจุดไฟ ปรับเปลวไฟและปิดเปลวไฟ  
    2.4 ชนิดรอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อม  
    2.5 ท่าเชื่อม  
    2.6 เทคนิควิธีการเชื่อมแก๊ส  
    2.7 ลวดเชื่อมแก๊ส  
    2.8 งานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส  
    2.9 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบไม่เติมลวดเชื่อมแก๊ส  
    2.10 งานเชื่อมต่อมุมโดยไม่เติมลวดเชื่อม แก๊ส    
    2.11 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบเติมลวดเชื่อมแก๊ส    
    2.12 งานเชื่อมต่อชนท่าราบ  
    2.13 งานเชื่อมต่อเกยท่าราบ  
    2.14 งานเชื่อมต่อตัวทีท่าราบ 

2-7 5-26 

3   การแล่นประสาน 
    3.1 ความหมายของการแล่นประสาน  
    3.2 งานเชื่อมแล่นประสานแบบต่อชน   

7-8 27-30 

4  ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมไฟฟ้า  
    4.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า 
    4.2 หลักการเชื่อมไฟฟ้า 
    4.3 เครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะพ้ืนฐาน 
    4.4 รอบการท างานของเครื่องเชื่อม 
    4.5 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมไฟฟ้า 

8-9 31-34 



    4.6 งานขั้นตอนการติดตั้งอุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า   
5  องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า  

    5.1 การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 
    5.2 การใช้ระยะอาร์กที่ถูกต้อง  
    5.3 การตั้งกระแสไฟที่ถูกต้อง  
    5.4 การใช้ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมที่ถูกต้อง  
    5.5 การตั้งมุมของลวดเชื่อมที่ถูกต้อง  
    5.6 เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟ้า 
    5.7 การเริ่มต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อม 
    5.8 การต่อรอยเชื่อม  
    5.9 การส่ายลวดเชื่อม  
    5.10 งานการเริ่มต้นอาร์กและควบคุมรอยเชื่อมท่าราบ 
    5.11 งานเดินรอยเชื่อมยาวส่ายและไม่ส่ายลวดเชื่อม 

9-11 35-42 

6 ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์  
    6.1 ลวดเชื่อม  
    6.2 ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์  
    6.3 มาตรฐานลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์  
    6.4 เชื่อมทับรอยเชื่อมท่าราบ  
    6.5 เชื่อมต่อมุมท่าราบ  
    6.6 เชื่อมต่อตัวทีทับรอยเชื่อมท่าราบ 

11-13 43-50 

7  พ้ืนฐานโลหะแผ่น  
    7.1 ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
    7.2 วัสดุและเครื่องมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
    7.3 งานตัดตรงด้วยกรรไกร 
    7.4 งานตัดโค้งด้วยกรรไกร 

13-14 51-54 

8 เครื่องจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่นและงานบัดกรี  
    8.1 ตะเข็บและขอบงาน    
    8.2 เข้าขอบลวด 
    8.3 เครื่องจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
    8.4 การบัดกรี  
    8.5 ความร้อนท่ีใช้ในการบัดกรี 
    8.6 หวัแร้งบัดกรี 
    8.7 น ้าประสาน 
    8.8 ปฏิบัติงานพับขอบและเข้าตะเข็บด้วยมือ 
    8.9 ปฏิบัติงานเข้าขอบลวด    

14-16 55-64 



    8.10 ปฏิบัติเขียนแบบแผ่นคลี่กล่องสี่เหลี่ยมงาน 
    8.11 ปฏิบัติงานกล่องสี่เหลี่ยม  

9 การเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นขนานและรัศมี  
    9.1 หลักการเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นขนาน  
    9.2 หลักการเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยเส้นรัศมี 
    9.3 ใบงานที่ 21 กระป๋องทรงกระบอก 

 
17 

 
65-68 

10  การประเมินผลการเรียน 18 69-72 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
หน่วยที่ 1  สอนครั้งที่ 1 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   พ้ืนฐานงานเชื่อมแก๊ส สอนสัปดาห์ที่ 6 

ชื่อเรื่อง ความปลอดภัย และ เครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 
1. สาระส าคัญ 
                ความปลอดภัยเป็นสิ่งที่ควรค านึงในงานเชื่อมแก๊ส เช่นเดียวกับการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟ้า การ
ประกอบ  ติดตั้ง เครื่องมือ และอุปกรณ์ เชื่อมแก๊ส  ผู้เชื่อมจะต้องปฏิบัติตามขั้นตอนการประกอบและติดตั้ง
อย่างถูกต้อง และปลอดภัย โดยต้องศึกษาความหมายและกระบวนการเชื่อมแก๊ส ให้ มีความเข้าใจชนิดของ
เครื่องมือ และอุปกรณ์ เพ่ือให้ปรับเปลวไฟแต่ละเปลวไฟได้ถูกต้อง  
2. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. แสดงความรู้เกี่ยวกับความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน ความปลอดภัยในการเชื่อมแก๊ส ชุดเชื่อม
แก๊สและชุดป้องกันอันตราย 

2. แสดงความรู้เกี่ยวกับเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส การประกอบและติดตั้งอุปกรณ์ในการ
เชื่อมแก๊ส 
3. สาระการเรียนรู้ 

1. ความปลอดภัยในงานเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส 
2. เครื่องมือและอุปกรณ์งานเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส 
3. การประกอบติดตั้งชุดเชื่อมแก๊ส 

4. ผลการเรียนที่คาดหวัง 
1. บอกความหมายของความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊สได้ถูกต้อง 
2. บอกสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุได้ 
3. บอกชนิดของเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมแก๊สได้ถูกต้อง 
4. สามารถประกอบ ติดตั้งชุดเชื่อมแก๊สไดถู้กวิธีและปลอดภัย 
5. จัดเก็บเครื่องมือ และอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส ด้วยความสะอาด เรียบร้อย ถูกต้อง และปลอดภัย 
ในงานเชื่อมแก๊ส 

5. กิจกรรมการเรียนการสอน 
1. ท าแบบทดสอบก่อนเรียน - หลังเรียน 
2. ท าใบงานที่ 6 

6. ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน 
          1. แนะน าตัวผู้สอนเช็กชื่อนักเรียน แนะน ารายวิชา รหัสวิชา จุดประสงค์ของรายวิชา ค าอธิบาย   
รายวิชา เกณฑ์ การประเมินผล ทฤษฎี/ปฏิบัติ 
          2. น าเข้าสู่บทเรียน โดยชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้ผู้เรียนเห็นเป้าหมายในในการเรียนโดยการใช้สื่อการ
สอนเป็นเกมส ์kahoot กระตุ้นผู้เรียนให้เกิดการสนใจ   



          3. ชี้แจงแนวทางในการปฏิบัติตนเกี่ยวกับการเรียนการสอนการประเมินผลการเรียนและได้อบรม
คุณลักษณะที่พึงประสงค์คือเรื่องความมีวินัยโดยเฉพาะการแต่งกายและการตรงต่อเวลา กิจกรรมนักเรียน 
          4. นักเรียนขานรับชื่อฟังค าบรรยายค าอธิบายรายวิชาจดบันทึกซักถามข้อสงสัย รับฟังการอบรม
คุณธรรมลักษณะที่พึงประสงค์เรื่องความมีวินัย 
7. ข้ันสอน (ใช้วิธีการสอนแบบบรรยาย และถาม-ตอบ) 
          1. อาจารย์ด าเนินการสอนเกี่ยวกับ ความปลอดภัยในงานเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส เครื่องมือและอุปกรณ์
งานเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส การประกอบติดตั้งชุดเชื่อมแก๊ส 
          2. นักศึกษาร่วมแสดงความคิดเห็น โดยที่อาจารย์ใช้ค าถามและสื่อการสอน กระตุ้น 
        3.อาจารย์ด าเนินการสาธิตการประกอบชุดเชื่อมแก๊ส 

4. ครูสังเกตการปฎิบัติงานของนักเรียน 
8. ขั้นสรุปและการประยุกต์ 
          1. อาจารย์สรุปเนื้อหาในบทเรียน 
          2. อาจารย์สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 

3. นักศึกษาท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9. สื่อการเรียนการสอน 

1. หนังสือเรียนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004) ของบริษัทส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. PowerPoint เกมส์ kahoot youtube 
3. สื่อการสอนของจริง 

10. การวัดผลและการประเมินผล 
1. ใบงานที่ 1 
2. แบบทดสอบหลังเรียน 
3. การสังเกตและประเมินผลพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

          เกณฑ์การประเมินผล 
1.แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์ผ่าน ท าถูกต้อง 50 % ขึ้นไป 
2.แบบประเมินผลการปฏิบัติงานติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊สและตรวจสอบรอยรั่วเกณฑ์ 

ผ่าน 60 % ขึ้นไป 
3.แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ

ประเมินตามสภาพจริง 
 
 
 
 
 
 
 



 ใบเนื้อหา หน่วยที่ 1 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   พ้ืนฐานงานเชื่อมแก๊ส  สอนสัปดาห์ที่ 6 

ชื่อเรื่อง ความปลอดภัย และเครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 
 
2. กระบวนการเชื่อมแก๊ส 

2.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส 
ความปลอดภัยในการท างานหมายถึงความปลอดภัยและอาชีวะอนามัยของผู้ประกอบอาชีพ  

หรือหมายถึง ความปราศจากความเสี่ยงที่ยอมรับได้ 
อุบัติภัย  หมายถึงเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นหรืออุบัติขึ้นโดยไม่คาดคิด  หรือทราบว่าจะเกิดแต่ไม่ 

สามารถควบคุมได้ เช่น พายุ แผ่นดินไหว น้ าท่วมเป็นต้น 
อุบัติเหตุ  หมายถึง เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นโดยไม่คาดคิด ซึ่งก่อให้เกิดการบาดเจ็บพิการ เสียชีวิต 

และทรัพย์สิน 
สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ  มีหลายอย่างสามารถแยกเป็นสาเหตุใหญ่ ๆ ได้ 3 ประการ คือ 

1. สาเหตุจากบุคคล เช่นการท างานไม่ถูกขั้นตอน 
2. สาเหตุจากเครื่องจักร เป็นความผิดพลาดของเครื่องจักร การดัดแปลงเครื่องจักร เครื่องจักรช ารุด

บกพร่อง เป็นต้น 
3. สาเหตุเกิดจากสิ่งแวดล้อม และปรากฏการณ์ที่อยู่เหนือการควบคุม  เช่น พายุ ฟ้าผ่า  กลิ่น  แสง  

เสียง  ควัน  ความเป็นระเบียบเรียบร้อยของสถานที่ปฏิบัติงาน เป็นต้น 
อันตรายท่ีอาจเกิดขึ้นในการเชื่อมแก๊ส 

1. การระเบิด  อาจเกิดขึ้นได้เนื่องจาก การใช้เครื่องมือในการเชื่อมไม่ถูกวิธีและเชื่อมงานที่อาจเกิด
การระเบิดได้ เมื่อได้รับความร้อน เช่นถังน้ ามัน 

2. ไฟลวกไฟไหม้  ในการเชื่อมโลหะอาจเกิดสะเก็ดไฟมากมายซึ่งอาจจะลวกท าอันตรายส่วนต่าง ๆ 
ของร่างกาย หรือท าให้เกิดการลุกไหม้ได้  

3. ไอพิษ ในสภาพปกติการเชื่อมและตัดเหล็ก  จะไม่เกิดแก๊สที่เป็นพิษต่อร่างกาย แต่ถ้าท าการเชื่อม
งานเป็นจ านวนมากในที่อับอาจจะท าให้เกิดอันตรายต่อร่างกายได้ และแก๊สพิษที่จะเป็นอันตรายต่อร่างกาย  
ได้แก่แก๊สที่เกิดจากการเชื่อมหรือตัดสารที่เป็นพิษ เช่น  ตะก่ัว  สังกะสี 

4. รังสี ในการเชื่อมและตัดด้วยแก๊สจะเกิดรังสีอัลตร้าไวโอเลต ซึ่งจะเป็นอันตรายต่อสายตาและ
ผิวหนังได้ (แต่น้อยกว่าการเชื่อมด้วยไฟฟ้า) 
 
 
 
 



ความปลอดภัยโดยทั่ว ๆ ไป มีดังต่อไปนี้ 
1. ผู้ปฏิบัติงานเชื่อมต้องสวมชุดปฏิบัติงานให้เรียบร้อย 
2. ชุดปฏิบัติงานไม่ควรเปื้อนน้ ามันหรือจาระบี เพราะอาจท าให้ติดไฟได้ 
3. ผู้ปฏิบัติงานเชื่อมต้องสวมแว่นตาทุกครั้ง และเลนส์ของแว่นตาเชื่อมแก๊สต้องมีความสามารถกรอง

แสงได้เหมาะสม 
4. ก่อนจุดเปลวไฟผู้ปฏิบัติงานต้องตรวจสอบปริมาณแก๊สที่ออกมาจากหัวทิพไม่ควรมากหรือน้อย

เกินไป 
5. ไม่ควรใช้อุปกรณ์ท่ีช ารุดเสียหาย  
6. ขณะจุดเปลวไฟอย่าให้เปลวไฟไปถูกบุคคลอ่ืน 
7. บริเวณพ้ืนที่ปฏิบัติงานต้องไม่มีวัสดุที่ติดไฟง่าย   
8. อย่าเปิดแก๊สเชื้อเพลิงทิ้งไว้ขณะไม่ได้ท าการเชื่อม 
9. ถ้านักเรียนพบอุปกรณ์เชื่อมแก๊สช ารุดต้องแจ้งให้ครูทราบเพ่ือซ่อม หรือเปลี่ยนอุปกรณ์ใหม่ ไม่ควร

ซ่อมเองก่อนได้รับค าแนะน าจากครู 
10. อย่าจุดเปลวไฟที่หัวเชื่อมทิ้งไว้โดยไม่มีผู้ปฏิบัติงาน 
11. อย่าทดสอบรอยรั่วของแก๊สโดยใช้เปลวไฟควรใช้น้ าสบู่แทน 
12. เมื่อขนย้ายถังแก๊สควรปิดฝาครอบถังเพ่ือป้องกันวาล์วช ารุดเสียหาย 
13. ไม่ควรใช้น้ ามันหรือจาระบีกับอุปกรณ์เชื่อมแก๊สเพราะเมื่อมีแก๊สรั่วอาจท าปฏิกิริยากับจาระบีหรือ

น้ ามันท าให้เกิดการลุกไหม้ ห้ามใช้จาระบีหรือน้ ามันทาอุปกรณ์เชื่อมแก๊สหรือข้อต่อต่าง ๆ โดยเด็ดขาด 
14. ไม่ควรเชื่อมในบริเวณห้องแคบ ๆที่ไม่มีอากาศถ่ายเทสะดวก 
15. ควรมีถังดับเพลิงเตรียมพร้อมไว้เสมอเพ่ือป้องกันเหตุฉุกเฉิน 

ความปลอดภัยเกี่ยวกับท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 
1. ไม่ควรเก็บท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนรวมกับท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน 
2. อย่าเก็บท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนไว้ในที่มีอุณหภูมิสูงเกินกว่า 70 องศาฟาเรนไฮต์ 

 (21. 1 องศาเซลเซียส) 
3. อย่าเก็บท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนไว้กับสารไวไฟ 
4. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนควรอยู่ห่างจากบริเวณท่ีท าการเชื่อมอย่างน้อย 5 ฟุต และต้องตั้งให้ตรง 
5. ห้ามผสมกับแก๊สชนิดอ่ืน ๆ เข้าไปในท่อออกซิเจน 
6. ในการขนย้ายท่อควรมีฝาครอบทุกครั้ง ต้องปิดลิ้นแก๊สให้สนิทและห้ามกลิ้งไปในแนวนอน 
7. ถ้าต้องการใช้แก๊สออกซิเจนที่บรรจุอยู่ภายในท่อ ควรเปิดลิ้นแก๊สให้สุดเกลียวและเมื่อเลิกใช้จะต้อง

ปิดลิ้นแก๊สที่ท่อบรรจุทุกครั้ง 
8. อย่าใช้ความดันของแก๊สอะเซทิลีนเกินกว่า 15 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

9. ควรเปิดลิ้นแก๊สท่ออะเซทิลีนประมาณ 
1

2
 - 1 รอบและใช้ประแจส าหรับเปิดและปิดลิ้นแก๊สท่อ

อะเซทิลีน  
10. อย่าน าเปลวไฟเข้าใกล้ท่อบรรจุแก๊ส 



แหวนเหล็กอัดคอถัง 

หมวกครอบขณะเคลื่อนย้าย 

ทางออกนิรภยัชนิดปลัก๊และจาน 

เสน้ผา่นศูนยก์ลางภายใน 216 มม. 

      หนาไม่นอ้ยกวา่ 9 มม. 

11. อย่าใช้ความดันของแก๊สอะเซทิลีนที่ออกจากท่อโดยไม่มีมาตรวัดความดันที่เหมาะสมประกอบติด
อยู่ด้วย 
 
    
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ควรสวมชุดป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงานเชื่อม 
 

2.2 เครื่องมือและอุปกรณ์งานเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส ประกอบด้วย 
 2.2.1 ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีน ท่อออกซิเจนถูกสร้างอย่างแข็งแรง สามารถทนต่อ
แรงดันสูง ๆ ได้ ซึ่งท ามาจากเหล็กชิ้นเดียวกันตลอดโดยไม่มีรอยต่อ มีความหนาของผนังท่อไม่น้อยกว่า 9 
มิลลิเมตร ท าจากเหล็กกล้าคาร์บอนสูง ด้านบนของท่อบรรจุจะมีลิ้นปิดเปิดให้ออกซิเจนไหลออกได้ทางไหล
ของออกซิเจนที่ต่อเข้ากับมาตรวัดความดันจะเป็นเกลียวขวา  และออกซิเจนที่น ามาบรรจุลงในท่อต้องถูกท าให้
บริสุทธิ์เสียก่อน ลิ้นของท่อออกซิเจน เป็นลิ้นที่ออกแบบพิเศษสามารถทนต่อแรงดันได้สูง ท าด้วยทองเหลือง
โดยวิธีการอัดขึ้นรูป และจะมีเบาะรองรับลิ้นพิเศษเพ่ิมอีกตัวหนึ่งเพ่ือท าหน้าที่ป้องกันแก๊สรั่วรอบ ๆ แกนวาล์ว
ดังนั้นการเปิดวาล์วทุกครั้งต้องเปิดจนสุดเกลียว เพ่ือป้องกันแก๊สรั่วที่ก้านลิ้น  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
 ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน จะมีวิธีการผลิตด้วยการม้วนแผ่นโลหะ และเชื่อมประกอบเป็นท่อทางออก
ของแก๊สที่จะต่อเข้ากับมาตรวัดความดัน จะเป็นเกลียวซ้าย  เนื่องจากแก๊สอะเซทิลีนเป็นแก๊สเชื้อเพลิงที่มี
คุณสมบัติติดไฟง่าย ที่ท่อจึงมีอุปกรณ์ป้องกันอันตรายติดอยู่ด้วย ลักษณะอุปกรณ์ป้องกันอันตรายมีลักษณะ
เป็นปลั๊กอุดยึดติดกับท่อ โดยใช้เกลียวตรงกลางปลั๊กจะเจาะรูผ่านตลอด และอัดไว้ด้วยโลหะอ่อนที่มีจุด
หลอมเหลวต่ า เช่น ตะกั่วผสม ถ้าอุณหภูมิภายในขวดสูง โลหะที่อ่อนจะหลอมละลายปล่อยแก๊สภายในขวดให้
ไหลออกทิ้ง  เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดอันตราย ลิ้นหัวท่อจะมีลักษณะคล้ายลิ้นท่อออกซิเจน ท าจากโลหะประเภท
บรอนซ์ หรือทองเหลืองอัดขึ้นรูปมือหมุนด้านบนส าหรับเปิดแก๊สจะมี 2 แบบ คือ เป็นมือหมุนเหมือนท่อบรรจุ
แก๊ส  และอีกแบบหนึ่งเป็นก้านสี่เหลี่ยมขนาด 9 มิลลิเมตร 
 
 

 
 

2.2.2 ทอร์ชเชื่อมและหัวทิพ  
  1) ทอร์ชเชื่อมหรือกระบอกเชื่อม เป็นอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สที่ส าคัญอีกชิ้นหนึ่ง จะต่อเข้ากับ
ท่อยางเป็นตัวควบคุมความดัน  และปริมาณของแก๊สชั้นสุดท้ายเข้าสู่ห้องผสมแก๊ส ก่อนออกไปสู่หัวทิพ   ทอร์
ชเชื่อมแบ่งออกได้เป็น 2 แบบ  

 (1) แบบหัวฉีด (Injection) นิยมใช้กับการเชื่อมด้วยแก๊สอะเซทิลีนซึ่งผลิตจากถังก าเนิด  
  (2) แบบสมดุลความดัน (Equal Pressure) นิยมใช้กับการเชื่อมที่ใช้แก๊สอะเซทิลีนส าเร็จซึ่ง
บรรจุอยู่ภายในท่อบรรจุแก๊ส  

1.ฝาครอบขณะเคลื่อนย้าย 
2.ลิ้นปิด-เปิด 
3.ปลั๊กนิรภยั 
4.ใยหินยาว 
5.ปกคลุมด้วยใยหิน 
6.เศษหินหรือเศษไม ้
7.ใยหินละเอียด 
8.ปลั๊กนิรภยั 

1 2 
3 

4 
5 

6 

7 

8 

ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน 

ท่ีมา : http://www.quinl.com 

ลกัษณะภายในท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน 



 
แสดงลักษณะภายในของหัวเชื่อมแบบสมดุลความดัน (Equal Pressure) 

 

 
แสดงลักษณะภายในหัวเชื่อมแบบหัวฉีด (Injection) 

 
  2) หัวทิพ จะประกอบอยู่ส่วนปลายของหัวเชื่อม ซึ่งเป็นทางออกของแก๊สผสมก่อนท าการจุด
เปลวไฟหัวทิพเหมือนกับท่อทองแดงที่เจาะรูไว้ มีรูที่มีขนาดต่างกัน หัวทิพที่มีรูใหญ่จะให้เปลวไฟใหญ่และหัว
ทิพที่มีรูเล็กจะให้เปลวไฟเล็ก หัวทิพจะท าด้วยทองแดงผสม ซึ่งมีคุณสมบัติในการน าความร้อนได้ดี การเลือกใช้
ขนาดหัวทิพจะต้องค านึงถึงความหนาและชนิดของโลหะงานที่จะเชื่อม 
หัวทิพมีให้เลือกด้วยกัน 2 แบบคือ  
 (1) แบบชิ้นเดียว เพื่อประกอบเข้ากับทอร์ชเชื่อม 
 (2) แบบแยกชิ้นได้ มี 2 ส่วน คือ ส่วนปลายและส่วนโคน จะประกอบเข้าด้วยกัน 
โดยใช้เกลียว แล้วน าไปประกอบเข้ากับทอร์ชเชื่อม 
 

 

ออกซิเจน 
วาล์วออกซิเจน 

อะเซทิลนี ห้องผสมแก๊ส 

แก๊สผสม 

ทิพ 

ทอร์ช 

วาล์วอะเซทิลนี 

ข้อต่อออกซิเจน 

ข้อต่ออะเซทิลนี 

ออกซิเจน 

อะเซทิลนี 

แก๊สผสมแล้ว 

ออกซิเจ
อะเซทิลี
แก๊สผสมแล้ว 

กระบอกฉีด อะเซทิลี

ออกซิเจห้องผสมแก๊ส 

วาล์วออกซิเจน 

วาล์ว

หัวทพิแบบชิ้นเดยีว หวัทิพแบบแยกช้ิน 

 



     
2.2.3 อุปกรณ์จุดเปลวไฟ การจุดเปลวไฟที่ปลายหัวทิพ ต้องใช้อุปกรณ์ส าหรับจุดเปลวไฟที่ท าไว้

โดยเฉพาะเท่านั้น ไม่ควรใช้ไม้ขีดไฟหรือไฟแช็กในการจุด เพราะเปลวไฟที่จุดระเบิดอาจไหม้มือของผู้จุดได้  
อุปกรณ์จุดเปลวไฟนี้จะมีถ้วยประกอบติดอยู่บริเวณปลายของขาด้านหนึ่ง  อีกด้านหนึ่งจะประกอบด้วยแกน
ถ่าน ภายในถ้วยจะมีแกนเหล็กกลมมีผิวคล้ายฟันตะไบ การใช้งานควรให้ปลายหัวทิพอยู่ห่างจากถ้วยประมาณ 
1 นิ้ว แก๊สจะถูกปล่อยและอยู่ภายในถ้วยจ านวนหนึ่ง เมื่อบีบขาให้แกนถ่านถูแท่งพลาสติก จะเกิดประกายไฟ 
และเปลวขึ้นที่ปลายหัวทิพ แกนถ่านนี้สามารถถอดเปลี่ยนได้ด้วยเกลียว เมื่อใช้จนกระทั่งสึกหลอ และแกน
ถ่านหมดไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.2.4 แว่นตาเชื่อมแก๊ส เป็นอุปกรณ์ป้องกันตาจากแสงเชื่อมและสะเก็ดไฟเชื่อม ขณะท าการเชื่อม
แสงจากเปลวไฟจะสว่างมากท าให้ผู้เชื่อมมองเห็นไม่ชัดเจน  หากฝืนมองด้วยตาเปล่าจะท าให้กล้ามเนื้อตา
เมื่อยล้า และเป็นสาเหตุท าให้ตาเสียได้  ควรสวมแว่นตาเชื่อมที่มีกระจกกรองแสงเบอร์ที่เหมาะสม แว่นตา
เชื่อมจะมีส่วนประกอบดังนี้ 
 1) โครงหรือกรอบแว่นตา ท าจากพลาสติกที่ทนต่อความร้อนประกอบติดด้วยสายรัดเพ่ือรัดให้ตัว
แว่นตาติดกับศีรษะ 
 2) กระจกกรองแสง โดยทั่วไปจะมีสีเขียว ช่วยลดความเข้มของแสง และรังสีขณะท าการเชื่อมท าให้
ผู้ปฏิบัติงานเชื่อมสามารถมองบ่อหลอมละลายได้อย่างสบายตา ความเข้มมีตั้งแต่เบอร์ 1 ถึงเบอร์ 14 โดยปกติ
แล้วจะใช้ประมาณเบอร์ 4 ถึงเบอร์ 5  

3) กระจกใส มีขนาดเท่ากับกระจกกรองแสง จะใส่ไว้ด้านหน้ากระจกกรองแสง เพ่ือป้องกันกระจก
กรองแสงเสียหายจากสะเก็ดโลหะและความร้อน กระจกใสมีราคาถูกกว่ากระจกกรองแสง 

 
 
 



 
 แบบของแว่นตาเชื่อมแก๊สมีอยู่ด้วยกัน 2 แบบคือ แบบเลนส์คู่ เหมาะส าหรับผู้ปฏิบัติงานเชื่อม
โดยทั่วไป  และแบบเลนส์เดี่ยวเหมาะส าหรับผู้ปฏิบัติงานเชื่อมที่มีสายตาสั้น จ าเป็นต้องใส่แว่นตา 
 
 2.2.5 มาตรวัดความดันแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีน เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับวัดความดันของแก๊สใน
งานเชื่อม หากขาดตัวควบคุมความดันนี้จะไม่สามารถท างานได้  เพราะมาตรวัดความดันจะช่วยบอกให้ทราบ
ถึงความดันที่มีอยู่ภายในถังและควบคุมความดันที่จะน าออกไปใช้งาน ท าให้ความดันในการท างานสม่ าเสมอ  
ถึงแม้ว่าความดันภายในถังจะเปลี่ยนไป หน่วยความดันของมาตรวัดแก๊สออกซิเจนจะมี 2 สเกล คือมีหน่วยเป็น
ปอนด์ต่อตารางนิ้ว และกิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร ส่วนหน่วยวัดความดันของมาตรวัดแก๊สอะเซทิลีนมี 2 
สเกลเช่นกันแต่จะมีหน่วยเป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว และเป็นบาร์ การเลือกใช้ความดันแก๊สส าหรับการเชื่อมและ
ตัดขึ้นอยู่กับขนาดของความหนาของชิ้นงาน และขนาดของหัวทิพ 
 

มาตรวัดความดันแก๊สออกซิเจน    มาตรวัดความดันแก๊สอะเซทิลีน 
มาตรวัดความดัน 

 
ส่วนประกอบของมาตรวัดความดัน  
1. เกจวัดความดันสูง จะท าหน้าที่วัดความดันจากท่อบรรจุแก๊สทั้ง 2 ชนิด  คือ 
 1.1 เกจวัดความดันสูงของแก๊สออกซิเจน สามารถวัดความดันได้สูงถึง 3,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

1.2 เกจวัดความดันสูงของแก๊สอะเซทิลีน จะวัดความดันได้ต่ ากว่าเกจวัดความดันของแก๊สออกซิเจน 
เนื่องจากแก๊สในถังมีความดันต่ ากว่า ซึ่งสามารถวัดความดันได้สูงถึง 350 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 

แว่นตาเช่ือมแก๊สแบบเลนส์คู่        แว่นตาเช่ือมแก๊สแบบเลนส์เดี่ยว 



2. เกจวัดความดันต่ า จะท าหน้าที่วัดความดันแก๊สต่อจากเกจวัดความดันสูง   
 2 1 เกจวัดความดันต่ าของแก๊สออกซิเจน สามารถวัดความดันได้สูงถึง 0-400 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว จะ
ปรับใช้งานที่ความดันประมาณ 25 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
 2.2 เกจวัดความดันต่ าของแก๊สอะเซทิลีน สามารถปรับความดันได้สูงถึง 0-30 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว จะ
ปรับใช้งานที่ความดันไม่เกิน 15 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
 
 

 
 
 
 
    เกจวัดความดันสูงออกซิเจน 

 
 
 
 
              เกจวัดความดันสูงอะเซทิลีน 

 
 
 
 
 
    
    เกจวัดความดันต่ าแก๊สออกซิเจน 

 
 
 
 
