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หนังสือเลมน้ีเรียบเรียงตามจุดประสงครายวิชา  สมรรถนะรายวิชา  และคำอธิบายรายวิชา

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.)  พุทธศักราช 2556

ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  กระทรวงศึกษาธิการ

ช่ือวิชา งานเช�อมและ
     โลหะแผนเบื้องตน

    

รหัสวิชา  2100-1005
ไดผานการตรวจประเมินคุณภาพจากสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา
ประจำปงบประมาณ พ.ศ. 2558 คร้ังท่ี 2
ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาทักษะวิชาชีพพ้ืนฐาน ลำดับท่ี 88

ผูแตง  อำนาจ  ทองแสน

หนังสือ ❏ 1 สี จำนวน  หนา
 ❏ 2 สี จำนวน  หนา
 ❏ 4 สี จำนวน 440 หนา
กระดาษ ❏ ปรูฟ ❏ ปอนด ❏ ถนอมสายตา
ความหนา กระดาษปก 260 แกรม
 กระดาษเนื้อใน 80 แกรม

คูมือเรียน-สอบ/อาชีวศึกษา-โลหะ-
การเช่ือม,งานเช่ือม

คูมือเรียน-สอบ/อาชีวศึกษา-โลหะ-
การเชื่อม,งานเชื่อม

ปจจบุนัเทคโนโลยแีละวทิยาการดานการเชือ่มและโลหะแผนไดมกีารพฒันาอยางตอเนือ่ง  ไมวาจะ

เปนเครื่องมือ อุปกรณ เทคนิควิธีการตางๆ เพื่อใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพไดมาตรฐาน และ

เปนที่ยอมรับ ถึงแมวาเทคโนโลยีเหลานี้จะมีการเปลี่ยนแปลงอยางตอเนื่องก็ตาม แตพื้นฐาน

ของการทาํงานดานนีก้ย็งัมคีวามจาํเปนสาํหรบัผูปฏบิตังิานในดานนี ้ หนังสือเลมนีเ้รยีบเรยีงขึน้

ตามหลักสูตรรายวิชา สมรรถนะรายวิชา และคําอธิบายรายวิชา ของหลักสูตรประกาศนียบัตร

วิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2556 สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวง

ศึกษาธิการ  เนื้อหามีทั้งหมด 10 บทเรียน ประกอบดวย ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการเชื่อม

รอยตอ รอยเชื่อมและตําแหนงทาเชื่อม การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน การตัดโลหะดวยแกส การ

แลนประสาน การเชื่อมอารกดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ งานโลหะแผนเบื้องตน  การเขียนแบบ

แผนคลี่  การประกอบงานโลหะแผนและการบัดกรี นอกจากนี้ ยังมีแบบทดสอบทายบทเรียนและ

ใบส่ังงานที่อธิบายขั้นตอนการปฏิบัติงานอยางละเอียด พรอมทั้งใบประเมินผลการปฏิบัติงาน

และภาพประกอบสีตลอดทั้งเลม

ประว ั ต ิ ผูเขียน   อํานาจ ทองแสน

ประวัติการศึกษา 
● พ.ศ. 2549 ครุศาสตรอุตสาหกรรมมหาบัณฑิต (ค.อ.ม.) สาขาวิชาวิศวกรรม

อุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี (ทุนเพชรพระจอมเกลา)
● พ.ศ. 2534 ครุศาสตรอุตสาหกรรมบัณฑิต (ค.อ.บ.) สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

(เกียรตินิยม อันดับ 2) สถาบันเทคโนโลยีราชมงคล วิทยาเขตขอนแกน

ผลงานทางวิชาการ 

มีผลงานทางวิชาการหลายเลม ไดแก งานฝกฝมือ 1,  เขียนแบบเทคนิคเบื้องตน,
งานเครื่องมือกลเบื้องตน, โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน, เขียนแบบดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร
และ งานเชื่อมและโลหะแผน

รห
ัสวิชา  2100-1005

      ชื่อวิชา  งาน
เชื่อม

และโลห
ะแผน

เบื้
องต

น

190.-

ปจจุบัน

● ดํารงตําแหนง ครูเชี่ยวชาญ วิทยาลัยเทคนิคอุดรธานี 
สถาบันการอาชีวศึกษา ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 1

● กรรมการสภา สถาบันการอาชีวศึกษา
ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 1



