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รายงานผลการศึกษาด้วยตนเอง 

หลักสูตรการฝึกอบรม 
สาขาเช่ือมอาร์กโลหะด้วยมือ เพ่ือการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ระดับ ๑ 

(Manual Metal Arc Welder Level 1) 
๑. หลักการและเหตุผล 

ด้วยกรมพัฒนาฝีมือแรงงานได้ก าหนดให้สถาบันพัฒนาฝีมือแรงงาน/ส านักงานพัฒนาฝีมือแรงงาน ด าเนินการตามระบบ
การประกันคุณภาพการพัฒนาฝีมือแรงงาน และในมาตรฐานที่ ๒ ครูฝึก ก าหนดให้บุคลากรที่มีต าแหน่งครูฝึกฝีมือแรงงาน หรือ
ต าแหน่งอื่นแต่มีหน้าที่ในการฝึก ต้องจัดท าแผนพัฒนาบุคลากรรายบุคคล : IDPs – INDIVIDUAL DEVELOPMENT PLAN เพ่ือ
เป็นการพัฒนาตนเองให้เท่าทันเทคโนโลยี และการเปลี่ยนแปลงต่างๆ  

ในการปฏิบัติด้านการฝึกอบรมและการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงาน เมื่อด าเนินการแล้ วเสร็จจะต้องมีทักษะฝีมือที่
เพ่ิมขึ้น สามารถเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ ชิ้นงานเหล็ก รอยต่อตัวที ท่าเหนือศีรษะ (PD/4F) และท่อหน้าแปลน ท่าตั้งเชื่อมขึ้น 
(PH/5F-up) ความหนาตั้งแต่น้อยกว่า ๓ มม.และมากกว่า ๓ มม. 

  การฝึกอบรมผู้รับการฝึกจะได้รับการฝึกทั้งภาคทฤษฎี และภาคปฏิบัติโดยหน่วยฝึกอบรม เป็นเวลา  ๓๐  ชั่วโมง ผู้ศึกษา
เห็นว่าการเรียนรู้ในหลักสูตรดังกล่าวมีประโยชน์ต่อการพัฒนาตนเองอีกทั้งยังช่วย          การปฏิบัติงานให้เกิดความคล่องตัว
และมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
๒. วัตถุประสงค์ 
 เพื่อให้ผู้รับการฝึกมีความรู้ ทักษะ และมีความพร้อมทั้งร่างกาย จิตใจ ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีต่อการประกอบ
อาชีพและสามารถปฏิบัติงานได้ดังนี้  

๒.1 เพ่ือให้ผู้รับการฝึกเข้าใจหลักการพื้นฐานของการเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ ชิ้นงานเหล็ก       รอยต่อตัวที  
๒.2 เพ่ือให้ผู้รับการฝึกสามารถเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ  ชิ้นงานเหล็ก รอยต่อตัวที  ได้อย่างถูกต้อง  
๒.3 เพ่ือให้ผู้รับการฝึกสามารถน าความรู้ หรือทักษะไปใช้ในการปฏิบัติงานหรือพัฒนางานให้มีมาตรฐาน 

๓. ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 ๓.๑  ผู้รับการฝึกสามารถเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ ชิ้นงานเหล็ก รอยต่อตัวที ท่าเหนือศีรษะ(PD/4F)  
 ๓.๒  ผู้รับการฝึกสามารถเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ ชิ้นงานเหล็ก ท่อหน้าแปลน ท่าตั้งเชื่อมขึ้น (PH/5F-up) ความหนา
ตั้งแต่ 1 มม. ได้ความหนาตั้งแตน่้อยกว่า ๓ มม.และมากกว่า ๓ มม.ได้ 

๓.๓ ผู้รับการฝึกสามารถพัฒนาตัวเองให้ได้ถึงระดับ ๒ ระดับ ๓ ต่อไป 
๔. ขอบเขตการศึกษา 

๔.๑ ศึกษาด้วยตนเองและได้รับค าแนะน าจากหัวหน้าฝ่ายมาตรฐานในการจัดท าเรื่องการท า Power Point การท าสื่อ
คู่มือฝึกอบรม  

๔.๒ ศึกษาเรื่องความปลอดภัยในงานเชื่อมเพ่ือให้ผู้เข้ารับการฝึก รู้และเข้าใจอันตรายที่จะเกิดขึ้นในงานเชื่อม และ
แนวทางป้องกันศึกษาเกี่ยวกับอันตรายที่จะเกิดขึ้นในขณะท าการเชื่อม เช่น อันตรายจากไฟฟ้าดูด รังสี เสียง ความร้อน  ควัน
จากการเผาไหม้  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ  และแนวทางการป้องกัน  

๔.๓ ศึกษาเรื่องหลักการการใช้และการบ ารุงรักษาเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อม  เพ่ือให้ผู้รับการฝึกอธิบายหลักการเชื่อม
อาร์กโลหะด้วยมือ และอุปกรณ์การเชื่อมได้อย่างถูกต้อง  
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ของเครื่องมืองานเชื่อม เทคนิคการใช้งาน ข้อควรระวัง และการบ ารุงรักษาเครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในการเชื่อม การใช้เครื่องเชื่อม 
การติดตั้งอุปกรณ์ท่ีใช้ประกอบเครื่องเชื่อม  

๔.๔ ศึกษาชนิดของเครื่องเชื่อม เพ่ือให้ผู้รับการฝึกมีความเข้าใจ เกี่ยวกับการใช้งานเครื่องมือ           ในงานเชื่อมได้
อย่างถูกต้องวงจรไฟฟ้าในเครื่องเชื่อม ขั้นตอนการท างานของเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ การติดตั้งเครื่องเชื่อมวัฏจักรการท างาน
ของเครื่องเชื่อม สายเชื่อม สายดิน หัวเชื่อม เครื่องมือและอุปกรณ์ประกอบต่างๆ 

๔.๕ ศึกษาเรื่องข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม เพ่ือให้ผู้เข้ารับการฝึก รู้และเข้าใจเกี่ยวกับข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม 
ศึกษาข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม (WPS: Welding Procedure Specification) ข้อมูล  การเขียนในข้อก าหนด วิธีการเชื่อม 
การน าข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อมไปใช้งาน  

๔.๖ การฝึกปฏิบัติเชื่อมต่อตัวที ท่าเหนือศีรษะ (PD/4F) เพ่ือให้ผู้รับการฝึกมีความเข้าใจและสามารถปฏิบัติการเชื่อม
แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนต่ ารอยต่อตัวที (T - Joint) ท่าเหนือศีรษะ (PD)  ได้อย่างปลอดภัยและมีประสิทธิภาพ ฝึกปฏิบัติการ
เตรียมชิ้นงาน การเชื่อมประกอบชิ้นงาน การเตรียมเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ การลับแท่งทังสเตน ระยะยื่นของแท่งทังสเตน การจัดมุม
ของ Nozzle ปฏิบัติการเชื่อมยึด (TACKS) ชิ้นงาน การเชื่อมต่อตัวทีท่าเหนือศีรษะ (PD/4F) โดยการเชื่อมซ้อนแนว การแก้ไข
การหดและขยายตัวของชิ้นงานที่ถูกต้อง การจัดมุมลวดของการเชื่อม ระแสไฟ ระยะอาร์ก การเชื่อมรอยต่อตัวที (T - Joint) ท่า
เหนือศีรษะ (PD) เทคนิคการบังคับหัวเชื่อม เทคนิคการต่อรอยเชื่อม เทคนิคการเชื่อม 3 ชั้นเชื่อมเป็นการเชื่อมทับแนวซ้อนกัน การ
ตรวจสอบและแก้ไขข้อบกพร่องของรอยเชื่อม โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อมระดับ B  Class ตามมาตรฐาน ISO 5817 

๔.๗ ฝึกปฏิบัติเชื่อมต่อตัวที ท่อหน้าแปลนท่าตั้งเชื่อมขึ้น (PH/5F) เพ่ือให้ผู้รับการฝึกมีความเข้าใจและสามารถ
ปฏิบัติการเชื่อมท่อและแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนต่ า รอยต่อตัวที (T - Joint) ท่าตั้งเชื่อมขึ้น (PH) ได้อย่างปลอดภัยและมี
ประสิทธิภาพ  ฝึกปฏิบัติการเตรียมชิ้นงาน การเชื่อมประกอบชิ้นงาน การเตรียมเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ ปฏิบัติการเชื่อมยึด 
(TACKS) ชิ้นงาน การเชื่อมท่อต่อฟิลเล็ทแผ่นยึดแน่น (PF/5F/PH)  โดยการเชื่อมทับแนว การแก้ไขการหดและขยายตัวของ
ชิ้นงานที่ถูกต้อง การจัดมุมลวดเติม การปรับอัตราการไหล      ของแก๊สปกป้อง การเชื่อมรอยต่อตัวที (T - Joint) ท่าตั้งเชื่อมขึ้น (PH) 
เทคนิคการบังคับหัวเชื่อม เทคนิค           การต่อรอยเชื่อม เทคนิคการเชื่อม 2 ชั้นการตรวจสอบและแก้ไขข้อบกพร่องของรอยเชื่อม 
โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อมระดับ B Class ตามมาตรฐาน ISO 5817 

 
๕. ผลการศึกษา 
 ๕.๑ ความปลอดภัยในการเชื่อม(Welding Safety) 
ความปลอดภัยในการท างานเกี่ยวกับการเชื่อม นับเป็นความส าคัญอย่างยิ่งเพราะฉะนั้นผู้เชื่อมต้อท าการศึกษา และหาทาง
ป้องกันในเรื่องอันตรายที่จะเกิดจากกระบวนการเชื่อมต่างๆ ผู้ที่ท างานโดยไม่ค านึงถึงควาปลอดภัย มักจะประสบกับอุบัติเหตุ
เสมอ ซึ่งบางครั้งอาจรุนแรงถึงขั้นเสียชีวิต หรือไม่ก ็ ทรัพย์สมบัติเสียหาย  ซึ่งนับเป็นการสูญเสียทั้งเงินและเวลาอันตรายจาก
การเชื่อมมีหลายอย่าง ซึ่งเราพอจะสรุปออกมาได้เป็นหัวข้อดังนี้ 
1.อันตรายที่เกิดจากไฟฟ้าดูด 
 โดยปกติแล้วมีข้อควรระวัง และหาทางป้องกันอันตรายจากไฟฟ้าดูดมากมาย  สิ่งแรกที่ควรค านึงถึง 
คือุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการเชื่อมนั้นอยู่ในสภาพที่ดี เรียบร้อย พร้อมใช้งาน และอุปกรณ์ต่างๆที่จะใช้ในการเชื่อมควรถูกต้อง 
และเป็นไปตามมาตรฐาน   ขั้วต่อสายต าแหน่งต่างๆ    แน่นดีเพียงไรและสาเหตุอันเกิดจากไฟฟ้านี้จะเป็นเหตุท าให้เครื่องมือ  
อุปกรณ์ช ารุดเสียหาย  และเป็นอันตราย ต่อผู้ใช้ด้วย บริเวณท่ีท างานเชื่อมควรเป็นที่แห้งไม่ชื้นแฉะ ซึ่งท าให้เกิดไฟฟ้าลัดวงจร 
หรือดูดผู้ท างานได้ 
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2.อันตรายที่เกิดจากการอาร์ก 
 กรรมวิธีการเชื่อมแบบต่างๆ จะท าให้เกิดแสงอุลตร้าไวโอเลต และแสงอินฟาเรดเป็นจ านวนมากมาย ผิวหนัง แม้จะโดน
แสงดังกล่าว เป็นเวลาสั้นๆ ก็ตา แต่ก็ส่งผลท าให้ผิวหนังไหม้จนท าให้เกิดความเจ็บปวดได้อย่างมาก ทั้งนี้ผู้ท างานเชื่อมควรสวม
เสื้อหนังเพื่อป้องกัน ควรเป็นเสื้อหนังอย่างดี และไม่ติดไฟได้ง่าย ทั้งนี้      ยังรวมไปถึงหมวก,ปลอกแขน,ไหล่,หน้าอกและท้อง
รวมทั้งถุงมือด้วย สิ่งที่ต้องค านึงถึงอีกอย่างหนึ่งก็คือ ดวงตา ทั้งนี้ เพราะการป้องกันส่วนอื่นอย่างดี แต่ไม่ป้องกันดวงตาจะใช้
หน้ากากอย่างเดียวย่อมไม่เพียงพอ ควรจะสวมแว่นตาป้องกันอีกชั้นหนึ่ง แสงอาร์กจากการเชื่อมจะท าให้เกิดการเจ็บปวดเป็น
เวลา 24-48 ชั่วโมง ขึ้นไป  และตอนนี้ก็ได้มีการคิดค้นหาทางป้องกันอยู่เสมอ โดยเฉพาะดวงตา  แสงอินฟาเรดจะท าให้  “เรติ
น่า” ของตาเกิดอาการเมื่อยล้าเพ่ิมมากขึ้นและผลที่เกิดข้ึนนี้มิใช่จะเกิดในทันทีทันใดแต่จะเกิดขึ้นในภายหลัง 
3.การระบายอากาศ 
 ขณะท าการเชื่อมจะเกิดควันขึ้น ควรจะหลีกเลี่ยงการสูดดมควันโดยตรง ควรหาผ้ามาปิดจมูกไว้ หรือถ้าเชื่อม ในบริเวณ
พ้ืนที่จ ากัด ควรต้องให้อากาศจากภายนอกหมุนเวียนเข้ามาอย่างสม่ําเสมอ และควรมีผู้อยู่ข้างนอกหนึ่งคน คอยให้ความ
ช่วยเหลือเมื่อจ าเป็น การเชื่อมโลหะจ าพวก ตะกั่ว ทองแดง แคดเมี่ยม และสังกะสี     ควรมีเครื่องมือพิเศษเหล่านี้เป็นตัวดูด
ควัน 
4.การลุกไหม้และการเกิดการระเบิด 
 การลุกไหม้และการเกิดการระเบิด   นับเป็นอันตรายอันอาจเกิดขึ้นได้ในขณะเชื่อม   ถ้าไม่หาวิธีป้องกันที่ดีพอ การ
เชื่อมแบบต่างๆ ย่อมท าให้เกิดประกายไฟ และสะเก็ดไฟกระเด็น ซึ่งเป็นจุดให้เกิดไฟไหม้และ       การระเบิดได้ ถ้าไม่หาทาง
ป้องกันไว้ก่อน ฉะนั้นจึงควรมีอุปกรณ์ในการดับเพลิง ซึ่งได้แก่ น้ ายาเคมีดับเพลิง      ที่บริเวณรอบๆ โรงงาน และให้ง่ายต่อการ
หยิบใช้  และควรมีการตรวจตราอยู่เสมอให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน  อีกสิ่งหนึ่งที่ผู้เชื่อมควรค านึงให้มากก็คือ การเชื่อมถังที่เคย
บรรจุเชื้อเพลิงไว้ ซึ่งอาจเป็นเหตุท าให้เกิดไฟ และการระเบิดได้ฉะนั้นผู้ท างานเชื่อมด้านนี้จึงควรค านึงถึงและแน่ใจว่าจะไม่เกิด
อันตรายขึ้นได้ 
5.อันตรายที่เกิดขึ้นภายหลังการท าความสะอาดงานเชื่อมและอ่ืนๆ 
อันตรายที่จะเกิดขึ้นภายหลังการเชื่อม  ก็คือ  การท าความสะอาดแนวเชื่อม  ฉะนั้นผู้เชื่อมจึงควรป้องกัน 
ผิวหนัง และตา หน้ากาก ถุงมือ เสื้อหนัง จะช่วยป้องกันจากการเจียระนัย และควรสวมแว่นตา เป็นกาป้องกันรองจากการใช้
หน้ากากโดยสม่ าเสมอ ทั้งนี้เพราะเศษของโลหะอาจกระเด็นเข้าไปภายในหน้ากากที่สวมใส่ได้เสมอการเชื่อม ไปอย่างไม่หยุดยั้ง
ท าให้สามารถเชื่อมได้ทั้งชนิดที่ควบคุมการเชื่อมด้วยมือ  
 