 
              เกจวัดความดันต่ าแก๊สอะเซทิลีน 

 2.2.6 สายเชื่อมแก๊ส และข้อต่อ   
 สายเชื่อมแก๊ส ท าจากยางสังเคราะห์หรือยางธรรมชาติผสมที่มีเส้นใยไนลอนหรือลินินถักเสริมความ
แข็งแรงอยู่ภายในสายยาง เพ่ือให้ทนต่อแรงดันสูงของแก๊สสายเชื่อมเป็นทางส่งแก๊ส จากอุปกรณ์ปรับความดัน
มายังด้ามเชื่อม โดยมีเข็มขัดโลหะรัดให้แน่นและมีอุปกรณ์ต่อโดยเฉพาะสายเชื่อมแก๊สที่ดีจะต้องทนสภาพต่อ
การท างาน และอ่อนตัวได้พอสมควรในการใช้งาน สายเชื่อมที่เป็นสายออกซิเจนจะเป็นสีเขียวหรือสีน้ าเงินส่วน
สายอะเซทิลีนจะเป็นสีแดงหรือสีน้ าตาล โดยแบ่งสายเชื่อมออกเป็น 2 ชนิด  คือ  แบบสายเดี่ยวและแบบสายคู่ 
 
 
 
   
 
 
                             
                             แบบสายคู่                      แบบสายเดี่ยว 



 ข้อต่อ  เป็นอุปกรณ์ต่อกับสายยางประกอบด้วย Nut และ Nipple ข้อต่อออกซิเจนจะมีอักษร “OX” 
เป็นเกลียวขวา  ส่วนข้อต่ออะเซทิลีนจะเป็นเกลียวซ้าย  มีตัวอักษร “AC”  และมีรอยบากอยู่บนตัว Nut 

 
แสดงลักษณะของข้อต่อ 

 
  2.2.7  ประแจ ที่ใช้กับอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส เป็นประแจพิเศษที่ผลิตจากโรงงานผู้ผลิตอุปกรณ์
เชื่อมให้มีขนาดพอดีกับอุปกรณ์เชื่อม การถอดประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊สทุกครั้ง ควรใช้ประแจประจ าเครื่อง
อย่าใช้ประแจเลื่อน 
 
 
 
 
 

ประแจพิเศษส าหรับอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 
 

 2.2.8 เครื่องมือท าความสะอาดหัวทิพ ขณะท าการเชื่อมบางครั้งหัวทิพเกิดการสกปรก ท าให้การเชื่อม
ได้ผลไม่ด ี ต้องรักษาความสะอาดหัวทิพให้สะอาด และมีสภาพเรียบร้อยพร้อมใช้งานเครื่องมือท าความสะอาด
หัวทิพเรียกว่าเข็มแยงหัวทิพ มีลักษณะกลม รอบ ๆ มีฟันคล้ายตะไบกลม มีขนาดใหญ่ถึงขนาดเล็กลดหลั่นกัน
ไปวางเรียงอยู่ในตลับซึ่งผู้ใช้ต้องเลือกใช้งานให้เหมาะสมกับขนาดของรูหัวทิพ การสังเกตลักษณะของเปลวไฟ
ส่วนที่อยู่ติดกับหัวทิพต้องเรียบและสะอาด เปลวไฟพุ่งตรงตั้งฉากกับผิวหน้าของหิวทิพ ถ้าเปลวไฟมีลักษณะไม่
ถูกต้องดังกล่าวมาแล้วต้องใช้ตะไบที่มีขนาดเล็ก ๆ ยาวประมาณ 3-4 นิ้ว ตะไบแต่งผิวหน้าของหัวทิพใหม่  
 
 
 
 
 
 

อุปกรณ์ท าความสะอาดหัวทิพ (เข็มแยงหัวทิพ) 

AC OX 

ข้อต่ออะเซทลินี ข้อต่อออกซิเจน 



  
  2.2.9 ประแจเปิด - ปิด  ถังอะเซทิลีนจะเป็นประแจบล็อกสี่เหลี่ยม ออกแบบมาให้เฉพาะกับ

การเปิดวาล์วของถังแก๊สอะเซทิลีนเท่านั้น  วิธีใช้เมื่อเปิดถังแก๊สประมาณ 
1

2
 ถึง 1 รอบแล้วให้วางประแจติดไว้

กับวาล์วอะเซทิลีน  เมื่อมีเหตุฉุกเฉินจะได้ปิดวาล์วได้ทัน 
 
 
 
 
 
 
 

 
แสดงประแจบล็อกเปิดแก๊สอะเซทิลีน 

 
           2.2.10 ชุดป้องกันไฟย้อนกลับ เป็นอุปกรณ์ความปลอดภัยที่ส าคัญในการเชื่อมแก๊ส 

เนื่องจากงานเชื่อมแก๊สใช้แก๊สที่มี ความไวในการลุกติดไฟง่ายมีความดันสูงมีโอกาสเสี่ยงต่อการระเบิดได้ง่าย
ขณะท างานเชื่อมมีความร้อนสูงจากเปลวไฟ จึงมีอุปกรณ์ป้องกันไฟย้อนกลับเข้าถึงแก๊ส ผู้ปฏิบัติงานสามารถ
เลือกชุดป้องกันไฟย้อนกลับได้ตามวิธีที่ถูกต้อง ซึ่งมีชุดป้องกันไฟย้อนกลับ 3 แบบ  คือ       

                  1) แบบหม้อกันไฟกลับ (Back Pressure Valve) ใช้กับถังก าเนิดอะเซทิลีน ป้องกันไฟ
ย้อนกลับมาที่ถังผลิตแก๊สหรือถังจ่ายกับท่อยาง ภายในหม้อจะบรรจุน้ าไว้ทุก  ๆ ครั้งก่อนใช้งานเชื่อมต้อง
ตรวจสอบระดับน้ าก่อนใช้เสมอ   

 

                                    
                  แสดงหม้อป้องกันไฟย้อนกลับ (Back-Pressure Valve) 

              

ปะเกน็รองฝา 

ทางแก๊สเข้า 

น า้ภายในท่อจะทะลกั 

ออกมาเม่ือความดันสูง 

ฝาปิด-เปิดยดึด้วยนัตโดยรอบ 

ถ้วยระบายแก๊ส 

ตรวจสอบระดบัน า้ ทางแก๊สออกไปใช้งาน 



 
                            2) แบบวาล์วป้องกันแก๊สไหลย้อน (Reverse Flow Valve) จะใช้ประกอบเข้ากับ
เกลียว บริเวณด้ามเชื่อมก่อนที่จะประกอบสายยางเข้ากับข้อต่อ เมื่อแก๊สไหลผ่านลูกบอลและสปริงเข้าไปใน
ด้ามเชื่อม กรณีมีความดันแก๊สไหลย้อนคืนมา  แก๊สจะช่วยสปริงดันลูกบอลปิดรูทางออกแก๊สก็จะไม่สามารถ
ย้อนคืนออกไปได ้

 
แสดงวาล์วป้องกันแก๊สไหลย้อนกลับ  (Reverse Flow Valve) 

 
                 3) แบบวาล์วป้องกันแก๊สและไฟย้อนกลับ (Flashback Arrestor and Reverse Flow 
Valve)ที่นิยมใช้คือ แบบหม้อกันไฟกลับและแบบวาล์วป้องกันแก๊สไหลย้อน 
 
2.3 การประกอบติดตั้งชุดเชื่อมแก๊ส 

การประกอบติดตั้งชุดเชื่อมแก๊สช่างเชื่อมต้องเข้าใจวิธีการถอดและประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊สให้ถูก
วิธีและปลอดภัย ซึ่งการประกอบติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์ต่าง ๆ สามารถท าได้ดังนี้ 

1. น าถังออกซิเจนและถังแก๊สอะเซทิลีนเข้าในจุดที่จะรัดถังด้วยโซ่ 
2. เปิดฝาครอบหัวถังของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 
3. เปิดวาล์วที่ถังแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนทิศทางทวนเข็มนาฬิกาเพียงครึ่งรอบ  เพ่ือไล่สิ่ง

สกปรกที่เกาะติดวาล์ว จากนั้นให้รีบปิดวาล์วทันที 
4. ประกอบมาตรวัดความดันเข้ากับถังแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน มาตรวัดความดันออกซิเจน

ตามปกติจะมีสีเขียวเป็นเครื่องหมายโดยการหมุนจะเป็นเกลียวขวา 
5. ใช้ประแจขันนอตข้อต่อให้แน่นแต่จะต้องไม่ใช้แรงมากเกินไป 
6. ต่อสายเชื่อมสีเขียวเข้ากับมาตรวัดความดันออกซิเจนโดยการหมุนนอตข้อต่อไปทิศทางตามเข็ม

นาฬิกา นอตที่ใช้ต่อเป็นแบบเรียบและใช้ประแจขันให้แน่นและต่อสายเชื่อมเข้ากับมาตรวัดความดันของแก๊ส
อะเซทิลีน โดยการหมุนนอตข้อต่อไปทิศทางทวนเข็มนาฬิกาหรือทางซ้ายมือ นอตที่ใช้ต่อเป็นแบบร่องใช้
ประแจขันให้แน่น 

สปริง 

ลูกบอลเหลก็ 

แก๊สทีจ่ะไหลทางนี้ 
แก๊สทีจ่ะไม่ไหลทางนี้ 



7. ต่อสายเชื่อมเข้ากับทอร์ชเชื่อมทั้ง 2 สาย โดยทอร์ชเชื่อมบางรุ่นจะมีอักษร “O” หมายถึง
ออกซิเจน และอักษร “G” หมายถึง อะเซทิลีน และใช้ประแจขันให้แน่น 

8. ต่อหัวทิพเข้ากับทอร์ชเชื่อมโดยการหมุนเกลียวให้แน่นด้วยมือ 

9. เปิดวาล์วที่ถังแก๊สออกซิเจนอย่างช้า ๆ โดยการหมุนทวนเข็มนาฬิกาเพียง 
1

4
 - 
1

2
 รอบ 

10. หมุนนอตหางปลา (นอตปรับความดัน) ไปทางขวามือหรือตามเข็มนาฬิกาจนแรงดันของเกจวัด
แรงดันต่ า ขึ้นกับความต้องการที่จะใช้งานทั้งแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 

11. ตรวจสอบรอยรั่วของข้อต่อหรือจุดต่อต่าง ๆ โดยการใช้น้ าสบู่หรือน้ าผงซักฟอกทาบริเวณจุดต่อ
ต่าง ๆ ว่ามีการรั่วซึมหรือไม่ หากมีการรั่วซึมให้รีบแก้ไข 

12. เปิดวาล์วที่หัวทอร์ชเชื่อมของแก๊สอะเซทิลีนไปทางซ้ายมือหรือทวนเข็มนาฬิกาประมาณ 
1

2
 รอบ 

แล้วจุดไฟด้วยที่จุดเปลวไฟ หากมีควันด ามากให้หมุนเปิดวาล์วอะเซทิลีนให้มากข้ึนจนเปลวไฟเป็นหางกระรอก 

 13. เปิดวาล์วที่หัวทอร์ชเชื่อมของแก๊สออกซิเจนไปทางซ้ายมือหรือทวนเข็มนาฬิกาประมาณ 
1

2
 รอบ 

และปรับเปลวไฟได้ตามต้องการ 
 14. จุดเปลวไฟหรือดับเปลวไฟ ให้ท าการเปิด-ปิดวาล์วที่หัวทอร์ชเชื่อมของแก๊สอะเซทิลีนก่อนเสมอ 
 
 

 
 

แสดงการยึดรั้งถังแก๊สด้วยโซ่เพื่อให้มี 
ความแข็งแรง ปลอดภัยขณะใช้งานอย่างถูกวิธี 

แสดงการใช้บล็อกเปิด 

วาล์วหัวถังแก๊สอะเซทิลีน 



                                                       

 
 
 
สรุป  
 กระบวนการเชื่อมแก๊ส เป็นการเชื่อมโลหะแบบหลอมละลาย โดยความร้อนจากการเผาไหม้ของแก๊ส
เชื้อเพลิงกับออกซิเจน ในกระบวนการเชื่อมนั้นจะเติมลวดเชื่อมหรือไม่เติมก็ได้ ขึ้นกับชนิดของลักษณะรอยต่อ
ของชิ้นงานแก๊สเชื้อเพลิงที่นิยมใช้ในกระบวนการเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส ซึ่งให้ความร้อนสูงคือแก๊สอะเซทิลีน ซึ่ง
ได้จากแคลเซียมคาร์ไบด ์ท าปฏิกิริยาเคมีกับน้ า 
 เครื่องมือและอุปกรณ์ เชื่อมแก๊ส ประกอบด้วย อุปกรณ์ที่ใช้ในการป้องกัน อาทิ ถุงมือหนัง เสื้อคลุม
หนัง  แว่นตาเชื่อมแก๊ส  และอุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊สทั่วไป อาทิ ท่อบรรจุออกซิเจน ท่อบรรจุอะเซทิลีน 
ถังผลิตแก๊สอะเซทิลีน เกจวัดความดันแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ด้ามเชื่อม หัวทิพ เข็มแยงหัวทิพ  ที่จุดแก๊ส  เป็นต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                          แสดงการจุดแก๊สด้วยท่ีจุดไฟ 



 
แบบทดสอบก่อนเรียน หน่วยที่ 1 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   พ้ืนฐานงานเชื่อมแก๊ส  สอนสัปดาห์ที่ 1 

ชื่อเรื่อง ความปลอดภัย และเครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงค าตอบเดียว 

1. การเชื่อมแก๊สหมายถึงการเชื่อมที่อาศัยความร้อนจากการเผาไหม้ระหว่างแก๊สอะไร 
ก. บิวเทนกับออกซิเจน  ข. ไฮโดรเจนกับออกซิเจน 
ค. อะเซทิลีนกับออกซิเจน  ง. แก๊สธรรมชาติกับอะเซทิลีน  
2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนจะมีความหนาประมาณก่ีมิลลิเมตร 
ก. 6    ข. 7  
ค. 8    ง. 9  
3. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนท าจากเหล็กชนิดใด 
ก.  เหล็กคาร์บอนต่ า  ข. เหล็กคาร์บอนสูง 
ค. เหล็กไร้สนิม   ง. เหล็กเครื่องมือ 
4. หัวทิพในงานเชื่อมแก๊สมีกี่แบบ 

 ก. 2 แบบ   ข. 3 แบบ 
 ค. 4 แบบ   ง. 5 แบบ 

5. หน่วยความดันของมาตรวัดแก๊สออกซิเจนจะมี 2 สเกล คือข้อใด 
ก. ปอนด์ต่อตารางเซนติเมตรและบาร์ต่อตารางเซนติเมตร 
ข. บาร์ต่อตารางเซนติเมตรและปอนด์ต่อตารางเมตร 
ค. ปอนด์ต่อตารางนิ้ว และกิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร 
ง. บาร์ต่อตารางนิ้ว และบาร์ต่อตารางวา 
6. เกจชนิดใดจะท าหน้าที่วัดความดันจากท่อบรรจุแก๊ส           

 ก. เกจวัดความดันสูง  ข. เกจวัดความดันต่ า 
 ค. เกจวัดความดันปานกลาง ง. เกจวัดความดัน 

7. การจุดเปลวไฟควรจุดด้วยอะไร 
 ก. ไม้ขีดไฟ   ข. ที่จุดเปลวไฟ 
 ค. จุดจากความร้อน  ง. ไฟแช็ก 

8. ผู้ปฏิบัติงานเชื่อมแก๊สที่สายตาสั้นจ าเป็นต้องใส่แว่นตา ควรใส่แว่นตาเชื่อมแบบใด 
 ก. แบบหน้ากาก   ข. แบบเลนส์คู่  
 ค. แบบเลนส์เดี่ยว  ง. ไม่ต้องใส่ก็ได้เนื่องจากใส่แว่นสายตาอยู่แล้ว 
 
 



9. เพ่ือความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน ควรปรับความดันแก๊สอะเซทิลีนใช้งานไม่เกินกี่ 
ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 ก.  15 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  ข.  20 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  
 ค.  30 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  ง. 35 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  

10. สายแก๊สอะเซทิลีนมักใช้สีใด 
 ก. สีด า    ข. สีแดง 
 ค. สีฟ้า    ง. สีขาว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 แบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 1 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย พ้ืนฐานงานเชื่อมแก๊ส  สอนสัปดาห์ที่ 1 

ชื่อเรื่อง ความปลอดภัย และเครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว 

1. การเชื่อมแก๊สหมายถึงการเชื่อมที่อาศัยความร้อนจากการเผาไหม้ระหว่างแก๊สอะไร 
ก. บิวเทนกับออกซิเจน  ข. ไฮโดรเจนกับออกซิเจน 
ค. อะเซทิลีนกับออกซิเจน  ง. แก๊สธรรมชาติกับอะเซทิลีน  
2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนจะมีความหนาประมาณก่ีมิลลิเมตร 
ก. 6    ข. 7  
ค. 8    ง. 9  
3. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนท าจากเหล็กชนิดใด 
ก. เหล็กคาร์บอนต่ า  ข. เหล็กคาร์บอนสูง 
ค. เหล็กไร้สนิม   ง. เหล็กเครื่องมือ 
4. หัวทิพในงานเชื่อมแก๊สมีกี่แบบ 

 ก. 2 แบบ   ข. 3 แบบ 
 ค. 4 แบบ   ง. 5 แบบ 

5. หน่วยความดันของมาตรวัดแก๊สออกซิเจนจะมี 2 สเกล คือข้อใด 
ก. ปอนด์ต่อตารางเซนติเมตรและบาร์ต่อตารางเซนติเมตร 
ข. บาร์ต่อตารางเซนติเมตรและปอนด์ต่อตารางเมตร 
ค. ปอนด์ต่อตารางนิ้ว และกิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร 
ง. บาร์ต่อตารางนิ้ว และบาร์ต่อตารางวา 
6. เกจชนิดใดจะท าหน้าที่วัดความดันจากท่อบรรจุแก๊ส           

 ก. เกจวัดความดันสูง  ข. เกจวัดความดันต่ า 
 ค. เกจวัดความดันปานกลาง ง. เกจวัดความดัน 

7. การจุดเปลวไฟควรจุดด้วยอะไร 
 ก. ไม้ขีดไฟ   ข. ที่จุดเปลวไฟ 
 ค. จุดจากความร้อน  ง. ไฟแช็ก 

8. ผู้ปฏิบัติงานเชื่อมแก๊สที่สายตาสั้นจ าเป็นต้องใส่แว่นตา ควรใส่แว่นตาเชื่อมแบบใด 
 ก. แบบหน้ากาก   ข. แบบเลนส์คู่  
 ค. แบบเลนส์เดี่ยว  ง. ไม่ต้องใส่ก็ได้เนื่องจากใส่แว่นสายตาอยู่แล้ว 
 
 



9. เพ่ือความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน ควรปรับความดันแก๊สอะเซทิลีนใช้งานไม่เกินกี่ปอนด์ 
ต่อตารางนิ้ว 

 ก.  15 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  ข.  20 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  
 ค.  30 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  ง. 35 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  

10. สายแก๊สอะเซทิลีนมักใช้สีใด 
 ก. สีด า    ข. สีแดง 
 ค. สีฟ้า    ง. สีขาว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที่ 1 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย พ้ืนฐานงานเชื่อมแก๊ส  สอนสัปดาห์ที่ 1 

ชื่อเรื่อง ความปลอดภัย และเครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
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ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
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เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ขั้นตอนการท างาน เทคนิค 

1. ชุดอุปกรณ์ป้องกัน
อันตราย 
2. ถังออกซิเจน   
3. ถังอะเซทิลีน 
4. หัวเชื่อมแก๊ส 
5. เกจวัดความดันออกซิเจน 
6. เกจวัดความดันอะเซทิลีน 
7. ประแจปากตาย เบอร์ 
17-21 
8. ประแจเลื่อน ขนาด 6 นิ้ว
และ 8 นิ้ว อย่างละตัว 
9. เทปพันเกลียว  1 ม้วน 
10. น้ าสบู่ 
11. สายเชื่อมแก๊สสีเขียว,สี
แดง  5 เมตร  จ านวน 2 
สาย 
12. แคลมป์รัดสายเชื่อม  
เส้นผ่าศูนย์กลาง 10 
มิลลิเมตร จ านวน 4 ตัว 

1.ติดตั้งท่อแก๊สออกชิเจนและท่ออะเชทิลีน น า
ท่อที่บรรจุแก๊สขึ้นตั้งบนรถเข็นและใช้โซ่รัดให้
แน่นโดยให้ท่ออยู่ในต าแหน่งตั้งขึ้น ระวังอย่าให้
ท่อโดนกระแทก 
2. ถอดฝาครอบหัวท่อออกชิเจนและเก็บรวมใว้
ในรถเข็น 
3. ประกอบมาตรวัดความดันเข้ากับท่อออกชิเจน
และท่ออะเชทิลีน 
4. เปิดวาลว์ท่อเพ่ือก าจัดสิ่งสกปรกในมาตรวัด
ความดัน 
5. การติดตั้งข้อต่อท่อสายยางเข้ากับมาตรวัด
ความดันแก๊สออกชิเจนและอะเชทิลีน 
6. ประกอบข้อต่อสายยางเข้ากับทอร์ชเชื่อม 
7. ประกอบห้องผสมแก๊สเข้ากับล าตัวทอร์ช 
8. ประกอบหัวทิพเข้ากับทอร์ชเชื่อม 
9. เปิดวาลว์ท่อแก๊สและปรับความดันไปใช้งาน 
10. ทดสอบรอยรั่ว 

1.การเปิดวาล์วท่อแก๊ส
ออกชิเจนให้เปิดจนหมด
เกลียว แต่ท่อแก๊ส
อะเซทิลีนให้หมุนเปิด1/4 
-1/2 รอบเท่านั้น 

2.ทดสอบรอยรั่วโดยใช้
ฟองสบู่หรือผงซักฟอก 



 

แบบประเมินผลการปฏิบตัิงาน 
ใบงานที่ 1  พื้นฐานงานเชื่อมแก๊ส 

 
ชื่อ................................................................รหัสนักศึกษา..................................วันที่ปฏิบั ติงาน....../....../...... 
ระดับชั้น........................................กลุ่ม................................แผนกวิชา........... ................................................. 

 
ชื่อ รายการ คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 การติดตั้งถังแก๊ส 1  
2 การเปิดฝาครอบหัวถังแก๊ส 1  
3 การเปิดวาล์วที่หัวถังแก๊ส 1  
4 การประกอบมาตรวัดความดัน 1  
5 การประกอบข้อต่อสายยางเข้ากับถังแก๊ส 1  
6 การประกอบชุดหัวทอร์ชและหัวทิพ 1  
7 การตรวจสอบรอยรั่วของข้อต่อ 1  
8 การตรวจสอบรอยรั่วของมาตรวัดความดัน 1  
9 การเปิดปิดวาล์วถังแก๊ส 1  
10 การเปิดและปิดวาล์วหัวเชื่อมแก๊ส 1  

รวม 10  
 
เกณฑ์การประเมิน ผู้เรียนต้องได้คะแนนจากการประเมินผลการปฏิบัติงานไม่น้อยกว่า 70 % ผลการประเมิน 
                
                 ผ่านการประเมิน                                      ไม่ผ่านการประเมิน 
 
บันทึกเพ่ิมเติม 
............................................................................................................................. .................................................
.................................................................................. ............................................................................................
............................................................................................................................. ................................................. 
 

ลงชื่อ........................................ผู้ประเมิน                                                                                                                                         
                                                                   (..........................................) 

  



บันทึกหลงัการสอน 
 
 

1.ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………  
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….………………………………………………………………………………………… 
 
 
2.ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………
.…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….………………………………………………………………………………………… 
 
 
3.แนวทางการแก้ใขปัญหา 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….………………………………………………………………………………………… 
 
 
  ลงชื่อ.............................................                                         ลงชื่อ.............................................   
(.....................................................)                                          (.....................................................)                  
           ตัวแทนนักเรียน                                                                       ครผูู้สอน              
 
 
 
 



 แผนจัดการเรียนรู้ที่ 2 หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน สอนสัปดาห์ที่ 2 

ชื่อเรื่อง หลักการเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน และชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
       
 
1. สาระส าคัญ 
 การเชื่อมแก๊สเป็นการเชื่อมที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลายหลักการเชื่อมคือได้รับความร้อนจากการเผา
ไหม้ของแก๊ส ท าให้ชิ้นงานหลอมละลายรวมเป็นเนื้อเดียวกันเมื่อเย็นตัวลงชิ้นงานจะติดกันมีความแข็งแรง  

2. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมแก๊ส ชนิดของแก๊ส ชนิดของเปลวไฟ และองค์ประกอบของการ

เชื่อมแก๊ส 
2. แสดงความรู้เกี่ยวกับชนิดของรอยต่อ ต าแหน่งท่าเชื่อม ลักษณะของแนวเชื่อมแก๊ส เทคนิคการ

เชื่อมแก๊ส และงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

3. สาระการเรียนรู้ 

1. หลักการเชื่อมโลหะด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 
2. ชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊ส 

4. ผลการเรียนที่คาดหวัง 
1. บอกหลักการเชื่อมโลหะด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
2. เลือกเปลวไฟเพ่ือใช้งานเชื่อมได้ 
3. อธิบายชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊สได้ 
4. เลือกเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมแก๊สเพ่ือใช้งานได้ถูกต้อง 

5. กิจกรรมการเรียนการสอน 
1. ท าแบบทดสอบก่อนเรียน - หลังเรียน 
2. ท าใบงานที่ 2 

6. ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
          1. แนะน าตัวผู้สอนเช็กชื่อนักเรียน แนะน ารายวิชา รหัสวิชา จุดประสงค์ของรายวิชา ค าอธิบาย   
รายวิชา เกณฑ์ การประเมินผล ทฤษฎี/ปฏิบัติ 
          2. น าเข้าสู่บทเรียน โดยชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้ผู้เรียนเห็นเป้าหมายในในการเรียนโดยการใช้สื่อการ
สอนเป็นเกมส์ kahoot กระตุ้นผู้เรียนให้เกิดการสนใจในบทเรียนหลักการเชื่อมแก๊สและ เปลวไฟ ในการเชื่อม
แก๊ส 



  
          3. ชี้แจงแนวทางในการปฏิบัติตนในการเรียนการสอนการประเมินผลการเรียนและได้อบรม
คุณลักษณะที่พึงประสงค์คือ เรื่องความมีวินัยโดยเฉพาะการแต่งกายและการตรงต่อเวลา กิจกรรมนักเรียน 
          4. นักเรียนฟังค าบรรยายค าอธิบายรายวิชาบันทึกหลักการเชื่อมแก๊สและ เปลวไฟในการเชื่อมแก๊ส
ซักถามข้อสงสัยแลกเปลี่ยนความรู้ รับฟังการอบรมคุณธรรมลักษณะที่พึงประสงค์เรื่องความมีวินัย คุณธรรม  

7. ขั้นสอน (ใช้วิธีการสอนแบบบรรยายถาม-ตอบ และ สาธิตการปฏิบัติงาน) 
1. อาจารย์ด าเนินการสอนเกี่ยวกับ หลักการเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน และ ชนิดของเปลวไฟ

เชื่อมแก๊ส 

2. นักศึกษาร่วมแสดงความคิดเห็น โดยที่อาจารย์ใช้ค าถามกระตุ้นผู้เรียน 
          3. คร ูสาธิตการปฏิบัติการปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊สชนิดของเปลวไฟ  
          4. สังเกตการปฏิบัติงานของนักเรียน 

8. ขั้นสรุปและการประยุกต์ 
 1. อาจารย์สรุปเนื้อหาในบทเรียน 
 2. อาจารย์สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
3. นักศึกษาท าแบบทดสอบหลังเรียน 

9. สื่อการเรียนการสอน 
1. หนังสือเรียนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004)   
2. PowerPoint เกมส์ kahoot ห้องเรียน Classroom 
3. สื่อการสอนของจริง 

10. การวัดผลและการประเมินผล 
1. ใบงานที่ 2.1 
2. แบบทดสอบหลังเรียน 
3. การสังเกตและประเมินผลพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค 

          เกณฑ์การประเมินผล 
1.แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์ผ่าน ท าถูกต้อง 50 % ขึ้นไป 
2.แบบประเมินผลการปฏิบัติงานติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊สและตรวจสอบรอยรั่วเกณฑ์ 
ผ่าน 60 % ขึ้นไป 
3.แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ

ประเมินตามสภาพจริง 
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2.4 หลักการเชื่อมโลหะด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
 การเชื่อมแก๊ส เป็นกระบวนการท าให้โลหะชิ้นงานหลอมละลายติดกันโดยอาศัยความร้อนที่เกิดจาก
การเผาไหม้ของแก๊สเชื้อเพลิง และออกซิเจนหลอมละลายโลหะชิ้นงานให้ติดกันซึ่งเติมลวดเชื่อมหรือไม่เติม
ลวดเชื่อมก็ได้ สิ่งที่ส าคัญในการเชื่อมคือลวดเชื่อมแก๊สโดยทั่วไป    มักนิยมเรี ยกว่าลวดเติม (Filler Metal) 
ลวดเชื่อมแก๊สท าหน้าที่เติมเป็นแนวเชื่อมอย่างเดียว จะไม่อาร์กกับโลหะงาน ส่วนผสมของธาตุเนื้อเชื่อมจะถูก
เติมไปกับลวดเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องก าหนดเป็นมาตรฐานไว้ และก าหนดรหัส มาตรฐานเอาไว้ให้เลือกใช้ ชนิด
ของแก๊สเชื้อเพลิงที่น ามาใช้ในการเชื่อมจะมีค่าความร้อนที่แตกต่างกันขึ้นอยู่กับส่วนผสมระหว่างแก๊สเชื้อเพลิง
กับออกซิเจน ดังนี้ 
 
 

แก๊สเชื้อเพลิง ปริมาณความร้อน 
ออกซิเจนผสมอะเซทิลีน 3,480˚C หรือ 6,300˚F 
ออกซิเจนผสมไฮโดรเจน 2,980˚C หรือ 5,400˚F 
ออกซิเจนผสมโปรเพน 2,930˚C หรือ 5,300˚F 
ออกซิเจนผสมมีเทน 2,760˚C หรือ 5,000˚F 
 