งานเชื่อมโลหะแผ่นเบื้องต้น

โดย  อ�ำนำจ ทองแสน

สงวนลิขสิทธิ์ตำมกฎหมำย © พ.ศ. 2558 โดย อ�ำนำจ ทองแสน

หำมคัดลอก ลอกเลียน ดัดแปลง ท�ำซ�้ำ จัดพิมพ์ หรือกระท�ำอื่นใด โดยวิธีกำรใดๆ ในรูปแบบใดๆ

ไม่ว่ำส่วนหนึ่งส่วนใดของหนังสือเล่มนี้ เพื่อเผยแพร่ในสื่อทุกประเภท หรือเพื่อวัตถุประสงค์ใดๆ

นอกจำกจะไดรับอนุญำต

ขอมูลทางบรรณานุกรมของหอสมุดแหงชาติ

อ�ำนำจ ทองแสน.
 งำนเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องตน. -- กรุงเทพฯ : ซีเอ็ดยูเคชั่น, 2558.
 1. โลหะ--กำรเชื่อม.  2. งำนโลหะ.  3. งำนเชื่อม.  
 I. ชื่อเรื่อง. 

 671.52

Barcode (e-book) : 9786160841110

ผลิตและจัดจ�ำหนำ่ยโดย

เลขที่ 1858/87-90 ถนนบำงนำ-ตรำด แขวงบำงนำ เขตบำงนำ กรุงเทพฯ 10260 
โทรศัพท์ 0-2739-8000

หากมีค�าแนะน�าหรือติชม สามารถติดตอไดที่ comment@se–ed.com



2100–1005  1 – 3 – 2

 

 

 
 

 
 
 



แผนการจัดการ 
เรียนรูรายสัปดาห



แผนการจัดการเรียนรูรายสัปดาห    5

สัปดาห

ที่
บทที่ หัวขอเรื"อง/งาน

จํานวนคาบ

(ชั่วโมง)
รวม

(ชั่วโมง)

เวลาเรียน

รวม

(ชั่วโมง)ทฤษฎี ปฏิบัติ

1  ปฐมนิเทศ

 แนะนําหลักสูตรรายวิชา 

 เนื้อหาวิชา

 การวัดและประเมินผลการเรียน 1.00 – 1.00 1.00

1 ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการเชื"อมโลหะ  

1.00 – 1.00 2.00

1.1 ประวัติและวิวัฒนาการของการเชื*อม 

 โลหะ

1.2 กรรมวิธีการเชื*อมโลหะ

1.3 บทสรุป

1.4 แบบทดสอบทายบทเรียน  

2 รอยตอ รอยเชื"อม และตําแหน2งทาเชื"อม  

1.00 – 1.00 3.00

2.1 ชนิดของรอยตองานเชื*อม

2.2 ชนิดของรอยเชื*อม  

2.3 ตําแหนIงทาเชื*อม

2.4 สวนประกอบของรอยเชื*อม

1.00 – 1.00 4.00

2.5 บทสรุป

2.6 แบบทดสอบทายบทเรียน  

2 3 การเชื"อมออกซีอะเซทิลีน

1.00 – 1.00 5.00

3.1 ความหมายของการเชื*อม

 ออกซีอะเซทิลีน

3.2 อุปกรณในการเชื*อมออกซีอะเซทิลีน

ใบสั่งงานที่ 3.1 งานประกอบ ปรับ ติดตั้ง 

และถอดอุปกรณ

การเชื*อมออกซีอะเซทิลีน – 3.00 3.00 8.00



6    งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน        

สัปดาห

ที่
บทที่ หัวขอเรื"อง/งาน

จํานวนคาบ

(ชั่วโมง)
รวม

(ชั่วโมง)