 ๕.๒ ศึกษาเรื่องหลักการเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือและอุปกรณ์การเชื่อม   

การเช่ือมอาร์กโลหะด้วยมือ (Manual Metal Arc Welder Level 1) 
การเชื่อมโลหะด้วยไฟฟ้ามีมานานแล้ว โดยใช้ส าหรับเชื่อมซ่อมแซมชิ้นส่วนโลหะ ที่ช ารุดหรือประกอบชิ้นส่วนเข้าด้วยกัน  ซึ่งใน
ระยะแรกนั้นคุณภาพแนวเชื่อมยังไม่ดีนัก ปัจจุบันเทคโนโลยีการเชื่อมได้ก้าวหน้าไปอีกมาก   มีการปรับปรุงทั้งด้านกลวิธีการ
เชื่อม และคุณภาพของแนวเชื่อมนอกจากนั้นยังมีการคิดค้นกระบวนการเชื่อมไฟฟ้าที่แปลกใหม่อีกมากมาย อาทิเช่น การ
เชื่อมแบบมิก(MIG) การเชื่อมแบบทิก(TIG) การเชื่อมแบบ      ใต้ฟลักซ์(SAW) การเชื่อมแบบพลาสม่า(PAW) และอ่ืน ๆ 

 
 



 

-๔- 

เครื่องเชื่อมมี ๑ ปลั๊กเต้าเสียบ ( Main Connection) ๒. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า (Welding Machine) ๓.สายเชื่อมไฟฟ้าต่อกับลวด
เชื่อม(Electrod) ๔.สายเชื่อมไฟฟ้าต่อกับชิ้นงาน(Electrod) ๕.หัวจับลวดเชื่อม (Electrod Holder)  ๖.ลวดเชื่อม (Electrod) 
๗.แคล้มจับชิ้นงาน (Work Piece Clamp) ๘.ชิ้นงาน (Work Piece)        ๙. เปลวอาร์ค (Arc Flame) การเชื่อมอาร์กโลหะ
ด้วยมือ ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  คือ กระบวนการต่อโลหะ ให้ติดกันโดยใช้ความร้อน ที่เกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมหุ้มฟ
ลักซ์ (Electrode) กับชิ้นงาน ซึ่งความร้อนที่เกิดขึ้นที่ปลายลวดเชื่อมมีอุณหภูมิประมาณ 5,000 – 6,000 องศาเซลเซียส เพ่ือ
หลอมละลายโลหะให้ติดกัน โดยแกนของลวดเชื่อมท าหน้าที่เป็นตัวน าไฟฟ้า และเป็นโลหะเติมลงในแนวเชื่อมส่วนฟลักซ์ที่หุ้ม
ลวดเชื่อม   จะได้รับความร้อนและหลอมละลายปกคลุมแนวเชื่อมเอาไว้ เพ่ือป้องกันอากาศภายนอกเข้าท าปฏิกิริยากับ   แนว
เชื่อม พร้อมทั้งช่วยลดอัตราการเย็นตัวของแนวเชื่อม เมื่อเย็นตัวฟลักซ์จะแข็ง และเปราะเหมือนแก้วเรียกว่า สแลค  (slag) 
  กระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือที่จะกล่าวถึงต่อไปนี้คือ  การเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ  ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟ
ลักซ์ (SHIELDED METAL ARC WELDING) หรือที่เรียกว่าการเชื่อมด้วยธูปเชื่อม  ซึ่งเป็นกระบวนการเชื่อมที่ใช้กันอย่างแพร่หลาย
เนื่องจากต้นทุนต่ า งานที่เชื่อมด้วยกระบวนการนี้ได้แก่ท่อส่งแก๊ส ท่อส่งน้ ามัน งานโครงสร้าง งานช่างกลเกษตร และงานอ่ืน ๆ อีก
ข้อดีของกระบวนการเชื่อมแบบนี้คือสามารถเชื่อมได้ทั้งโลหะที่เป็นเหล็กและไม่ใช่เหล็กท่ีมีความหนาตั้งแต่ 1.2 มม. ขึ้นไป และ
สามารถเชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 

 

 
  

ข้อดีของการเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ 
๑. สามารถป้องกันการรั่วไหลของแก๊ส,น้ ามัน ของเหลวและอากาศได้ดี 

 ๒. งานมีคุณภาพสูงคงทนและสวยงาม 
 ๓. โครงสร้างของงานที่ไม่ยุ่งยาก 
 ๔. ลดเสียงดังขณะท างาน 
 ๕. ลดขั้นตอนการท างาน 
 ๖. ค่าใช้จ่ายในการปฏิบัติงานและเตรียมการค่อนข้างต่ า 

 



-๕- 

 ข้อเสียของการเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ 
๑. ชิ้นสว่นของงานเชื่อมมีความไวต่อการเกิดความเค้นเฉพาะที่ 
๒. การควบคุมคุณภาพจะต้องตรวจสอบทุกขั้นตอน 
๓. ท าให้เกิดความเค้นตกค้างอยู่ในวัสดุงานเชื่อม 
๔. ท าให้คุณสมบัติของโลหะงานเชื่อมเปลี่ยนแปลง 
๕. งานบิดตัวและหดตัว 

 กระแสเชื่อม (welding current) 
 กระแสไฟฟ้าที่ใช้ในการเชื่อมไฟฟ้ามี ๒ ชนิดคือ กระแสไฟฟ้าสลับ (Alternating current : AC) และ กระแสไฟฟ้า
ตรง (Direct current : DC) 

กระแสไฟสลับ (AC) 
  การเชื่อมไฟฟ้านั้นเครื่องเชื่อมจะเป็นตัวจ่ายกระแสไฟสลับซึ่งเป็นกระแสไฟที่มีทิศทางการเคลื่อนที่สลับกันเป็นคลื่น 
(wave) โดยใน 1 ไซเกิล จะมีกระแสผ่าน 0 จ านวน 2 ครั้ง  ผ่านคลื่นบวก 1 ครั้ง และผ่านคลื่นลบ 1 ครั้ง  ในช่วงของคลื่น
บวกอีเลคตรอนจะไหลไปในทิศทางหนึ่ง และในช่วงคลื่นลบอีเลคตรอนจะไหลในทิศทางท่ีตรงข้ามกันที่ไหลในช่วงคลื่นบวก 
กระแสไฟปกติจะมีความถี่ 50 ไซเกิลซึ่งหมายความว่าใน 1 วินาทีจะเกิดไซเกิลดังกล่าว 50 ครัง้ แต่กระแสสลับที่ใช้ในการ
เชื่อม TIG นั้น จะต้องมีความถี่สูงกว่านี้ จากภาพ ใน 1 ไซเกิล ประกอบด้วยไฟตรงต่อขั้นตรงกันไฟตรงต่อกลับขั้นรวมกันไว้ 
และจะเห็นว่าช่วงที่กระแสผ่าน 0 เปลวอาร์กจะดับลง 

                                             
 
      
        
 

 
กระแสไฟตรง (DC) 
    กระแสไฟเชื่อมชนิดกระแสตรง  เป็นกระแสที่มีอีเลคตรอนเคลื่อนที่ในทิศทางตามยาวของตัวน าไปทิศทางเดียวกัน

เท่านั้น ซึ่งการเคลื่อนที่ของอีเลคตรอนนั้นเปรียบเสมือนน้ าประปาที่ไหลในท่อกระแสไฟฟ้าสลับมีการเปลี่ยนขั้ว 100 ครั้งต่อวินาที 
(50 ไซเกิล) แต่กระแสไฟฟ้าตรงจะไหลจากข้ัวหนึ่ง   ไปตลอด  โดยไม่มีการเปลี่ยนแปลงขั้ว ดังภาพ และสามารถเปลี่ยน
กระแสไฟสลับเป็นกระแสตรงได้ โดยใช้เครื่องเรียงกระแส 

 
 
                                                                          0 
 
 
 

  
 

 

1 ไซเคิล 



-๖- 
วงจรพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟ้า (Basic Arc welding circuit ) 
 วงจรพื้นฐานของการเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือประกอบด้วยอุปกรณ์หลัก ได้แก่ เครื่องเชื่อม ซึ่งเป็น      ต้นก าเนิดการผลิต
กระแสเชื่อมในวงจร  โดยเครื่องเชื่อมจะจ่ายกระแสไปตามสายเชื่อมจนถึงชิ้นงานและลวดเชื่อม  เพ่ือให้การอาร์กขึ้นระหว่างปลายลวด
เชื่อมกับชิ้นงาน 
 เครื่องเชื่อมซึ่งเป็นต้นก าลังของการเชื่อมไฟฟ้านั้น มีทั้งแบบไฟสลับและไฟตรง เครื่องเชื่อมแบบไฟสลับต่อใช้งานง่าย  
เนื่องจากไม่ต้องค านึงถึงขั้วของกระแสไฟ  แต่เครื่องเชื่อมกระแสตรงจะต้องต่อขั้วไฟให้ถูกต้องกับชนิดของลวดเชื่อม  และชิ้นงาน
เชื่อมซึ่งแบ่งออกได้ 2 ระบบ และ ระบบไฟสลับ 1 ระบบ ดังนี ้

 

ไฟกระแสสลับ 
    

                                                                    หวัเชื่อม 
                                                                                    50 % 
 
                                                                                                50 % 
                                                                                      ชิ้นงาน 
 
 
เป็นวงจรเชื่อมที่มีลวดเชื่อมเป็นทั้งขั้วบวกและลบ  (+)( -)  และชิ้นงานเป็นทั้งขั้วลบและบวก ( -)(+)  
อีเลคตรอนจะวิ่งจากชิ้นงานเข้าหาลวดเชื่อม และจากลวดเชื่อมเข้าหาชิ้นงาน  จึงท าให้ลวดเชื่อมและชิ้นงานได้รับความร้อนเท่า 
ๆ กัน 