เปลวไฟที่ใช้แก๊สเชื้อเพลิงชนิดต่าง ๆ จะให้ค่าความร้อนและอุณหภูมิของเปลวไฟแตกต่างกันออกไป

ส าหรับเปลวไฟจากส่วนผสมของออกซิเจนกับอะเซทิลีนจะให้ค่าความร้อนสูงสุดจึงนิยมน ามาใช้ใ น
กระบวนการเชื่อมแก๊ส 

 

 
 

ลักษณะการเชื่อมแก๊ส 

 
 

รอยเช่ือม 

แก๊สผสมแล้ว 

บ่อหลอมละลาย 

เปลวที่ปกคลุมบ่อหลอม 

ลวดเช่ือมแก๊ส 

หัวเช่ือมแก๊ส 



2.5 ชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊ส 
 เปลวไฟที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊สจะมีความร้อนสูงประมาณ 6000˚F เพียงพอที่จะท าให้โลหะทุกชนิด
หลอมละลาย เปลวไฟจะถูกก าหนดให้เผาลงบนชิ้นงานจนกระท่ังโลหะท่ีต่อกันหลอมละลายรวมเป็นเนื้อ
เดียวกัน เมื่อเย็นตัวลงโลหะสองชนิดจะติดกันมีความแข็งแรงเท่ากับหรือมากกว่าเนื้อโลหะเดิม  ชนิดของเปลว
ไฟแบ่งออกได้เป็น 3 ชนิด คือ 
 
 2.5.1 เปลวคาร์บูไรซิง  หรือเปลวลด เป็นเปลวที่ได้จากจุดระเบิดของแก๊สออกซิเจนและแก๊ส
อะเซทิลีนผสมกัน โดยปริมาณแก๊สอะเซทิลีนมากกว่าแก๊สออกซิเจน เปลวชั้นนอกมีลักษณะเป็นเปลวยาวสีส้ม
ล้อมรอบเปลวชั้นใน เปลวชั้นในจะมีลักษณะพลิ้วเหมือนขนนกในระยะที่ห่างจากกรวยไฟประมาณ 3 
มิลลิเมตร มีอุณหภูมิประมาณ 5,700˚F (2,800˚C) การเผาไหม้จะมีแก๊สอะเซทิลีนเหลืออยู่จ านวนหนึ่งเหมาะ
ส าหรับเชื่อมงานที่ต้องการเติมคาร์บอนที่ผิวโลหะหรือเชื่อมโลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก เช่น อะลูมิเนียม แมกนีเซียม 
และใช้ในการบัดกรีแข็ง  

 
ลักษณะของเปลวไฟคาร์บูไรซิง 

 
2.5.2 เปลวนิวทรัล หรือเปลวกลาง เป็นเปลวไฟที่ได้มาจากการผสมกันระหว่างออกซิเจนกับ

อะเซทิลีน ในอัตราส่วน 1:1 การเผาไหม้สมบูรณ์ ประกอบด้วยเปลวไฟ 2 ชั้น ชั้นในเป็นกรวย 
ปลายมน ระยะห่างจากปลายกรวยประมาณ 3 มิลลิเมตร อุณหภูมิประมาณ 6000˚F (3,150˚C) เมื่อน าไปเผา
โลหะที่เป็นเหล็กจะหลอมละลายเป็นบ่อน้ าโลหะคล้ายน้ าเชื่อม เมื่อเย็นลงจะได้แนวเชื่อมที่สะอาดมีความ
แข็งแรง เหมาะส าหรับการเชื่อมและตัดโลหะได้ดี 

 
 
 
 
 
 
 
 

ลักษณะของเปลวไฟนิวทรัล 
 
  



 

2.5.3 เปลวออกซิไดซิง หรือเปลวเพิ่ม เป็นเปลวไฟที่ได้มาจากการผสมกันระหว่างแก๊ส
ออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน ลักษณะเปลวมี 2 ชั้น เปลวไฟชั้นในเป็นรูปกรวยแหลมหดสั้น เปลวนี้มีอุณหภูมิ
สูงกว่าอีก 2 ชนิดที่กล่าวมา คือมีอุณหภูมิสูงถึง 6300˚F (3,480˚C) เมื่อท าการเชื่อมจะเกิดประกายไฟหรือ
สะเก็ดไฟกระเด็นออกมาจากบ่อหลอมละลายอย่างมาก ไม่เหมาะที่จะน าไปเชื่อมเหล็กเพราะบ่อหลอมละลาย
มีฟองอากาศ การเผาไหม้ไม่สมบูรณ์จะมีออกซิเจนหลงเหลืออยู่ ออกซิเจนจะถูกเติมลงในเนื้อเหล็กแนวเชื่อม
เปราะ ความแข็งแรงต่ า นิยมน าไปใช้ในการตัดโลหะแผ่นบาง 

 

 

 

ลกัษณะของเปลวไฟออกซิไดซิง 

 

สรุป  
 แก๊สเชื้อเพลิงที่ใช้กับงานเชื่อมโลหะ ประกอบด้วยแก๊สอะเซทิลีน ซึ่งเป็นแก๊สที่ให้ความร้อนสูงใช้ใน
กระบวนการเชื่อมโลหะที่เป็นเหล็ก แก๊สโปรเพนใช้ในกระบวนการเชื่อมทองเหลือง บัดกรีแข็ง  ตัดเหล็ก อุ่น
ชิ้นงาน แก๊สธรรมชาติเชื่อมทองเหลือง บัดกรีแข็ง ตัดเหล็ก แก๊สไฮโดรเจนใช้เชื่อมทองเหลือง บัดกรีแข็ง ตัดใต้
น้ า  ชนิดเปลวไฟเชื่อมแก๊ส ประกอบด้วย 3 เปลว ดังนี้ เปลวลดหรือเปลวคาบูไรซิงค์ เปลวกลางหรือเปลว
นิวทรัล เปลวเพ่ิมหรือเปลวออกซิไดซิงค์ เปลวไฟที่ใช้ในการเชื่อมโลหะโดยเฉพาะเหล็ก คือ เปลวนิวทรัล  
เนื่องจากเป็นเปลวไฟที่มีการเผาไหม้สมบูรณ์ ไม่มีการเติมธาตุบางตัวที่ไม่พึงประสงค์ลงในเนื้อเหล็ก 
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เครื่องมือและอุปกรณ์ ขั้นตอนการท างาน เทคนิค 

1.ชุดป้องกันอันตราย 
   1.1 เสื้อหนัง 
   1.2 ปลอกแขน 
   1.3 ถุงมือหนัง 
   1.4 รองเท้าหัวเหล็ก 
   1.5 แว่นตาเชื่อมแก๊ส  
2.ชุดเชื่อมแก๊ส 
   2.1 ท่อแก๊สออกซิเจน
และท่อแก๊สอะเซทิลีน 
   2.2 มาตรวัดความดัน 
   2.3 หัวเชื่อม สายเชื่อม 
หัวทิพ 
3.อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
4.เครื่องมือท าความสะอาด
หัวทิพ 

1.จัดเตรียมและตรวจสอบเครื่องมืออุปกรณ์ให้
พร้อม 
2.เปิดวาล์วที่หัวท่อแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีน
ตามมาตรฐานก าหนด 
3.ปรับความดันแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีนตาม
มาตรฐานก าหนด 
4.จุดแก๊สด้วยอุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
5.ฝึกการปรับเปลวไฟจนเกิดความช านาญ 
     5.1 ปรับเปลวลด 
     5.2 ปรับเปลวกลาง 
     5.3 ปรับเปลวเพ่ิม 
6.ครูตรวจสอบให้คะแนน 
7.ปิดวาล์วที่ท่อเชื่อม และหัวท่อแก๊สออกซิเจน
และอะเซทิลีน 
8.คลายสกรูที่มาตรวัดความดันทั้งแก๊สออกซิเจน
และอะเซทิลีน 
9.เก็บเครื่องมืออุปกรณ์และท าความสะอาด 

1. เปิดแก๊สอะเซทิลีนที่
ทอร์ชเชื่อมแล้วใช้ หลังมือ
สัมผัสให้รู้สึกว่ามีความดัน
แก๊สไหล ออกมาเล็กน้อย  
2. หลังจากจุดแก๊ส
อะเซทิลีนที่หัวเชื่อม แล้ว
รีบปรับความดันที่หัวเชื่อม
เพ่ิมข้ึน เพ่ือไม่ให้เกิดเขม่า
ไฟ แล้วค่อยปรับเปลวไฟ 
ตามล าดับ 
 3. การฝึกปรับเปลวไฟทั้ง 
3 แบบให้ปรับ เฉพาะ
วาล์วออกซิเจนเท่านั้น  
4. ก่อนจะม้วนเก็บสาย
เชื่อมต้องเปิดวาล์ว ทั้ง
ออกซิเจนและอะเซทิลีนที่
ทอร์ชเชื่อม เพ่ือไล่ความ
ดันแก๊สในสายออกให้หมด 
สังเกตจากเกจวัดความดัน
จะลดลงเป็นศูนย์ 



แบบประเมินผลการปฏิบตัิงาน 
ใบงานที่ 2.1 

ชื่อ................................................................รหัสนักศึกษา..................................วันที่ปฏิบั ติงาน....../....../...... 
ระดับชั้น........................................กลุ่ม................................แผนกวิชา............................... ............................. 

 
ชื่อ รายการ คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 การจัดเตรียมเครื่องมืออุปกรณ์ 1  
2 การเปิด-ปิดแก๊ส 1  
3 การจุดเปลวไฟ 1  
4 การปรับเปลวลด 1  
5 การปรับเปลวกลาง 1  
6 การปรับเปลวเพ่ิม 1  
7 การแต่งกายและการใช้เครื่องมืออุปกรณ์ 1  
8 ความตั้งใจในการปฏิบัติงาน 1  
9 การเก็บเครื่องมืออุปกรณ์ 1  
10 การให้ความร่วมมือในการท าความสะอาดพ้ืนที่การปฏิบัติงาน 1  

รวม 10  

เกณฑ์การประเมิน ผู้เรียนต้องได้คะแนนจากการประเมินผลการปฏิบัติงานไม่น้อยกว่า 70% ผลการประเมิน 

                ผ่านการประเมิน    ไม่ผ่านการประเมิน 

บันทึกเพ่ิมเติม 
............................................................................................................................. .................................................
.................................................................................. ............................................................................................
............................................................................................................................. .................................... 
 
 

ลงชื่อ.........................................ผู้ประเมิน 
                                                                                                          

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

 

 



บันทึกหลังการสอน 

 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………..………………… 
 
 

3. แนวทางการแก้ใขปัญหา 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 

 
 

ลงชื่อ.............................................                                         ลงชื่อ............................................
(.....................................................)                                          (.....................................................) 
           ตัวแทนนักเรียน                                                                  ครูผู้สอน 

 

 

 

 



 แผนจัดการเรียนรู้ที่  2 หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน สอนสัปดาห์ที่  3 

ชื่อเรื่อง การสร้างและควบคุมบ่อหลอมละลายงานเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 

1. สาระส าคัญ 
 บ่อหลอมละลาย คือ ต าแหน่งที่หลอมละลายเนื้อโลหะขณะเชื่อม และเติมโลหะเชื่อมการผลิตแก๊ส
ออกซิเจนสามารถผลิตได้ 2 วิธี คือ ผลิตจากน้ าโดยการแยกน้ าด้วยไฟฟ้า และผลิตจากอากาศโดยการน า
อากาศไปอัดภายใต้ความดันสูงจนกลายเป็นของเหลวในสภาวะอุณหภูมิที่ต่ ามาก ด้วยจุดเดือดที่ต่างกัน 
ไนโตรเจนจะระเหยกลายเป็นแก๊สก่อน จากนั้นอุณหภูมิจะสูงขึ้น ออกซิเจนเหลวจะระเหยเป็นแก๊ส สามารถ
เก็บไว้ใช้งานได้ต่อไป 

2. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมแก๊ส ชนิดของแก๊ส ชนิดของเปลวไฟ และองค์ประกอบของการ

เชื่อมแก๊ส 
2. แสดงความรู้เกี่ยวกับชนิดของรอยต่อ ต าแหน่งท่าเชื่อม ลักษณะของแนวเชื่อมแก๊ส เทคนิคการ

เชื่อมแก๊ส และงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

3. สาระการเรียนรู้ 
1. การสร้างและควบคุมบ่อหลอมละลาย 
2. การเตรียมแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 

4. ผลการเรียนที่คาดหวัง 
1. สร้างและควบคุมบ่อหลอมละลายได้ 
2. บอกวิธีการเชื่อมเดินไปข้างหน้าได้ 
3. บอกวิธีการเชื่อมเดินถอยหลังได้ 
4. บอกคุณสมบัติของแก๊สออกซิเจนได้ 
5. บอกคุณสมบัติของแก๊สอะเซทิลีนได้ 
6. จัดเก็บเครื่องมือ และอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส พร้อมท าความสะอาดให้เรียบร้อยถูกต้องและมี 

ความปลอดภัย 

5. กิจกรรมการเรียนการสอน 
1. ท าแบบทดสอบก่อนเรียน - หลังเรียน 
2. ท าใบงานที่ 2.2 

 

 



6. ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
          1. ผู้สอนทักทายเช็กชื่อนักเรียน แนะน าจุดประสงค์ของรายวิชา ค าอธิบาย  รายวิชา เกณฑ์ การ
ประเมินผล ทฤษฎี/ปฏิบัติ 
          2. น าเข้าสู่บทเรียน โดยชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้ผู้เรียนเห็นเป้าหมายในในการเรียนโดยการใช้สื่อการ
สอนเป็นเกมส์ kahoot กระตุ้นผู้เรียนให้เกิดการสนใจในบทเรียน  
          3. ชี้แจงแนวทางในการปฏิบัติตนในการเรียนการสอนการประเมินผลการเรียนและได้อบรม
คุณลักษณะที่พึงประสงค์คือ เรื่องความมีวินัยโดยเฉพาะการแต่งกายและการตรงต่อเวลา กิจกรรมนักเรียน 
          4. นักเรียนฟังค าบรรยายค าอธิบายรายวิชาบันทึกหลักการเชื่อมแก๊สและ เปลวไฟในการเชื่อมแก๊ส
ซักถามข้อสงสัยแลกเปลี่ยนความรู้ รับฟังการอบรมคุณธรรมลักษณะที่พึงประสงค์เรื่องความมีวินัย คุณธรรม  

7. ข้ันสอน (ใช้วิธีการสอนแบบบรรยาย และถาม-ตอบ พร้อม สาธิตการปฎิบัติงาน) 
1. อาจารย์ด าเนินการสอนเกี่ยวกับ การสร้างและควบคุมบ่อหลอมละลาย การเตรียมแก๊สออกซิเจน

และแก๊สอะเซทิลีน ลักษณะของแนวเชื่อมแก๊ส เทคนิคการเชื่อมแก๊ส งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

2. นักศึกษาร่วมแสดงความคิดเห็น โดยที่อาจารย์ใช้ค าถามกระตุ้น 

8. ข้ันสรุปและการประยุกต์ 
1. อาจารย์สรุปเนื้อหาในบทเรียน 
2. อาจารย์สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
3. นักศึกษาท าแบบทดสอบหลังเรียน 

9. สื่อการเรียนการสอน 
1. หนังสือเรียนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004)   
2. PowerPoint เกมส์ kahoot ห้องเรียน Classroom 
3. สื่อการสอนของจริง 

10. การวัดผลและการประเมินผล 
1. ใบงานที่ 2.2 
2. แบบทดสอบหลังเรียน 
3. การสังเกตและประเมินผลพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
 

10. การวัดผลและการประเมินผล 
1. ใบงานที่ 3 
2. แบบทดสอบหลังเรียน 
3. การสังเกตและประเมินผลพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค 

          เกณฑ์การประเมินผล 
1. แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์ผ่าน ท าถูกต้อง 50 % ขึ้นไป 
2. แบบประเมินผลการปฏิบัติงานติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊สและตรวจสอบรอยรั่วเกณฑ์ 
ผ่าน 60 % ขึ้นไป 
3. แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ คะแนนขึ้นอยู่กับการ

ประเมินตามสภาพจริง 



ซ้ายมือ ขวามือ 

แสดงลกัษณะการเช่ือมเดินหน้า 

 ใบเนื้อหา หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน  สอนสัปดาห์ที่ 3 

ชื่อเรื่อง การสร้างและควบคุมบ่อหลอมละลายงานเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 

2.6 การสร้างและควบคุมบ่อหลอมละลาย 
 บ่อหลอมละลาย (Puddle) คือ ต าแหน่งที่หลอมละลายเนื้อโลหะขณะเชื่อม  และเติมโลหะเชื่อม การ
สร้างบ่อหลอมละลายบนขอบชิ้นงานทั้งสองข้างให้หลอมละลายติดกัน ลักษณะการหลอมละลายที่เกิดขึ้น
สามารถมองเห็นการหลอมลึก (Penetration) การส่ายหัวเชื่อมและการปรับแต่งเปลวไฟที่ถูกต้อง สภาวะการ
เชื่อมและการหลอมละลายจะมองเห็นผิวหน้าโลหะหลอมละลายปรากฏชัดเจนขณะเชื่อม ถ้าสังเกตเห็นฟอง
บริเวณขอบบ่อหลอมละลายขยายโตขึ้น  จะรู้ได้ทันทีว่าเปลวไฟที่ใช้อยู่ขณะนั้นไม่ใช่ เปลวกลาง  (Neutral 
Flame) แต่ถ้ามีประกายไฟสว่างมากขึ้นหรือบ่อหลอมละลายมีสีมืดคล้ าในบางครั้งนั่นแสดงว่าเปลวไฟเชื่อมไม่
ถูกต้อง 
 

ลักษณะการเชื่อมแก๊ส 
 1. เชื่อมเดินหน้า (Forehand Welding)  คือการเชื่อมเดินหัวเชื่อมไปทางหน้าฝ่ามือ ลวดเชื่อม 
ท ามุมกับงาน 30-45 องศา อยู่ด้านหน้าหัวเชื่อม (Tip) วิธีเชื่อมแบบนี้ปกตินิยมใช้กับชิ้นงานที่ไม่ต้องการหลอม
ละลายลึก เช่น ทองเหลือง ทองแดง อะลูมิเนียม เหล็กแผ่นอาบสังกะสี เหล็กแผ่นหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร การ
บัดกรีแข็งและการเชื่อมบัดกรี เป็นต้น 
 2. เชื่อมถอยหลัง (Backhand Welding) เป็นการเชื่อมโดยเดินหัวเชื่อมไปทางหลังมือ หัวเชื่อม
เอียงท ามุมกับชิ้นงานประมาณ 30-45 องศา เหมาะส าหรับงานเชื่อมเหล็กหล่อและเทคนิคการเชื่อมที่ต้องส่าย
หัวทิพ Tip และลวดเชื่อมทั้งสองในเวลาเดียวกัน การหลอมละลายลักษณะนี้ช่วยท าให้บริเวณรอยเชื่อมและ
ขอบชิ้นงานที่ผ่าน การเชื่อมเย็นตัวช้าลง เป็นผลให้โครงสร้างเนื้อเหล็กกลับสู่สภาพได้ดังเดิม และยังลดความ
เค้นที่เกิดจากการหดตัวของน้ าโลหะอีกด้วย วิธีนี้ให้การซึมลึกดี เหมาะส าหรับชิ้นงานหนาตั้งแต่ 6 มิลลิเมตร 
ขึ้นไป 
 
 
                                                                         
 

      

 

 

 

 

ซ้ายมือ ขวามือ 

แสดงลกัษณะการเช่ือมถอยหลงั 



2.7 การเตรียมแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 
 2.7.1 แก๊สออกซิเจน การสันดาปที่เกิดขึ้นทุกครั้งต้องมีแก๊สออกซิเจนเป็นองค์ประกอบร่วมกับ
เชื้อเพลิงถ้าออกซิเจนมีความบริสุทธิ์มากจะยิ่งช่วยให้การติดไฟเป็นไปโดยง่าย รวดเร็ว และสมบูรณ์มีอุณหภูมิ
สูง ในอากาศจะมีแก๊สออกซิเจนปะปนอยู่ประมาณ 21% โดยปริมาตรนอกนั้นเป็นแก๊สชนิดอ่ืน ดังนั้น จึงไม่
สามารถใช้ออกซิเจนที่มีปะปนในอากาศเป็นตัวช่วยในการสันดาปเพียงอย่างเดียว ต้องใช้จากแหล่งอ่ืน ๆ ด้วย 
การผลิตแก๊สออกซิเจนในทางอุตสาหกรรม ผลิตได้ 2 วิธี คือ 
 1) การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการแยกน้ าด้วยไฟฟ้า (Electrolysis) เนื่องจากน้ าเป็น
ส่วนประกอบระหว่างธาตุไฮโดรเจนและออกซิเจนในอัตราส่วน 2:1 ซึ่งถ้าสามารถแยกหรือสังเคราะห์ออกจาก
กันได้จะท าให้ได้แก๊สไฮโดรเจนและออกซิเจนที่มีความบริสุทธิ์มาก แต่การผลิตออกซิเจนวิธีนี้ไม่นิยมใช้เพราะ
ใช้ต้นทุนในการผลิตสูง 
 2) การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการท าให้เป็นอากาศเหลว (Liquefying Air) ในอากาศจะ
ประกอบด้วยแก๊สออกซิเจนประมาณ 21% โดยปริมาตรที่เหลือเป็นแก๊สอ่ืน ๆ รวมทั้งไอน้ าวิธีผลิตแก๊สออกซิเจน 
โดยวิธีนี้มีหลักการคือขั้นตอนแรกจะต้องกรองอากาศที่จะใช้ให้สะอาดปราศจากฝุ่นละออง จากนั้ นจะต้องอัด
อากาศที่ผ่านการกรองแล้วให้มีแรงดันสูงในขณะเดียวกันจะลดอุณหภูมิลง จนกระทั่งกลายเป็นอากาศเหลวซึ่งมี
อุณหภูมิประมาณ -200˚C ภายใต้ความกดดันสูงประมาณ 40 บรรยากาศอากาศเหลวจะถูกส่งเข้าไปยังหอกลั่น
เพ่ือแยกแก๊สต่าง ๆ ออกจากกันโดยอาศัยความแตกต่างของจุดเดือดของแก๊สแต่ละชนิด จากนั้นจะเพ่ิมอุณหภูมิ
ให้สูง เมื่ออากาศเหลวร้อนถึง -196 องศา-เซนติเกรด แก๊สไนโตรเจนก็จะระเหยออกมาก่อนเพราะมีจุดเดือด ณ 
อุณหภูมินี้ ต่อมาเม่ืออากาศเหลวร้อนถึง -183 องศาเซนติเกรด ออกซิเจนก็จะเริ่มระเหยออกมา เพราออกซิเจน
มีจุดเดือดที่อุณหภูมิสูงกว่าไนโตรเจนจากนั้นก็จะน าแก๊สออกซิเจนที่ระเหยออกมา  อัดบรรจุเพ่ือส่งจ าหน่าย
ต่อไป ออกซิเจนที่ได้นี้มีความบริสุทธิ์ถึง 99. 5% 
 
คุณสมบัติของแก๊สออกซิเจน 
 1. ไม่มีสี ไม่มีกลิ่น แต่ถ้าอยู่ในสภาพที่เป็นของเหลวจะมีสีน้ าเงินอ่อน ๆ 

2. เป็นแก๊สที่ช่วยในการติดไฟแต่ตัวเองไม่ติดไฟ 
3. ช่วยในการหายใจของมนุษย์ 
4. เป็นได้ 3 สถานะ คือ ของแข็ง ของเหลว และแก๊ส 

 
                        2.7.2 แก๊สอะเซทิลีน เป็นสารประกอบของไฮโดรเจนและคาร์บอน มีสัญลักษณ์ทางเคมี  
คือ C2H2 เป็นแก๊สที่มีสมบัติในการติดไฟ และเมื่อรวมตัวกับแก๊สออกซิเจนแล้วจุดเปลวจะให้เปลวไฟที่มี
อุณหภูมิสูง แก๊สอะเซทิลีนเตรียมได้โดยให้น้ าท าปฏิกิริยากับแคลเซียมคาร์ไบด์ CaC2 ตามสมการเคมีดังนี้ 
 

CaC2 + 2H2O                        C2H2 + Ca(OH) 2 

แคลเซียมคาร์ไบด์ + น้ า      อะเซทิลีน + แคลเซียมไฮดรอกไซด์ 



 
 

           แก๊สที่จะได้จากปฏิกิริยานี้จะมีกลิ่นเหม็น ดังนั้น เพ่ือไม่ให้เกิดกลิ่นเหม็นจะผ่านแก๊สที่ได้ลง
ในสารละลายคอปเปอร์ซัลเฟต (CuSo4) แล้วจึงบรรจุแก๊สอะเซทิลีน ส าหรับแคลเซียมคาร์ไบด์ เตรียมได้จาก
การเผาหินปูนกับถ่านโค๊กในเตาหลอมไฟฟ้า โดยการหลอมหินปูนกับถ่านโค้กเมื่อหลอมละลายและเย็นตัวลง
จะจับเป็นก้อนแข็งคล้ายก้อนหิน มีสีเทา ตามสมการเคมี ดังนี้ 
 

CaO + 3C                               CaC2 + CO 
แคลเซียมออกไซด์ + คาร์บอน    แคลเซียมคาร์ไบด์ + คาร์บอนมอนอกไซด์ 

 

 แก๊สอะเซทิลีนจะอัดให้มีความดันมาก ๆ ไม่ได้เพราะระเบิดง่าย วิธีการบรรจุลงในท่อจะต้องใช้อะซี
โตนเป็นสารละลายแก๊สอะเซทิลีนอีกครั้งหนึ่ง จึงจะอัดเข้าท่อแก๊สให้ได้จ านวนมากกว่าปกติ 
 

 แก๊สอะเซทิลีนในปัจจุบันสามารถผลิตได้ 2 วิธีคือ  
1. การผลิตด้วยเครื่องก าเนิดอะเซทิลีน  ( Acetylene Generator)  ผลิตได้จากการท าปฏิกิริยา 

ระหว่างน้ ากับแคลเซียมคาร์ไบด์ อาจโดยการจุ่มก้อนแคลเซียมคาร์ไบด์ลงน้ า แก๊สอะเซทิลีนที่ได้จะขึ้นอยู่กับ
ลักษณะการท างานของเครื่องก าเนิดแก๊สที่ออกแบบมา วิธีการผลิตไม่มีอะไรยุ่งยากแต่ต้องค านึงถึงความ
ปลอดภัย ซึ่งแก๊สอะเซทิลีนเป็นแก๊สเชื้อเพลิงที่ระเบิดง่าย 
 2. การผลิตโดยกระบวนการแตกตัวทางเคมี การผลิตแก๊สอะเซทิลีนโดยอาศัยผลผลิตจาก
กระบวนการแตกตัวทางเคมีจากโรงงานปิโตรเคมี จะได้แก๊สอะเซทิลีนที่มีความบริสุทธิ์สูงกว่ากระบวนการผลิต
แบบแรก  ท าให้เปลวไฟมีอุณหภูมิสูงกว่าปัจจุบันแก๊สจะถูกบรรจุในถังส าเร็จรูปวางจ าหน่ายในท้องตลาด 
 
 

คุณสมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
1. เป็นแก๊สที่ไม่มีสี แต่มีกลิ่นฉุนรุนแรง 
2. ติดไฟได้เมื่อรวมตัวกับแก๊สออกซิเจนในอัตราส่วนที่เหมาะสม และจุดเป็นเปลวไฟ จะให้ความร้อน

สูงกว่า 3,000˚C 
3. ละลายน้ าได้ดีพอสมควร แต่ละลายได้ดีมากในแอลกอฮอล์และอะซีโตน 
4. แก๊สอะเซทิลีนเมื่อกระทบกับแก๊สคลอรีนจะระเบิดทันที 
5. เป็นแก๊สที่มีน้ าหนักเบากว่าอากาศ 
6. เมื่อท าให้เย็นจัดจะกลายเป็นของแข็งสีขาว ซึ่งจะระเหิดได้ท่ีอุณหภูมิ -83. 6˚C 
 

สรุป 
ลักษณะการเชื่อมแก๊ส  
 1. เชื่อมเดินไปข้างหน้า 
 2. เชื่อมเดินถอยหลัง 
การผลิตแก๊สออกซิเจนในทางอุตสาหกรรม ผลิตได้ 2 วิธี คือ 
 1. การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการแยกน้ าด้วยไฟฟ้า   
 2. การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการท าให้เป็นอากาศเหลว      
 
 



 แบบทดสอบก่อนเรียน หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน  สอนสัปดาห์ที่ 3 

ชื่อเรื่อง การสร้างและควบคุมบ่อหลอมละลายงานเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบท่ีถูกต้องที่สุดเพียงค าตอบเดียว  
1. บ่อหลอมละลายคืออะไร 
 ก. ต าแหน่งที่ป้องกันการละลายของเนื้อโลหะ 
 ข. ต าแหน่งข้อต่อของการเชื่อมงาน 
 ค. ต าแหน่งที่หลอมละลายเนื้อโลหะขณะเชื่อมและเติมโลหะเชื่อม 
 ง.ต าแหน่งที่ควรท าความสะอาดเนื้อโลหะขณะเชื่อม 
2. ในอากาศมีออกซิเจนอยู่ประมาณกี่เปอร์เซ็นต์ 
 ก. 20 เปอร์เซ็นต์    ข. 21 เปอร์เซ็นต์ 

ค. 22 เปอร์เซ็นต์    ง. 23 เปอร์เซ็นต์ 
3.วิธีเชื่อมแบบเดินหน้าลวดเชื่อมต้องท ามุมกี่องศากับงาน  
 ก. 30-45 องศา    ข. 30-40 องศา 
 ค. 35-55 องศา    ง. 35-45 องศา 
4. แก๊สอะเซทิลีน เป็นสารประกอบของอะไร 

ก. ไฮโดรเจนกับแคลเซียม  ข. ไฮโดรเจนกับน้ า 
ค. ไฮโดรเจนกับฮีเลียม   ง. ไฮโดรเจนและคาร์บอน 