เวลาเรียน

รวม

(ชั่วโมง)ทฤษฎี ปฏิบัติ

3 3 3.3 อุปกรณประกอบในงานเชื*อม

 ออกซีอะเซทิลีน

3.4 แกสเชื้อเพลิงในการเชื*อม

 ออกซีอะเซทิลีน 0.50 – 0.50 8.50

ใบสั่งงานที่ 3.2 งานปรับเปลวไฟเชื*อม

ออกซีอะเซทิลีน – 0.50 0.50 9.00

ใบสั่งงานที่ 3.3 งานสรางบอหลอม

และเดินแนวเชื*อมทาราบ 

(ไมเติมลวดเชื*อม) – 1.50 1.50 10.50

ใบสั่งงานที่ 3.4 งานเชื*อมเดินแนวทาราบ 

(เติมลวดเชื*อม) – 1.50 1.50 12.00

4 3 3.5 ชนิดของเปลวไฟเชื*อมออกซีอะเซทิลีน

1.00 – 1.00 13.00

3.6 ลวดเชื*อมแกส

3.7 ตําแหนIงทาเชื*อมออกซีอะเซทิลีน

ใบสั่งงานที่ 3.5 งานเชื*อมตอมุมทาราบ 

(ไมเติมลวดเชื*อม) – 1.50 1.50 14.50

ใบสั่งงานที่ 3.6 งานเชื*อมตอเกยทาราบ – 1.50 1.50 16.00

5 3 3.8 การเดินเชื*อมออกซีอะเซทิลีน

3.9 ความปลอดภัยในการเชื*อม

 ออกซีอะเซทิลีน

1.00 – 1.00 17.00

3.10 บทสรุป

3.11 แบบทดสอบทายบทเรียน  

ใบสั่งงานที่ 3.7 งานเชื*อมตอตัวทีทาราบ – 3.00 3.00 20.00



แผนการจัดการเรียนรูรายสัปดาห    7

สัปดาห

ที่
บทที่ หัวขอเรื"อง/งาน

จํานวนคาบ

(ชั่วโมง)
รวม

(ชั่วโมง)

เวลาเรียน

รวม

(ชั่วโมง)ทฤษฎี ปฏิบัติ

6 4 การตัดโลหะดวยแกส

4.1 หลักการตัดโลหะดวยแกส

4.2 แกสเชื้อเพลิงที่ใช ในการตัดโลหะ 

 ดวยแกส

4.3 เครื*องมือ อุปกรณในการตัดโลหะ 

 ดวยแกส

4.4 คุณลักษณะและคุณภาพของรอยตัด

4.5 การตัดแผนเหล็กกลาคารบอนดวยมือ

4.6 ความปลอดภัยในการตัดโลหะดวยแกส

4.7 บทสรุป

4.8 แบบทดสอบทายบทเรียน 1.50 – 1.50 21.50

5 การแลนประสาน 

5.1 หลักการแลนประสาน

5.2 การแลนประสานดวยหัวเชื*อมแกส

5.3 รอยตอในงานแลนประสาน

5.4 การเวนชองวางของรอยตอในงาน

 แลนประสาน

5.5 ขอดีของการแลนประสาน

5.6 ความปลอดภัยในการแลนประสาน

5.7 บทสรุป

5.8 แบบทดสอบทายบทเรียน 0.50 – 0.50 22.00

ใบสั่งงานที่ 5.1 งานแลนประสานตอเกย

ทาราบ – 2.00 2.00 24.00



8    งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน        

สัปดาห

ที่
บทที่ หัวขอเรื"อง/งาน

จํานวนคาบ

(ชั่วโมง)
รวม

(ชั่วโมง)

เวลาเรียน

รวม

(ชั่วโมง)ทฤษฎี ปฏิบัติ

7 6 การเชื"อมอารกดวยลวดเชื"อมหุมฟลักซ

0.50 – 0.50 24.50

6.1 หลักการเชื*อมอารกดวยลวดเชื*อม

 หุมฟลักซ

6.2 วงจรพื้นฐานของการเชื*อมอารก

 ดวยลวดเชื*อมหุมฟลักซ

ใบสั่งงานที่ 6.1 งานประกอบ ปรับ

และติดตั้งเครื*องมือ 

อุปกรณในการเชื*อม

อารกดวยลวดเชื*อม

หุมฟลักซ – 3.50 3.50 28.00

8 6 6.3 เครื*องมือและอุปกรณในการเชื*อม   

 อารกดวยลวดเชื*อมหุมฟลักซ 0.50 – 0.50 28.50

ใบสั่งงานที่ 6.2 งานฝกเริ่มตนการอารก 

ควบคุมการอารก

และเดินแนวเชื*อมทาราบ – 3.50 3.50 32.00

9 6 6.4 การตอวงจรไฟฟาของการเชื*อม

 และผลของการเชื*อม

6.5 ลวดเชื*อมหุมฟลักซ 1.00 – 1.00 33.00

ใบสั่งงานที่ 6.3 งานเชื*อมตอเกยทาราบ – 3.00 3.00 36.00

10 6 6.6 ตําแหนIงทาเชื*อม

6.7 องคประกอบที่มีผลตอแนวเชื*อม 1.00 – 1.00 37.00

ใบสั่งงานที่ 6.4 งานเชื*อมตอมุมทาราบ – 3.00 3.00 40.00



แผนการจัดการเรียนรูรายสัปดาห    9

สัปดาห

ที่
บทที่ หัวขอเรื"อง/งาน

จํานวนคาบ

(ชั่วโมง)
รวม

(ชั่วโมง)