 
 ไฟกระแสตรง ต่อขั้วลบ หรือเรียกว่า DCEN  (Direct Current Electrode Negative : DC -) 

                                                                            
 
                                                                              หัวเชื่อม 
                                                                                      30 % 
 
                                                                                                     70 % 
                                                                                                  ชิ้นงาน 
 

 
เป็นวงจรเชื่อมที่มีลวดเชื่อมเป็นขั้วลบ (-) และชิ้นงานเชื่อมเป็นขั้วบวก (+) อีเลคตรอนจะวิ่งจาก        ลวดเชื่อมเข้าหา

ชิ้นงาน จึงท าให้ชิ้นงานมีความร้อนเกิดขึ้นประมาณ 2 ใน 3 ของความร้อนที่เกิดจากการอาร์กทั้งหมด และยังให้การซึมลึกดีอีก
ด้วย จึงเหมาะส าหรับการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมเปลือย 

 
 



-๗- 
 

 กระแสไฟตรงขั้วบวกหรือเรียกย่อว่า DCEP (Direct Current Electrode Positive : DC +) 
         
                                                  
                                                                     หัวเชื่อม                    
                                                                               70 % 
                                                                                
                                                                                           30 % 
                                                                                      ชิ้นงาน 

 
เป็นวงจรเชื่อมที่มีลวดเชื่อมเป็นขั้วบวก (+) และชิ้นงานเป็นขั้วลบ (-) อีเลคตรอนจะวิ่งจากชิ้นงานเข้าหาลวด

เชื่อม  จึงท าให้ลวดเชื่อมได้รับความร้อนประมาณ 2 ใน 3 ของความร้อนที่เกิดจากการอาร์กทั้งหมด ดังนั้นเมื่อเชื่อมด้วยไฟตรง
ต่อกลับขั้ว  จะได้การซึมลึกน้อย เหมาะกับการเชื่อมงานบาง 

เทคนิคในการจ าส าหรับกระแสตรง(DC)ก็คือ ถ้าเป็นกระแสไฟขั้วไหน หัวเชื่อมหรือลวดเชื่อมอยู่ขั้วนั้นด้วย เช่น 
กระแสตรงขั้วลบ(DC-) หัวเชื่อมหรือลวดเชื่อมเป็นขั้วลบ ชิ้นงานเป็นขั้วบวก  ถ้าเป็นกระแสตรงขั้วบวก(DC+) หัวเชื่อมหรือ
ลวดเชื่อมเป็นขั้วบวก ชิ้นงานเป็นขั้วลบ 
 

 
                             AC                              DC-                                        DC+ 
 

 ชนิดของแรงเคลื่อน (Type of Voltage) 
 แรงเคลื่อนวงจรเปิด (Open Circuit Voltage) 

ในขณะเปิดเครื่องแต่ยังไม่ได้ลงมือเชื่อม จะสามารถอ่านค่าแรงเคลื่อนที่หน้าปัดของโวลท์มิเตอร์ ซึ่งแรงเคลื่อนอันนี้คือ
แรงเคลื่อนวงจรเปิดซึ่งเป็นแรงเคลื่อนที่เกิดขึ้นระหว่างขั้วของเครื่องเชื่อมมาตรฐานควรมีแรงเคลื่อนวงจรเปิดประมาณ 70-80 
โวลท์ ถ้ามากกว่านี้อาจเกิดอันตรายแก่ผู้ปฏิบัติงานและถ้าต่ าเกินไปจะท าให้เริ่มต้นอาร์กยาก 
 แรงเคลื่อนอาร์ก (Arc Voltage) 

แรงเคลื่อนวงจรเปิดจะเปลี่ยนเป็นแรงเคลื่อนอาร์กเม่ือการอาร์กเริ่มข้ึน  แรงเคลื่อนอาร์กขึ้นอยู่กับชนิดของลวดเชื่อมและ
ระยะอาร์ก เช่น กระแสเชื่อมจะลดลงและแรงเคลื่อนอาร์กจะเพ่ิมข้ึนเมื่อระยะอาร์กเพ่ิมขึ้น  แต่ถ้าระยะอาร์กสั้นกระแสเชื่อมจะ
เพ่ิมข้ึน  และแรงเคลื่อนอาร์กจะลดลง 

ดังนั้น จึงสรุปได้ว่าแรงเคลื่อนวงจรเปิดจะวัดได้เมื่อเครื่องเชื่อมเปิดแต่ไม่มีการอาร์กซึ่งได้ค่าแรงเคลื่อนที่คงที่  ส่วน
ค่าแรงเคลื่อนอาร์กจะวัดได้ในขณะอาร์ก ซึ่งค่าที่ได้จะเปลี่ยนแปลงไปตามระยะอาร์ก 

 ลักษณะของเครื่องเชื่อม 
  เครื่องเชื่อมไฟฟ้าท าหน้าที่ผลิตกระแสไฟเชื่อม  จึงนับว่าเป็นหัวข้อส าคัญของการเชื่อมไฟฟ้าทีเดียว เครื่องเชื่อมไฟฟ้ามี
หลายชนิดโดยแบ่งตามลักษณะต่าง ๆ กัน ดังนี้ 
 

 



-๘- 

เครื่องเชื่อมที่แบ่งตามลักษณะพื้นฐาน 

  ถ้าพิจารณาตามลักษณะพ้ืนฐานจะสามารถแบ่งเครื่องเชื่อมออกเป็น 2 ชนิดคือ  เครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงที่ (constant 
current) และเครื่องเชื่อมชนิดแรงเคลื่อนคงที่ (constant voltage)ความแตกต่างของ     เครื่องเชื่อมทั้ง 2 ชนิดนี้ พิจารณาได้
จากการเปรียบเทียบคุณลักษณะของ volt-ampere curves ซึ่ง curves นั้นได้จากการก าหนดจุดระหว่างกระแสเชื่อมกับแรง
เคลื่อนในขณะเชื่อม โดยก าหนดให้แกนนอนเป็นกระแสเชื่อม และแกนตั้งเป็นแรงเคลื่อน 

 

เครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงที่ (Constant Current : CC) 

 เป็นระบบที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมกับเครื่องเชื่อมธรรมดา (ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์) , เครื่องเชื่อม TIG , เครื่องเซาะร่อง 
(gouging) และเครื่องเชื่อม stud แต่เครื่องเชื่อมอัตโนมัติจะต้องใช้กับการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมขนาดใหญ่ และใช้ระบบป้อนลวด
แบบไวต่อแรงเคลื่อน (voltage sensing) เครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงที่ (CC) มีลักษณะ volt-ampere curve จาก curve 
ดังกล่าวจะเห็นว่าแรงเคลื่อนสูงสุดเมื่อไม่มีกระแส (กระแส 0) และแรงเคลื่อนต่ าเมื่อกระแสเชื่อมเพ่ิมขึ้นสูง ในสภาวะการเชื่อม
ปกติจะมีแรงเคลื่อนอาร์ก (Arc voltage) ระหว่าง 20-40 โวลท์ 

 
                      Volt      ค่า OCV 
                                                            Volt - Ampere Curve 
 
 
                                                                               Ampere 

 
 
ขณะที่แรงเคลื่อนวงจรเปิด (Open circuit voltage) อยู่ระหว่าง 60-80 โวลท์ เครื่องเชื่อมระบบกระแสคงท่ีมีทั้งชนิด

ไฟตรงและไฟสลับ หรือมีทั้งไฟตรงและไฟสลับรวมกัน ซึ่งอาจจะเป็นแบบหมุนหรือแบบ   ไม่หมุนได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



-๙- 
ดังนั้นเครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงที่นี้ สามารถเปลี่ยนแปลงกระแสไฟเชื่อมได้  โดยการเปลี่ยนแปลงระยะอาร์กโดยไม่ต้อง

ตั้งกระแสเชื่อมที่เครื่องเชื่อมใหม่ 
ในประเทศญี่ปุ่นเครื่องเชื่อมชนิดนี้จะมีอุปกรณ์ป้องกันไม่ให้แรงดันที่อยู่ในเครื่องเชื่อมสูงเกิน 25 โวลท์  จากภาพแสดง

ความสัมพันธ์ระหว่างเส้น แรงดันโวลท์ กับเวลา  
 
 

 
 

 หมายเลข 1 หมายถึง เมื่อเปิดเครื่องจะมีแรงเคลื่อนวงจรเปิด(OCV) 25 โวลท์ (ปกติจะอยู่ระหว่าง 60- 
80 โวลท์)     
 
 

 
 
 
 หมายเลข 2 หมายถึง เมื่อเริ่มต้นอาร์ก แรงดันจะเพ่ิมไปที่ 80 โวลท์เพ่ือช่วยในการอาร์กให้ง่ายขึ้น  โดยจะใช้เวลาใน
การเปลี่ยนแรงดันจาก 25 โวลท์เป็น 80 โวลท์ที่ 0.06 วินาที 
 หมายเลข 3 หมายถึง หลังจากท่ีเริ่มจุดอาร์กแล้วแรงดันจะลดลงเหลือที่ประมาณ 30-40 โวลท์        แต่กระแสไฟเชื่อม
(แอมป์)จะเพ่ิมตามที่ตั้งค่าไว้ 
 หมายเลข 4 หมายถึง หลังจากท่ีหยุดเชื่อม แรงดันจะกลับไปที่ 80 โวลท์ โดยที่กระแสไฟเชื่อม(แอมป์)จะเท่ากับ 0 และ
ใช้เวลาอีกประมาณ 1 วินาทีที่เครื่องจะควบคุมแรงดันให้เหลือ 25 โวลท์ตามหมายเลข 5 
และเม่ือท าการเริ่มต้นเชื่อมใหม่เครื่องเชื่อมก็จะท างานตามหมายเลข 1 ถึง 5 ต่อไป 
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-๑๐- 
 เครื่องเชื่อมชนิดแรงเคลื่อนคงท่ี (Constant Voltage : CV) 
 เป็นเครื่องเชื่อมที่ให้ volt-ampere curve เรียบ เครื่องเชื่อมชนิดนี้จะให้แรงเคลื่อนคงที่ จะไม่เปลี่ยนแปลงตามขนาดของ
กระแสเชื่อม สามารถใช้กับการเชื่อมแบบกึ่งอัตโนมัติ หรืออัตโนมัติที่ใช้ระบบ     การป้อนลวดแบบอัตโนมัติ และผลิตเฉพาะ
กระแสไฟตรงเท่านั้น  ซึ่งอาจจะเป็นแบบขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าหรือเครื่องยนต์ หรือแบบหม้อแปลง/เครื่องเรียงกระแส 

 
                            Volt 

                                    Volt -Ampere Curve 
 
 

                                                                                Ampere 
 

การเลือกเครื่องเชื่อม 
 เครื่องเชื่อมในปัจจุบันนี้มีอยู่หลายแบบและหลายขนาดด้วยกัน  การเลือกใช้เครื่องเชื่อมนั้นจะต้องค านึงถึงสภาพของ

งานเชื่อมและผู้ปฏิบัติงาน  ตลอดจนสภาวะเศรษฐกิจขณะนั้น ซึ่งวิธีเลือกเครื่องเชื่อมที่พอจะยึดเป็นกฎเกณฑ์พิจารณาอย่าง
กว้าง ๆ มีดังนี้ งานสนามหรืองานในไร่ควรใช้เครื่องท่ีขับด้วยเครื่องยนต์  แต่งานที่ท าตามอู่ โรงฝึกงานหรืองานท าประตู หน้าต่าง  
ควรใช้เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟ เพราะมีราคาถูกซึ่งจะประหยัดกว่า แต่ส าหรับโรงงานอุตสาหกรรม หรืออู่ที่ต้องการเชื่อม
งานจ านวนมาก โดยเฉพาะเมื่อเชื่อมทั้งงานอลูมิเนียม ทองแดง เหล็ก สเตนเลส และการเชื่อมพอกผิวแข็ง  ซึ่งงานเหล่านี้ต้อง
เชื่อมด้วยไฟตรงจึงต้องเลือกเครื่องเชื่อมไฟตรง  ซึ่งอาจเป็นชนิดขับด้วยมอเตอร์  หรือชนิดเครื่องเรียงกระแสขึ้นอยู่กับสภาพ
โรงงาน เช่น ชนิดขับด้วยมอเตอร์นั้นจะต้องมีเสียงดังกว่าเครื่องเชื่อมชนิดเครื่อง เรียงกระแส  แต่ถ้ามีงานที่ใช้ทั้งไฟสลับ
และไฟตรง  ควรเลือกเครื่องเชื่อมชนิดแบบผสมหม้อแปลงเครื่องเรียงกระแส  ซึ่งมีราคาแพงกว่าเครื่องเชื่อมชนิดอ่ืน 

 ดิวตี้ไซเคิล (Duty Cycle) 
Duty Cycle  เป็นตัวที่บอกถึงความสามารถของเครื่องเชื่อม ที่ก าหนดด้วยเวลาเชื่อมกับเวลาทั้งหมด  โดยก าหนดเวลา