5. ข้อใดคือคุณสมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
 ก. ไม่มีกลิ่น    ข. ไม่มีสี 
 ค. น้ าหนักเบากว่าอากาศ   ง. มีอยู่ในบรรยากาศ 22% 
6. ข้อใดคือสัญลักษณ์ทางเคมีของแก๊สอะเซทิลีน 
 ก. CO2     ข. H2O 

ค. C2H2     ง. C2O2 
7. ข้อใดคือคุณสมบัติของแก๊สออกซิเจน 

ก. มีสี ไม่มีกลิ่น แต่ถ้าอยู่ในสภาพที่เป็นของเหลวจะมีสีน้ าเงินอ่อน ๆ 
ข. เป็นแก๊สที่ช่วยในการติดไฟแต่ตัวเองไม่ติดไฟ 
ค. เป็นได้ 3 สถานะ คือ ของแข็ง ของเหลว และไอน้ า 
ง. มีกลิ่นฉุน 

8. ข้อใดคือวิธีการผลิตแก๊สออกซิเจนในทางอุตสาหกรรม 
ก. การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการแยกน้ าด้วยไฟฟ้า   
ข. การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการท าให้เป็นของแข็ง 
ค. การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการท าให้ระเหย    
ง. ไม่สามารถผลิตได้ 
 



9. ข้อใดคือการผลิตแก๊สอะเซทิลีน  
ก. การผลิตด้วยเครื่องก าเนิด    
ข. การผลิตโดยกระบวนการแตกตัวทางเคมี   
ค. การผลิตโดยกระบวนการแตกตัวของอิออน  
ง. ข้อ ก. และข้อ ข. ถูก 

10. ข้อใดคือสัญลักษณ์ทางเคมีของน้ า 
 ก. CO2     ข. H2O 

ค. C2H2     ง. C2O2 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 แบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน สอนสัปดาห์ที่ 3 

ชื่อเรื่อง การสร้างและควบคุมบ่อหลอมละลายงานเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 
ค าช้ีแจง  จงเลือกค าตอบทีถู่กต้องทีสุ่ดเพยีงค าตอบเดียว 
1. บ่อหลอมละลายคืออะไร 
 ก. ต าแหน่งที่หลอมละลายเนื้อโลหะขณะเชื่อมและเติมโลหะเชื่อม 
 ข. ต าแหน่งที่ป้องกันการละลายของเนื้อโลหะ 
 ค. ต าแหน่งข้อต่อของการเชื่อมงาน 
 ง. ต าแหน่งที่ควรท าความสะอาดเนื้อโลหะขณะเชื่อม 
2. ในอากาศมีออกซิเจนอยู่ประมาณกี่เปอร์เซ็นต์ 
 ก. 20 เปอร์เซ็นต์    ข. 21 เปอร์เซ็นต์ 

ค. 22 เปอร์เซ็นต์    ง. 23 เปอร์เซ็นต์ 
3. วิธีเชื่อมแบบเดินหน้าลวดเชื่อมต้องท ามุมก่ีองศากับงาน  
 ก. 30-40 องศา    ข. 30-45 องศา 
 ค. 35-45 องศา    ง. 35-55 องศา 
4. แก๊สอะเซทิลีน เป็นสารประกอบของอะไร 

ก. ไฮโดรเจนกับแคลเซียม  ข. ไฮโดรเจนกับน้ า 
ค. ไฮโดรเจนกับฮีเลียม   ง. ไฮโดรเจนและคาร์บอน 

5. ข้อใดคือคุณสมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
 ก. ไม่มีกลิ่น    ข. ไม่มีสี 
 ค. น้ าหนักเบากว่าอากาศ   ง. มีอยู่ในบรรยากาศ 22% 
6. ข้อใดคือสัญลักษณ์ทางเคมีของแก๊สอะเซทิลีน 
 ก. CO2     ข. H2O 

ค. C2H2     ง. C2O2 
7. ข้อใดคือคุณสมบัติของแก๊สออกซิเจน 

ก. มีสี ไม่มีกลิ่น แต่ถ้าอยู่ในสภาพที่เป็นของเหลวจะมีสีน้ าเงินอ่อน ๆ 
ข. เป็นแก๊สที่ช่วยในการติดไฟแต่ตัวเองไม่ติดไฟ 
ค. เป็นได้ 3 สถานะ คือ ของแข็ง ของเหลว และไอน้ า 
ง. มีกลิ่นฉุน 

8. ข้อใดคือวิธีการผลิตแก๊สออกซิเจนในทางอุตสาหกรรม 
ก. การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการท าให้ระเหย 
ข. การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการแยกน้ าด้วยไฟฟ้า   
ค. การผลิตแก๊สออกซิเจนโดยการท าให้เป็นของแข็ง      
ง. ไม่สามารถผลิตได้ 



9. ข้อใดคือการผลิตแก๊สอะเซทิลีน  
ก. การผลิตด้วยเครื่องก าเนิด     
ข. การผลิตโดยกระบวนการแตกตัวทางเคมี   
ค. การผลิตโดยกระบวนการแตกตัวของอิออน  
ง. ข้อ ก. และข้อ ข. ถูก 

10. ข้อใดคือสัญลักษณ์ทางเคมีของน้ า 
 ก. CO2     ข. H2O 

ค. C2H2     ง. C2O2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน  สอนสัปดาห์ที่ 3 

ชื่อเรื่อง การสร้างและควบคุมบ่อหลอมละลายงานเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 

                                          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 

  1. ค 

  2. ข 

  3. ก 

  4. ง 

  5. ข 

  6. ค 

  7. ค 

  8. ก 

  9. ง 

  10. ข 
 

เฉลยแบบทดสอบหลงัเรียน 

  1. ก 

  2. ข 

  3. ก 

  4. ง 

  5. ข 

  6. ค 

  7. ค 

  8. ข 

  9. ง 

  10. ข 
 



 

                                               

 ใบงานที่ 2.3 หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน สอนสัปดาห์ที่ 3 

ชื่อเรื่อง การสร้างและควบคุมบ่อหลอมละลายงานเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 

 

 

 

วัสดุ : แผ่นเหล็ก ขนาด 60x120x2 มม. จ านวน1ช้ิน 

 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ขั้นตอนการท างาน เทคนิค 

1.ชุดป้องกันอันตราย 
   1.1 เสื้อหนัง 
   1.2 ปลอกแขน 
   1.3 ถุงมือหนัง 
   1.4 รองเท้าหัวเหล็ก 
   1.5 แว่นตาเช่ือมแก๊ส  
2.ชุดเช่ือมแก๊ส 
   2.1 ท่อแก๊สออกซิเจนและท่อ
แก๊สอะเซทลิีน 
   2.2 มาตรวัดความดัน 
   2.3 หัวเช่ือม สายเช่ือม หัวทิพ 
3.อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
4.เครื่องมือท าความสะอาดหัวทิพ 
5.เหล็กขีด บรรทัดเหล็ก 
6.คีมจับงานร้อน แปรงลวด 

1.จัดเตรียมและตรวจสอบเครื่องมอือุปกรณ์ให้พร้อม 
2.เตรียมชิ้นงานให้ได้ตามขนาดก าหนด 
3.ท าความสะอาดช้ินงานและร่างแบบบนช้ินงานโดย
ใช้บรรทัดเหล็กกับเหล็กขีด 
4.เปิดแก๊สจุดเปลวไฟและปรับให้เป็นเปลวกลาง 
5.อุ่นช้ินงานและสร้างบ่อหลอมละลายจากขวามือไป
ซ้ายมือ 
6.เคลื่อนที่หัวทิพไปตามเส้นที่ร่างไว้ พยายามรักษา
ความเร็วและการให้ความร้อน เพื่อให้ปล่อยละลาย
สม่ าเสมอท้ัง 3 แนว 
7.ปิดเปลวไฟ ปิดแก๊สและไล่ความดันแก๊สออกจาก
สาย 
8.ท าความสะอาดชิ้นงานส่ง ตรวจ 
9.เก็บเครื่องมืออุปกรณ์ และท าความสะอาดพื้นท่ี การ
ฝึกปฏิบัติงาน 
 

1. รักษาระยะห่างระหว่าง
กรวยไฟให้คงท่ีอย่าให้กรวยไฟ
จุ่มลงในบ่อหลอมเหลว 
2. ถ้าช้ินงานยังไม่หลอมเหลว
อย่าเดินหรือเคลื่อนที่หัวทิพไป
ข้างหน้า 
3. ถ้าบ่อหลอมเหลวเป็นฟอง
แสดงว่าออกซิเจนมากเกินไป
ให้ปรับวาล์วแกส๊ออกซิเจน
ลดลงหรือเพิ่มแกส๊อะเซทลิีน 
เล็กน้อยจนกว่าฟองจะหายไป
จากบ่อหลอมเหลว 
4. ข้อสังเกตก่อนเคลื่อนหัวทิพ
ไปข้างหน้าต้องเกิดบ่อ
หลอมเหลว แล้วจึงเคลื่อนด้วย
ความเร็วพอเหมาะสังเกตจาก
แนวเชื่อมต้องโตเท่ากันตลอด 



 
แบบประเมินผลการปฏิบตัิงาน 

ใบงานที่ 2.3 

ชื่อ................................................................รหัสนักศึกษา..................................วันที่ปฏิบั ติงาน....../....../...... 
ระดับชั้น........................................กลุ่ม................................แผนกวิชา............................... ............................. 

 
ชื่อ รายการ คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 การจัดเตรียมเครื่องมืออุปกรณ์ 1  
2 การเตรียมชิ้นงานตามขนาดที่ก าหนด 1  
3 การแต่งกาย 1  
4 ความสม่ าเสมอของบ่อหลอมละลาย 1  
5 ความสวยงามของเกล็ดบ่อหลอมละลาย 1  
6 ความตรงของบ่อหลอมละลาย 1  
7 จุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดแนว 1  
8 การใช้เครื่องมืออุปกรณ์ 1  
9 ความตั้งใจในการปฏิบัติงาน 1  
10 การให้ความร่วมมือในการท าความสะอาดพ้ืนที่การปฏิบัติงาน 1  

รวม 10  

เกณฑ์การประเมิน ผู้เรียนต้องได้คะแนนจากการประเมินผลการปฏิบัติงานไม่น้อยกว่า 70% ผลการประเมิน 

                ผ่านการประเมิน    ไม่ผ่านการประเมิน 

บันทึกเพ่ิมเติม 
............................................................................................................................. .................................................
.................................................................................. ............................................................................................
............................................................................................................................. .................................... 
 
 
 

ลงชื่อ.........................................ผู้ประเมิน 
                                                                              (................................................) 

 



บันทึกหลังการสอน 

 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
 
 

3. แนวทางการแก้ใขปัญหา 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
 

 

ลงชื่อ.............................................                                          ลงชื่อ.......................... ................... 
(.....................................................)                                           (.....................................................) 
           ตัวแทนนักเรียน                                                                       ครผูู้สอน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

1. สาระส าคัญ 
การที่จะให้ได้งานเชื่อมที่ได้คุณภาพนั้น นอกจากจะต้องมีการฝึกฝนเพ่ือให้เกิดความช านาญแล้ว  

จ าเป็นต้องอาศัยเทคนิคและองค์ประกอบต่าง ๆ หลายอย่าง เพ่ือจะท าให้การปฏิบัติงานเชื่อมแก๊สมี
ประสิทธิภาพ ข้อควรระวังเป็นสิ่งที่อาจเกิดขึ้นบนงานเชื่อมแก๊ส ที่เป็นปัญหาเช่นเดียวกับงานเชื่อมไฟฟ้า  
เนื่องจากปัญหาหลายประการจึงจ าเป็นต้องทราบปัญหา ลักษณะที่เกิดขึ้น และรู้สาเหตุของปัญหานั้น ๆ  เพ่ือที่จะ
แก้ไขปัญหาเหล่านั้นให้หมดไป 

2. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการเชื่อมแก๊ส ชนิดของแก๊ส ชนิดของเปลวไฟ และองค์ประกอบของการ

เชื่อมแก๊ส 
2. แสดงความรู้เกี่ยวกับชนิดของรอยต่อ ต าแหน่งท่าเชื่อม ลักษณะของแนวเชื่อมแก๊ส เทคนิคการ

เชื่อมแก๊ส และงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

3. สาระการเรียนรู้ 
1. เทคนิคการเชื่อมแก๊ส 
2. ข้อบกพร่องในงานเชื่อมแก๊สและวิธีการแก้ไข 
3. งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

4. ผลการเรียนที่คาดหวัง 
1. อธิบายเทคนิคการเชื่อมแก๊สได้ 
2. ปฏิบัติงานโดยใช้เทคนิคการเชื่อมแก๊สได้ 
3. สามารถตัดโลหะด้วยแก๊สได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
4. จัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ท่ีใช้ในการปฏิบัติงานให้เรียบร้อยได้ 
5. ปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัยได้ 

 

5. กิจกรรมการเรียนการสอน 
1. ท าแบบทดสอบก่อนเรียน - หลังเรียน 
2. ท าใบงานที่ 2.4 
3. สาธิตการเชื่อมแก๊สต่อมุมท่าราบ และตัดโลหะด้วยแก๊ส 

 
 

 แผนจัดการเรียนรู้ที่ 2  หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน สอนสัปดาห์ที่ 4 

ชื่อเรื่อง  เทคนิคการเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 



6. ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน                 
        1. น าเข้าสู่บทเรียน โดยชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้ผู้เรียนเห็นเป้าหมายในในการเรียน  
        2. ชี้แจงแนวทางในการปฏิบัติตนเกี่ยวกับการเรียนการสอนการประเมินผลการเรียนและได้อบรม  
คุณลักษณะที่พึงประสงค์คือ เรื่อง ความมีวินัยโดยเฉพาะการแต่งกายและการตรงต่อเวลากิจกรรมนักเรียน   
        3. นักเรียนขานรับชื่อฟังค าบรรยายค าอธิบายรายวิชา จดบันทึก ซักถามข้อ สงสัย รับฟังการอบรม
คุณธรรมลักษณะที่พึงประสงค์เรื่องความมีวินัย  
 

7. ข้ันสอน (ใช้วิธีการสอนแบบบรรยาย และถาม-ตอบ) 

        1. อาจารย์ด าเนินการสอนเกี่ยวกับเทคนิคการเชื่อมแก๊ส ข้อบกพร่องในงานเชื่อมแก๊ส วิธีการแก้ไขและ
งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
        2. นักศึกษาร่วมแสดงความคิดเห็น โดยที่อาจารย์ใช้ค าถามกระตุ้น 

8. ข้ันสรุปและการประยุกต์ 
1. อาจารย์สรุปเนื้อหาในบทเรียน 
2. อาจารย์สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
3. นักศึกษาท าแบบทดสอบหลังเรียน 

9. สื่อการเรียนการสอน 
1. หนังสือเรียนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004)   
2. PowerPoint 
3. สื่อการสอนของจริง 

10. การวัดผลและการประเมินผล 
1. ใบงานที่ 2.4 
2. แบบทดสอบหลังเรียน 
3. การสังเกตและประเมินผลพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

 
 

 

 

 

 

 

 



 ใบเนื้อหา หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน  สอนสัปดาห์ที่ 4 

ชื่อเรื่อง เทคนิคการเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 

4. เทคนิคการเชื่อมแก๊ส 
 4.1 เทคนิคการเชื่อมแก๊ส 
 เทคนิคการเชื่อมแก๊ส มีความจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีต้องน ามาใช้ในการเชื่อม เพ่ือที่จะส่งผลให้แนวเชื่อมที่ได้
มีคุณภาพ เทคนิคการเชื่อมแก๊สที่ใช้มีหลาย วิธีดังนี้ 
             4.1.1 การส่ายหัวทิพเชื่อม  การเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนามาก ๆ และความต้องการให้แนวเชื่อม
มีการละลายลึกที่ดี  มีขนาดแนวเชื่อมที่กว้าง จ าเป็นต้องใช้เทคนิคการส่ายหัวทิพ ขณะเคลื่อนหัวทิพในการ
เชื่อม ซึ่งลักษณะการส่ายหัวทิพมีหลายรูปแบบ ดังนี้ 

 

 
 

วิธีการส่ายหัวทิพ 
 

  
              4.1.2 การตั้งมุมหัวทิพเชื่อม การเชื่อมด้วยเปลวไฟแก๊สออกซิเจนอะเซทิลีน จะต้องตั้งหัวทิพ
เชื่อมให้เอนไปข้างหลังประมาณ 30-40 องศากับผิวงาน และต้องท ามุมฉากกับด้านทั้ง 2 ด้าน ขณะเดียวกัน
จะต้องรักษาระยะห่างระหว่างปลายของแกนกรวยให้ห่างจากบ่อหลอมละลายประมาณ 2-4 มิลลิเมตร 
 

 

ทิศทางของการเช่ือม 

ศูนย์กลาง 

ของแนวเช่ือม 
การส่าย 

ของเปลวเช่ือม 
ทิศทางของการเช่ือม 

ทิศทางของการเช่ือม 

การส่าย 

ของเปลวเช่ือม 

ศูนย์กลาง 

ของแนวเช่ือม 

การส่าย 

ของเปลวเช่ือม 

ศูนย์กลาง 

ของแนวเช่ือม 



                    4.1.3 เทคนิคการเชื่อมต่อชนท่าราบ เป็นการเชื่อมแบบธรรมดาที่ใช้กันทั่วไปในการต่อ
โลหะสองชนิดให้ติดกัน เพ่ือประโยชน์ต่าง ๆ ในการเชื่อมขอบชิ้นงานทั้งสอง จะต้องเตรียมให้สามารถเข้ากันได้ 
เพ่ือที่จะเชื่อมลงไประหว่างขอบให้เป็นแนวเชื่อม การเตรียมขอบของรอยต่อของชิ้นงานต้องพิจารณาถึง
ลักษณะงานเชื่อมและความหนาของชิ้นงานเป็นหลัก ถ้าการเชื่อมที่มีความหนาไม่มากไม่จ าเป็นต้องบากขอบ
ชิ้นงานเพราะสามารถเชื่อมให้มีความแข็งแรงได้เพียงพอ 
 
 ในการเชื่อมรอยต่อของชิ้นงานที่ไม่ต้องบากหน้าจะต้องวางชิ้นงานห่างกันให้เหมาะสม โดยปกติจะให้
ห่างกันเท่ากับความหนาของชิ้นงาน และต้องเผื่อระยะห่างขอบชิ้นงานให้ถูกต้อง โดยที่รอยต่อส่วนที่เป็นจุดสุด
แนวจะต้องวางให้ระยะห่างกว่าจุดเริ่มต้นเล็กน้อย เพ่ือ เผื่อการขยายตัวของชิ้นงานเมื่อได้รับความร้อน
จุดประสงค์อีกข้อหนึ่งของการเว้นระยะคือ เพ่ือสร้างรูกุญแจ (Key Hole) ในขณะที่รอยต่อชิ้นงานหลอม
ละลาย ซึ่งจะมีผลท าให้เกิดการหลอมละลายที่สมบูรณ์  
 
 

 
การเว้นระยะของช้ินงานต่อชนและการเชื่อมยึด 

 
 งานเชื่อมรอยต่อชนชิ้นงานที่เป็นแผ่นบางจะเชื่อมได้ยาก เพราะขณะที่เริ่มต้นท าการเชื่อมจากขอบ
ด้านหนึ่งไปยังขอบอีกด้านหนึ่ง  ขอบที่เริ่มต้นเชื่อมจะเริ่มร้อนจนเกิดการหลอมละลายส่วนขอบอีกด้านหนึ่งยัง
ร้อนน้อยอยู่ เมื่อเกิดความร้อนไม่เท่ากัน  การขยายตัวและการหดตัวจะไม่เท่ากันด้วย ท าให้ชิ้นงานส่วนที่ยัง
ไม่ได้เชื่อมเกิดการโก่งงอออกจากกันหรือขยายตัวเข้ามาเกยกัน ท าให้ไม่สามารถเชื่อมต่อกันได้  ดังนั้นจึงต้อง
ใช้วิธีการเชื่อมยึดที่หัว-ท้าย และทุก ๆ ระยะที่ 2-3 เซนติเมตร 
 
 การเชื่อมยึดชิ้นงานให้มีระยะห่างของรอยต่อตามความต้องการแล้ว  ให้จุดเปลวไฟที่หัวเชื่อมให้ได้
เปลวนิวทรัล  ถือหัวเชื่อมท ามุมประมาณ 45-70 องศากับผิวงาน เปลวไฟชั้นในห่างจากชิ้นงานเล็กน้อยเริ่มท า
การเผาชิ้นงานทางด้านขวามือจนเป็นบ่อหลอมละลาย  แล้วป้อนลวดเชื่อมลงไปในบ่อหลอมละลายนั้นจนเป็น
แนวนูนสูงขึ้นมาพอเหมาะกับงาน เคลื่อนหัวเชื่อมไปทางด้านซ้ายช้า ๆพร้อมกับส่ายหัวทิพเล็กน้อยให้
สม่ าเสมอตลอดแนวเชื่อม ลวดเชื่อมต้องป้อนลงไปในบ่อหลอมละลายตลอดเวลาอย่าให้ขาดและให้สัมพันธ์กับ
การส่ายหัวทิพ ที่ส าคัญจะต้องรักษาความร้อนของชิ้นงานบริเวณบ่อหลอมละลาย และป้อนลวดเชื่อมให้



สม่ าเสมอก็จะได้แนวเชื่อมที่ต้องการ ถ้าเป็นการเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนามากกว่า 3 มิลลิเมตร จะใช้วิธีเชื่อม
แบบหัวเชื่อมน าหน้าลวดเชื่อม  
         4.4 เทคนิคการเชื่อมต่อชนท่าระดับ  เป็นการเชื่อมชิ้นงานในลักษณะที่แนวเชื่อมขนานไปกับพ้ืน และ
แนวเชื่อมจะอยู่ด้านข้างของชิ้นงานหรืออาจเอียงขึ้นหรือเอียงลงเล็กน้อย วิธีจับหัวเชื่อมและลวดเชื่อมคล้ายกับ
การเชื่อมในท่าราบ แต่ต้องเอียงหัวเชื่อมให้เป็นมุมเงยขึ้นเล็กน้อยตามความหนาของชิ้นงาน เพ่ือให้แรงดันจาก
เปลวไฟช่วยพยุงน้ าโลหะที่หลอมละลายไม่ให้ไหลย้อนลงด้านล่าง งานเชื่อมท่าระดับอาจเชื่อมแบบลวดเชื่อม
น าหน้าหรือตามหลังหัวทิพก็ได้ 
  4.5 เทคนิคการเชื่อมต่อชนท่าตั้ง  งานเชื่อมท่าตั้งจะแบ่งลักษณะการเชื่อมได้เป็น 2 อย่างคือ 
การเชื่อมท่าตั้งเชื่อมขึ้นและการเชื่อมท่าตั้งเชื่อมลง ลักษณะแนวเชื่อมจะอยู่แนวตั้งฉากกับพ้ืนและอยู่ด้านข้าง
ของชิ้นงาน ในการเชื่อมแก๊สนิยมเชื่อมท่าตั้งเชื่อมข้ึน เพราะแนวเชื่อมที่ได้จะแข็งแรงดีและ 
เชื่อมได้ง่ายกว่าการเชื่อมลง 
  4.5.1 การเชื่อมท่าตั้งเชื่อมขึ้น ในลักษณะการเชื่อมให้เงยหัวเชื่อมข้ึนจากแนวระดับ 
เล็กน้อยประมาณ 5-15 องศา ขึ้นอยู่กับความหนาของชิ้นงาน หากชิ้นงานมีความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร  
ควรเชื่อมแบบลวดเชื่อมน าหน้าหัวเชื่อมหรือถ้าชิ้นงานหนากว่า 3 มิลลิเมตร ควรเชื่อมแบบหัวเชื่อมน าหน้า
ลวดเชื่อม ขณะเชื่อมต้องใช้เทคนิคการส่ายหัวทิพและลวดเชื่อม โดยใช้เปลวไฟช่วยพยุงน้ าโลหะที่หลอม
ละลายไม่ให้ไหลย้อยลงด้านล่าง เพ่ือให้มีการละลายลึกที่สมบูรณ์ควรสร้างรูกุญแจ  
(Key Hole) ขณะเคลื่อนหัวทิพด้วย 
 4.5.2 การเชื่อมท่าตั้งเชื่อมลง  การเชื่อมท่านี้ไม่นิยมมากนักเพราะการควบคุมบ่อหลอมละลาย
จะท าได้ยากเนื่องจากไม่มีแนวเชื่อมรองรับน้ าโลหะที่หลอมละลาย น้ าโลหะจะไหลลงมาด้านล่าง บางครั้งอาจ
ใช้เชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาไม่มากนัก และแนวเชื่อมเล็ก ๆ การเดินและการส่ายหัวทิพต้องกระท าเร็วกว่าการ
เชื่อมข้ึน   
       4.6 เทคนิคการเชื่อมต่อชนท่าเหนือศีรษะ  การเชื่อมท่านี้ผู้ปฏิบัติงานจะต้องใช้ความพยายาม
และอดทนเป็นอย่างมาก ในขณะเชื่อมต้องคอยหลบเปลวไฟที่ให้ความร้อน ชิ้นงานและสะเก็ดไฟที่กระเด็นมา
ถูกร่างกาย ขณะเดียวกันต้องคอยป้อนลวดเชื่อมลงไปในบ่อหลอมละลายด้วย การเชื่อมท่านี้ต้องใช้เทคนิคโดย
ใช้แรงดันจากเปลวไฟที่พุ่งจากหัวเชื่อมคอยพยุงน้ าโลหะที่ก าลังหลอมละลายไม่ให้ย้อยลงมาด้านล่างชิ้นงานที่
อยู่ท่าเหนือศีรษะจะอยู่สูงกว่าศีรษะของผู้ปฏิบัติงาน ขณะเชื่อมต้องให้มุมของหัวทิพ 
ท ามุมประมาณ 70-80 องศากับผิวงานด้านล่าง 
               4.7 เทคนิคการเชื่อมตัวทีท่าราบ  เป็นการเชื่อมที่ชิ้นงานสองชิ้นวางท ามุมฉากกัน โดยใช้ขอบ
ชิ้นงานแผ่นหนึ่งวางบนชิ้นงานอีกแผ่นหนึ่ง ในลักษณะตัวทีกลับหัว ซึ่งชิ้นงานทั้งสองจะมีความหนาเท่ากันหรือ
ต่างกันก็ได้ การเชื่อมต่อตัวทีท่าราบชิ้นงานทั้งสองจะถูกเชื่อมยึดให้ตั้งฉากกันหรืออาจเผื่อ ให้มีมุมมากกว่า 90 
องศาเล็กน้อย การวางชิ้นงานต้องให้มีมุมเอียงกับพ้ืนประมาณ  45 องศา ต าแหน่งของหัวทิพท ามุมประมาณ 
60 องศากับชิ้นงานที่ 2 เพ่ือให้ได้รับความร้อนจากเปลวไฟมากกว่าชิ้นที่ 1 เพราะไม่เช่นนั้นชิ้นงานที่ 1 จะ
ได้รับความร้อนมากจะเกิดการทะลุ และควรใช้มุมหัวทิพท ามุมประมาณ 45 องศากับแนวเชื่อมขณะเคลื่อน
ลวดเชื่อมควรส่ายหัวทิพไปทางขอบรอยเชื่อมด้านซ้ายและขวาเล็กน้อย  เพ่ือให้แนวขอบละลายเข้ากับลวด
เชื่อม และช่วยให้การละลายลึกท่ีสมบูรณ์ 
 
 
 



  4.8 เทคนิคการเชื่อมต่อตัวทีท่าระดับ  เป็นการเชื่อมที่ชิ้นงานชิ้นหนึ่งวางราบกับพ้ืนและอีกชิ้น
หนึ่งตั้งฉากอยู่ด้านบน ขณะเคลื่อนหัวทิพต้องให้มุมด้านข้างกับชิ้นงานด้านล่างมากกว่า 45 องศา เพราะ
ชิ้นงานด้านล่างมีการถ่ายเทความร้อนได้มากกว่าชิ้นบน แต่ถ้าเอียงมุมน้อยกว่า 45 องศา อาจท าให้ชิ้นงานที่ตั้ง
ได้รับความร้อนมาก อาจเกิดการทะลุและเอียงมุมประมาณ 45 องศากับแนวเชื่อม 
 ขณะเริ่มเชื่อมจากด้านขวาไปยังด้านซ้ายมือ ต้องเคลื่อนหัวเชื่อมอย่างช้า ๆ และสม่ าเสมอเปลวไฟพุ่ง
ไปที่มุมระหว่างชิ้นงานทั้งสอง เพ่ือให้ความร้อนแก่ชิ้นงานจนหลอมละลายจึงป้อนลวดเชื่อม โดยให้ปลายลวด
เชื่อมแตะอยู่ที่บ่อหลอมละลายเบา ๆ ใช้เปลวไฟเผาปลายลวดเชื่อมให้หลอมประสานเข้ากับบ่อหลอมละลาย
บนชิ้นงานนั้น 
 ลักษณะแนวเชื่อมอาจจะเป็นแนวนูน แนวเรียบตรงหรือแนวเว้าก็ได้ แต่จะเชื่อมเพียงแนวเดียวเท่านั้น
ไม่เชื่อมซ้ าอีก ในขณะเชื่อมต้องไม่หยุดพักบ่อย ๆ เพราะจะท าให้รอยต่อแนวเชื่อม   ไม่ประสานกันดีพอ จะ
ขาดแหว่งไม่สม่ าเสมอ นอกจากนี้แนวเชื่อมต้องมีการละลายลึกถึงมุมด้านในไม่ใช่เกาะอยู่ที่ผิวของชิ้นงานทั้ง
สอง ซึ่งจะท าให้เกิดช่องว่างอยู่ตรงกลางได้ 
 
 4.9 เทคนิคการเชื่อมต่อตัวทีท่าตั้ง การเชื่อมแก๊สท่าตั้งนิยมเชื่อมในท่าตั้งเชื่อมข้ึน เพราะการเชื่อมลง
ขณะท างานเชื่อมจะควบคุมน้ าโลหะที่หลอมละลายได้ยาก การเชื่อมขึ้นจะต้องให้หัวทิพท ามุมกับชิ้นงานที่อยู่
ด้านล่างมากกว่า 45 องศา เหตุผลเหมือนกับการเชื่อมต่อตัวทีในท่าอ่ืน เพราะความร้อนจะแพร่ไปสู่ชิ้ นงาน
แผ่นล่างได้มากกว่า ถ้าเอียงมุมได้น้อยกว่า อาจท าให้ชิ้นงานที่ตั้งได้รับความร้อน 
และอาจจะเกิดการทะลุได ้
 4.10 เทคนิคการเชื่อมต่อตัวทีท่าเหนือศีรษะ การเชื่อมต่อตัวทีมุมของหัวทิพจะเหมือนกับการ
เชื่อมต่อตัวทีท่าระดับ แต่การเชื่อมท่าเหนือศีรษะชิ้นงานจะอยู่สูงเป็นลักษณะตัวทีและแนวเชื่อมจะอยู่ด้านล่าง
ของชิ้นงาน เป็นท่าเชื่อมได้ยากที่สุด มือของผู้เชื่อมต้องพลิกกลับขึ้นด้านบนจะท าให้เกิด   การล้ามากกว่าการ
เชื่อมท่าอ่ืน ขณะเชื่อมต้องส่ายหัวทิพไปที่ขอบแนวเชื่อมซ้ายขวาเล็กน้อย เพ่ือให้   แนวเชื่อมหลอมละลายได้
สมบูรณ์ พร้อมทั้งเติมลวดเชื่อมไปพร้อมกันพยายามอย่าส่ายหัวทิพกว้างเกินไปจะท าให้การควบคุมน้ าโลหะ
เป็นไปได้ยาก อาจไหลลงด้านล่าง 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



สาเหตุ และวิธีการแก้ไขต าหนิของงานเชื่อมแก๊ส 

ลักษณะต าหนิที่เกิดขึ้น สาเหตุ วิธีการแก้ไข 

เชื่อมซึมลึกไม่ถึงรากแนว 

1. ปรับเปลวไฟต่ า 
2. เคลื่อนลวดเร็ว 
3. ใช้ลวดเชื่อมโตเกินไป 
4. ชิ้นงานสกปรก 
5. ช่องเว้นรอยต่อน้อยเกินไป 

1. ปรับเปลวไฟให้ถูกต้อง 
2. เคลื่อนลวดให้ช้าลง 
3. เลือกลวดให้เหมาะสม 
4. ท าความสะอาดชิ้นงาน 
5. ปรับระยะรอยต่อให้เหมาะสม 

 

การหลอมเหลวไม่สมบูรณ์ 
 

1. ปรับเปลวไฟต่ าเกินไป 
2. ความเร็วเดินลวดไม่ถูกต้อง 
3. ใช้ลวดเชื่อมผิดประเภท 
4. ใช้ขนาดหัวทิพผิด 

1. ปรับเปลวไฟให้ถูกต้อง 
2. เคลื่อนลวดด้วยความเร็วถูกต้อง 
3. ใช้ลวดเชื่อมเหมาะสมถูกต้อง 
4. ใช้เปลวไฟให้ถูกต้อง 
 

ขอบแนวไม่ประสานเต็มรอย 

1. ปรับเปลวไฟต่ าเกินไป 
2. ใช้ลวดเชื่อมโตเกินไป 
3. ช่องเว้นรอยต่อน้อยไป 

1. ปรับเปลวไฟให้ถูกต้อง 
2. เลือกลวดเชื่อมให้ถูกต้อง 
3. ปรับระยะรอยต่อให้เหมาะสม 

 

รูพรุน 

 

1. ปรับเปลวไฟไม่ถูกต้อง 
2. ลวดเชื่อมมีคุณภาพต่ า 
3. ชิ้นงานสกปรก 

1. ปรับเปลวไฟให้เหมาะสม 
2. เลือกลวดเชื่อมที่ได้มาตรฐาน 
3. ท าความสะอาดชิ้นงาน 

 

สาเหตุ และวิธีการแก้ไขต าหนิของงานเชื่อมแก๊ส (ต่อ) 
 

ลักษณะต าหนิที่เกิดขึ้น สาเหตุ วิธีการแก้ไข 

เกิดรอยร้าวที่จุดเชื่อมยึด 

1. เชื่อมยึดแนวเชื่อมเล็ก เกินไป 
2. เกิดความเค้นตกค้าง 

1. เชื่อมยึดให้แนวโตพอดี 
2. ให้ความร้อนก่อนเชื่อม 
    และหลังเชื่อม 
 

 
 

แนวเชื่อมนูนเกินไป 

1. ปรับเปลวไฟต่ าเกินไป 
2. เคลื่อนที่ลวดเชื่อมช้า 
3. ใช้ลวดเชื่อมโตเกินไป 

1. ปรับเปลวไฟให้เหมาะสม 
2. เคลื่อนที่ลวดเชื่อมพอดี 
3. เลือกใช้ลวดโตเหมาะสม 



 

 
ขารอยเชื่อมไม่เท่ากัน 

1. มุมหัวทิพผิด 
2. ขาดการก าหนดขนาด 

1. ปรับมุมหัวทิพให้ถูกต้อง 
2. ก าหนดตีเส้น ก าหนดขนาด 

 
ต าหนิของแนวเชื่อมแก๊สที่เกิดจากการเตรียมงานไม่ถูกต้อง 

 
 

ลักษณะงาน 
 

สาเหตุ 
 

วิธีการแก้ไข 

 
 

วางชิ้นงานขอบไม่ตรงกัน 

1. พ้ืนรองงานไม่เรียบ 
2. ความร้อนจากการเชื่อมยึดดึง
ชิ้นงานบิดตัว 

1. จัดพื้นรองงานให้เรียบ 
2. ใช้อุปกรณ์จับยึดเชื่อมยึด
ชิ้นงาน 

 
ระยะห่างระหว่างชิ้นงานน้อย 

1. ชิ้นงานบีบตัวเข้าหากัน 
2. ไม่ใช้อุปกรณ์จับยึดในการเชื่อม
ยึด 
 

1. เว้นช่องห่างให้พอดี 
2. ใช้อุปกรณ์จับยึดเชื่อมยึด 

 

ลักษณะงาน 
 

สาเหตุ 
 

วิธีการแก้ไข 

 
ขอบงานหนาเกินไป 

1. เตรียมงานไม่ถูกต้อง 
  

1. เตรียมงานให้ถูกต้อง 
  

 
 

 
วางชิ้นงานห่างเกินไป 

1. ไม่ใช้อุปกรณ์จับยึดเชื่อม
ประกอบ 

1. ใช้อุปกรณ์จับยึดเชื่อม 
ประกอบตามแบบก าหนด 
  

       
 
     
       ข้อควรระวัง และวิธีการแก้ไข 

   ข้อควรระวังเป็นสิ่งที่อาจเกิดขึ้นบนงานเชื่อมแก๊ส ที่เป็นปัญหาเช่นเดียวกับงานเชื่อมไฟฟ้า  เนื่องจาก
ปัญหาหลายประการจึงจ าเป็นต้องทราบปัญหา ลักษณะที่เกิดขึ้น และรู้สาเหตุของปัญหานั้น  ๆ  เพ่ือที่จะแก้ไข
ปัญหาเหล่านั้นให้หมดไป 

       
 

 



5.งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

การตัดโลหะด้วยแก๊ส เกิดจากการให้ความร้อนด้วยเปลวไฟจากหัวตัดซึ่งเกิดจากการผสมกันระหว่าง
แก๊ส ออกซิเจนกับแก๊สเชื้อเพลิงแล้วเผาชิ้นงานให้ร้อนแดงด้วยเปลวนิวทรัล และท าให้เกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน 
(Oxidation) อย่างรวดเร็ว โดยการพ่นออกซิเจนจากหัวตัดออกไปอย่างแรงและรวดเร็ว ชิ้นงานก็จะถูกตัดขาด
ออก จากกัน โดยรอยตัดจะมีลักษณะเป็นร่องตัด (Kert) 

การตัดด้วยแก๊สออกซิเจนและแก๊สเชื้อเพลิง (Oxy Fuel Gas Cutting, OCF) เป็นกระบวนการตัดโดย
ใช้ ความร้อนจากเปลวไฟที่เกิดการเผาไหม้ระหว่างแก๊สออกซิเจนและแก๊สเชื้อเพลิง โดยการเผาชิ้นงาน 
(Preheat) ที่มี อุณหภูมิ 1,625 องศาF (884 องศาC) จนกระทั่งเกิดบ่อหลอมละลายจากนั้นจึงเปิดวาล์วพ่น
ออกซิเจนบริสุทธิ์ ออกไปอย่างรวดเร็ว ส าหรับแก๊สที่ใช้ในการเผาชิ้นงานนั้นมีหลายชนิดด้วยกัน ดังนี้ 

1. แก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Gas)  
2. แก๊ส MAPP (Methyl Acetylene Propadiene Gas)  
3. แก๊สโพรเพน (Propane Gas)  
4. แก๊สธรรมชาติ (Natural Gas)  
5. แก๊สไฮโดรเจน (Hydrogen Gas) 

แก๊สเชื้อเพลิงที่ใช้ในการตัดนั้นมีอยู่ด้วยกันหลายชนิด แต่แก๊สที่สามารถน าไปใช้ตัดได้ดี มีปริมาณ
ความร้อนสูงและประหยัด คือ แก๊สอะเซทิลีน ซึ่งเป็นแก๊สที่รู้จักกันดีในงานเชื่อมและราคาไม่แพงนัก อีก ทั้ง
เป็นแก๊สที่หาซื้อได้ง่ายในประเทศไทย 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



อุปกรณ์การตัดแก๊ส  

อุปกรณ์การตัดแก๊สมีชิ้นส่วนเช่นเดียวกับอุปกรณ์การเชื่อมทุกอย่าง เพียงแต่เปลี่ยนจากหัวเชื่อม 
(Welding Tip) มาเป็นหัวตัด (Cutting Head) เท่านั้น 

 

 

 

 

 

 

 

ชิ้นส่วนที่ส าคัญที่สุดของการตัดแก๊สก็คือ หัวตัด (Cutting Head) มีลักษณะและชิ้นส่วนต่างๆดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

ส่วนส าคัญของหัวตัดก็คือ ทิพตัด (Cutting Tip) ซึ่งลักษณะของทิพตัดนั้นจะคล้ายคลึงกับทิพเชื่อม 
(Welding Tip) เพียงแต่ทิพตัดมีท่อทางเดินของออกซิเจนเพ่ิมอีก 1 รูหัวตัดมี 2 ชนิดได้แก่ 

 

 

 

 

 

 

ทิพ ท่อทางเดินแก๊ส 
แขนเปิด-ปิดออกซิเจนตดั 

ล้ินเปิด-ปิดแก๊ส 



หัวตัดชนิดสมดุลความดัน (Equal-Pressure Torch) นั่นคือ แก๊สออกซิเจนและแก๊ส อะเซทิลีนพุ่ง
เข้าสู่ห้องผสมแก๊ส (Mixing Chamber) ด้วยแรงดันของมันเอง เหมาะส าหรับแก๊สที่เป็นถังส าเร็จ ถูกจัดเก็บ
ด้วยความดันสูง และพร้อมที่จะไหลออกมาอย่างรวดเร็วเมื่อเปิดลิ้นที่หัวถัง หัวตัดชนิดนี้จะมีห้องผสม แก๊สที่
ใหญ่ ท าให้การผสมแก๊สสมบูรณ์มากขึ้น ท าให้ได้เปลวไฟตัดที่มีอุณหภูมิสูง 

 

 

 

 

 

 

หัวตัดแบบหัวฉีด (Injector Torch) สามารถใช้กับแก๊สออกซิเจนและแก๊ส อะเซทิลีนที่มีความดัน
ต่างกัน หรือแก๊สที่การบรรจุในถังส าเร็จที่มีความดันสูงได้เช่นเดียวกัน แต่หัวตัดแบบ หัวฉีดนี้ยังสามารถใช้ได้
กับถังบรรจุแก๊สที่มีความดันต่ําได้อีก จากการออกแบบหัวตัดชนิดนี้ การไหลของ ออกซิเจนจะดึงแก๊อะเซทิลีน
ที่มีความดันต่ําประมาณ 6 ออนซ์ต่อตารางนิ้ว (OZ /in) หรือ 26 กรัมต่อตาราง เซนติเมตร  (26 gcm) เข้าไป
ในห้องผสมเหมาะส าหรับถังแก๊สที่ผลิตเอง (Acetylene Generator) หรือแก๊ส ธรรมชาติ หัวตัดชนิดนี้จะมี
ห้องผสมแก๊สขนาดเล็ก การผสมอาจไม่ดีพอ ท าให้ความร้อนลดลงเล็กน้อย  

 

 

 

 

 

 

 

 



ล าดับขั้นการตัด 

การตัดต้องเริ่มต้นตัดที่ขอบของแผ่นเหล็ก โดยถือทอร์ชให้ทิพติดตั้งฉากหรือเอนเข้าหาชิ้นงาน
เล็กน้อย ดังแสดงในรูป 

 

การเริ่มต้นตัดที่ขอบของชิ้นงานนี้จะทาให้ชิ้นงานรับความร้อนได้เร็วและจะร้อนแดงในไม่ช้า เมื่อขอบ
ของงานร้อนแดงจนกระทั่งเริ่มหลอมละลายในช่วงนี้ควรให้กรวยไฟห่างจากบ่อหลอมละลาย 6-8 มิลลิเมตรจึง
กดแขนตัดเพ่ือปล่อยให้ออกซิเจนแรงดันสูงพุ่งออกมา ในช่วงนี้ออกซิเจนจะพุ่งออกไปกระแทกบ่อหลอม
ละลาย น้ าโลหะเหลวจะกระเด็นออกมาจ านวนมากในช่วงนี้ ควรถือหัวตัดให้กรวยไฟห่างจากบ่อหลอมละลาย 
๑๓ – ๑๖ มิลลิเมตร ถือหัวตัดให้อยู่ในระยะนี้ในช่วงระยะเวลาหนึ่ง หลังจากชิ้นงานถูกเจาะไชจนทะลุแล้วจึง
ลดระยะห่างระหว่างกรวยไฟกับบ่อหลอมละลายลงมาเหลือ ๖ – ๘ มิลลิเมตรเช่นเดิม  
ดังแสดงในรูป 
 

 
 

แสดงการเริ่มต้นตัดการเจาะทะลุ และระยะห่างระหว่างกรวยไฟกับบ่อหลอมละลาย 



ถ้าโลหะท่ีนามาตัดมีความหนามาก จ าเป็นที่ต้องมีการส่ายหรือเคลื่อนที่ทิพเป็นวงกลมขนาดเล็ก
เพ่ือให้การเจาะทะลุกระท าได้ง่าย ดังแสดงในรูป 

 

 

 

 

 

 

 
 
การตัดตรงโดยให้รอยตัดอยู่ในแนวดิ่ง เพ่ือให้ได้รอยตัดที่มีขนาดเล็กแคบ และเป็นการประหยัดเนื้อ

โลหะที่สูญเสียไป ถ้ามีการเตรียมการที่ดี ใช้เทคนิคการตัดที่ถูกต้องแล้ว จะท าให้การตัดด าเนินไปด้วยความ
สะดวกโดยไม่หยุดชะงักระหว่างทาง การหยุดชะงักระหว่างทางจะท าให้ขอบของการตัดมีต าหนิจ าเป็นต้องเพ่ิม
ระยะเวลาและค่าใช้จ่ายในการตกแต่งรอยตัดมากขึ้นในภายหลังจากเหตุผลข้างต้นผู้ปฏิบัติงานตัดต้องถือด้าม
ทอร์ชตัดโดยให้รูอุ่นชิ้นงานจ านวน ๒ รู และ รูพ่นออกซิเจนอยู่ในแนวเดียวกันกับแนวตัดที่ขีดไว้ โดยที่รูอุ่น
ชิ้นงานอีก ๒ รู เดินคู่ขนานไปกับแนวตัด ดังแสดงในรูป 

 

 

แสดงการเริ่มต้นตัดการเจาะทะลุ และระยะห่างระหว่างกรวยไฟกับบ่อหลอมละลาย 

 

 

 



ถ้าโลหะท่ีนามาตัดมีความหนามาก จาเป็นที่ต้องมีการส่ายหรือเคลื่อนที่ทิพเป็นวงกลมขนาดเล็ก 
เพ่ือให้การเจาะทะลุกระท าได้ง่าย ดังแสดงในรูป 

 

 

 

การตัดตรงโดยให้รอยตัดอยู่ในแนวดิ่ง เพ่ือให้ได้รอยตัดที่มีขนาดเล็กแคบ และเป็นการประหยัดเนื้อ
โลหะที่สูญเสียไป ถ้ามีการเตรียมการที่ดี ใช้เทคนิคการตัดที่ถูกต้องแล้ว จะท าให้การตัดด าเนินไปด้วยความ
สะดวกโดยไม่หยุดชะงักระหว่างทาง การหยุดชะงักระหว่างทางจะท าให้ขอบของการตัดมีต าหนิ จ าเป็นต้อง
เพ่ิมระยะเวลาและค่าใช้จ่ายในการตกแต่งรอยตัดมากขึ้นในภายหลังจากเหตุผลข้างต้น ผู้ปฏิบัติงานตัดต้องถือ
ด้ามทอร์ชตัดโดยให้รูอุ่นชิ้นงานจานวน ๒ รู และ รูพ่นออกซิเจนอยู่ในแนวเดียวกันกับแนวตัดที่ ขีดไว้ โดยที่รู
อุ่นชิ้นงานอีก ๒ รู เดินคู่ขนานไปกับแนวตัด ดังแสดงในรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

แสดงการควบคุมทิพตัดตรงโดยท่ีร่องตัดอยู่ในลักษณะดิ่ง 



เทคนิคการตัดตรงโดยให้รอยตัดบากเฉียง 
         ในการตัดบากเฉียงก็เช่นเดียวกัน ผู้ปฏิบัติงานต้องควบคุมทอร์ชโดยให้รุพ่นออกซิเจนแรงดันสูงเพ่ือน
ตัดให้อยู่ตรงแนวตัดที่ขีดไว้และรูอุ่นชิ้นงานทั้ง ๔ รูอยู่ในต าแหน่งขนานไปกับแนวตัดข้างละ ๒ รู ดังแสดงในรูป 
 

 

 

 

 

 

 

 

ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัด 
ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัดต้องเหมาะสมและสม่ าเสมอ ถ้าเคลื่อนหัวตัดเร็วเกินไปจะท าให้ชิ้นงาน

ได้รับ ความร้อนน้อย การเกิดออกชิเดชันไม่เพียงพอต่อการตัด ท าให้น้ าโลหะในบ่อหลอมละลายสะท้อนขึ้นมา
ชิ้นงานไม่ถูกตัดขาด เกิดต าหนิที่ขอบของรอยตัด ท าให้เสียค่าใช้จ่ายเพิ่มในการตกแต่ง หรือต้องตัดใหม่ 

ดั้งนั้น ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัวมีความส าคัญอย่างยิ่ง ในขบวนการตัด ความเร็วในการตัดขึ้นอยู่
กับความหนาของชิ้นงานถ้าชิ้นงานหนาต้องการปริมาณความร้อนในการออกชิเดชันนาน จ าเป็นต้องเดินหัวตัด
อย่างช้าๆ ดังแสดงในรูป 

 

แสดงความเร็วตัดเป็นอัตราส่วนแปรผันตามความหนาของช้ินงาน 

 

 



การตัดโลหะแผ่นบาง 
การตัดโลหะแผ่นบางซึ่งมีความหนาเกจ ๑๘ จนถึงเกจ ๑๑ จะต้องถือทอร์ชให้หัวทิพเอนเป็นมุมแหลม

ให้มากจากผิวหน้าของชิ้นงาน จึงจะท าให้รอยตัดที่เรียบและมีสแลกเกาะติดเล็กน้อย ดังแสดงในรูป 
 
 
 
 

 

 

แสดงการควบคุมหัวทิพในการตัดโลหะแผ่นบาง 

การตัดวงกลม 

การเจาะแผ่นโลหะให้ได้รูขนาดใหญ่จาเป็นต้องใช้การตัดด้วยแก๊ส เนื่องจากการตัดด้วยวิธีอ่ืนกระท า
ได้ยาก เสียเวลา และค่าใช้จ่ายสูง การตัดด้วยแก๊สนี้ ก่อนอ่ืนให้ผู้ปฏิบัติงานเริ่มต้นตัดบริเวณพ้ืนที่ภายในให้
เป็นเศษวัสดุเสียก่อน จากนั้นจึงเคลื่อนตัดในลักษณะโค้งเพ่ือเดินเข้าหาแนวตัดวงกลมที่ต้องการ การตัดให้
เอียงหัวทิพเล็กน้อย โดยให้เปลวไฟพุ่งไปยังเศษวัสดุ จะท าให้สแลกไปเกาะติดอยู่ที่เศษวัสดุ เมื่อสิ้นสุดการแผ่น
วงกลมภายในจะหลุดตกลงมาได้รอยเจาะรูขนาดใหญ่ที่มีรอยตัดสะอาดและเรียบ 

 

 

 

 

 

 

 

แสดงเทคนิคในการตัดวงกลมภายในขนาดใหญ่ด้วยหัวทิพแก๊ส 

 

 



การตัดท่อ (pipe cutting) 
การตัดท่อด้วยมือ (freehand cutting) สาหรับท่อขนาดเล็ก ขนาด ๗๖ มิลลิเมตร (๓นิ้ว) หรือต่ ากว่า 

สามารถทาการตัดโดยการถือทอร์ชให้หัวตัดอยู่ในแนวดิ่ง และเคลื่อนตัดมายังด้านข้างทั้งสองข้างได้เลย
เนื่องจากท่อมีขนาดเล็ก หลังจากนั้นให้หมุนท่อพลิกขึ้นเพ่ือทาการตัดด้านล่างต่อไป ดังแสดงในรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

แสดงการตัดท่อที่มีขนาดเล็ก 

ส าหรับท่อขนาดใหญ่หรือโตกว่า ๗๖ มิลลิเมตร (๓ นิ้ว) ผู้ปฏิบัติงานต้องถือทอร์ชโดยให้หัวทิพตั้งฉาก
กับผิวโค้งเทคนิคตัดแบบนี้ เหมาะส าหรับท่อขนาดใหญ่ที่มีผนังหนา แต่ก็ตัดท่อขนาดเล็กได้ดีเช่นเดียวกัน
เนื่องจากท่อมีขนาดใหญ่ ไม่สามารถหมุนท่อได้ ดังนั้น การตัดควรตัดต่อเนื่องจนกระทั่งมาบรรจบกับรอยตัดใน
ระยะเริ่มต้น ดังแสดงในรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 



 แบบทดสอบก่อนเรียน หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน  สอนสัปดาห์ที่  4 

ชื่อเรื่อง เทคนิคการเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 

ค าช้ีแจง  จงเลือกค าตอบทีถู่กต้องทีสุ่ดเพยีงค าตอบเดียว 

1. การเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนามาก และต้องการให้แนวเชื่อมละลายลึกท่ีดี มีขนาดแนวเชื่อมที่กว้าง ต้องใช้
เทคนิคใด 

ก. การเติมลวดเชื่อม   ข. การส่ายหัวทิพเชื่อม  
ค. การส่ายลวดเชื่อม   ง. การวางลวดเชื่อม 

2. การป้องกันไม่ให้ชิ้นงานเกยกันเมื่อเชื่อมรอยต่อชน ต้องปฏิบัติตามข้อใด 
 ก. เชื่อมยึดชิ้นงาน   ข. เติมลวดเชื่อมให้สม่ าเสมอ  
 ค. ใช้ความร้อนน้อย ๆ   ง. ส่ายหัวเชื่อมลักษณะครึ่งวงกลม 
3. การเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร ควรใช้การเชื่อมวิธีการใด 
 ก. การเชื่อมแบบสลับ   ข. การเชื่อมแบบตรง 
 ค. ลวดเชื่อมตามหลังหัวเชื่อม  ง. ลวดเชื่อมน าหน้าหัวเชื่อม  
4. การส่ายหัวเชื่อมกว้างกับการเชื่อมชิ้นงานบางจะมีผลอย่างไร 
 ก. แนวเชื่อมจะนูน   ข. แนวเชื่อมจะเรียบสม่ าเสมอ  
 ค. ชิ้นงานทะลุ    ง. แนวเชื่อมจะไม่ซึมลึกมาก 
5. การเชื่อมท่าระดับมักพบข้อบกพร่องใดบริเวณขอบรอยเชื่อมด้านล่าง 
 ก. เกิดรูพรุน    ข. เกิดฟองอากาศ 
 ค. การกัดแหว่ง    ง. การล้นแนว 
6. การเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาเกิน 3 มิลลิเมตร ควรใช้การเชื่อมวิธีการใด 
 ก. หัวเชื่อมน าหน้าลวดเชื่อม  ข. การเชื่อมแบบสลับ  
 ค. ลวดเชื่อมน าหน้าหัวเชื่อม  ง. การเชื่อมแบบตรง 
7. การเอียงมุมของหัวทิพให้เงยขึ้นเล็กน้อยในการเชื่อมท่าระดับ จะมีผลอย่างไรต่อการเชื่อม 
 ก. เพิ่มปริมาณความร้อน   ข. ลดความร้อนขณะเชื่อม 
 ค. ช่วยท าให้เกิดการซึมลึก  ง. ช่วยพยุงน้ าโลหะไม่ให้ไหลย้อย 
8. ข้อใดคือสาเหตุท าให้เกิดการหลอมเหลวไม่สมบูรณ์ 
 ก. ปรับเปลวไฟสูงเกินไป   ข. ใช้ลวดเชื่อมได้เหมาะสม    
 ค. ใช้ลวดเชื่อมผิดประเภท  ง. ช่องเว้นรอยต่อน้อยไป  
 
 
 
 



9. ข้อใดคือสาเหตุท าให้ขารอยเชื่อมไม่เท่ากัน  
ก. มุมหัวทิพผิด    ข. ความเร็วเดินลวดไม่ถูกต้อง 

 ค. ใช้ลวดเชื่อมผิดประเภท  ง. เกิดความเค้นตกค้าง 
10. ข้อใดคือสาเหตุท าให้แนวเชื่อมนูนเกินไป 
 ก. ปรับเปลวไฟสูงเกินไป   ข. เคลื่อนที่ลวดเชื่อมช้า 
 ค. ใช้ลวดเชื่อมเล็กเกินไป   ง. เคลื่อนที่ลวดเชื่อมเร็ว 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 แบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน  สอนสัปดาห์ที่ 4 

ชื่อเรื่อง เทคนิคการเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 

ค าช้ีแจง  จงเลือกค าตอบทีถู่กต้องทีสุ่ดเพยีงค าตอบเดียว 

1. การเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนามาก และต้องการให้แนวเชื่อมละลายลึกท่ีดี มีขนาดแนวเชื่อมที่กว้าง ต้องใช้
เทคนิคใด 

ก. การส่ายหัวทิพเชื่อม   ข. การเติมลวดเชื่อม 
ค. การส่ายลวดเชื่อม   ง. การวางลวดเชื่อม 

2. การป้องกันไม่ให้ชิ้นงานเกยกันเมื่อเชื่อมรอยต่อชน ต้องปฏิบัติตามข้อใด 
 ก. เติมลวดเชื่อมให้สม่ าเสมอ  ข. เชื่อมยึดชิ้นงาน 
 ค. ใช้ความร้อนน้อย ๆ   ง. ส่ายหัวเชื่อมลักษณะครึ่งวงกลม 
3. การเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร ควรใช้การเชื่อมวิธีการใด 
 ก. การเชื่อมแบบสลับ   ข. การเชื่อมแบบตรง 
 ค. ลวดเชื่อมตามหลังหัวเชื่อม  ง. ลวดเชื่อมน าหน้าหัวเชื่อม  
4. การส่ายหัวเชื่อมกว้างกับการเชื่อมชิ้นงานบางจะมีผลอย่างไร 
 ก. แนวเชื่อมจะนูน   ข. แนวเชื่อมจะเรียบสม่ าเสมอ  
 ค. ชิ้นงานทะลุ    ง. แนวเชื่อมจะไม่ซึมลึกมาก 
5. การเชื่อมท่าระดับมักพบข้อบกพร่องใดบริเวณขอบรอยเชื่อมด้านล่าง 
 ก. เกิดรูพรุน    ข. เกิดฟองอากาศ 
 ค. การกัดแหว่ง    ง. การล้นแนว 
6. การเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาเกิน 3 มิลลิเมตร ควรใช้การเชื่อมวิธีการใด 
 ก. การเชื่อมแบบสลับ   ข. หัวเชื่อมน าหน้าลวดเชื่อม 
 ค. ลวดเชื่อมน าหน้าหัวเชื่อม  ง. การเชื่อมแบบตรง 
7. การเอียงมุมของหัวทิพให้เงยขึ้นเล็กน้อยในการเชื่อมท่าระดับ จะมีผลอย่างไรต่อการเชื่อม 
 ก. ช่วยพยุงน้ าโลหะไม่ให้ไหลย้อย  ข. ลดความร้อนขณะเชื่อม 
 ค. ช่วยท าให้เกิดการซึมลึก  ง. เพ่ิมปริมาณความร้อน 
8. ข้อใดคือสาเหตุท าให้เกิดการหลอมเหลวไม่สมบูรณ์ 
 ก. ปรับเปลวไฟสูงเกินไป   ข. ใช้ลวดเชื่อมได้เหมาะสม    
 ค. ช่องเว้นรอยต่อน้อยไป   ง. ใช้ลวดเชื่อมผิดประเภท  
 
 
 
 



 
9. ข้อใดคือสาเหตุท าให้ขารอยเชื่อมไม่เท่ากัน  

ก. มุมหัวทิพผิด    ข. ความเร็วเดินลวดไม่ถูกต้อง 
 ค. ใช้ลวดเชื่อมผิดประเภท  ง. เกิดความเค้นตกค้าง 
10. ข้อใดคือสาเหตุท าให้แนวเชื่อมนูนเกินไป 
 ก. ปรับเปลวไฟสูงเกินไป   ข. เคลื่อนที่ลวดเชื่อมเร็ว 
 ค. ใช้ลวดเชื่อมเล็กเกินไป   ง. เคลื่อนที่ลวดเชื่อมช้า 
 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน  สอนสัปดาห์ที่ 4 

ชื่อเรื่อง เทคนิคการเชื่อมแก๊ส จ านวน 4 คาบ 
 

                                                                 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 
  1. ข 
  2. ก 
  3. ง 
  4. ค 
  5. ง 
  6. ก 
  7. ง 
  8. ค 
  9. ก 
  10. ข 
 

   เฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 
  1. ก 
  2. ข 
  3. ง 
  4. ค 
  5. ง 
  6. ข 
  7. ก 
  8. ง 
  9. ก 
  10. ง 
 



 

 

ใบงานที่ 2.4 หน่วยที่ 2 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย การเชื่อมด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีน สอนสัปดาห์ที่ 5 

ชื่อเรื่อง การเชื่อมเดินแนวท่าราบ จ านวน 4 คาบ 

 
 

ลวดเชื่อม E6013 วัสด ุ ขนาดชิ้นงาน จ านวน 

ขนาด 2.6 มม. เหล็กแบน 50 x 120 x 2 มม. 1 ช้ิน 

 
 
 
 
 
 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ขั้นตอนการท างาน เทคนิค 
 
1.ชุดป้องกันอันตราย 
   1.1 เสื้อหนัง 
   1.2 ปลอกแขน 
   1.3 ถุงมือหนัง 
   1.4 รองเท้าหัวเหล็ก 
2.ชุดเช่ือมแก๊ส 
   2.1 ท่อแก๊สออกซิเจนและท่อ
แก๊สอะเซทลิีน 
   2.2 มาตรวัดความดัน 
   2.3 หัวเช่ือม สายเช่ือม หัวทิพ 
3.อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
4.เครื่องมือท าความสะอาดหัวทิพ 
5.เหล็กขีด บรรทัดเหล็ก 
6.คีมจับงานร้อน แปรงลวด 
 
 
 
 
 
 

 
1.จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณใ์ห้พร้อม 
2.เตรียมชิ้นงานให้ได้ตามขนาดก าหนด 
3.ท าความสะอาดชิ้นงาน 
4.ร่างแบบโดยใช้เหล็กขีด 
5.เปิดแก๊สจุดเปลวไฟ 
6.ท าการเช่ือมจากมุมทางขวามือ ไปสิ้นสุด
ทางซ้ายมือ 
7.ปิดเปลวไฟ ปิดแก๊สและไล่ความดันแก๊สออก
จากสาย 
8.ท าความสะอาดชิ้นงานส่ง ตรวจ 
9.เก็บเครื่องมืออุปกรณ์ และท าความสะอาด
พื้นที่ การฝึกปฏิบัติงาน 

 
1. ใช้เหล็กตอกน าศูนย์ตอกน าเปน็ 
แนว  
2. ปรับเปลวนิวทรลัเพื่อใช้ในการ
เชื่อม  
3. ส่ายหัวทิพท าได้2วิธี 
  3.1การส่ายหัวทิพแบบครึ่งวงกลม 
  3.2การส่ายหัวทิพแบบวงกลม 
 



แบบประเมินผลการปฏิบตัิงาน 
ใบงานที่ 2.4 

 

ชื่อ................................................................รหัสนักศึกษา..................................วันที่ปฏิบั ติงาน....../....../...... 
ระดับชั้น........................................กลุ่ม................................แผนกวิชา............................... ............................. 