ทั้งหมดไว้เป็นมาตรฐาน 10 นาท ี
ตัวอย่าง      เครื่องเชื่อมขนาด 200 แอมป์ ที่ 60% DUTY CYCLE 
หมายถึง     เครื่องเชื่อมนี้สามารถเชื่อมแบบต่อเนื่องได้ 6 นาที และหยุดพัก 4 นาที โดยใช้กระแสเชื่อมสูงสุดที่ก าหนดไว้ 

200 แอมป์ 
เครื่องเชื่อมที่ใช้กับลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์โดยทั่วไปแล้วจะใช้ Duty Cycle ประมาณ 60% แต่ส าหรับเครื่องเชื่อมแบบ

อัตโนมัติ จะใช้ Duty Cycle 100% 
การก าหนดค่าความสามารถของเครื่องเชื่อมนี้ เป็นการป้องกันมิให้ช่างเชื่อม ใช้เครื่องเชื่อมหนักเกินไปซึ่งอาจจะท าให้

เครื่องเชื่อมเสียหายได้ง่าย 
 
 
 

 
 
 



-๑๑- 

 สัญลักษณ์ลวดเชื่อม 
 มาตรฐานอเมริกา  AWS (American  Welding  Society) (A5.1-91) 

 E XX X X 
                                             ชนิดสารพอกหุ้ม (ฟลักซ์) และชนิดกระแสไฟฟ้า 
     ท่าเชื่อม 

ค่าต้านแรงดึงต่ าสุด x 1,000 ปอนด์/ตร.นิ้ว (psi) 
Electrode  (ลวดเชื่อมไฟฟ้า) 

 ตัวเลขคู่หน้า  แสดงค่าความต้านทานแรงดึงต่ าสุดโดยคูณด้วย 1,000 หน่วยเป็น PSI เช่น        
                           E 60XX คือ 60 x 1,000 = 60,000 PSI 
  

ตัวเลขตัวที่ 3  แสดงต าแหน่งท่าเชื่อม 
   EXX1X  คือ ท่าราบ ท่าตั้ง ท่าระดับ ท่าเหนือศีรษะ 
   EXX2X  คือ ท่าราบ และ ท่าระดับ 
   EXX3X  คือ ท่าราบเท่านั้น 

ตัวเลขตัวที่ 4  แสดงสมบัติต่าง ๆ ของลวดเชื่อมดังตารางต่อไปนี้ 
ตารางแสดงความหมายต่างๆ ของตัวเลขต าแหน่งที่ 4 หรือ 5 

 
รหัส ชนิดกระแสไฟ การอาร์ก การละลายลึก สารพอกหุ้ม ผงเหล็ก 

EXX10 DCEP รุนแรง มาก เซลลูโลส - โซเดียม 0-10 % 
EXXX1 AC & DCEP รุนแรง มาก เซลลูโลส - โพแทสเซียม 0 % 
EXXX2 AC & DCEN ปานกลาง ปานกลาง รูไทล์ - โซเดียม 0-10 % 
EXXX3 AC& DCEP & DCEN นิ่ม น้อย รูไทล์ – โพแทสเซียม 0–10 % 
EXXX4 AC& DCEP & DCEN นิ่ม น้อย รูไทล์ – ผงเหล็ก 25–40 % 
EXXX5 DCEP ปานกลาง ปานกลาง ไฮโดรเจนต่ า-โซเดียม 0 % 
EXXX6 AC or DCEP ปานกลาง ปานกลาง ไฮโดรเจนต่ า-โพแทสเซียม 0 % 
EXXX8 AC or DCEP ปานกลาง ปานกลาง ไฮโดรเจนต่ า-ผงเหล็ก 25-40 % 
EXX20 AC& DCEP & DCEN ปานกลาง ปานกลาง เหล็กออกไซด์-โซเดียม 0 % 
EXX24 AC& DCEP & DCEN นิ่ม น้อย รูไทล์-ผงเหล็ก 50 % 
EXX27 AC& DCEP & DCEN ปานกลาง ปานกลาง เหล็กออกไซด์-ผงเหล็ก 50 % 
EXX28 AC & DCEP ปานกลาง ปานกลาง ไฮโดรเจนต่ า-ผงเหล็ก 50 % 
 
ตัวอย่าง  E 6013 

E -  เป็นลวดเชื่อมไฟฟ้า 
60 -  ค่าต้านแรงดึงต่ าสุด 60 x 1,000 = 60,000  ปอนด์/ตร.นิ้ว (60,000 psi)   

  1 -  เชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 
  3 -  ฟลักซ์เป็นแบบ รูไทล์ ใช้ได้ทุกกระแส  เชื่อมเหล็กเหนียวทัว่ไปได้ดีลักษณะการอาร์ก 

    นิ่มนวล คุณสมบัติการซึมลึกปานกลาง 



-๑๒- 
      มาตรฐาน ญี่ปุ่น  JIS (Japannese Industrial Standard) (Z 3211-1991) 
     D XX XX 
    ชนิดของฟลักซ์ 
    ค่าความต้านทานแรงดึงต่ าสุด N/mm2 
    ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

ตัวเลขคู่แรก แสดงค่าความต้านทานแรงดึงต่ าสุด กลุ่มเหล็กกล้าคาร์บอนมีตัวเดียว 43 ซึ่งมีค่าเท่ากับ 420 N/mm2 
 ตัวเลขคู่หลัง แสดงชนิดของฟลักซ์ ดังแสดงในตาราง 

ตารางแสดงความหมายตัวเลขของรหัสลวดเชื่อม ตาม JIS (Z 3211-1991) 

 

รหัส 

ทนต่อแรงดึงต่ าสุด 
N/mm2 

 
ชนิดฟลักซ์ 

 
ต าแหน่งท่าเชื่อม 

 
ชนิดกระแสไฟ 

D 4301 420 อิลเมไนต์ F, V , O, H AC & DCEP & DCEN 

D 4303 420 ไลม์ – ไทเทเนีย F, V , O, H AC & DCEP & DCEN 

D 4311 420 เซลลูโลสสูง F, V , O, H AC & DCEP & DCEN 

D 4313 420 ไทเทเนียมออกไซด์ F, V , O, H AC & DCEN 

D 4316 420 ไฮโดรเจนต่ า F, V , O, H AC & DCEP  

D 4324 420 ไทเทเนียมออกไซด์ผงเหล็ก F, H AC & DCEP & DCEN 

D 4326 420 ไฮโดรเจนต่ า  ผงเหล็ก F, H AC & DCEP  

D 4327 420 เหล็กออกไซด์  ผงเหล็ก F 
H 

AC & DCEP & DCEN 
AC & DCEN 

D 4340 420 ชนิดพิเศษ F, V , O, H AC & DCEP & DCEN 

หมายเหตุ F = ท่าราบ     V = ท่าตั้ง  O = ท่าเหนือศีรษะ  H = ท่าระดับ 
ตัวอย่าง D 4303 

      D -  ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
        43 -  ค่าความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 420 N/mm2 
    03 -  ฟลักซ์ ไลม์ – ไทเทเนีย เชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม ใช้กระแสไฟได้ทั้ง AC และ DC + / DC -  

มาตรฐานเยอรมัน DIN  (Deutch Industrie Norn) (DIN 1913 Part 1/DIN EN 287) 
E XX X X AR X XXX 
            ประสิทธิภาพของลวดเชื่อม(ใช้เฉพาะลวดต้านแรงดึงสงู) 
            ชั้นของลวด 
            ชนิดสารพอกหุ้ม 
            ค่าอุณหภูมิทดสอบแรงกระแทกท่ี 47 จูล 
            ค่าอุณหภูมิทดสอบแรงกระแทกท่ี 28 จูล 
            ค่าความต้านทานแรงดึง  จุดคลาก  การยืดตัว 
            ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  
 

 



-๑๓- 
  
ตัวเลขคู่แรก แสดงค่าความต้านทานแรงดึง จุดคลากและการยืดตัว  ตารางแสดงความหมายคู่แรก 

 
รหัส ค่าความต้านทานแรงดึง N/mm2 ค่าจุดคลาก N/mm2 % การยึดตัวต่ าสุด L0 =5d 0 

 
43 

ณ อุณหภูมิห้อง 20 องศาเซลเซียส 
430 – 550  355  

22 51 510 – 650  380 
 
ตัวเลขตัวที่ 3 และ 4 แสดงค่าอุณหภูมิที่ใช้ทดสอบแรงกระแทก ตารางแสดงความหมายของตัวที่ 3 และ 4 
 

 
รหัสตัวที่ 3 

ใช้แรงกระแทกต่ าสุด 28 จูล (1) 
ณ ที่อุณหภูมิเป็นองศาเซลเซียส 

 
รหัสตัวที่ 4 

ใช้แรงกระแทกต่ าสุด 47 จูล (1) 
ณ ที่อุณหภูมิเป็นองศาเซลเซียส 

0 ไม่ระบุ 0 ไม่ระบุ 
1 +20 1 +20 
2 0 2 0 
3 -20 3 -20 
4 -30 4 -30 
5 -40 5 -40 

(1) ค่าแรงกระแทกต่ าสุดนี้ได้จากค่าเฉลี่ยที่ใช้กับชิ้นงานทดสอบ 3 ชิ้น โดยรหัสตัวที่ 3 ใช้ค่าแรงกระแทกในแต่ละชิ้น
ต่ าสุด 20 จูล และรหัสตัวที่ 4 ใช้ค่าแรงในแต่ละชิ้นต่ าสุด 32 จูล 

ตารางแสดงความหมายชนิดของฟลักซ์ 
รหัส ชนิดของฟลักซ์ 
A กรด 
R รูไทล์ (ฟลักซ์บางหรือ หนาปานกลาง) 
RR รูไทล์ (ฟลักซ์หนา) 
AR กรด – รูไทล์ 
C เซลลูโลส 

R ( C ) รูไทล์ – เซลลูโลส (ฟลักซ์หนาปานกลาง) 
RR ( C ) รูไทล์ – เซลลูโลส (ฟลักซ์หนา) 

B ด่าง 
B ( R ) ด่างที่ใช้ส่วนประกอบไม่ใช้ด่าง 
RR ( B ) ด่าง – รูไทล์ (ฟลักซ์หนา) 

- ฟลักซ์บางมีความหนา  120 %  - ฟลักซ์หนาปานกลางมีความหนา  120-150 %  - ฟลักซ์หนามีความหนา  150 %  (คิดจาก
ความโตลวด) 
 
 



-๑๔- 
ตัวเลขตัวที่ 5 หรือตัวที่ 5 และ 6แสดงชัน้ของลวดเชื่อมซึ่งจะบอกถงึต าแหน่งท่าเชื่อมชนิดกระแสไฟและชนิดของฟลักซ์ 

ชั้นลวดเชื่อม ต าแหน่งท่าเชื่อม ชนิดกระแสไฟ ชนิดและความหนาของฟลักซ์ 
2 1 

1 
5 
5 

A2     กรด (บาง) 
R2     รูไทล์ (บาง) 

3 2(1) 
1 

2 
2 

R3     รูไทล์ (ปานกลาง) 
R(C)  รูไทล์-เซลลูโลส(ปานกลาง) 

4 1 0+(6) C4 เซลลูโลส(ปานกลาง) 
5 2 

1 
2 
5 

RR     รูไทล์ (หนา) 
RR(C)5 รูไทล์ – เซลลูโลส(หนา) 

6 2 
1 

2 
2 

RR6     รูไทล์ (หนามาก) 
RR(C)6 รูไทล์ – เซลลูโลส(หนามาก) 

7 2 
2 
2 

5 
5 
5 

A7        กรด (หนา) 
AR7      กรด-รูไทล์(หนา) 
RR(B)   รูไทล์ – ด่าง (บาง) 

8 2 
2 

2 
5 

RR8      รูไทล์ (หนา) 
RR(B)8 ด่าง-รูไทล์ (หนา) 

9 1 
1 

0+(6) 
6 

B9        ด่าง(หนา) 
B(R)9   ด่าง(ส่วนประกอบไม่เป็นด่าง)    

10 2 
2 

0+(6) 
6 

B10        ด่าง(หนา) 
B(R)10   ด่าง(ส่วนประกอบไม่เป็นด่าง)    

11 4 
4 

5 
5 

RR11   รูไทล์(หนา)ประสิทธิภาพ  105% 

AE11 กรด-รูไทล์(หนา)ประสิทธิภาพ 105% 
ชั้นลวดเชื่อม(ต่อ) ต าแหน่งท่าเชื่อม

(ต่อ) 
ชนิดกระแสไฟ(ต่อ) ชนิดและความหนาของฟลักซ์ (ต่อ) 

12 4 
4 

0+(6) 
0-(6) 

B12      ด่าง(หนา)ประสิทธิภาพ  120% 
B(R)12 ด่าง(ส่วนประกอบไม่เป็นด่าง)  

           ประสิทธิภาพ  120%   
ตารางแสดงตัวเลขบอกต าแหน่งท่าเชื่อม 

รหัส ต าแหน่งท่าเชื่อม สัญลักษณ์ท่าเชื่อมตาม DIN EN 287 
1 เชื่อมทุกต าแหน่งท่าเชื่อม PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG 
2 เชื่อมทุกต าแหน่งท่าเชื่อม ยกเว้นท่าตั้งเชื่อมลง PA, PB, PC, PD, PE, PF 
3 ต่อชนท่าราบ  ต่อฉากท่าราบ ต่อฉากท่าระดับ PA, PB 
4 ต่อชนท่าราบ ต่อฉากท่าราบ PA,PB 

PA = ท่าราบ      PB = ต่อฉากท่าระดับ     PC = ต่อชนท่าระดับ    PD = ต่อฉากท่าเหนือศีรษะ    PE = ต่อชนท่า
เหนือศีรษะ  
PF = ต่อชนท่าตั้งเชื่อมข้ึน   PG =  ท่าตั้งเชื่อมลง  



-๑๕- 
ตารางแสดงความหมายของตัวเลขบอกชนิดกระแสไฟ 

ใช้กระแสไฟ AC หรือ DC  
กระแสไฟ DC เท่านั้น ค่าแรงดันไฟฟ้าวงจรเปิดต่ าสุดส าหรับกระแสไฟAC 

501) โวลท ์ 70 โวลท์ 80 โวลท์ 
รหัส ขั้วไฟของลวดเชื่อม 

1 4 7 0 ขั้วใดก็ได้ 
2 5 8 0- ขั้วลบ 
3 6 9 0+ ขั้วบวก 

1)ข้อมูลนี้ใช้กับค่าแรงดันไฟฟ้าวงจรเปิด 42 โวลท์ด้วย 

การปรับตั้งกระแสไฟเชื่อม 
 โดยปกติ การปรับกระแสไฟที่ใช้ในการเชื่อม  จะดูได้จากข้างกล่องลวดเชื่อม ของผู้ผลิตลวดเชื่อมแต่ละยี่ห้อ  โดยข้าง
กล่องจะระบุ ชนิดกระแสที่ใช้ AC หรือ DC ขนาดแรงดันในแต่ละท่า  ซึ่งจะระบุบน ข้างกล่อง  ช่างเชื่อมสามารถพิจารณาเลือก
ขนาดแรงดันได้  หรือ สามารถพิจารณาได้จาก  

              40 คูณ เส้นผ่าศูนย์กลางลวดเชื่อม (40 x  ลวดเชื่อม) ได้เท่าไร บวก ลบ ค่าท่ีได้อีกประมาณ 15 แอมป์  

ตัวอย่าง ช่างเชื่อมใช้ลวดเชื่อมขนาด   3.2 มม. ในการค านวณ  
     40 x 3.2 =  128 บวกเพ่ิม 15  = 143  ลบ 15 = 113  
     ฉะนั้น แรงดันกระแสไฟเชื่อมสามารถใช้ได้ประมาณตั้งแต่  113 – 143 แอมป์  

ตารางการปรับค่ากระแสไฟในการเชื่อม 

เส้น ศ.ก d  mm 2.0               2.5 3.25           4.0               5.0      6.0 

ยาวลวด  l  mm 250/300       350 350-450    350/450       450  450 

กระแสที่ใช้  Amp 40-80       50-100 90-150      120-200    180-270 220-360 

สูตรคิคค านวณ 

กระแสต่ าสุด 

 
20 x d 

 
30 x d 

 
35 x d 

กระแสสูงสุด 40 x d 50 x d 60 x d 

ระยะอาร์ก  
คือระยะห่าง ระหว่างลวดเชื่อม กับชิ้นงาน ท าให้เกิดการอาร์กซึ่งขึ้นอยู่กับชนิดของฟลักซ์เป็นองค์ประกอบ เช่นฟลักซ์ 

เป็นแบบ รูไทล์(R ) แบบกรด(A ) แบบเซลลูโลส (C )และ แบบด่าง (B ) 

ในกรณีที่ฟลักซ์เป็นแบบ R, A, C   ระยะอาร์ก =  1.0 x d (d= ของลวดเชื่อม)  

 ในกรณีที่ฟลักซ์เป็นแบบ B   ระยะอาร์ก =   0.5 x d (d =  ของลวดเชื่อม)  
ฉะนั้นช่างเชื่อมต้องพิจารณาถึง ชนิดของฟลักซ์ ซึ่งระยะอาร์กแตกต่างกัน เช่น ฟลักซ์แบบด่าง (E7016) หรือภาษาช่างเชื่อมว่า 
ลวดแข็ง จ าเป็นต้องใช้การจุดอาร์กที่ชิดในการเริ่มต้นอาร์ก หรือในบางครั้งเมื่อช่างเชื่อม เชื่อมไปได้ครึ่งลวดเชื่อม แล้วหยุด เมื่อ
จะจุดอาร์ก อีกครั้ง การจุดอาร์กยาก เคาะอย่างไรก็ไม่เริ่มจุดอาร์ก ซึ่งช่างเชื่อมบางคนเรียกว่า  ลวดเชื่อมตาแตก เพราะตอนจุด
อาร์ก โดยมีหน้ากากปังอยู่ไม่เกิดการอาร์ก แต่พอ ลดหน้ากากกรองแสงลง เพ่ือดูว่าเกิดอะไรขึ้น พร้อมท าการ เคาะจุดอาร์กอีก
ครั้ง การอาร์กเกิดข้ึนท าให้ตามองไม่เห็น หรือ ที่เรียกว่า ตาบอดชั่วคราว  

 



-๑๖- 
 การแก้ไขถ้าใช้ลวดเชื่อมแบบด่าง(เบสิค) เมื่อเชื่อมได้ครึ่งลวดเชื่อม ช่างเชื่อมควรใช้มือที่ใส่ถุงมือบิดหรือ เคาะฟลักซ์
ออกให้เห็นแกนลวดเชื่อมก่อน  ก่อนท าการจุดอาร์กต่อไป  
 หน้าที่ของฟลัก 
 เพ่ือช่วยให้การส่งน้ าโลหะผ่านช่องว่าง เพ่ือก่อตัวเป็นแนวเชื่อม 

 ช่วยในการจุดอาร์ก (arc ignition) 
 ท าให้อาร์กเสถียร 

 เพ่ือให้เกิดสแลก (slag) 
 มีอิทธิพลต่อขนาดของหยดน้ าโลหะ 
 ป้องกันการเกิดออกซิเดชั่น และไนไตรด์ที่จะเกิดกับเนื้อโลหะเชื่อม จากบรรยากาศรอบๆ 
 ท าให้ได้รูปร่างของแนวเชื่อมตามต้องการ 
 ป้องกันไม่ให้แนวเชื่อมเย็นตัวเร็วเกินไป 

  เพ่ือสร้างแกสคลุม (คาร์บอนไดออกไซด์ CO2 คาร์บอนมอนนอกไซด์ CO) ซึ่งได้จาก 
  สารอินทรีย์และคาร์บอเนต 
  เพ่ือการก าจัดออกซิเจน (Deoxygenizing) และการเติมโลหะผสม (alloying) ให้กับเนื้อ 
                  โลหะเชื่อมลวดเชื่อมชนิดให้การคืนตัวเป็นโลหะเชื่อมสูง(High Metal Recovery Electrodes) 

 ลวดเชื่อมประสิทธิภาพสูง (High Efficiency Electrodes) 

การคืนตัวเป็นเนื้อโลหะเชื่อม หมายถึง น้ าหนักของเนื้อโลหะที่ก่อตัวเป็นแนวเชื่อม เทียบกับน้ าหนักของแกนลวดเชื่อมเท่าท่ีใช้ไป
อัตราการคืนตัวเป็นเนื้อโลหะเชื่อม =   Ww – WB x 100 %  Wc 
   Ww  = น้ าหนักชิ้นงานรวมน้ าหนักเนื้อโลหะเชื่อม 
   WB   = น้ าหนักชิ้นงานก่อนเชื่อม 
   Wc   = น้ าหนักแกนลวด (ค านวณ หรือ ชั่ง) 

 ผลของฟลักซ์ต่อการใช้งาน 

  ท าให้เกิดลักษณะของอาร์กที่แตกต่างกัน กล่าวคือ 
  - อาร์กง่าย นิ่ม ก่อแนวเชื่อมได้สวยงาม 
  - อาร์กยาก ลวดเชื่อมดูดติดชิ้นงานบ่อยๆ ต้องกระแทกเพ่ือจุดอาร์ก 
  - อาร์กรุนแรง และเผาไหม้อย่างรวดเร็ว 

  การแพร่กระจายของไฮโดรเจน (HD) หน่วยเป็น มิลลิลิตร ต่อ 100 กรัมเนื้อโลหะเชื่อม 

  การเกิดแกสออกซิเจน (%) 

  ความชื้นและการอบลวด 

  การบรรจุหีบห่อ 

  DCEN ให้การซึมลึกมากกว่า ในขณะที่ DCEP เดินแนวเชื่อมได้เร็วกว่า เฉพาะลวดเชื่อมที่ยอมได้  
         ทั้ง +/- เท่านั้น 

  เชื่อม DC ผิดขั้วจากที่ระบุ ท าให้เกิด 

  - เม็ดโลหะเกาะติดชิ้นงาน (spatter) 

 



-๑๗- 
  - รูพรุน (porosity) 
  - การซึมลึกไม่เพียงพอ (Incomplete Penetration) 
  - สแลกผังใน (Slag Inclusion) 
  - อาร์กไม่เสถียร (Unstable Arc) 
 การเก็บรักษาลวดเชื่อม 
 ลวดเชื่อมที่เสื่อมคุณภาพเมื่อน าไปเชื่อม สารพอกหุ้มจะเกิดการแตก ซึ่งเป็นสาเหตุที่ท าให้รอบเชื่อมแตกร้าว  ซึ่งมี
สาเหตุมาจากลวดเชื่อมเกิดความชื้น  ดังนั้นในการเก็บรักษาลวดเชื่อมจะต้องให้อยู่ในสภาพที่แห้งอยู่เสมอ  และเป็นไป ตาม
ข้อก าหนดเฉพาะในการเก็บลักษณะของลวดเชื่อมชนิดนั้น ๆ   
 ในกรณีที่ลวดเชื่อมชื้น ก่อนที่จะน าไปใช้งานจะต้องอบให้แห้งเสียก่อน โดยใช้เตาอบลวดเชื่อมให้    ความร้อนประมาณ 
500 องศาฟาเรนไฮต์ (260 องศาเซลเซียส) เป็นเวลาประมาณ  2  ชั่วโมง  จากนั้นน าไปเก็บในอุณหภูมิที่เหมาะสมเพ่ือใช้งาน
ต่อไป 
การเลือกใช้ลวดเชื่อม 
 ควรจะต้องพิจารณาเลือกใช้ตามลักษณะขององค์ประกอบหลัก 3 ด้าน คือ  ด้านเทคนคิการเชื่อม ด้านโลหะวิทยา และด้าน
เศรษฐศาสตร์  ดังนี้ 

1. ความแข็งแรงของเนื้อโลหะงาน  ลวดเชื่อมต้องมีคุณสมบัติเชิงกลสูงกว่าหรือใกล้เคียงกับโลหะงาน 
 2. ส่วนผสมของโลหะงาน  ลวดเชื่อมต้องมีส่วนผสมที่เหมือนกับโลหะงาน 
 3. ต าแหน่งเชื่อมหรือท่าเชื่อม  ลวดแต่ละชนิดจะก าหนดท่าเชื่อมไว้จะต้องเลือกให้เหมาะสมกับท่าเชื่อม 

4. ลักษณะรอยต่อแนวเชื่อมว่าต้องการแนวเชื่อมที่มีการซึมลึกมาก  หรือน้อย  
5. กระแสไฟเชื่อม ลวดเชื่อมบางชนิดเหมาะส าหรับกระแสไฟตรง หรือกระแสไฟสลับอย่างเดียว 
6. ความหนาของชิ้นงาน ชิ้นงานที่หนาควรเลือกลวดเชื่อมที่มีความเหนียวสูง  เพ่ือป้องกันการแตกร้าว 
7.  ควรจุดติดอาร์กได้ง่าย  และเปลวอาร์กสม่ าเสมอ 

8.  สามารถเชื่อมท่าบังคับ  ตามสภาพงานได้ดี 

9.  สารพอกหุ้มจะต้องยึดเกาะกับแกนลวดดี   มีความยืดหยุ่นดี  ไม่แตกร่อนง่าย 

10. เกิดสารพิษ  แก๊ส  ควัน  ฝุ่นในปริมาณน้อย 

11. ให้อัตราการหลอมละลายสูง  ให้เนื้อเชื่อมมาก  สูญเสียจากการกระเด็นต่ า 

12. ผิวหน้ารอยเชื่อมดี 

13. สามารถทนกระแสไฟฟ้าสูงได้ 

14. สามารถแยกสแลคออกได้ง่าย 

15. มีคุณสมบัติทางกลสูงกว่าหรือเท่ากับโลหะงาน 

16. ส่วนผสมของลวดเชื่อมจะต้องเหมือนกัน  และเข้ากันได้กับโลหะงาน 

17. ไม่ไวต่อสารแยกตัวในเนื้อเหล็ก  เช่น  การเชื่อมงานที่มีความหนามาก ๆ  เพ่ือป้องกันการ แตกร้าวในขณะร้อน  
หรือแตกร้าวในกรณีเย็นตัวไม่สมบูรณ์ 