ชื่อ รายการ คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 การเตรียมชิ้นงานและการเชื่อมยึดชิ้นงาน 1  
2 การเตรียมชิ้นงานตามขนาดที่ก าหนด 1  
3 การแต่งกาย 1  
4 ความสม่ าเสมอของบ่อหลอมละลาย 1  
5 ความสวยงามของเกล็ดแนวเชื่อม 1  
6 ความตรงของแนวเชื่อม 1  
7 จุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดของแนวเชื่อม 1  
8 การใช้เครื่องมืออุปกรณ์ 1  
9 ความตั้งใจในการปฏิบัติงาน 1  
10 การให้ความร่วมมือในการท าความสะอาดพ้ืนที่การปฏิบัติงาน 1  

รวม 10  

เกณฑ์การประเมิน ผู้เรียนต้องได้คะแนนจากการประเมินผลการปฏิบัติงานไม่น้อยกว่า 70% ผลการประเมิน 

                ผ่านการประเมิน       ไม่ผ่านการประเมิน 

 
บันทึกเพ่ิมเติม 
............................................................................................................................. .................................................
.................................................................................. ............................................................................................
............................................................................................................................. .................................... 

 
 

ลงชื่อ.........................................ผู้ประเมิน                                                                                                                                                                 
(.................................................................) 

 

 

 



บันทึกหลังการสอน 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………..…………. 
 

3. แนวทางการแก้ใขปัญหา 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………..…………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
 

 

 ลงชื่อ.............................................                                                ลงชือ............................................. 
(.....................................................)                                               (.....................................................) 
      ตัวแทนนักเรียน                                                                                 ครูผู้สอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 แผนจัดการเรียนรู้ที่ 3 หน่วยที่ 3 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   การแล่นประสาน สอนสัปดาห์ที่ 6 

ชื่อเรื่อง การเเล่นประสาน จ านวน 4 คาบ 
 

1. สาระส าคัญ 
 งานแล่นประสานเป็นการประสานโลหะสองชิ้นให้ติดกัน  โดยที่งานนั้นไม่หลอมเหลว ซึ่งต่างจาก
การเชื่อมที่ต้องมีการหลอมเหลวของชิ้นงาน และลวดเชื่อม  งานแล่นประสานจะหลอมเหลวเฉพาะลวด
ประสานนิยมประสานงานบาง ๆ และความแข็งแรงของรอยประสานจะไม่แข็งแรงเท่ากับ   การเชื่อม 

2. สมรรถนะประจ าหน่วย 
1. แสดงความรู้เกี่ยวกับความหมาย หลักการ แหล่งความร้อน ลวดประสานและตัวช่วยประสาน 
2. แสดงความรู้เกี่ยวกับองค์ประกอบการแล่นประสาน ข้อดีของการแล่นประสาน  

3. สาระการเรียนรู้ 
1. หลักการแล่นประสาน 
2. องค์ประกอบการแล่นประสาน 

4. ผลการเรียนที่คาดหวัง 
1. อธิบายความหมายการแล่นประสานได้ 
2. เลือกลวดเชื่อม และฟลักซ์ประสานไปใช้ให้เหมาะสมกับโลหะได้ถูกต้อง 
3. ปฏิบัติงานงานแล่นประสานได้ 
4. จัดเก็บเครื่องมือ และอุปกรณ์ พร้อมท าความสะอาด ให้เรียบร้อย และมีความปลอดภัย 

5. กิจกรรมการเรียนการสอน 
1. ท าแบบทดสอบก่อนเรียน - หลังเรียน 
2. ท าใบงานที่ 3.1 
3. ครสูาธิตการเล่นประสาน 

6. ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
6. ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน                 
        1. น าเข้าสู่บทเรียน โดยชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้ผู้เรียนเห็นเป้าหมายในในการเรียน  
        2. ชี้แจงแนวทางในการปฏิบัติตนเกี่ยวกับการเรียนการสอนการประเมินผลการเรียนและได้อบรม  
คุณลักษณะที่พึงประสงคป์ระจ าหน่วยคือ เรื่อง ความมีวินัยโดยเฉพาะการแต่งกายและการตรงต่อเวลา  
        3. นักเรียนขานรับชื่อฟังค าบรรยายค าอธิบายรายวิชา จดบันทึก ซักถามข้อ สงสัย รับฟังการอบรม
คุณธรรมลักษณะที่พึงประสงค์เรื่องความมีวินัย  
 
 



7. ข้ันสอน (ใช้วิธีการสอนแบบบรรยาย และถาม-ตอบ) 

        1. อาจารย์ด าเนินการสอนเกี่ยวกับ เรื่องหลักการแล่นประสานและ โลหะประสานหรือลวดที่ใช้ในการ
แล่นประสาน 
        2. นักศึกษาร่วมแสดงความคิดเห็น โดยที่อาจารย์ใช้ค าถามกระตุ้น 

8. ข้ันสรุปและการประยุกต์ 
1. อาจารย์สรุปเนื้อหาในบทเรียน 
2. อาจารย์สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
3. นักศึกษาท าแบบทดสอบหลังเรียน 

9. สื่อการเรียนการสอน 
1. หนังสือเรียนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004) ของบริษัทส านักพิมพ์เอมพันธ์ 
2. PowerPoint วีดีโอสาธิต กมส์ 
3. สื่อการสอนของจริง 

10. การวัดผลและการประเมินผล 
1. ใบงานที่ 3.1 
2. แบบทดสอบหลังเรียน 
3. การสังเกตและประเมินผลพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  

          เกณฑ์การประเมินผล 
          1. แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์ผ่าน ท าถูกต้อง 50 % ขึ้นไป 
          2. แบบประเมินผลการปฏิบัติงานเชื่อมงานแล่นประสานเหล็กกล้าต่อชน เกณฑ์ผ่าน 60 % ขึ้นไป                                               
          3. แบบประเมินคุณธรรม ค่านิยม และ คุณลักษณะอันพึงประสงค์คะแนนขึ้นอยู่กับการประเมิน ตาม
สภาพจริง 
  
 

 

 

 

 

 

 

 

 



 ใบเนื้อหา หน่วยที่ 3 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   การแล่นประสาน สอนสัปดาห์ที่ 6 

ชื่อเรื่อง การเเล่นประสาน จ านวน 4 คาบ 
 

5. การแล่นประสาน 
 5.1 หลักการแล่นประสาน  
 การแล่นประสาน (Brazing) หมายถึง การต่อวัสดุที่เป็นโลหะบางด้วยเปลวแก๊สโดยให้ความร้อนแก่
ชิ้นงานเกิน 840˚F (450˚C) แต่ต่ ากว่าจุดหลอมเหลวของชิ้นงาน และใช้โลหะประสานหลอมเหลวเป็นตัวประสาน
ชิ้นงานเฉพาะผิวให้ติดกันในลักษณะการดึงดูดอณูของโลหะ (Capillary Attraction) ซึ่งแตกต่างจากงานเชื่อม โดย
ใช้ฟลักซ์เป็นตัวช่วยให้การไหลของลวดเชื่อมละลายแทรกซึมเข้าไปประสานรอยต่อ  และเป็นตัวช่วยแยกสาร
มลทินและออกไซด์ออกจากรอยประสานจุดหลอมเหลวของโลหะบัดกรี 
แบ่งตามลักษณะของโลหะ 

1. โลหะบัดกรีอ่อน หลอมเหลวที่อุณหภูมิต่ ากว่า 450˚C 
2. โลหะประสาน หลอมเหลวที่อุณหภูมิสูงกว่า 450˚C (แล่นประสาน) 
3. ทองเหลือง  มีจุดหลอมเหลวประมาณ 780˚C 
4. เหล็กกล้า  มีจุดหลอมเหลวประมาณ 1500˚C 
 
 

 

 
 
 
 
 

 
ลักษณะการแล่นประสาน 

 
 
การน าไปใช้งานและข้อดีของการแล่นประสาน 

1. ใช้ประสานรอยต่อของงานเครื่องประดับ และชิ้นงานที่รับแรงไม่มาก 
2. การประสานชิ้นงานไม่หลอมเหลวเสียหาย โครงสร้างไม่เปลี่ยน 
3. ตกแต่งผิวงานได้ง่ายเนื้อประสานอ่อนแต่ยึดติดแน่น 
4. ชิ้นงานได้รับความร้อนน้อยไม่เกิดการบิดตัวเสียหาย 
5. ต้นทุนต่ า  ประสานได้รวดเร็ว  ลดเวลาปฏิบัติงานได้มากกว่าวิธีอ่ืน 
 

วัสดุ จุดหลอมเหลว 
ทองเหลือง 780˚C 
เหล็กกล้า 1500˚C 

 
ทองเหลือง 
เหลก็กล้า 



1. ลวดเชื่อมที่ใช้ในการแล่นประสาน 
 ลวดเชื่อมในการแล่นประสาน มีหน้าที่เป็นตัวยึดหรือตัวประสานให้โลหะชิ้นงาน 2 ชิ้นติดกัน  การ
เลือกใช้ลวดเชื่อมมีหลักส าคัญ คือ เลือกลวดเชื่อมที่มีจุดหลอมเหลวต่ ากว่าโลหะชิ้นงาน โดยทั่วไปลวดเชื่อมที่
นิยมใช้มี 2 ประเภท คือ 
 1.1 ลวดเชื่อมทองเหลือง ส่วนผสมที่ส าคัญ คือ ทองแดง (57%) สังกะสี (42%) และดีบุก (1%) 
ขนาดความยาวและความโตเท่ากับลวดเชื่อมแก๊ส ลวดเชื่อมทองเหลืองจะให้รอยเชื่อมที่มีความแข็งแรงมั่นคง 
มีความทนทานก าลังได้สูง นอกจากนี้ยังเหมาะส าหรับการแล่นประสานโลหะบางชนิดที่มีจุดหลอมละลาย
ต่างกันมาก ๆ หรือใช้เชื่อมโลหะบางให้หลอมละลายเพ่ือลดการบิดตัว เช่นใช้แล่นประสานเหล็กเข้ากับท่อ 
ทองแดงเข้ากับเหล็ก เหล็กเครื่องมือเข้ากับเหล็กกล้าคาร์บอนต่ าหรือเหล็กหล่อ เป็นต้น ส าหรับ  เปลวไฟที่ใช้
ในการแล่นประสาน คือ เปลว Slightly Oxidizing Flame หรือเปลวเพ่ิมอย่างอ่อน รอยเชื่อมจะมีความ
แข็งแรงมากกว่าเปลวอ่ืน ๆ 
 1.2 ลวดเชื่อม ส่วนใหญ่เป็นลวดเชื่อมเงินเจือ คือ ส่วนผสมของเงิน ทองแดง สังกะสี และแคลเซียม  
ลวดเชื่อมเงินสามารถใช้เชื่อมเครื่องประดับและโลหะรูปพรรณทองแดง ในระบบท าความสะอาด เช่น ตู้เย็น 
เครื่องความเย็น และเครื่องปรับอากาศ เป็นต้น ส าหรับเปลวไฟที่ใช้ในการแล่นประสานคือ เปลวคาร์บูไรซิง
เฟรม 
 
 
2. ฟลักซ์ (Flux)  
 ฟลักซ์หรือตัวช่วยประสานที่ใช้ในการแล่นประสานมีทั้งชนิดเหลวและชนิดผง ท าหน้าที่รักษาโลหะ
ชิ้นงาน ท าความสะอาดแล่นประสานขจัดออกไซด์ขณะแล่นประสาน เป็นตัวช่วยประสานท าให้ลวดเชื่อม
สามารถละลายแทรกประสานรอยต่อได้ง่ายขึ้น  ฟลักซ์ที่ใช้ควรเป็นเคมีภัณฑ์บริสุทธิ์  ฟลักซ์ที่นิยมใช้มาก คือ 
 2.1 ผงบอแรกซ์ เป็นฟลักซ์ท่ีนิยมใช้กันมาก นิยมใช้กับการแล่นประสานด้วยลวดทองแดง 
 2.2 ผงบอแรกซ์หรือกรดบอริค เป็นฟลักซ์แล่นประสานชนิดพื้นฐาน ส่วนมากผสมบอแรกซ์ 75% กับ
กรดบอริค 25%  ท าเป็นฟลักซ์เหลว อัตราส่วนของผงบอแรกซ์กับกรดบอริคอาจเปลี่ยนแปลงได้เล็กน้อย 
เพ่ือให้ฟลักซ์เหลวเหมาะส าหรับการใช้งานแต่ละอย่าง ผงบอแรกซ์ที่มีจ าหน่ายในท้องตลาดอาจมีฟอสฟอรัส
หรือฮาโรเจน (Halogen) เติมอยู่ด้วยเล็กน้อย 
 2.3 แอลคาไลน์ไบฟลูออไรด์ (Alkaline Bifluoride )เป็นฟลักซ์ชนิดหนึ่งที่น ามาใช้ส าหรับงานแล่น
ประสานเหล็กไร้สนิม เช่น ซิลิคอน บรอนซ์ ทองเหลืองเจืออะลูมิเนียม หรือเบอร์เลียม เป็นต้น กลิ่นระเหย
ของฟลักซ์ชนิดนี้เป็นอันตรายต่อสุขภาพ ฉะนั้น ขณะปฏิบัติงานการแล่นประสาน จะต้องท าในที่มีระบบถ่ายเท
อากาศได้ด ี
 
 
 
 
 
 
 



2.4 ฟลักซ์ชนิดพิเศษ ซึ่งท ามาจากเกลือโซเดียมไซยาไนด์ เป็นฟลักซ์ที่มีคุณสมบัติดีที่สุดส าหรับการแล่น
ประสานด้วยลวดเงิน เพื่อแล่นประสานโลหะทังสเตนกับทองแดง   
      

                                        
 

ลักษณะฟลักซ์ท่ีใช้ในงานแล่นประสาน 

 
 

ตารางแสดงการเลือกใช้ฟลักซ์ให้เหมาะสมกับโลหะงาน 
 

โลหะงาน โลหะประสาน ชนิดฟลักซ ์

เหล็กกล้าคาร์บอน , เหล็กหล่อ ทองเหลือง , บรอนส์ บอแรกซ ์

ทองแดง , เงิน เงิน , เงินผสม , ทังสเตน 
โซเดียมไซยาไนต์ , กรดบอริค , 
กรดบอแรกซ ์

 
5.2 องค์ประกอบการแล่นประสาน 

  5.2.1 การท าความสะอาดก่อนการแล่นประสาน  มีความส าคัญอย่างมากในเรื่องของ 
การแล่นประสาน  ถ้าผิวโลหะชิ้นงานไม่สะอาด รอยต่อจะไม่แข็งแรงและเกิดแทรกซึม  
  1) คราบน้ ามันหรือจาระบี  ถ้ามีน้ ามันหรือคราบจาระบีเกาะตามผิวโลหะชิ้นงาน ฟลักซ์
จะเข้าไปท าความสะอาดไม่ทั่วถึง และเมื่อได้รับความร้อน น้ ามันหรือจาระบีนั้นจะเผาไหม้กลายเป็นคาร์บอน
ขัดขวางการยึดเกาะของโลหะชิ้นงานกับลวดเชื่อม หรือจุดที่มีน้ ามันหรือจาระบีอยู่จะแล่นประสานไม่ติด 
  2) คราบสนิม ถ้าผิวโลหะชิ้นงานมีสนิมจะแล่นประสานไม่ติด จึงต้องท าความสะอาดก่อน
เสมอ 
  3) การเว้นช่องรอยต่อให้พอดี  การเว้นช่องรอยต่อระหว่างชิ้นงานต้องท าความสะอาด
ด้วยความระมัดระวัง ต้องเว้นช่องให้เล็กพอที่จะเกิดการแทรกซึม ไม่เว้นช่องใหญ่เกินไป เพราะนอกจากจะได้
รอยแล่นประสานที่ไม่แข็งแรงแล้วยังสิ้นเปลืองลวดเชื่อม และฟลักซ์มากเกินไป โดยทั่วไปแล้วนิยมเว้นไว้
ประมาณ 0. 001-0. 05 นิ้ว  
 

ตะกัว่บัดกรี ฟลกัซ์ผง ฟลกัซ์เหลว 



                        4) การให้ความร้อน การแล่นประสานต้องให้ความร้อนเป็นบริเวณกว้าง ถ้าเป็นไปได้ควร
เผาให้ความร้อนพร้อมๆ กันทั้งชิ้นโดยไม่ให้ความร้อนจัดเกินไป ถ้าให้ความร้อนด้วยเปลวไฟควรเลือกใช้หัวทอร์
ชเชื่อมที่มีเปลวไฟแผ่เป็นบริเวณกว้าง หรือใช้ 2 หัวพร้อมกันทั้ง 2 ด้าน 
  5) การเตรียมรอยต่อส าหรับการแล่นประสาน  โดยทั่วไปนิยมใช้อยู่ 2 รอยต่อ คือ  
(1) รอยต่อชน (Butt Joint) ในการแล่นประสานจะเหมือนกับรอยต่อชนของงานเชื่อมแก๊สหรือไฟฟ้า  
(2) รอยต่อเกย (Lap Joint) ส าหรับงานแผ่นและงานท่อซึ่งสามารถเพ่ิมพ้ืนที่ผิวสัมผัสได้ตามต้องการ 
จึงได้รอยแล่นประสานที่แข็งแรงกว่าแบบต่อชน  
 

 

  ลักษณะการออกแบบรอยต่อแบบต่าง  ๆ ในงานแล่นประสาน 

 
ข้อดีของการแล่นประสาน 
 1. ใช้ความร้อนในการแล่นประสานไม่สูงมาก 
 2. สามารถต่อโลหะชิ้นงานต่างชนิดกันได้ 
 3. รอยต่อมีความแข็งแรง 
 4. โลหะชิ้นงานไม่มีการบิดตัวหรือบิดตัวน้อย 
 5. ใช้เวลาในการแล่นประสานน้อย โลหะติดกันได้รวดเร็ว 
ข้อเสียของการแล่นประสาน 
 1. ไม่เหมาะกับการซ่อมแซมชิ้นงานที่ใช้ในอุณหภูมิที่สูงกว่า 200˚C 
 2. เนื้อเชื่อมและเนื้องานมีสีแตกต่างกัน 
 3. ที่อุณหภูมิประมาณ 500˚C เนื้อเชื่อมจะไม่แข็งแรงขณะที่ชิ้นงานยังมีความแข็งแรงสูง 
 
 

สรุป 
 การแล่นประสาน หรือการบัดกรีแข็ง เป็นกระบวนการต่อโลหะชิ้นงาน 2 ชิ้นให้ติดกันโดยใช้ลวดเชื่อม
ที่มีจุดหลอมเหลวสูงกว่า 450˚C แต่ต่ ากว่าโลหะชิ้นงาน และลวดเชื่อมที่หลอมเหลวนั้น ซึ่งถูกดูดเข้าไปใน
บริเวณรอยต่อด้วยแรงดูดโดยใช้ฟลักซ์เป็นตัวช่วยในการไหลของลวดเชื่อม โดยที่โลหะชิ้นงานจะเป็นประเภท
เดียวกันหรือต่างประเภทก็ได้ 

รอยต่อก่อนการบัดกรี   หลงัจากการบัดกรี    รอยต่อก่อนการบัดกรี   หลงัจากการ

บัดกรี

รอยต่อก่อนการบัดกรี   หลงัจากการบัดกรี    รอยต่อก่อนการบัดกรี   หลงัจากการ

บัดกรี

รอยต่อก่อนการบัดกรี   หลงัจากการบัดกรี    รอยต่อก่อนการบัดกรี   หลงัจากการบัดกรี 

 



 แบบทดสอบก่อนเรียน หน่วยที่ 3 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   การแล่นประสาน สอนสัปดาห์ที่ 6 

ชื่อเรื่อง การเเล่นประสาน จ านวน 4 คาบ 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบท่ีถูกต้องที่สุดเพียงค าตอบเดียว 

1. ข้อใดเป็นหลักการของการแล่นประสาน 
 ก. โลหะงานหลอมละลาย  ข. ลวดเติมไหลแทรกซึมเข้าไปในร่องรอยต่อ 
 ค. อุณหภูมิแล่นประสานต่ ากว่า 425˚C ง. ลวดเติมมีจุดหลอมสูงกว่าโลหะงาน 
2. ข้อใดคือข้อดีของการแล่นประสาน 
 ก. ต่อโลหะชิ้นงานต่างชนิดกันไม่ได้ ข. ใช้ความร้อนในการแล่นประสานสูงมาก 
 ค. รอยต่อไม่แข็งแรง   ง. รอยต่อมีความแข็งแรง  
3. ฟลักซ์ชนิดใดน ามาใช้ส าหรับงานแล่นประสานเหล็กไร้สนิม 
 ก. ฟลักซ์พิเศษ    ข. ผงบอแรกซ์ 
 ค. แอลคาไลน์ไบฟลูออไรด์  ง. กรดบอริค 
4. ฟลักซ์การแล่นประสานมีลักษณะตามข้อใด 
 ก. แข็ง  ข. ผงแห้ง ค. ก๊าซ         ง. ถูกทั้ง ก และ ข 
5. การแล่นประสานแผ่นเหล็กกล้าใช้เปลวไฟชนิดใด 
 ก. เปลวคาร์บูไรซิง   ข. เปลวกลาง 
 ค. เปลวออกซิไดซิงอ่อน   ง. เปลวออกซิไดซิง 
6. หน้าที่หลักของฟลักซ์ส าหรับการแล่นประสานคือข้อใด 

ก. ป้องกันการกัดกร่อน   ข. ท าให้ประหยัดลวดแล่นประสาน 
ค. ก าจัดออกไซด์บาง ๆ บนผิวงาน ง. ป้องกันไม่ให้ความร้อนมาก 

 7. ชิ้นงานใดต่อไปนี้ที่นิยมใช้การแล่นประสานรอยต่อ 
ก. ท่อแรงดัน    ข. เครื่องประดับ  
ค. ชิ้นงานโครงสร้าง   ง. ชิ้นงานเฟอร์นิเจอร์ 

8. รอยต่อการแล่นประสานต้องเตรียมงานรอยต่อต่างจากการเชื่อมอ่ืน ๆ คือ 
ก. ต้องแข็งแรง    ข. ต้องซ้อนกัน 
ค. ต้องบากมุม    ง. ต้องสะอาด 

9. โลหะประสานต้องมีอุณหภูมิหลอมเหลวเป็นอย่างไร 
ก. สูงกว่าชิ้นงาน    ข. เท่าชิ้นงาน 
ค. ต่ ากว่าชิ้นงาน    ง. อยู่ที่การเลือกใช้ 

10. รอยต่อที่นิยมใช้ในการแล่นประสานคือข้อใด 
 ก. รอยต่อชนและรอยต่อขอบ  ข. รอยต่อมุมและรอยต่อขอบ 
 ค. รอยต่อชนและรอยต่อเกย  ง. รอยต่อเกยและรอยต่อมุม 
 



 แบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 3 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   การแล่นประสาน สอนสัปดาห์ที่ 6 

ชื่อเรื่อง การเเล่นประสาน จ านวน 4 คาบ 
 

ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบท่ีถูกต้องที่สุดเพียงค าตอบเดียว 

1. ข้อใดเป็นหลักการของการแล่นประสาน 
 ก. โลหะงานหลอมละลาย  ข. ลวดเติมไหลแทรกซึมเข้าไปในร่องรอยต่อ 
 ค. อุณหภูมิแล่นประสานต่ ากว่า 425˚C ง. ลวดเติมมีจุดหลอมสูงกว่าโลหะงาน 
2. ข้อใดคือข้อดีของการแล่นประสาน 
 ก. ต่อโลหะชิ้นงานต่างชนิดกันไม่ได้ ข. ใช้ความร้อนในการแล่นประสานสูงมาก 
 ค. รอยต่อไม่แข็งแรง   ง. รอยต่อมีความแข็งแรง  
3. ฟลักซ์ชนิดใดน ามาใช้ส าหรับงานแล่นประสานเหล็กไร้สนิม 
 ก. ฟลักซ์พิเศษ    ข. ผงบอแรกซ์ 
 ค. แอลคาไลน์ไบฟลูออไรด์  ง. กรดบอริค 
4. ฟลักซ์การแล่นประสานมีลักษณะตามข้อใด 
 ก. แข็ง  ข. ผงแห้ง ค. ก๊าซ         ง. ถูกทั้ง ก และ ข 
5. การแล่นประสานแผ่นเหล็กกล้าใช้เปลวไฟชนิดใด 
 ก. เปลวคาร์บูไรซิง   ข. เปลวกลาง 
 ค. เปลวออกซิไดซิงอ่อน   ง. เปลวออกซิไดซิง 
6. หน้าที่หลักของฟลักซ์ส าหรับการแล่นประสานคือข้อใด 

ก. ป้องกันการกัดกร่อน   ข. ท าให้ประหยัดลวดแล่นประสาน 
ค. ก าจัดออกไซด์บาง ๆ บนผิวงาน ง. ป้องกันไม่ให้ความร้อนมาก 

 7. ชิ้นงานใดต่อไปนี้ที่นิยมใช้การแล่นประสานรอยต่อ 
ก. ท่อแรงดัน    ข. เครื่องประดับ  
ค. ชิ้นงานโครงสร้าง   ง. ชิ้นงานเฟอร์นิเจอร์ 

8. รอยต่อการแล่นประสานต้องเตรียมงานรอยต่อต่างจากการเชื่อมอ่ืน ๆ คือ 
ก. ต้องแข็งแรง    ข. ต้องซ้อนกัน 
ค. ต้องบากมุม    ง. ต้องสะอาด 

9. โลหะประสานต้องมีอุณหภูมิหลอมเหลวเป็นอย่างไร 
ก. สูงกว่าชิ้นงาน    ข. เท่าชิ้นงาน 
ค. ต่ ากว่าชิ้นงาน    ง. อยู่ที่การเลือกใช้ 

10. รอยต่อที่นิยมใช้ในการแล่นประสานคือข้อใด 
 ก. รอยต่อชนและรอยต่อขอบ  ข. รอยต่อมุมและรอยต่อขอบ 
 ค. รอยต่อชนและรอยต่อเกย  ง. รอยต่อเกยและรอยต่อมุม 
 



 เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที่ 3 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   การแล่นประสาน สอนสัปดาห์ที่ 6 

ชื่อเรื่อง การแล่นประสาน จ านวน 4 คาบ 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 
  1. ข 
  2. ง 
  3. ค 
  4. ง 
  5. ก 
  6. ค 
  7. ข 
  8. ง 
  9. ก 
  10. ค 
 

เฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 
  1. ง 
  2. ค 
  3. ก 
  4. ง 
  5. ข 
  6. ค 
  7. ก 
  8. ข 
  9. ง 
  10. ก 
 



 ใบงานที่ 3.1 หน่วยที่ 3 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย การแล่นประสาน สอนสัปดาห์ที่ 6 

ชื่อเรื่อง การแล่นประสาน จ านวน 4 คาบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ลวดประสาน วสัดุ ขนาดช้ินงาน จ านวน 

ทองเหลือง แผน่เหลก็ 40 x 120 x 3 มม. 2 ช้ิน 

 

เครื่องมือและอุปกรณ์ ขั้นตอนการท างาน เทคนิค 
1.ชุดป้องกันอันตราย 
   1.1 เสื้อหนัง 
   1.2 ปลอกแขน 
   1.3 ถุงมือหนัง 
   1.4 แว่นตาเชื่อมแก๊ส 
2.ชุดเชื่อมแก๊ส 
   2.1 ท่อแก๊สออกซิเจนและ
ท่อแก๊สอะเซทิลีน 
   2.2 มาตรวัดความดัน 
   2.3 หัวเชื่อม สายเชื่อม หัว
ทิพ 
3.อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
4.เครื่องมือท าความสะอาดหัว
ทิพ 
5.เหล็กขีด บรรทัดเหล็ก 
6.คีมจับงานร้อน แปรงลวด 

1.จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อม 
2.เตรียมชิ้นงานให้ได้ตามขนาดก าหนด 
3.ท าความสะอาดชิ้นงาน 
4.ร่างแบบโดยใช้เหล็กขีด 
5.เปิดแก๊สจุดเปลวไฟเป็นเปลวนิวทรัล 
6.ประสานยึดด้านละ 3 จุด 
7.เผาชิ้นงานบริเวณรอยต่อให้ร้อน 
8.เผาปลายลวดเชื่อมให้ร้อนแล้วน าไปจุ่ม
กับผงบอแรกซ ์
9.ท าการแล่นประสานโดยใช้เปลวไฟเผาที่
รอยต่อน าปลายลวดประสานที่จุ่มฟลักซ์ไว้
เข้าหลอมละลายตลอดแนว ปิดเปลวไฟ 
9.เก็บเครื่องมืออุปกรณ์ และท าความ
สะอาดพ้ืนที่ การฝึกปฏิบัติงาน 

1. เว้นช่องห่างระหว่างชิ้นงาน
ประมาณ 0.2 มม. เพื่อให้ลวด
เชื่อมประสานแล่นเข้าไปได้ง่าย  
2. วางชิ้นงานให้เกยทับกัน
ประมาณ9 มม. เพ่ือให้แนว
ประสานมีความแข็งแรง  
3. ให้ความร้อนกับชิ้นงานชิ้น
ล่างมากกว่าชิ้นบน เพราะจะ
เกิดการถ่ายเทความร้อน 
 



 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
ใบงานที่ 3.1 

 

ชื่อ................................................................รหัสนักศึกษา..................................วันที่ปฏิบั ติงาน....../....../...... 
ระดับชั้น........................................กลุ่ม................................แผนกวิชา............................... ............................. 