 
 
 
 



-๑๘- 
 
จุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้นบ่อยในงานเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ 

การเกิดเปลวอาร์กเบี่ยงเบน  (Arc Blow Effect) 
ผลกระทบจาก เปลวอาร์กเบี่ยงเบน หรือ สามารถบางครั้งเรียกทับศัพท์ตามภาษาอังกฤษได้ว่า “เกิดอาร์กโบล” ซึ่ง
เปลวอาร์กที่เกิดขึ้นเสมือนกับตัวน ากระแสไฟฟ้าทั่วไป คือ จะครอบคลุมด้วยสนามแม่เหล็ก  ถ้าสนามแม่เหล็กเปลี่ยน
ทิศทาง  เปลวอาร์กก็จะเปลี่ยนทิศทางตามไปด้วย 
  จึงเรียกว่าเปลวอาร์กเบี่ยงเบน (Arc blow)  ส่วนใหญ่ กรณีที่เกิดเปลวอาร์กเบี่ยงเบน (Arc blow)  จะเกิดเฉพาะใน
กรณีกระแสไฟตรง (DC) 

                                   
ทิศทางการเกิดสนามแม่เหล็กเมื่อท าการเชื่อม ณ ต าแหน่งที่แตกต่างกันบนชิ้นงาน 

 

 
 
 

                                                  
 
 
 

 

Magnetic field 
สนามแม่เหลก็ 

เม่ือเช่ือมท่ีใกลช้ิ้นงานใหญ่ ๆ 
หรือมีปริมาตรมากจะเกิดการ
เปลวอาร์กเบ่ียงเบนไปยงั
บริเวณท่ีมีขนาดใหญ่หรือมี
ปริมาตรมาก 

          เม่ือเช่ือมใกลแ้คลม้จบัช้ินงาน 



-๑๙- 

 
 
การแก้ไขการเกิด เปลวอาร์กเบี่ยงเบน (Arc blow) 

- เอียงมุมลวดเชื่อม 
- ต่อสายดินชิ้นงานทั้งสองข้าง 
- ย้ายต าแหน่งแคล้มจับชิ้นงาน 
- ท าการเชื่อมแต้มหลายจุด 
- ให้ความร้อนชิ้นงาน ก่อนการเชื่อม 
- ใช้กระแสไฟสลับ (AC ) แทน กระแสตรง (DC) 

ข้อบกพร่องในแนวเชื่อม ส าหรับการเชื่อมต่อตัวที 

 
 
 การแก้ไขการกัดแหว่ง (Undercuts) 

- ลดกระแสไฟเชื่อมลงกว่ากระแสไฟเชื่อมครั้งแรก ประมาณ 5 – 10 แอมแปร์ 
- ควบคุมมุมเอียงลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับชั้นแนวเชื่อมนั้น ๆ  
- ควบคุมระยะอาร์กให้ใกล้กับบริเวณท าการเชื่อม 
- ควบคุมความเร็วในการเชื่อมให้สม่ าเสมอ 
- ควบคุมการหยุดที่ขอบแนวอย่าให้ช้าหรือเร็วเกินไป และในขณะเชื่อมช่างเชื่อมต้องสังเกตและพยายามเติม

เนื้อแนวเชื่อมให้เต็มเสมอบริเวณท่ีขอบแนว 

 
                                                                             

การกดัแหว่ง (Undercuts) เกิดจาก 
- กระแสไฟเช่ือมสูง 
- มุมเอียงลวดเช่ือมมากเกินไป 
- ระยะอาร์กห่าง/เปลวอาร์กยาวไป 

สแลคฝังใน (Slag inclusions) เกิดจาก 
- กระแสไฟเช่ือมต ่า 
- เดินลวดเช่ือมเร็ว 
- ท าความสะอาดไม่ดีพอในแนวเช่ือม

ก่อนการเช่ือมทบัหนา้ 
- เช่ือมทบัเศษสแลคในการเช่ือมหลาย

แนว 



-๒๐- 
การแก้ไขการเกิด สแลคฝังใน (Slag inclusions) 

- ปรับกระแสไฟเชื่อมให้สูงชิ้นกว่าเดิมประมาณ 5 – 15 แอมแปร์ 
- ควบคุมการเดินลวดเชื่อมให้ช้าลง 
- ท าความสะอาคเศษสแลคในแนวเชื่อมก่อนการเชื่อมทับหน้าทุกครั้ง และท าความสะอาดแบบ 100 % ซึ่ง

ช่างเชื่อมต้องมั่นใจว่าไม่มีเศษสแลค ก่อนท าการเชื่อม 
 
 

 
 
การแก้ไขการเกิดรูพรุน (Gas pores) 

- ต้องท าความสะอาดผิวชิ้นงานทุกครั้งก่อนปฏิบัติการเชื่อม โดยอาจจะใช้ แปรงลวดขัด     
       ใช้เครื่องเจียระไน  ใช้แอลกอฮอล์เช็ดบริเวณผิวชิ้นงานก่อนปฏิบัติงานเชื่อม   
- ควบคุมระยะอาร์กให้ใกล้กับบริเวณท าการเชื่อม เช่นถ้าใช้ลวดเชื่อมเบสิค (ด่าง) ระยะอาร์ก 

ประมาณ  0.5 คูณ ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของลวดเชื่อม  
- ควบคุมความชื้นในลวดเชื่อม เช่น ถ้าเป็นลวดเชื่อมเบสิค (ด่าง) ควรมีการอบลวดเชื่อมก่อนปฏิบัติการ

เชื่อม   
- ควบคุมมุมของลวดเชื่อมอย่าให้เอียงมากจนเกินไป 

 
 

การแก้ไขรอยร้าวปลายแนวเชื่อม (End craters) 
- ควบคุมการเติมเนื้อแนวเชื่อมให้เต็มบริเวณปลายแนวเชื่อมโดยเมื่อใกล้บริเวณจุดสิ้นสุดแนวให้เดินลวด

เชื่อมถอยกลับและเดินหน้าจนบริเวณปลายแนวเชื่อมเต็มแนว หรือ 
- เมื่อใกล้บริเวณปลายแนวให้ยกลวดเชื่อมออกบริเวณปลายแนวให้เปลวอาร์กดับ  

แล้วกลับมาจุดอาร์กอีกครั้งบริเวณปลายแนว  ท าสลับกันจนปลายแนวเชื่อมเติมเต็ม 
 

รูพรุน (Gas pores) เกิดจาก 
- ผวิช้ินงานสกปรก (สนิม ไขมนั  

วสัดุเคลือบผวิ) 
- ระยะอาร์กห่าง 
- ลวดเช่ือมมีความช้ืน โดยเฉพาะ

ลวดเช่ือมเบสิค(ด่าง) 

รอยร้าวปลายแนวเช่ือม(End craters)เกิดจาก 
- ยกลวดเช่ือมออกจากบ่อหลอมเร็วเกินไป    
  โดยเฉพาะขณะเช่ือมดว้ยกระแสไฟเช่ือม
ท่ีสูง ซ่ึง  
   เป็นจุดท่ีท าให้เกิดรอยร้าวปลายแนวเช่ือม
ไดง่้าย    (ร้าวจากการหดตวั ) 



-๒๑- 

 
 

 การแก้ไขรอยร้าวบริเวณเขตรอยต่อ (Cracks in the weld-interface region) 
- เปลี่ยนชิ้นงานเชื่อม 
- ชิ้นงานหลังจากการเชื่อมแล้ว ปล่อยให้ชิ้นงานเชื่อมเย็นตัวอย่างช้า ๆ  
 

                                                                       
การแก้ไขข้อบกพร่องแนวราก (Root defects) 

- ควบคุมการเตรียมงานถ้าเป็นชิ้นงานต่อตัวที ต้องให้ชิ้นงานแนบสนิทอย่าให้มีช่องว่างระหว่างชิ้นงานสอง
ชิ้นเด็ดขาด 

องค์ประกอบที่ส าคัญในการเชื่อม 
1. เลือกชนิด ลวดเชื่อม  ชนิดกระแสไฟเชื่อม (กระแสตรง(DC) กระแสสลับ(AC)) เลือกปรับแรงดันได้ถูกต้อง 
2. ปรับระยะอาร์ก  มุมลวดเชื่อม ที่ถูกต้อง 
3. ใช้เทคนิคการส่ายลวดเชื่อมที่ถูกต้อง 
4. จัดต าแหน่งท่าเชื่อม  ในกรณีเชื่อมท่าตั้ง ท่าขนานนอน ชิ้นงานควรวางอยู่ประมาณระหว่างหน้าอกกับท้อง ของช่าง

เชื่อม  จัดต าแหน่งท่าเชื่อมของช่างเชื่อมเอง พยายามจัดท่าให้ผ่อนคลายมากที่สุด  และสวมอุปกรณ์ป้องกัน
ร่างกายเช่น เอี๊ยม ถุงมือ ปอกแขน สลับเท้า ให้พร้อม 

5. ก าลังภายในของช่างเชื่อม คือ ช่างเชื่อมพร้อมที่จะท างานเชื่อม มีพละก าลังในการท างานเพราะงานเชื่อมเป็นงาน
เชื่อมที่ค่อนข้างหนัก และ ร้อน ซึ่งช่างเชื่อมต้องพร้อมที่จะปฏิบัติงานเชื่อม 

6. สมาธิ ที่ดี 
จากองค์ประกอบที่กล่าวมาข้างต้น เชื่อได้ว่าเมื่อช่างเชื่อมปฏิบัติครบทุกหัวข้อที่ถูกต้องแล้ว ส่งผลให้ช่างเชื่อมสามารถพัฒนา
ทักษะด้านงานเชื่อมเพ่ิมขึ้น และเมื่อมีทักษะเพ่ิมมากข้ึน จะเกิดความช านาญมากข้ึนตามไปด้วย  ซึ่งจะท าให้ได้คุณภาพของแนว
เชื่อมรวมทั้งการปฏิบัติงานเชื่อมมีประสิทธิภาพสูงสุด  ท าให้เกิดการจ้างงานมากข้ึน  ค่าแรงช่างเชื่อมเพ่ิมขึ้น 

 
 
 

รอยร้าวบริเวณเขตรอยต่อ(Cracks in the 
weld-interface region) เกิดจาก 
 - ใชว้สัดุท่ีไม่เหมาะกบัการเช่ือม 
- หลงัการเช่ือมใหช้ิ้นงานเยน็ตวัเร็วเกินไป  
    (เหมือนการอบชุบโลหะ) 

ข้อบกพร่องแนวราก (Root defects)เกิด
จาก 
- การเตรียมช้ินงานไม่ดี ประกอบ

ช้ินงานห่าง 
- การแทรกซึมของสแลคเขา้ไปใน

ระหวา่งช่องวา่งช้ินงานท่ีห่างมาก 
 



-๒๒- 
๕.๓ ศึกษาเรื่องสัญลักษณ์งานเชื่อม 

สัญลักษณ์การเชื่อม ช่างเชื่อมจะสามารถท างานได้คล่องแคล่วและรวดเร็ว เมื่อน าเอาวิธีการใช้สัญลักษณ์มา แทน
รายละเอียดต่างๆ ที่จะใช้ในการเชื่อม สัญลักษณ์จะถูกเขียนไว้ในแบบงานซึ่งจะเป็นการบอกให้รู้กันทุกหน่วยงาน ทุกฝ่าย ตั้งแต่
ผู้ออกแบบถึงผู้ปฏิบัติงานเชื่อม โดยเป็นที่เข้าใจกันตามความมุ่งหมาย เดียวกนทุกฝ่าย  ส าหรับสัญลักษณ์ของการเชื่อมที่จะ
น ามากล่าวในที่นี้ เป็นแบบมาตรฐานของ AWS (American Welding Society) ซึ่งแบบมาตรฐานนี้เป็นที่นิยมใช้กันมาก เข้าใจ
ได้ง่ายเป็น มาตรฐานสากล จึงสมควรที่ช่างเชื่อม หรือผู้ที่เกี่ยวข้องนี้จะต้องทราบรายละเอียดและท าความ เข้าใจได้เป็นอยางดี   

ส่วนประกอบของสัญลักษณ์งานเชื่อม ความแตกต่างระหว่างสัญลักษณ์แนวเชื่อม และสัญลักษณ์การเชื่อม (Welding 
Symbols) คือสัญลักษณ์แนวเชื่อม หมายถึงสัญลักษณ์ที่เกี่ยวข้องเฉพาะแนวเชื่อมเท่านั้น ส่วนสัญลักษณ์การ เชื่อม หมายถึง
สัญลักษณ์การเชื่อมที่ประกอบด้วยส่วนต่างๆ 8 ส่วน หรือบางส่วนที่จ าเป็น สัญลักษณ์การเชื่อม ประกอบด้วยส่วนต่างๆ 8 ส่วน
คือ - เส้นฐาน - หัวลูกศร - สัญลักษณ์แนวเชื่อมพ้ื นฐาน -ขนาดและข้อมูลอื่น ๆ - สัญลักษณ์เพ่ิมเติม – สัญลักษณ์ที่เกี่ยวข้องกบ
การแต่งผิวแนวเชื่อม - หางลูกศร -ข้องกาหนดรายละเอียด กรรมวิธีการเชื่อม หรือการอ้างอิงอ่ืนๆ  สัญลักษณ์ที่ เป็น
ส่วนประกอบ 8 อย่างนี้ ส่วนที่ไม่ประสงค์จะก าหนดให้มีกับงานแต่ละอย่างก็ไม่จ าเป็นต้องใส่ลงไปในหางลูกศรและเมื่อไม่
ต้องการจะก าหนดรายละเอียดใดๆ ก็ไม่จ าเป็นต้อง 
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-๓๒- 
๕.๔ ศึกษาเรื่องข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม 
            (ก)ความตอ้งการดา้นทักษะ 

             ๕.๔.1. ความสามารถอ่านใบสั่งงานเชื่อมทิกแบบรอยต่อชนท่อ 
            ๕.๔.๒. ความสามารถเตรียมเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์การเชื่อมทิก 
            ๕.๔.๓.  ความสามารถเตรียมโลหะชิ้นงานเชื่อม 
            ๕.๔.4. ความสามารถเลือกลวดเชื่อมทิก 
            ๕.๔.5. ความสามารถปรับพารามิเตอร์ในการเชื่อมทิก 
            ๕.๔.6. ความสามารถจัดเตรียมสถานที่ท างานเชื่อม 
            (ข) ความต้องการด้านความรู้ 
            ๕.๔.๗. ความรู้เกี่ยวกับสัญลักษณ์งานเชื่อมรอยต่อชนท่อ ตามมาตรฐาน ISO และ AWS เช่น ขนาดของแนวเชื่อม 
ต าแหน่งแนวเชื่อม สัญลักษณ์รอยต่อชนท่อ เป็นต้น  
            ๕.๔.๘.  ความรู้เกี่ยวกับลวดเชื่อมทิกตามมาตรฐาน AWS เป็นต้น 
            ๕.๔.๙. ความรู้เกี่ยวกับชิ้นงานเชื่อม รอยต่อเชื่อม ต าแหน่งท่าเชื่อม 
            ๕.๔.๑๐. ความรู้เกี่ยวกับการปรับตั้งขั้วเชื่อมและกระแสไฟ ค่าพารามิเตอร์ในการเชื่อม เช่น กระแสไฟตรงต่อขั้วตรง 
กระแสไฟตรงต่อกลับขั้ว กระแสไฟสลับ กระแสไฟเชื่อม แรงดันเชื่อม ความเร็วในการเชื่อมเป็นต้น 
            ๕.๔.๑๑. ความรู้เกี่ยวกับการเตรียมเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์การเชื่อม เช่น เครื่องเชื่อมแบบ Transformer เครื่อง
เชื่อมแบบ Rectifier หัวเชื่อม สายกราวน์ ค้อนเคาะแสลก และแปรงลวด 
หลักฐานที่ต้องการ (Evidence Guide) 
            หลักฐานที่ต้องการจะก าหนดข้อแนะน าเกี่ยวกับการประเมิน และควรที่จะใช้ประกอบร่วมกันกับเกณฑ์การปฏิบัติงาน 
(Performance Criteria) และ ทักษะและความรู้ที่ต้องการ (Required Skills and Knowledge) 
            (ก) หลักฐานการปฏิบัติงาน (Performance Evidence) 
            ๕.๔.๑๒. แสดงการอ่านใบสั่งงานเชื่อมรอยต่อชนท่อ 
            ๕.๔.๑๓. แสดงการเตรียม โลหะชิ้นงาน ลวดเชื่อม เครื่องเชื่อม และอุปกรณ์การเชื่อม 
            ๕.๔.๑๔. แสดงการตั้งค่ากระแสไฟเชื่อม และต่อขั้วเชื่อม 
            ๕.๔.๑๕. แสดงการแต่งกายและใช้อุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัย 
            5.๔.๑๖. แฟ้มสะสมผลงาน (Portfolio) 
             (ข) หลักฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 
            ใบบันทึกการอบรมความรู้เกี่ยวกับ สัญลักษณ์งานเชื่อมรอยต่อชนท่อ ตามมาตรฐาน ISO AWS กระบวนการเชื่อม 
ลวดเชื่อม ชิ้นงานเชื่อม รอยต่อเชื่อม ต าแหน่งท่าเชื่อม การปรับตั้งขั้วเชื่อมและกระแสไฟ พารามิเตอร์ในการเชื่อม การเตรียม
เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์การเชื่อม อุปกรณ์ความปลอดภัยในงานเชื่อม ขั้นตอนการเชื่อมอาร์กโลหะ ความปลอดภัยในงานเชื่อม
และการป้องกันอันตราย การบ ารุงรักษาเครื่องเชื่อมอุปกรณ์ และ การบันทึกข้อมูลการเชื่อม 
            (ค) ค าแนะน าในการประเมิน 
            หลักฐานที่ต้องการเพื่อแสดงถึงสมรรถนะในส่วนนี้ ต้องมีความส าคัญและตอบสนองตามข้อก าหนดของสมรรถนะย่อย
และเกณฑ์การปฏิบัติงาน โดยต้องแสดงถึง 
            ๕.๔.๑๗. ความรู้และทักษะที่เก่ียวข้อง 
            ๕.๔.๑๘. วิธีการปฏิบัติงานในสถานที่ท างานและกฎระเบียบที่เก่ียวข้อง 
            ๕.๔.๑๙. ขอบเขตด้านอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
 
 
 
 
 

-๓๓- 



             (ง) วิธีการประเมิน 
            1. การประเมินผลความรู้โดยประเมินจากแบบทดสอบความรู้ 
            2. การประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใช้การประเมินจากใบสั่งงานเชื่อมและแฟ้มสะสมผลงาน 

๕.๕ เพ่ือให้ผู้เข้ารับการฝึก รู้และเข้าใจเกี่ยวกับข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม 
ศึกษาข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม (WPS: Welding Procedure Specification) ข้อมูลการทักษะ (Skill) 

สาขาช่างเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ จะต้องมีประสบการณ์ในการเชื่อมเหล็กกล้ากลุ่ม W01       ตาม ISO 9606-1(AWS 
D1.1Group 1) เชื่อมแผ่นเหล็กกล้าและเชื่อมท่อต่อกับแผ่นเหล็กแนวเชื่อมฟิลเล็ท (Fillet Weld) ที่มีความหนาไม่ได้ก าหนด ทุก
ต าแหน่งท่าเชื่อมตาม ISO 9606-1 เขียนในข้อก าหนด วิธีการเชื่อม การน าข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อมไปใช้งาน  
๕.๕.๑  ฝึกปฏิบัติเชื่อมต่อตัวที ท่าเหนือศีรษะ (PD/4F) ISO 9606-1  111P FW W01  t…….. PD ss nb (AWS 4F) 

   เพ่ือให้ผู้รับการฝึกมีความเข้าใจและสามารถปฏิบัติการเชื่อมแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนต่ า 
รอยต่อตัวที (T - Joint) ท่าเหนือศีรษะ (PD) ได้อย่างปลอดภัยและมีประสิทธิภาพ 

ฝึกปฏิบัติการเตรียมชิ้นงาน การเชื่อมประกอบชิ้นงาน การเตรียมเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิด

ด่าง ขนาด 2.6 มม.และลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดด่าง ขนาด 3.2 มม.ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดรูไทล์ ขนาด 2.6 มม. และลวด

เชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดรูไทล์ ขนาด  3.2 มม. หินเจียขนาด 4 นิ้ว,ใบหินเจียขนาด  100 มม. หนา 2 มม. จ านาน 1 ใบ ขนาด  
100 มม. หนา 4 มม.จ านาน 1 ใบ ,กระจกใส2 แผ่น ,ใบปัดงาน 1 ใบ เชื่อมแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน ขนาด ..... X 125  X 200 
มม.  จ านวน 2 ชิ้น, การเชื่อมรอยต่อตัวที                  (T - Joint) ท่าเหนือศีรษะ (PD) เทคนิคการบังคับหัวเชื่อม เทคนิคการต่อ
รอยเชื่อม เทคนิคการเชื่อมสามแนว         การตรวจสอบและแก้ไขข้อบกพร่องของรอยเชื่อม   โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อมระดับ B  
Class ตามมาตรฐาน 5817 

 

   
 

 

 



-๓๔- 

๕.๕.๒ ฝึกปฏิบัติเชื่อมต่อตัวที ท่อหน้าแปลนท่าตั้งเชื่อมขึ้น (PH/5F) ISO 9606-1  111T FW W01  t ....... D………. PH ss 
nb (AWS 5F-up) 

 เพ่ือให้ผู้รับการฝึกมีความเข้าใจและสามารถปฏิบัติการเชื่อมท่อและแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนต่ า รอยต่อตัวที (T - 
Joint) ท่าตั้งเชื่อมขึ้น (PH) ได้อย่างปลอดภัยและมีประสิทธิภาพ 

ฝึกปฏิบัติการเตรียมชิ้นงาน การเชื่อมประกอบชิ้นงาน การเตรียมเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์       ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

ชนิดด่าง ขนาด 2.6 มม.และลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดด่าง ขนาด 3.2 มม.ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดรูไทล์ ขนาด 2.6 มม. และ

ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดรูไทล์ ขนาด  3.2 มม. หินเจียขนาด 4 นิ้ว ,  ใบหินเจียขนาด  100 มม. หนา 2 มม.จ านาน 1 ใบ 

ขนาด   ขนาด  100 มม. หนา 4 มม.จ านาน 1 ใบ ขนาด,กระจกใส 2 แผ่น ,ใบปัดงานเชื่อม 1 ใบ แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน 
ขนาด   ... X ...  X …. มม.จ านวน 1 แผ่น,    ท่อเหล็กกล้าคาร์บอน t... D.....  X 125 มม.จ านวน 1 ชิ้น การเชื่อมรอยต่อตัวที (T 
- Joint) ท่าตั้งเชื่อมขึ้น (PH) เทคนิคการบังคับหัวเชื่อม เทคนิคการต่อรอยเชื่อม เทคนิคการเชื่อมชั้นเชื่อมเดียว (Single layer) การ
ตรวจสอบและแก้ไขข้อบกพร่องของรอยเชื่อม    โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อมระดับ B Class   ตามมาตรฐาน ISO 5817 

       
 

 
 



-๓๕- 
เอกสารอ้างอิง 
1.WELDING  MASTER,  GUIDE TO WELDING SLV MANNHEIM., GERMAN 
2. OVTA, WELDING TEXTBOOK  OVERSEAS VOCATIONAL TRAINING ASSOCIATION.,  
JAPAN  
3.เชิดเชลง ชิตชวนกิจ และคณะ วิศวกรรมการเชื่อม กรุงเทพมหานคร : พิมพ์ที่สมาคมส่งเสริมความรู้ด้านเทคนิคระหว่าง
ประเทศ 
4.สมบูรณ์  เต็งหงษ์เจริญ ลวดเชื่อม : ส านักพิมพ์ ศูนย์ส่งเสริมวิชาการ 
5.สุชาติ  กิจพิทักษ์ งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น : พิมพ์ที่ เม็ดทรายพริ้นติ้ง 
6.เอกสารประกอบการฝึก เตรียมเข้าท างาน งานเชื่อมและโลหะแผ่น กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
-๓๖- 

ข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม 
    

เพ่ือให้ผู้เข้ารับการฝึก รู้และเข้าใจเกี่ยวกับข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม 
ศึกษาข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อม (WPS: Welding Procedure Specification) ข้อมูลการทักษะ (Skill) 

สาขาช่างเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ จะต้องมีประสบการณ์ในการเชื่อมเหล็กกล้ากลุ่ม W01       ตาม ISO 9606-1(AWS 
D1.1Group 1) เชื่อมแผ่นเหล็กกล้าและเชื่อมท่อต่อกับแผ่นเหล็กแนวเชื่อมฟิลเล็ท (Fillet Weld) ที่มีความหนาไม่ได้ก าหนด ทุก
ต าแหน่งท่าเชื่อมตาม ISO 9606-1 เขียนในข้อก าหนด วิธีการเชื่อม การน าข้อก าหนดกรรมวิธีการเชื่อมไปใช้งาน  

 
ฝึกปฏิบัติเชื่อมต่อตัวที ท่าเหนือศีรษะ (PD/4F) ISO 9606-1  111P FW W01  t…….. PD ss nb (AWS 4F) 