 
ชื่อ รายการ คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 การเตรียมชิ้นงานและการเชื่อมยึดชิ้นงาน 2  
2 ความเรียบสม่ าเสมอของแนวประสาน 1  
3 การซึมแล่นของลวดประสาน 1  
4 ความแข็งแรงของแนวประสาน 1  
5 ความสะอาดและสวยงาม 2  
6 การแต่งกายและการใช้เครื่องมือ 1  
7 ความตั้งใจในการปฏิบัติงาน 1  
8 การให้ความร่วมมือในการท าความสะอาดพ้ืนที่การปฏิบัติงาน 1  

รวม 10  

เกณฑ์การประเมิน ผู้เรียนต้องได้คะแนนจากการประเมินผลการปฏิบัติงานไม่น้อยกว่า 70% ผลการประเมิน 

                ผ่านการประเมิน      ไม่ผ่านการประเมิน 

 

บันทึกเพ่ิมเติม 
.......................................................................................... ....................................................................................
............................................................................................................................. .................................................
............................................................................................................................. .................................... 
 

ลงชื่อ.........................................ผู้ประเมิน                                                                                                                                        
(..................................................................) 

 

 

 

 



บันทึกหลังการสอน 

 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………..……………………..…. 
 

3. แนวทางการแก้ใขปัญหา 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….………………….………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………..…………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………….……………………………………………………………………………. 
 

 

ลงชื่อ.............................................                                                ลงชื่อ.................... ......................... 
(.....................................................)                                               (.....................................................) 
           ตัวแทนนักเรียน                                                                         ครูผู้สอน 

 

 

 

 

 

 



 แผนจัดการเรียนรู้ที่ 4 หน่วยที่ 4 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   พ้ืนฐานงานเชื่อมไฟฟ้า  สอนสัปดาห์ที่ 7 

ชื่อเรื่อง อุปกรณ์ในงานเชื่อมไฟฟ้า และ กระบวนการเชื่อมไฟฟ้า จ านวน 4 คาบ 
 

1. สาระส าคัญ 
การเชื่อมไฟฟ้า (Arc Welding) หรือเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า การเชื่อมโลหะโดยวิธีการเชื่อม  "อาร์ก" 

ความร้อนที่ใช้ในการเชื่อมเกิดจากประกายอาร์กระหว่างผิวหน้าชิ้นงานกับปลายลวดเชื่อม ลวดเชื่อมจะท า
หน้าที่ ป้อนเนื้อโลหะให้แก่แนวเชื่อม พ้ืนฐานงานเชื่อมไฟฟ้ามีเนื้อหาที่จะต้องศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับความ
ปลอดภัย กรรมวิธีการเชื่อม หลักการเชื่อม เครื่องมืออุปกรณ์และการติดตั้งอุปกรณ์ประกอบเครื่องเชื่อมไฟฟ้า 
2. สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. แสดงความรู้เกี่ยวกับความปลอดภัย กรรมวิธีการเชื่อม หลักการเชื่อม เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์
ประกอบเครื่องเชื่อมไฟฟ้า 

2. แสดงความรู้เกี่ยวกับลวดเชื่อม อุปกรณ์ป้องกันอันตราย เครื่องมือท าความสะอาด เครื่องมือและ
อุปกรณ์อ่ืนๆ การติดตั้งอุปกรณ์ประกอบเครื่องเชื่อมไฟฟ้า 

3. สาระการเรียนรู้ 
1. ความปลอดภัยในงานเชื่อมโลหะด้วยไฟฟ้า 
2. เครื่องมือและอุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า 
3. หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  

4. ผลการเรียนที่คาดหวัง 
1. สามารถเรียนรู้หลักความปลอดภัยในการเชื่อมไฟฟ้าได้ 
2. สามารถอธิบายกรรมวิธีการเชื่อมไฟฟ้าได้ 
3. สามารถเรียนรู้หลักการเชื่อมไฟฟ้าได้ 
4. สามารถอธิบายเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมไฟฟ้าได้ 
5. สามารถบอกอุปกรณ์ประกอบเครื่อง เชื่อมไฟฟ้าได้ 
6. สามารถเลือกลวดเชื่อมไฟฟ้าได้ 
7. สามารถใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายได้ 
8. สามารถเลือกใช้เครื่องมือท าความสะอาด 
9. สามารถอธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์อ่ืนๆได้ 
10. สามารถติดตั้งอุปกรณ์ประกอบเครื่องเชื่อมไฟฟ้าได้ 

 
 



5. กิจกรรมการเรียนการสอน 
1. ท าแบบทดสอบก่อนเรียน - หลังเรียน 
2. ท าใบงานที่ 4.1 
3. สาธิตการถอดประกอบเครื่องเชื่อม 

ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน                 
        1. น าเข้าสู่บทเรียน โดยชักจูงโน้มน้าวจิตใจให้ผู้เรียนเห็นเป้าหมายในในการเรียน  
        2. ชี้แจงแนวทางในการปฏิบัติตนเกี่ยวกับการเรียนการสอนการประเมินผลการเรียน และ ได้อบรม  
คุณลักษณะที่พึงประสงค์ประจ าหน่วย คือ เรื่อง ความมีวินัยโดยเฉพาะการแต่งกายและการตรงต่อเวลา  
        3. นักเรียนขานรับชื่อฟังค าบรรยายค าอธิบายรายวิชา จดบันทึก ซักถามข้อ สงสัย รับฟังการอบรม
คุณธรรมลักษณะที่พึงประสงค์เรื่องความมีวินัย  
7. ข้ันสอน (ใช้วิธีการสอนแบบบรรยาย และถาม-ตอบ) 
        1. อาจารย์ด าเนินการสอนเกี่ยวกับ เรื่อง งานเชื่อมไฟฟ้า อธิบายลักษณะแบบของเครื่องเชื่อมไฟฟ้า 
หน้าที่เครื่องมือ  อุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมไฟฟ้า  และ ประกอบ ติดตั้ง ปรับ เครื่องมือ อุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อม
ไฟฟ้า 
        2. นักศึกษาร่วมแสดงความคิดเห็น โดยที่อาจารย์ใช้ค าถามกระตุ้น 
8. ข้ันสรุปและการประยุกต์ 
        1. อาจารย์สรุปเนื้อหาในบทเรียน 
        2. อาจารย์สังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 
        3. นักศึกษาท าแบบทดสอบหลังเรียน 
9. สื่อการเรียนการสอน 
        1. หนังสือเรียนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004)   
        2. PowerPoint วีดีโอสาธิต เกมส์ 
        3. สื่อการสอนของจริง 
10. การวัดผลและการประเมินผล 
       1. ใบงานที่ 4.1 
       2. แบบทดสอบหลังเรียน 
       3. การสังเกตและประเมินผลพฤติกรรมด้านคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์  
          เกณฑ์การประเมินผล 

          1. แบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์ผ่าน ท าถูกต้อง 50 % ขึ้นไป 
          2. แบบประเมินผลการปฏิบัติงานเชื่อมงานแล่นประสานเหล็กกล้าต่อชน เกณฑ์ผ่าน 60 % ขึ้นไป                                               
          3. แบบประเมินคุณธรรม ค่านิยม และ คุณลักษณะอันพึงประสงค์คะแนนขึ้นอยู่กับการประเมิน ตาม
สภาพจริง 
  

 



 ใบเนื้อหา หน่วยที่ 4 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   พ้ืนฐานงานเชื่อมไฟฟ้า  สอนสัปดาห์ที่ 8 

ชื่อเรื่อง อุปกรณ์ในงานเชื่อมไฟฟ้า และ กระบวนการเชื่อมไฟฟ้า จ านวน 4 คาบ 
 

1.กระบวนการเชื่อมไฟฟ้า 
1.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมโลหะด้วยไฟฟ้า 

ความปลอดภัยในงานเชื่อมเป็นสิ่งที่ส าคัญยิ่งที่ผู้ปฏิบัติงานจะต้องศึกษาและปฏิบัติตามอย่าง
เคร่งครัด เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดอันตราย ซึ่งจะน าความสูญเสียมาให้แก่ชีวิตและทรัพย์สินทั้งตนเองและผู้อ่ืน  
อันตรายที่เกิดขึ้นในงานเชื่อมไฟฟ้าได้แก่ 

1.1.1 อันตรายท่ีเกิดอาการช็อกจากกระแสไฟฟ้า 
อันตรายจากไฟฟ้าที่พบบ่อยคือไฟฟ้าดูดซึ่งมักเกิดขณะที่ช่างเชื่อมเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม่จับวาง

ชิ้นงานบนโต๊ะเชื่อม หรือเปลี่ยนท่าเชื่อม พ้ืนที่เชื่อมเปียกชื้น มือเท้าเปียกน้ าหรือมีเหงื่อมือ นอกจากนี้ยังเกิด
จากร่างกายบางส่วนของช่างเชื่อมไปโดนสายไฟที่ฉนวนหุ้มช ารุด ท าให้ไฟฟ้าไหลเข้าสู่ร่างกายเกิดอันตรายต่อ
ชีวิตได้ 

1.1.2 อันตรายจากรังสีที่เกิดจากการอาร์ก  
ในการท างานเชื่อมจะเกิดรังสีพร้อมกับแสงที่มีความสว่างจ้ามากท าให้เกิดผลกระทบต่อผู้ที่

ปฏิบัติงานเชื่อมหากไม่มีการป้องกันรังสีที่เกิดจากการเชื่อมจะเกิดพลังงานรังสีขึ้น 4 ระดับ รังสีที่สามารถ
มองเห็นได้ด้วยตาเปล่ามีความถี่อยู่ในช่วง  400-750 nm เมื่อถูกรังสีจะท าให้ตามัวและมืดไปพักหนึ่ง หากช่าง
เชื่อมปิดหน้ากากไม่ทัน  หากใส่หน้ากากที่ไม่มีเลนซ์ป้องกันที่ เหมาะสมอาจท าให้ประสาทตาระคายเคืองและ
ท าให้ตาบอดได้ หากเชื่อมด้วยรังสีเลเซอร์ก็จะท าให้ตาบอดได้ถ้าแสงเลเซอร์ไปกระทบตาเข้าไม่ว่าจะในช่วง
ระยะเวลาเล็กน้อยก็ตาม  
                 1) รังสีอินฟราเรด (Infrared Rays) เป็นรังสีที่มีลักษณะเป็นแสงสีแดงเข้ม ถ้าเข้าสู่นัยน์ตาจะท า
ให้เยื่อตาเกิดการอักเสบ และถ้าสะสมนาน ๆ เข้าจะมีผลท าให้เกิดเป็นต้อกระจกรังสีอินฟราเรดจะมีอันตราย
ร้ายแรงที่สุดเมื่อเทียบกับรังสีอ่ืน ๆ   

                2) รังสีอัลตร้าไวโอเลต (Ultraviolet Rays) ถ้ามีความเข้มสูงจะมีผลท าให้เนื้อเยื่อบุนัยน์ตาและ
ผิวหนังไหม้อย่างรวดเร็ว ซึ่งส่งผลให้เป็นมะเร็งผิวหนัง ดังนั้น ช่างเชื่อมจึงต้องป้องกันใบหน้า แขน คอ และ
ส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย  

               3) รังสีเอ็กซ์ (X-Ray) จะเกิดจากการเชื่อมด้วยระบบอิเล็คตรอนบีม  เพ่ือป้องกันรังสีเอกซ์เรย์
รั่วซึม จะต้องท าแผ่นป้องกันรังสีในห้องเชื่อม ผู้ปฏิบัติการจะต้องได้รับรังสีเอ๊กซ์เรย์ไม่เกิน 5,000 milli-rems 
ต่อปีหรือ 100 milli-rems  ตอ่สัปดาห์ และในการรับรังสีเอกซ์เรย์ในอุตสาหกรรมจะต้องอยู่ในเกณฑ์ไม่เกิน
1/10 ครั้งของระดับปฏิบัติการอาชีพ   

 



                  1.1.3 อันตรายจากการเผาไหม้  
                  อันตรายเกิดจากการเผาไหม้ จะมีสาเหตุจากความผิดพลาดของผู้ปฏิบัติงานโดยตรงอาจจะมา
จากเสื้อผ้าที่สวมใส่ หรืออุปกรณ์ปกป้องตัวอื่น เช่น หน้ากาก ถุงมือ เสื้อเอ้ียมหนัง ส่วนใหญ่แล้ว    การถูกเผา
ไหม้  จะมาจากความร้อนของรังสีที่เกิดจากเปลวอาร์ก ขณะท าการเชื่อมหรือสัมผัสกับชิ้นงานเชื่อมซึ่งมีความ
ร้อนสูง มีวัสดุที่ติดไฟได้ง่ายอยู่ในรัศมีของการกระเด็นของประกายไฟ ทั้งนี้วัสดุที่สามารถติดไฟได้ง่าย แบ่ง
ออกเป็น 3 ประเภท ดังนี้ 
           1) สารที่เป็นของเหลว เช่น  น้ ามันก๊าด น้ ามันเครื่อง น้ ามันสน ทินเนอร์ และสีเป็นต้น 
           2) วัสดุที่เป็นของแข็ง เช่น กระดาษ ยาง ไม้แห้ง ผ้า เป็นต้น 
           3) วัสดุที่เป็นแก๊ส เชน่ แก๊สหุงต้ม แก๊สอเซทีลีน แก๊สไฮโดรเจน และแอมโมเนีย เป็นต้น 
                 1.1.4 อันตรายที่แฝงอยู่ในระบบการเชื่อม อันตรายที่แฝงอยู่ในระบบนี้ก็คือ ควัน ฝุ่นและแก๊ส
พิษท่ีเกิดจากปฏิบัติการเชื่อมพ้ืนฐานของกลุ่มควันและแก๊สเหล่านี้ ซึ่งจะเกิดผลกระทบจากผู้ที่มี ส่วนเกี่ยวข้อง
ดังนี้ 
                    1) ควันและฝุ่นเชื่อม เป็นส่วนที่มีขนาดเล็ก ในระดับจุลภาคท่ีติดเข้าไปกับลมหายใจและสะสม
อยู่ในช่องว่างของปอดจนกระทั่งปอดอักเสบ จนถึงขั้นเป็นมะเร็งในปอด อาการไข้ที่เกิดจากควันของโลหะเป็น
อันตรายสูงสุดอันหนึ่งในงานเชื่อม ซึ่งเกิดจากการเปลี่ยนรูปแบบอ๊อกไซด์ของโลหะประเภทต่าง ๆ เช่น สังกะสี
ออกไซด์ส าหรับเคลือบผิวโลหะ สารแคลเซียมฟลูออไรด์(CaF2) ซึ่งเกิดจากสารพอกหุ้มแกนลวดเชื่อมที่เป็น
ด่าง (Basic Coated Lime-Fluoride or Low-Hydrogen) ไม่สลายตัวในสภาวะปกติ มีความละเอียดอ่อน แต่
มีปฏิกิริยาสูงเมื่อผสมกับบรรยากาศที่มีความชื้น จะท าให้เกิดกรดไฮโดรฟลูออริค (HF) สูงมากหากเข้าสู่ระบบ
การหายใจและสะลายในร่างกายมีปริมาณที่พอเหมาะจะเกิดอาการเจ็บป่วยได้เร็วมาก 
                   2) แก๊ส อาจจะเกิดขึ้นได้ในระหว่างการปฏิบัติงานเชื่อม โดยทั่วๆ ไปจะเกิดแก๊สคาร์บอนอก
ไซด์โอโซน และ อ๊อกไซด์ของไนโตรเจน ซึ่งจะก่อให้เกิดอันตราย ดังนี้  
                   (1) ก่อให้เกิดการอักเสบที่ปอด (Inflammation of the Lung) 
                   (2) น้ าท่วมปอด (Pulmonary Edema) ปอดบวมและมีน้ าสะสม 
                   (3) สูญเสียการยืดหยุ่นของปอด (Emphysema) 
                   (4) หลอดลมอักเสบเรื้อรัง (Chronic Bronchitis) 
ข้อควรปฏิบัติในการเชื่อมโลหะด้วยไฟฟ้า 

1. ก่อนเชื่อมต้องเตรียมเครื่องมือที่จ าเป็นต้องใช้ในงานเชื่อมก่อน เช่น คีมจับงานร้อนค้อนเคาะ-สแลก 
แปรงลวด และอุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากการเชื่อม เช่น ถุงมือ เสื้อหนัง ปลอกแขน หน้ากากพร้อมเลนส์
ป้องกันแสง และภายในห้องต้องมีม่านป้องกันแสงมีท่อดูดควันที่ใช้งานได้ 

2. เมื่อมีการลดหรือเพ่ิมกระแสไฟฟ้าควรหยุดเชื่อมก่อน 
3. ไม่ควรน ากางเกงใส่ไว้ในรองเท้า หรือสวมนาฬิกาขณะเชื่อม เพราะสะเก็ดเชื่อมอาจจะกระเด็นเข้า

ไปในรองเท้า หรือติดอยู่ที่นาฬกิาท าให้เกิดอันตรายได้ 
4. ต้องสวมแว่นนิรภัยทุกครั้งที่เคาะสแลกหรือสกัดเศษโลหะ 
5. เก็บวัสดุที่ติดไฟง่ายให้ห่างจากบริเวณเชื่อม อย่าเชื่อมชิ้นงานใกล้ถังน้ ามันเชื้อเพลิงเพราะสะเก็ดไฟ 

อาจกระเด็นไปถูกถังและลุกไหม้ได้  

  



6. อย่าจับชิ้นงานด้วยมือเปล่า ควรใช้คีมจับงานร้อน 
7. หากเชื่อมงานเหนือศีรษะควรสวมหมวกป้องกันความร้อนจากชิ้นงานอาจลุกไหม้ติดศีรษะได้ 
8. ควรมีถังดับเพลิงให้พร้อมใช้งานได้ตลอดเวลา 
9. ต้องปิดสวิตซ์หรือถอดปลั๊กก่อนซ่อมหรือปรับเครื่องเชื่อมทุกครั้ง เพ่ือป้องกันไฟดูด 
10. ห้ามเชื่อมชิ้นงานใกล้ถังน้ ามันหรือวัตถุไวไฟ เพราะอาจเกิดการระเบิดได้ 
11. อย่าจับลวดเชื่อมที่ไม่มีฉนวนหุ้มสัมผัสกับสายดินหรือชิ้นงานเชื่อมในขณะที่เครื่องเชื่อมยังเปิดใช้

งานอยู่ 
12. หากจ าเป็นต้องเชื่อมงานในสถานที่สูง ๆ ควรใช้เข็มขัดนิรภัยทุกครั้ง 
13. การท างานเชื่อมในห้องท างานเล็ก ๆ ต้องมีอากาศถ่ายเทเข้าออกได้ตลอดเวลา ห้ามใช้ออกซิเจน

บริสุทธิ์เติมเข้าไปในห้องเพราะหากออกซิเจนมากเกินไปอาจท าให้ลุกติดไฟท าให้เกิดไฟไหม้หรือระเบิดได้ 
14. ช่างเชื่อมต้องสวมหน้ากากเชื่อมทุกครั้งก่อนปฏิบัติการเชื่อมงาน และควรมีหน้ากากป้องกัน

ควันพิษและอุปกรณ์ช่วยหายใจส าหรับการเชื่อมในสถานที่หรือโลหะน่าจะเป็นอันตรายต่อสุขภาพมากเป็น
พิเศษ เช่น โลหะพวกสังกะสี ทองเหลือง ตะกั่ว แผ่นเหล็กอาบสังกะสี ล้วนแต่เป็นสารพิษที่เป็นอันตรายต่อ
ร่างกาย 

15. เมื่อลวดเชื่อมเก่าหมดหากต้องการเปลี่ยนใหม่ไม่ควรใช้มือเปล่าจับลวดใส่หัวจับเพราะอาจถูก
ไฟฟ้าช็อตได้ ควรวางลวดเชื่อมในท่ีใกล้เคียง และสะดวกในการใช้หัวเชื่อมจับลวดเชื่อมหรือใช้ถุงมือช่วยในการ
จับ 

16. เครื่องเชื่อมท่ีต่อสายไฟเมนเข้าเครื่องต้องต่อสายดินจากตัวโครงเครื่องลงดินเพ่ือป้องกันกระแสไฟ
รั่ว ซึ่งอาจจะช็อตผู้ที่สัมผัสได ้

17. ขณะเชื่อมห้ามหยอกล้อกัน และระมัดระวังไม่ให้ปลายของลวดเชื่อมไปถูกเพ่ือน  
18. บริเวณงานท่ีเชื่อมควรมีฉากป้องกันแสงอาร์ก เพ่ือมิให้รบกวนบุคคลอื่น 
19. ตรวจสอบอุปกรณ์เชื่อมไฟฟ้า ว่าได้ต่อสายดินหรือไม่ หากช ารุดต้องแจ้งให้ครูทราบ   

เพ่ือท าการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนใหม่ ไม่ควรซ่อมเองโดยไม่ได้รับอนุญาตและค าแนะน าจากครู 
20. ไม่ควรสวมถุงมือหรือเสื้อผ้าที่เปื้อนน้ ามันหรือวัสดุที่ติดไฟง่าย 
21. การป้องกันดวงตาจะใช้หน้ากากเพียงอย่างเดียวย่อมไม่เพียงพอ ควรจะสวมแว่นตาป้องกันอีก

ชั้นหนึ่ง   
22. ห้ามท าการเชื่อมวัสดุที่ปิดผนึกโดยไม่ทราบว่าข้างในเป็นวัตถุชนิดใด 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

                อุปกรณ์ดูดควนัในงานเช่ือม                               ลักษณะของพื้นที่ฝึกปฏิบัติงานเชื่อมที่เหมาะสม 



การปฐมพยาบาลเบื้องต้น  
  เมื่อผู้เรียนได้ทราบเกี่ยวกับความปลอดภัย และวิธีการป้องกันอันตรายเบื้องต้นแล้ว สิ่งที่ควรรู้และ
น าไปปฏิบัติหากเกิดเหตุที่คาดไม่ถึงในการปฏิบัติงาน ผู้เรียนจ าเป็นต้องรู้จักการปฐมพยาบาล เบื้องต้น เพ่ือให้
ความช่วยเหลือผู้ปฏิบัติงานที่บาดเจ็บ โดยใช้อุปกรณ์เท่าที่จะหาได้ในขณะนั้น  ก่อนที่ผู้บาดเจ็บจะได้รับการ
ดูแลรักษาจากบุคลากรทางการแพทย์ หรือส่งต่อไปยังโรงพยาบาลต่อไป 

การปฐมพยาบาลมีวัตถุประสงค์ที่ส าคัญคือ  
1. เพ่ือช่วยชีวิตผู้ที่บาดเจ็บ 
2. เพ่ือเป็นการลดความรุนแรงของการบาดเจ็บหรือการเจ็บป่วย 
3. เพ่ือท าให้บรรเทาความเจ็บปวดทรมาน และช่วยให้กลับสู่สภาพเดิมโดยเร็ว 
4. เพ่ือป้องกันความพิการที่จะเกิดขึ้นตามมาภายหลังการปฐมพยาบาลแบบต่าง ๆ  

 การปฐมพยาบาลมีหลักการเบื้องต้นดังนี้ 
1. เมื่อถูกไฟฟ้าช็อตหรือดูด อันดับแรก ตัดการท างานของกระแสไฟดึงเต้าเสียบออกใช้ไม้แห้ง เชือก 

แยกตัวผู้ถูกไฟฟ้าดูดออกจากเครื่องใช้ไฟฟ้า จากนั้นเขย่าตัวผู้ป่วยดูว่ายังมีสติอยู่หรือไม่ และจับตัวให้นอน
หงายราบบนพ้ืนแข็ง ถ้าหากหยุดหายใจต้องเป่าปาก สลับกับการนวดหัวใจ จับชีพจรจะต้องท าการปฐม
พยาบาลตามข้ันตอนดังกล่าวตลอดเวลาจนกระท่ังถึงมือแพทย์ 

2. เมื่อได้รับอันตรายจากไฟไหม้ผิวหนัง ให้ล้างด้วยน้ าสะอาดที่อุณหภูมิปกติ ซึ่งเชื่อว่าจะมี 
ผลช่วยลดการหลั่งสารที่ท าให้เกิดอาการปวดบริเวณบาดแผลได้ หลังจากนั้นซับด้วยผ้าแห้งสะอาดแล้วสังเกต
ว่าถ้าผิวหนังมีรอยถลอก มีตุ่มพองใส หรือมีสีของผิวหนังเปลี่ยนไป ควรรีบไปพบแพทย์ 
 3. เมื่อได้รับอันตรายจากสารเคมีที่ผิวหนัง ให้ล้างผิวหนังในบริเวณที่ถูกสารเคมี โดยใช้น้ าสะอาดล้าง
ให้มากที่สุด เพ่ือท าให้เจือจางและ ขับออก ถ้าสารเคมีหกรดเสื้อผ้าให้รีบถอดเสื้อผ้าออกก่อน ห้ามใช้สารแก้
พิษใด ๆ เทลงไปบนผิวหนัง เพราะอาจเกิดความร้อนจากปฏิกิริยาเคมีท าให้แผลกว้างและเจ็บมากข้ึน 

4. เมื่อน้ ากรดโดนผิวหนัง ให้ใช้กระดาษหรือผ้าซับบริเวณที่ถูกน้ ากรด ห้ามเช็ดหรือถู เพราะจะท าให้
บาดแผลติดเชื้อได้ ล้างด้วยน้ าสะอาดหรือของเหลว (น้ าอัดลมหรือน้ าหวานก็ได้)ประมาณ 15 นาที อย่าง
ต่อเนื่อง น าผ้าสะอาดปิดบริเวณแผล เพ่ือป้องกันการติดเชื้อ แล้วจึงพบแพทย์ทันท ี

5. เมื่อเศษวัตถุเข้าตาห้ามขยี้ตา รีบลืมตาในน้ าสะอาด และกลอกตาไปมาหรือเทน้ าให้ไหลผ่านตาที่
ถ่างหนังตาไว้ ถ้ายังไม่ออก ให้คนช่วยใช้มุมผ้าเช็ดหน้าที่สะอาดเขี่ยผงออกถ้าไม่ออก ควรรีบไปพบแพทย์ 

6. เมื่อถูกของมีคมบาดเกิดบาดแผล (เลือดออกไม่มาก) ให้บีบให้เลือดชะเอาสิ่งสกปรกออกมาบ้าง 
ถ้ามีฝุ่นผงหรือสกปรก ต้องล้างออกด้วยน้ าสุกกับสบู่ ใส่ทิงเจอร์ใส่แผลสด พันรัดให้ขอบแผลติดกันควรท า
ความสะอาดแผล และเปลี่ยนผ้าก๊อซวันละ 1 ครั้ง จนกว่าแผลจะหาย 

7. เมื่อปฏิบัติงานเชื่อมในที่มีอากาศถ่ายเทไม่สะดวก เกิดอาการหมดสติ ปฐมพยาบาลโดยให้นอน
หงายลงกับพ้ืน (ศีรษะไม่หนุนหมอน) แขนขาเหยียด ใช้หมอนหรือสิ่งอ่ืนรองขา และเท้าให้สูงกว่าล าตัว คลาย
เสื้อผ้าให้หลวมออก เอาฟันปลอมและของในปากออก พัดโบกลมให้ถูกหน้าและล าตัว  
ห้ามคนมุงดู ให้ดมยาดม ใช้ผ้าชุบน้ าเย็นหรือน้ าอุ่นเช็ดหน้า และบีบนวดแขนขาถ้าไม่ดีข้ึนให้น าส่งแพทย์ 

8. เมื่อได้รับอันตรายจากสารเคมีในการสูดดม ให้ย้ายผู้ได้รับสารเคมีนั้นออกจากบรรยากาศของ
สารเคมี ไปที่ท่ีมีอากาศบริสุทธิ์ช่วยผายปอด หรือกระตุ้นการหายใจด้วยยาดมฉุน ๆ 



9.กรณีท่ีแขนหัก หรือกระดูกปลายแขนหัก เนื่องจากถูกวัตถุมีน้ าหนักหล่นทับขณะปฏิบัติงานให้ใช้ผ้า
สามเหลี่ยม (Triangular bandages) หากมีบาดแผลต้องใช้ผ้าพันแผล โดยพับเก็บมุมให้เรียบร้อย และก่อน
พันแผลต้องพับผ้าสามเหลี่ยมให้มีขนาดเหมาะสมกับบาดแผลและอวัยวะ 
 

1.2 เครื่องมือและอุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า 
 1.2.1 เครื่องเชื่อมไฟฟ้า  พิจารณาตามลักษณะต้นก าลังการผลิตแบ่งได้ 
                      1) เครื่องเชื่อมไฟฟ้าชนิดกระแสตรง แบ่งออกเป็นแบบเจนเนอเรเตอร์ที่ขับเคลื่อนด้วย
มอเตอร์ไฟฟ้า จะใช้กับโรงงาน และขับเคลื่อนด้วยเครื่องยนต์ เหมาะส าหรับงานสนามใช้งานนอกสถานที่ 

 
  
 

 
 
 

 
 

          
      เครื่องเชื่อมขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์         เครื่องเชื่อมแบบขับเคลื่อนด้วยเครื่องยนต์   
 

    2) เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้าเป็นที่นิยม  ใช้กัน   
ทั่วไป ราคาถูก น้ าหนักเบา และมีขนาดเล็ก ซึ่งเครื่องเชื่อมชนิดนี้จะผลิตเฉพาะกระแสไฟฟ้าสลับ (AC) เท่านั้น 
หลักการท างานคือการน ากระแสไฟที่มีแรงเคลื่อนสูงป้อนเข้าขดลวดปฐมภูมิ และจ่ายออกทางขดลวดทุติยภูมิ
เป็นแรงเคลื่อนต่ ากระแสสูง เพ่ือให้เหมาะสมกับการเชื่อมโลหะ ส าหรับการปรับกระแสเชื่อมของเครื่องเชื่อม
ชนิดนี้ท าได้หลายวิธีด้วยกัน 
 
 
 
 
 
 
 

 

เครื่องเชื่อมไฟฟ้ากระแสสลับ 
 

 

3) เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลง-เรียงกระแส จะผลิตเฉพาะกระแสสลับเท่านั้น ซึ่งให้ผลดีกับ
การเชื่อมด้วยลวดเชื่อมบางชนิดเท่านั้นแต่ลวดเชื่อมอีกหลายชนิดจ าเป็นต้องเชื่อมด้วยกระแสไฟตรงเท่านั้น 
เมื่อต้องการใช้ทั้งกระแสตรงและกระแสสลับ ก็สามารถท าได้ โดยมีสวิตซ์เลือก และยังสามารถเปลี่ยนเป็น
กระแสไฟตรงลวดเชื่อมต่อขั้วลบหรือกระแสไฟตรงลวดเชื่อมต่อขั้วบวกได้อีกด้วย 



 
 
 
 
 

    เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลง-เรียงกระแส 
 

4) เครื่องเชื่อมแบบอินเวอเตอร์ เครื่องเชื่อมชนิดนี้มีน้ าหนักเบาเหมาะส าหรับกาเคลื่อนย้าย
บ่อย ๆ  ให้ประสิทธิภาพของพลังงานสูง เนื่องจากมีการสูญเสียพลังงานในการเชื่อมน้อยเมื่เทียบกับเครื่อง
เชื่อมชนิดอ่ืน ๆ และให้การอาร์กสม่ าเสมอ หลักการของเครื่องนี้คือแปลงไฟฟ้ากระแสสลับให้เป็นไฟ
กระแสตรง แล้วเปลี่ยนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ์ ให้อยู่ระหว่าง 2-20 กิโลเฮิรตซ์ เป็นกระแสสลับ เมื่อกระแสสลับ
ที่มีความถ่ีสูงผ่านหม้อแปลงแล้ว ต่อไปเรียงกระแสให้เป็นกระแสตรงและท าให้เรียบ เครื่องเชื่อมอินเวอเตอร์มี
ทั้งชนิดไฟฟ้ากระแสตรงและกระแสสลับ  
 
 
 
 
 
 

ลักษณะเครื่องเชื่อมแบบอินเวอเตอร์ 
 

ข้อดีของเครื่องเชื่อมชนิดนี้มีดังนี้ 
1. สามารถใช้เชื่อมได้ทั้งงานที่เป็นเหล็กและโลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก 
2. สามารถใช้ได้กับไฟ 3 เฟส เพ่ือเป็นการลดปัญหาของความไม่สมดุลในสายไฟ 
3. ไม่มีเสียงดังขณะเชื่อม 
4. สมรรถนะสูงกว่าเครื่องเชื่อมแบบเจนเนอเรเตอร์ 
5. สามารถผลิตกระแสเชื่อมได้ทั้งชนิดกระแสตรงและกระแสสลับ 

การเลือกเครื่องเชื่อม 
การเลือกเครื่องเชื่อมมีหลักการและข้อมูลที่จะใช้พิจารณา  ดังนี้ 
1. ขนาดของกระแสเชื่อมที่ต้องการในการเชื่อม 
2. ชนิดของกระแสไฟฟ้าที่สามารถจัดหาได้ในสถานที่ตั้ง 
3. ความสะดวกสบาย และประหยัด  
4. รอบท างานของเครื่องเชื่อม 
5. ขนาดกระแสเชื่อม 
6. แรงดันไฟฟ้าท่ีป้อนเข้าเครื่องเชื่อม 
7. จ านวนเฟสไฟฟ้าป้อนเข้าเครื่องเชื่อม 



1.2.2 หัวจับลวดเชื่อม หรือที่เรียกว่า “หัวเชื่อม” เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ส าหรับจับยึดลวดเชื่อมหุ้มฟ
ลักซ์ให้อยู่ในต าแหน่งที่ต้องการ โดยที่ปากหนีบลวดเชื่อมจะบากและมีร่องเพ่ือสะดวกในการใช้งานมีขนาดและ
รูปร่างที่แตกต่างกันแล้วแต่ผู้ผลิต แต่สิ่งที่ส าคัญต้องไม่หนักจนเกินไป ไม่ร้อนเร็ว และเป็นอุปกรณ์ที่มีฉนวนกัน
ไฟฟ้า สามารถจับและปล่อยลวดเชื่อมได้สะดวกโดยใช้สปริงเป็นตัวช่วยกดลวดเชื่อม  

 
 
 

 

 
 
 

แสดงลักษณะหัวจับลวดเชื่อม 
 

1.2.3 หัวจับสายดิน ท าหน้าที่จับชิ้นงานเพ่ือให้กระแสไฟครบวงจร โดยที่จับสายดินนี้จะท าด้วย
วัสดุตัวน าไฟฟ้าเพ่ือเป็นทางให้กระแสไฟเชื่อมไหลผ่านจากสายดินสู่ชิ้นงานเชื่อม ถ้าหัวจับสายดินช ารุดหรือ 
การจับไม่แน่นอน จะท าให้การอาร์กไม่สะดวก อาร์กยากและสายเชื่อมจะร้อนเร็วอาจเสียหายได้ มี ข้อควร
ระวังคือต้องไม่อาร์กที่หัวจับสายดิน จะท าให้สปริงที่หัวจับสายดินขาดได้  

  
  
 
 
 

 
 

หัวจับสายดิน 
 

1.2.4 สายเชื่อม จะมีลักษณะเหมือนสายไฟ ด้านนอกมีฉนวนหุ้มโดยรอบ ภายในประกอบด้วย
ลวดทองแดงเล็ก ๆ จ านวนมากพันกันเป็นเกลียวมีลักษณะอ่อนตัวได้ดี ท าหน้าที่เป็นทางผ่านของกระแสไฟที่
ผลิตจากเครื่องเชื่อมไปยังบริเวณการอาร์ก สายเชื่อมจะต่อกับหัวจับลวดเชื่อมและหัวจับสายดิน สายเชื่อม
ไฟฟ้ามีหลายขนาด ต้องเลือกให้เหมาะสมกับกระแสไฟเชื่อมและความยาวของสายเชื่อม ถ้าสายเล็กเกินไปจะ
ท าให้เกิดแรงดันตก และยังท าให้เกิดความร้อนและสูญเสียพลังงานท าให้อายุการใช้งานของสายเชื่อมนั้นสั้นลง 
 

1.2.5 หน้ากากเชื่อม เป็นอุปกรณ์ป้องกันดวงตาและใบหน้าจากรังสีอัลตราไวโอเลต และรังสี
อินฟราเรด ที่เกิดจากการอาร์กของลวดเชื่อมกับชิ้นงาน  สามารถท าให้ผู้ปฏิบัติงานมองเห็นชิ้นงานได้อย่าง
ชัดเจน ช่วยให้ควบคุมบ่อหลอมละลายได้ดีเมื่อมองผ่านกระจกกรองแสงที่มีความเข้มในการกรองแสงเบอร์ 
10-14 โดยหน้ากากเชื่อมมีรูปร่างและแบบที่แตกต่างกันออกไป แบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ 

 
 
 



1) หน้ากากแบบมือถือ (Hand Shield) จะช่วยป้องกันหน้าและมือ โดยมือข้างหนึ่งต้องใช้จับ
หน้ากาก เหมาะส าหรับการท างานเชื่อมบนพ้ืนราบ  

  2) หน้ากากแบบสวมหัว (Head Helmet) จะช่วยป้องกันบริเวณหัวและตา ช่วยให้มือเป็น
อิสระเหมาะส าหรับเชื่อมในท่ีสูง เช่น โครงหลังคา   
 โครงสร้างหน้ากากทั้ง 2 แบบต้องท าจากวัสดุที่มีน้ าหนักเบา และทนความร้อนสูงได้ดี  
 
 
                              
 

 
 
 
 

 ลักษณะหน้ากากเชื่อมแบบมือถือ (Hand Shield) 
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

                                                  
                                            

ลักษณะหน้ากากเชื่อมแบบสวม (Head Helmet) 
 

1.2.6 แปรงลวด เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ท าความสะอาดแนวเชื่อม แปรงลวดเป็นแปรงด้ามไม้ ขน
แปรงท าด้วยเหล็กแข็งท่ีเป็นสปริงพอควร เมื่อใช้แปรงแล้วจะได้ไม่หักงอหรือเสียรูป   

 
 

 
 
 
 
 

ลักษณะแปรงลวด 
 



1.2.7 ค้อนเคาะสแลก มีลักษณะเป็นเหล็กคาร์บอนชุบแข็งเพ่ือทนต่อการกระแทกเหมาะส าหรับ
เคาะสแลกเปิดออกจากแนวเชื่อมหรือเม็ดโลหะทั่ว ๆ ไป และยังสามารถเคาะสแลกท่ีฝังตัวอยู่ในแนวเชื่อมหรือ 
สแลกฝังในได้ดี 

 
1.2.8 คีมจับงานร้อน เป็นอุปกรณ์ท่ีมีความแข็งส าหรับจับชิ้นงานร้อน ๆ ที่เชื่อมเสร็จใหม่ ๆ 

เพ่ือตรวจสอบและน าไปเคาะสแลกเพ่ือท าความสะอาดต่อไป 
 

 
 
 
 

 
 

ลักษณะคีมจับงานร้อน 
 

1.2.9 ลวดเชื่อมไฟฟ้า ท าหน้าที่เป็นตัวอาร์กกับโลหะ ท าให้เกิดความร้อนสูงจนกระทั่งโลหะ
งานหลอมละลาย ขณะเดียวกันมันก็จะหลอมละลายด้วย และจะเติมลงบนเนื้อโลหะงานเมื่อเย็นตัวลงจะ
แข็งตัวกลายเป็นแนวเชื่อม ลวดเชื่อมโลหะแบ่งเป็น 2 ชนิดคือ 

1) ลวดเชื่อมเปลือย (Bare Electrode) เป็นลวดเชื่อมแบบเก่าลักษณะเป็นแกนเหล็กไม่มี 
ฟลักซ์หุ้มแนวเชื่อมที่ได้จะมีความแข็งแรงน้อย คุณภาพต่ า เนื่องจากไนโตรเจนและออกซิเจนในอากาศมี
โอกาสเข้าไปรวมตัวกับแนวเชื่อมได้ และน้ าโลหะท่ีหยดลงจะมีรูปร่างเป็นเม็ดขนาดใหญ่ 
 

 
แสดงการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมเปลือย 

ที่มา : นริศ ศรีเมฆและคณะ. 2556. : 153 
 

                หมายเหตุ  ไนโตรเจนที่เข้ารวมตัวกับแนวเชื่อม  เมื่อแนวเชื่อมเย็นตัวลงจะเป็นผลท าให้มีความ
เปราะ ความเหนียวของแนวเชื่อมจะน้อยกว่าโลหะงาน ทนต่อการกัดกร่อนได้เล็กน้อย   

ลกัษณะค้อนเคาะสแลก 

ทิศทางการเช่ือม 

หยดน า้โลหะจะมีเม็ดโต 

โลหะงาน โลหะที่ผ่านการหลอมละลาย 

โครงสร้างของโลหะมีการเปลีย่นแปลง 



2) ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  ( Flux Covered Electrode ) มี  2  แบบคือหุ้มฟลักซ์แบบบาง 
และหุ้มฟลักซ์แบบหนา จะมีส่วนประกอบ 2 ส่วน คือ 1.แกนลวด มีหน้าที่ส าคัญสองอย่าง คือ เป็นขั้วไฟฟ้า
และเป็นโลหะเติมลงในบ่อหลอมละลายกลายเป็นแนวเชื่อม 2.ฟลักซ์  (Flux)ประกอบด้วยแร่ธาตุหลายชนิด 
เช่น ใยแร่เฟลด์สปาร์ (Feldspar) ไทเทเนียมไดออกไซด์ (Titanium Dioxide) ไมกา (Mica)  แคลเซียม
คาร์บอเนต (Calcium Carbonate) แมกนีเซียมคาร์บอเนต (Magnesium Carbonate) และอะลูมินา ส่วน
วัสดุที่ท าให้เกิดแก๊สคาร์บอนไฮเดรต  (Carbon Hydrates) มีกระดาษ  ฝ้าย  ขี้เลื่อย  เซลลูโลส (Cellulose) 
 

 
 

แสดงโครงสร้างของลวดเชื่อม 

 

หน้าที่ของฟลักซ์   
ฟลักซ์ที่หุ้มแกนลวด เมื่อหลอมละลายจากการอาร์กจะท าหน้าที่  ดังนี้ 

 1. ช่วยให้เกิดระบบการอาร์กที่ดี 
 2. กลายเป็นสแลกปกคลุมแนวเชื่อม มีประโยชน์ คือ 
 2.1 ป้องกันออกซิเจนในอากาศเข้าไปรวมตัวกับแนวเชื่อม 
 2.2 ให้แนวเชื่อมเย็นตัวลงอย่างช้า ๆ 
 2.3 ดึงสิ่งสกปรกในบ่อหลอมละลายขึ้นมารวมตัวกันเป็นสแลก 
 3. สร้างแก๊สป้องกันบ่อหลอมละลาย 
 4. เติมธาตุที่ต้องการลงในแนวเชื่อมท าให้แนวเชื่อมมีคุณสมบัติตามต้องการ 
คุณสมบัติของฟลักซ์ท่ีดี 

1. มีความถ่วงจ าเพาะต่ า เพื่อให้สามารถลอยตัวขึ้นมาจากน้ าโลหะเหลวได้ 
2. มีอุณหภูมิในการหลอมละลายต่ าเมื่อเกิดการอาร์ก 
3. เมื่อหลอมละลายจะเกิดกลุ่มควันเป็นแก๊สชนิดหนึ่งเพ่ือป้องกันและขับไล่แก๊สจากภายนอกไม่ให้เข้า

ไปท าให้เกิดผลเสียต่อแนวเชื่อม 
4. ไม่แตกหรือหลุดจากแกนลวดได้ง่าย 
 
 
 

แกนลวด 

แกนลวดเชื่อม ฟลักซ์หุ้มแกนลวด ภาพตัดแสดงภายใน ฟลักซ์ 

ขนาดของลวดเชื่อม 



เสื้อหนังหรือเอี๊ยมหนัง 

ถุงมือหนัง 

ปลอกแขน

รองเท้าหนัง 

หน้ากากแบบสวมหัว 

มาตรฐานของลวดเชื่อม (Standard of Electrode) 
การผลิตลวดเชื่อมใช้ในวงการอุตสาหกรรม จ าเป็นต้องควบคุมคุณภาพให้ได้ตามบริษัท  

หรือประเทศผู้ผลิต แต่ละประเทศก็มีการผลิตลวดเชื่อมต่างก็มีมาตรฐานของตนเอง  ดังเช่น 
ISO   เป็นมาตรฐานสากล ย่อมาจาก International Standard Organization  
AWS เป็นมาตรฐานเกี่ยวกับการเชื่อมของอเมริกา ซึ่งนิยมใช้กันมานาน มาจากค าว่า 

American Welding Society 
ASTM เป็นมาตรฐานเกี่ยวกับการทดสอบวัสดุต่าง ๆ ของอเมริกา AWS และ ASTM จะใช้ 

มาตรฐานเดียวกัน 
DIN เป็นมาตรฐานของเยอรมัน ย่อมาจากค าว่า Deutsch Industrial Norms 

 JIS เป็นมาตรฐานของญี่ปุ่น ย่อมาจากค าว่า Japanese Industrial Standard 
 มอก.หรือ TIS เป็นมาตรฐานเกี่ยวกับลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ของไทย ย่อมาจากค าว่ามาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม หรือ Thai Industrial Standard 
 
การเก็บรักษาลวดเชื่อม 

การอบไล่ความชื้น (Drying) 
ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์หากเก็บไว้นานเมื่อน ามาใช้อาจมีความชื้น  ซึ่งมีวิธีในการเก็บรักษาลวดเชื่อม 

คือ การอบไล่ความชื้น ซึ่งจะต้องระมัดระวังในเรื่องอุณหภูมิ เวลา และจ านวนครั้งที่อบแห้ง หากใช้อุณหภูมิสูง
เกินไปธาตุที่ผสมอยู่ในฟลักซ์สลายตัวออกไปได้เป็นผลให้เกิดโพรงอากาศในแนวเชื่อม หรือความแข็งแรงด้าน
แรงดึงและความเหนียวลดลง ลวดเชื่อมที่เก็บมาเป็นเวลานานควรน ามาใช้ก่อน 
 1.2.10 ชุดอุปกรณ์ป้องกันร่างกาย การเชื่อมโลหะด้วยไฟฟ้าจะมีเม็ดโลหะกระเด็นอยู่
ตลอดเวลา เสื้อผ้าธรรมดาไม่สามารถป้องกันเม็ดโลหะเหล่านี้ได้  จ าเป็นต้องมีชุดอุปกรณ์ป้องกันร่างกาย  ซึ่ง
ประกอบด้วยถุงมือหนัง เสื้อหนัง ปลอกแขน ปลอกขา รองเท้าหัวเหล็ก  แว่นตานิรภัย ฯลฯ 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ชุดอุปกรณ์ป้องกันร่างกายในการเชื่อมไฟฟ้า 
 



 

1.3 หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  
การเชื่อมไฟฟ้า  เป็นการเชื่อมโลหะใช้ส าหรับเชื่อมซ่อมแซมชิ้นส่วนโลหะที่ช ารุดหรือประกอบชิ้นส่วน

เข้าด้วยกัน ปัจจุบันเทคโนโลยีการเชื่อมได้พัฒนาไปมากมีการปรับปรุงทั้งด้านกลวิธีการเชื่อมและคุณภาพของ
รอยเชื่อม มีการคิดค้นขบวนการเชื่อมไฟฟ้าที่แปลกใหม่มากมาย อาทิเช่น การเชื่อมแบบมิก การเชื่อมแบบทิก 
การเชื่อมแบบใต้ฟลักซ์ การเชื่อมแบบพลาสมา และอ่ืน ๆ 

ความหมายของการเชื่อมโลหะ 
การเชื่อมโลหะ (Welding) หมายถึง ขบวนการที่ใช้ในการต่อโลหะให้ติดกันโดยการให้ความร้อน

บริเวณเชื่อมจนโลหะหลอมละลายประสานเป็นเนื้อเดียวกัน โดยใช้เนื้อของโลหะที่น ามาเชื่อมต่อประสานกัน
โดยตรงหรืออาจจะใช้ลวดเชื่อม (Filler Rod) เติมก็ได ้

การเชื่อมไฟฟ้าที่จะกล่าวต่อไปคือ การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์หรือเรียกว่า การเชื่อมด้วย
ลวดเชื่อม ซึ่งเป็นขบวนการเชื่อมที่ใช้กันอย่างแพร่หลาย เนื่องจากต้นทุนต่ า งานที่เชื่อมด้วยวิธีนี้ได้แก่ ท่อส่ง
น้ ามัน ท่อส่งแก๊ส งานโครงสร้าง เป็นต้น การเชื่อมโลหะด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ คือกรรมวิธีการต่อโลหะให้
ติดกันซึ่งได้รับความร้อนจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมไฟฟ้า (Electrode) กับชิ้นงาน ความร้อนที่เกิดจาก
การอาร์กสูงประมาณ 5,000˚C  เพ่ือหลอมละลายโลหะให้ติดกันโดยโลหะแกนลวดเชื่อมท าหน้าที่เป็นตัวน า
กระแสไฟฟ้า และละลายเป็นเนื้อโลหะเชื่อม ส่วนฟลักซ์ท่ีหุ้มลวดเชื่อมจะได้รับความร้อนและหลอมละลายปก
คลุมรอยเชื่อมเอาไว้ เพ่ือป้องกันอากาศภายนอกเข้ามาท าปฏิกิริยากับรอยเชื่อม พร้อมทั้งช่วยลดอัตราการเย็น
ตัวของรอยเชื่อมอีกด้วย เมื่อเย็นตัวแล้วฟลักซ์จะแข็งและเปราะเหมือนแก้วเรียกว่า สแลก (Slag) 

 

 

การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 
วงจรพื้นฐานของการเชื่อมอาร์กลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

วงจรพ้ืนฐานของการเชื่อมอาร์กลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  ประกอบด้วยอุปกรณ์หลัก ได้แก่ เครื่องเชื่อมซึ่ง
เป็นต้นก าลังในการผลิตกระแสเชื่อมในวงจร โดยเครื่องเชื่อมจะจ่ายกระแสไฟฟ้าไปตามสายเชื่อมจนถึงชิ้นงาน
และลวดเชื่อม เพ่ือให้เกิดการอาร์กระหว่างปลายลวดเชื่อมกับชิ้นงาน 

การเชื่อมอาร์กลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์เป็นกระบวนการเชื่อมที่ได้รับความนิยมสูงใช้ในงานอุตสาหกรรม
อย่างแพร่หลาย สามารถเชื่อมโลหะได้เกือบทุกชนิด กรรมวิธีเชื่อมท าได้ง่ายไม่ยุ่งยาก และลวดเชื่อมมีให้เลือก
หลายชนิดตามคุณสมบัติหรือชนิดของโลหะที่น ามาเชื่อมโดยจะแบ่งตามประเภทของสารพอกหุ้ม และแบ่งตาม
ชนิดของโลหะชิ้นงาน 

แก๊สปกคลุมที่เกดิจากฟลกัซ์ 

โลหะหลอม

ละลายสแลก 

แนวเช่ือม 

แกนลวด 

ฟลกัซ์หุ้ม 

อาร์ก 
หยดน า้โลหะ 

โลหะงาน 



 
 

สรุป 
การเชื่อมไฟฟ้าจ าเป็นต้องรู้หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน อันตรายที่จะเกิดขึ้นกับ  ช่างเชื่อม

หากปฏิบัติงานด้วยความประมาท  และควรมีความรู้ความเข้าใจในการใช้อุปกรณ์เครื่องมือที่ถูกต้อง เพ่ือที่จะ
สามารถปฏิบัติงานเชื่อมได้อย่างสมบูรณ์ มีประสิทธิภาพ 
  

 
 

 

 
 

 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แบบทดสอบก่อนเรียน หน่วยที่ 4 

ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ชื่อหน่วย   พ้ืนฐานงานเชื่อมไฟฟ้า  สอนสัปดาห์ที่ 8 

ชื่อเรื่อง อุปกรณ์ในงานเชื่อมไฟฟ้า และ กระบวนการเชื่อมไฟฟ้า จ านวน 4 คาบ 
 
ค าชี้แจง  จงเลือกค าตอบท่ีถูกต้องที่สุดเพียงค าตอบเดียว 

1. ข้อใดคือรังสีที่เป็นอันตรายร้ายแรงที่สุดในการเชื่อม 
 ก. รังสีอัลตราไวโอเลต   ข. รังสีแกมมา  
 ค. รังสีอินฟราเรด   ง. รังสีเอกซ์ 
2. ในการปฏิบัติงานเชื่อมสิ่งที่ต้องค านึงถึงอันดับแรกคือข้อใด 
 ก. เครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อม  ข. ความปลอดภัยจากการเชื่อม  
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 ก. การปฏิบัติงานในบริเวณชื้นแฉะ ข. การปฏิบัติงานโดยไม่สวมชุดป้องกันอันตราย 
 ค. การปฏิบัติงานโดยใช้เครื่องมือที่ช ารุด ง. การปฏิบัติงานด้วยความประมาท 
4. เครื่องเชื่อมชนิดนี้มีน้ าหนักเบาเหมาะส าหรับการเคลื่อนย้ายบ่อย ๆ 
 ก. เครื่องเชื่อมไฟฟ้ากระแสตรง  ข. เครื่องเชื่อมอินเวอเตอร์  
 ค. เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลง   ง. เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลง-เรียงกระแส 
5. เครื่องเชื่อมชนิดใดเหมาะส าหรับใช้งานนอกสถานที่ 
 ก. เครื่องเชื่อมชนิดใดก็ได้  ข. เครื่องเชื่อมต้านทาน 
 ค. เครื่องเชื่อมหม้อแปลงไฟฟ้า  ง. เครื่องเชื่อมขับเคลื่อนด้วยเครื่องยนต์ 
6. ถุงมือที่ใช้ในงานเชื่อมควรท าจากวัสดุชนิดใด 
 ก. ยางพารา    ข. พลาสติก 
 ค. หนังแท้    ง. หนังเทียม 
7. หากต้องการเชื่อมงานในระยะเวลาสั้น ๆ ควรใช้หน้ากากแบบใด 
 ก. ไม่สวมก็ได้    ข. แบบสวมศีรษะ 
 ค. ใช้แว่นตากันแดดธรรมดา  ง. แบบมือถือ  
8. สายเชื่อมไฟฟ้าส่วนมากท าจากโลหะชนิดใด 
 ก. ทองแดง    ข. เหล็ก 
 ค. ทองเหลือง    ง. อะลูมิเนียม 
9. หากเชื่อมงานในที่สูง เช่น โครงหลังคาโรงงานควรใช้หน้ากากเชื่อมชนิดใด 
 ก. แบบสวมศีรษะ   ข. แบบมือถือ  
 ค. เป็นแบบแว่นตา   ง. ไม่ต้องใช้ก็ได้เพราะต้องใช้มือในการเกาะยึด 
10. การปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟ้าในบริเวณท่ีเปียกชื้นจะเกิดอันตรายในด้านใด 
 ก. ด้านความร้อน   ข. ด้านเสียง 
 ค. ด้านแสง    ง. ด้านกระแสไฟฟ้า 
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ใบงานท่ี 4.1 หน่วยที ่4 

ช่ือวชิา งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหัส 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ช่ือหน่วย   พื้นฐานงานเช่ือมไฟฟ้า  สอนสัปดาห์ท่ี 8 

ช่ือเร่ือง อุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้า และ กระบวนการเช่ือมไฟฟ้า จ านวน 4 คาบ 
 
ค าส่ังใหน้กัเรียนน าหมายเลขท่ีปรากฏอยูเ่ติมลงในตารางใหถู้กตอ้ง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ช่ือเคร่ืองมือ อุปกรณ์ หมายเลข 

เครื่องเชื่อมอินเวอเตอร์  

หัวจับสายดิน  

แปรงลวด  

หน้ากากเชื่อม  

คีมจับงานร้อน  

หัวจับลวดเชื่อม  

ปลอกแขนหนัง  

เสื้อหนัง  

ค้อนเคาะสแลก  
ถุงมือหนัง  

1  2 3 4 5 

6 7 8 9 1



 
เฉลยใบงานท่ี 4.1 หน่วยที ่4 

ช่ือวชิา งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสั 20100-1004 เวลาเรียนรวม 72 คาบ 
ช่ือหน่วย   พื้นฐานงานเช่ือมไฟฟ้า  สอนสัปดาห์ท่ี 6 

ช่ือเร่ือง อุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้า และ กระบวนการเช่ือมไฟฟ้า จ านวน 4 คาบ 
 
 

ชื่อเครื่องมือ อุปกรณ์ หมายเลข 

เครื่องเชื่อมอินเวอเตอร์ 1 

หัวจับสายดิน 6 

แปรงลวด 10 

หน้ากากเชื่อม 2 

คีมจับงานร้อน 9 

หัวจับลวดเชื่อม 7 

ปลอกแขนหนัง 4 

เสื้อหนัง 3 

ค้อนเคาะสแลก 8 

ถุงมือหนัง 5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บันทึกหลังการสอน 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
 
 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
………………….…………………………………………………………………………………………………………….…………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
 
 

3. แนวทางการแก้ใขปัญหา 
…………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………
……………………………………………………………….…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………..…………………………………. 
 

 

 

ลงชื่อ.............................................                                        ลงชื่อ............................ .................
(.....................................................)                                        (.....................................................) 
            ตวัแทนนักเรียน                                                                  ครูผู้สอน 

 
 
 
 
 