   เพ่ือให้ผู้รับการฝึกมีความเข้าใจและสามารถปฏิบัติการเชื่อมแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนต่ า 
รอยต่อตัวที (T - Joint) ท่าเหนือศีรษะ (PD) ได้อย่างปลอดภัยและมีประสิทธิภาพ 

ฝึกปฏิบัติการเตรียมชิ้นงาน การเชื่อมประกอบชิ้นงาน การเตรียมเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิด

ด่าง ขนาด 2.6 มม.และลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดด่าง ขนาด 3.2 มม.ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดรูไทล์ ขนาด 2.6 มม. และลวด

เชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดรูไทล์ ขนาด  3.2 มม. หินเจียขนาด 4 นิ้ว,ใบหินเจียขนาด  100 มม. หนา 2 มม. จ านาน 1 ใบ ขนาด  
100 มม. หนา 4 มม.จ านาน 1 ใบ ,กระจกใส2 แผ่น ,ใบปัดงาน 1 ใบ เชื่อมแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน ขนาด ..... X 125  X 200 
มม.  จ านวน 2 ชิ้น, การเชื่อมรอยต่อตัวที                (T - Joint) ท่าเหนือศีรษะ (PD) เทคนิคการบังคับหัวเชื่อม เทคนิคการต่อรอย
เชื่อม เทคนิคการเชื่อมสามแนว              การตรวจสอบและแก้ไขข้อบกพร่องของรอยเชื่อม   โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อมระดับ B  
Class   ตามมาตรฐาน ISO 5817 
 
ฝึกปฏิบัติเชื่อมต่อตัวที ท่อหน้าแปลนท่าตั้งเชื่อมขึ้น (PH/5F) ISO 9606-1  111T FW W01  t ......... D………. PH ss nb 
(AWS 5F-up) 

 เพ่ือให้ผู้รับการฝึกมีความเข้าใจและสามารถปฏิบัติการเชื่อมท่อและแผ่นเหล็กกล้า 
คาร์บอนต่ า รอยต่อตัวที (T - Joint) ท่าตั้งเชื่อมขึ้น (PH) ได้อย่างปลอดภัยและมีประสิทธิภาพ 

ฝึกปฏิบัติการเตรียมชิ้นงาน การเชื่อมประกอบชิ้นงาน การเตรียมเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิด

ด่าง ขนาด 2.6 มม.และลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดด่าง ขนาด 3.2 มม.ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดรูไทล์ ขนาด 2.6 มม. และลวด

เชื่อมหุ้มฟลักซ์ชนิดรูไทล์ ขนาด  3.2 มม. หินเจียขนาด 4 นิ้ว ,           ใบหินเจียขนาด  100 มม. หนา 2 มม.จ านาน 1 ใบ 

ขนาด   ขนาด  100 มม. หนา 4 มม.จ านาน 1 ใบ ขนาด,กระจกใส 2 แผ่น ,ใบปัดงานเชื่อม 1 ใบ แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน 
ขนาด   ... X ...  X …. มม.จ านวน 1 แผ่น,    ท่อเหล็กกล้าคาร์บอน t... D.....  X 125 มม.จ านวน 1 ชิ้น การเชื่อมรอยต่อตัวที (T 
- Joint) ท่าตั้งเชื่อมขึ้น (PH) เทคนิคการบังคับหัวเชื่อม เทคนิคการต่อรอยเชื่อม เทคนิคการเชื่อมชั้นเชื่อมเดียว (Single layer) การ
ตรวจสอบและแก้ไขข้อบกพร่องของรอยเชื่อม    โดยมีคุณภาพของรอยเชื่อมระดับ B Class   ตามมาตรฐาน ISO 5817 

 
 



แบบทดสอบ งานเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ ระดับ1 
ค าสั่ง จงท าเคร่ืองหมาย X ลงในกะด าษค าตอบท่ีถูกที่สุดเพียงข้อเดียว 

1. เหตุการณ์เกือบเกดิอุบัติเหตุ (Near Miss) หมายถึงข้อใด  
ก. เหตุการณ์ที่ไม่มีเจตนาให้เกดิ          
ข. เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นเนื่องจากการท างาน แต่ยังไม่ เกดิการบาดเจ็บ 
 ค. เหตุการณ์ที่ไม่พึงประสงค์ที่จะให้เกิดขึ้น  
ง. ถูกทุกข้อ  
 
2. ข้อดีของกระบวนการเช่ือมอารก์โลหะด้วยมือโดยใช้ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ คือ  
ก. เชื่อมไม่ต้องหยดุเพื่อเปลี่ยนลวด  
ข. การเช่ือมแบบสิ้นเปลือง  
ค. เปลี่ยนลวดเชื่อมต้องเคาะสแลกออกก่อนทุกครั้ง  
ง. เช่ือมเชื่อมได้ในทุกต าแหน่งท่าเช่ือม  
 
3. การต่อขั้วของเครื่องเชื่อมกระแสตรง DC ถ้าต่อแบบ DCEP ลวดเช่ือมจะต่อท่ีขั้วใด  
ก. ลวดเชื่อมเป็นข้ัวลบ และชิ้นงานเป็นขั้วบวก  
ข. ลวดเชื่อมเป็นข้ัวบวก และชิ้นงานเป็นขั้วลบ  
ค. ลวดเช่ือมเป็นขั้วบวก และชิ้นงานเป็นขั้วบวก  
ง. ลวดเช่ือมเป็นขั้วลบ และชิ้นงานเป็นขั้วลบ  
 
4. ประสิทธิภาพของเครื่องเชื่อมที่ 20 % Duty Cycle at 160 Amp จากข้อมูลนี้หมายความว่าอยา่งไร 
 ก. เชื่อมด้วยกระแสได้เกินกว่า 165 แอมแปร์  
ข. เครื่องเชื่อมนี้เชื่อมได้ 160 Amp. 2 นาที พัก 8 นาที  
ค. ท างานได้ 4 นาที และต้องพัก 6 นาที  
ง. ถูกทุกข้อ  
 
5. การเลือกกระแสไฟเช่ือมจากผูผ้ลิตลวดเชื่อมควรพิจารณาจากขอ้ใดจึงจะเหมาะสม  
ก. ท่าเช่ือม  
ข. ขนาดของลวดเชื่อม  
ค. ทักษะช่างเชื่อม  
ง. หัวหน้างาน  
 
6. มาตราฐานอเมริกัน AWS ที่ก าาหนดรหสัลวดเช่ือม “E7016” ตัวเลข 70 มีความหมายว่าอย่างไร 
 ก. ค่าความต้านทานแรงดึงต่าสดุอยู่ท่ี 7000 ksi/mm  
ข.ค่าความต้านทานแรงดึงต่าสุดอยู่ที่ 70000 ksi/mm  
ค. ค่าความต้านทานแรงดึงต่าสุดอยู่ที่ 7000 ปอนด์/ตร.นิ้ว  
ง. ค่าความต้านทานแรงดึงตา่สดุอยู่ที่ 70000 ปอนด์/ตร.นิ้ว  
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จ ากรูปตอบค าถ ามข้อ 7  
7. การเริ่มต้นเช่ือมในรูปดา้นบนคอืการเริ่มต้นแบบใด  
ก. แบบเคราะ  
ข. แบบเขี่ย  
ค. แบบกระแทก  

ง. ถูกทุกข้อ 

 

จากรูปตอบข้อ 8 

8. การเชื่อมรอยต่อตัวที ในรูปด้านบนลักษณะรอยเช่ือมต่อฉาก (fillet) คือการแบบใด  
ก. แบบเว้า  
ข. แบบนูน  
ค. แบบฉาก 

 ง. ถูกทุกข้อ 

จากรูปตอบข้อ 9                          

9. การเชื่อมรอยต่อชนบากร่อง ในรูปด้านบนต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐานอเมริกัน (AWS) คือข้อใด  
ก. ท่า 2G  
ข. ท่า 2F  
ค. ท่า 1G  
ง. ท่า 1F  
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จากรูปตอบข้อ 10                    

10. การเช่ือมรอยต่อตัวที ในรูปดา้นบนต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐานอเมริกัน (AWS) คือข้อใด  
ก. ท่า 2G  
ข. ท่า 2F  
ค. ท่า 1G  
ง. ท่า 1F  
 
11. ความไม่ต่อเนื่องในงานเชื่อมประเภทโพรงอากาศ(porosity) ข้อใดต่อไปนี้ไม่ใช่การแก้ไขท่ีถูกต้อง  
ก. ท าความสะอาดบริเวณผิวงานท่ีจะท าการเช่ือม  
ข. เพิ่มกระแสไฟให้สูงขึ้นมากๆ  
ค. อบลวดเชื่อมตามที่มาตราฐานก าหนด  
ง. อุ่นช้ินงานท่ีจะเช่ือม  
 

12. ปัจจัยท่ีน ามาพิจารณาในการเลือกเครื่องเชื่อมมดีังนี้  

ก. กระแสเช่ือมท่ีต้องการใช้  

ข. งานท่ีท าการเชื่อม  

ค. ถูกทังข้อ ก และ ข 

 ง. ความพอใจ 

13. เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือที่ให้กระแสสลับ (AC) อย่างเดียวคือข้อใด  

ก. แบบหม้อแปลง 

 ข. แบบเรียงกระแส  

ค. แบบเครื่องยนต์  

ง. แบบอินเวอร์เตอร์  

14. มาตราฐานอเมริกัน AWS ที่ก าาหนดรหสัลวดเชื่อม “E6016” ตัวเลข 3 มีความหมายว่าอย่างไร  
ก. บอกชนิดฟลักซ์หุ้มแบบรไูทล ์
 ข. บอกต าแหน่งท่าเช่ือม เช่ือมไดทุ้กท่า  
ค. บอกชนิดรอยต่อ  
ง. บอกถึงการต่อข้ัวเช่ือมแบบกระแสตรง  
 

15. มาตราฐานอเมริกัน AWS ที่ก าาหนดรหสัลวดเชื่อม “E6016” ตัวเลข 1 มีความหมายว่าอย่างไร  
ก. บอกชนิดฟลักซ์หุ้มแบบรไูทล ์
 ข. บอกต าแหน่งท่าเช่ือม เช่ือมไดทุ้กท่า  
ค. บอกชนิดรอยต่อ  
ง. บอกถึงการต่อข้ัวเช่ือมแบบกระแสตรง  
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16. ลวดเช่ือมถ้าไม่ท าการอบเพื่อไล่ความชื้นก่อนน ามาเชื่อมจะมีผลเสียอย่างไร 

 ก. เกิดการหลอมลึกไมส่มบรูณ์  

ข. เกิดรอยกัดแหว่งขอบแนวเชื่อม  

ค. โพลงอากาศ  

ง. ถูกทุกข้อ 

จากรูปตอบข้อ 17                 

17. a5 มีความหมายว่าอย่างไร 

 ก. คอแนวเช่ือ 5 มม. 

 ข. ขาแนวเช่ือม 5 มม.  

ค. ความนูนแนวเชื่อม 5 มม. 

 ง. ถูกทุกข้อ 

จากรูปตอบข้อ 18  

18. ขนาด 2-4mm. มีความหมายว่าอย่างไร  
ก. คอแนวเช่ือ 2-4 mm 
. ข. ระยะห่างของช้ินงาน 2-4 mm.  
ค. ความนูนแนวเชื่อม 2-4 มม. 
 ง. ถูกทุกข้อ  
19. มุมบากของรอยต่อ (Bevel Angle) ของช้ินงานกี่องศา  
ก. 60 องศา 
 ข. 30 องศา  
ค. 70 องศา  
ง. 55 องศา  
20. ความไม่ต่อเนื่องในงานเชื่อมประเภทรอยกัดแหว่ง (undercut) ข้อใดต่อไปนี้คือการแกไ้ขท่ีถูกต้อง  

ก. ตั้งมุมลวดเชื่อมให้ถูกต้อง  

ข. ตั้งค่ากระแสไฟให้ให้เหมะสม  

ค. อบลวดเชื่อมตามที่มาตราฐานก าหนด  

ง. ถูกทุกข้อ 



ชิ่อ ชิ่อ ชิ่อ ชิ่อ

นามสกุล นามสกุล นามสกุล นามสกุล

ข้อ ก ข ค ง ข้อ ก ข ค ง ข้อ ก ข ค ง ข้อ ก ข ค ง

1 1 1 1

2 2 2 2

3 3 3 3

4 4 4 4

5 5 5 5

6 6 6 6

7 7 7 7

8 8 8 8

9 9 9 9

10 10 10 10

11 11 11 11

12 12 12 12

13 13 13 13

14 14 14 14

15 15 15 15

16 16 16 16

17 17 17 17

18 18 18 18

19 19 19 19

20 20 20 20



  ให้ใสค่ําตอบในกระดาษคําตอบเท่าน้ัน 

เฉลย 

1 ก 
2 ก 
3 ข 
4 ข 
5 ข 
6 ง 
7 ก 
8 ก 
9 ข 
10 ก 
11 ข 
12 ค 
13 ง 
14 ง 
15 ก 
16 ค 
17 ค 
18 ง 
19 ข 
20 ง 
 