เวลาเรียน

รวม

(ชั่วโมง)
ทฤษฎี ปฏิบัติ

11 9 6.8 ความปลอดภัยในการเชื*อมอารก

 ดวยลวดเชื*อมหุมฟลักซ

1.00 – 1.00 41.00

6.9 บทสรุป

6.10 แบบทดสอบทายบทเรียน

ใบสั่งงานที่ 6.5 งานเชื*อมตอตัวทีทาราบ – 3.00 3.00 44.00

12 7 งานโลหะแผนเบื้องตน

7.1 เครื*องจักรในงานโลหะแผน

7.2 เครื*องมือในงานโลหะแผน

7.3 แบบทดสอบทายบทเรียน 

 (สอบยอย 1) 1.00 – 1.00 45.00

7.4 วัสดุในงานโลหะแผน

1.00 – 1.00 46.00

7.5 ความปลอดภัยในงานโลหะแผน

7.6 บทสรุป

7.7 แบบทดสอบทายบทเรียน 

 (สอบยอย 2)

ใบสั่งงานที่ 7.1 งานตัดตรง – 1.00 1.00 47.00

ใบสั่งงานที่ 7.2 งานตัดโคง – 1.00 1.00 48.00



10    งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน        

สัปดาห

ที่
บทที่ หัวขอเรื"อง/งาน

จํานวนคาบ

(ชั่วโมง)
รวม

(ชั่วโมง)

เวลาเรียน

รวม

(ชั่วโมง)
ทฤษฎี ปฏิบัติ

13 8 หลักการเขียนแบบแผนคลี่

1.00 – 1.00 49.00

8.1 การเขียนแบบแผนคลี่อยางงาย

8.2 การเขียนแบบแผนคลี่ดวยวิธี 

 เสนขนาน

8.3 การเขียนแบบแผนคลี่ดวยวิธีเสนรัศมี

1.00 – 1.00 50.00

8.4 บทสรุป

8.5 แบบทดสอบทายบทเรียน

ใบสั่งงานที่ 8.1 งานเขียนแบบแผนคลี่

ดวยวิธีเสนขนาน – 1.00 1.00 51.00

ใบสั่งงานที่ 8.2 งานเขียนแบบแผนคลี่

ดวยวิธีเสนรัศมี – 1.00 1.00 52.00

14 9 การประกอบงานโลหะแผน

0.50 – 0.50 52.50

9.1 การพับขอบ

9.2 การพับตะเข็บ

ใบสั่งงานที่ 9.1 งานพับขอบชั้นเดียว 

พับขอบงาน 2 ชั้น

และพับตะเข็บล็อค – 3.50 3.50 56.00

15 9 9.3 การยํ้าหมุด 1.00 – 1.00 57.00

ใบสั่งงานที่ 9.2 งานเขาขอบลวด

และตะเข็บ 2 ชั้น – 1.00 1.00 58.00

ใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 

ประกอบและยํ้าหมุด

ผลิตภัณฑโลหะแผน – 2.00 2.00 60.00
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สัปดาห

ที่

บทที่ หัวขอเรื"อง/งาน

จํานวนคาบ

(ชั่วโมง) รวม

(ชั่วโมง)

เวลาเรียน

รวม

(ชั่วโมง)
ทฤษฎี ปฏิบัติ

16 9 9.4 บทสรุป

9.5 แบบทดสอบทายบทเรียน 0.50 – 0.50 60.50

ใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 

ประกอบและยํ้าหมุด

ผลิตภัณฑโลหะแผน – 3.50 3.50 64.00

17 10 การบัดกรี

0.50 – 0.50 64.50

10.1 หลักการบัดกรีดวยหัวบัดกรี

10.2 เครื*องมือและอุปกรณในการบักรี

    ดวยหัวบัดกรี  

10.3 รอยตอในการบัดกรี

10.4 ขั้นตอนการบัดกรีดวยหัวบัดกรี

0.50 – 0.50 65.00

10.5 ความปลอดภัยในการบัดกรี

    ดวยหัวบัดกรี

10.6 บทสรุป 

10.7 แบบทดสอบทายบทเรียน

ใบสั่งงานที่ 10.1 งานบัดกรีตอเกยทาราบ – 3.00 3.00 68.00

18   ทบทวนเนื้อหาวิชา 1.50 – 1.50 69.50

  ปจฉิมนิเทศ 0.50 – 0.50 70.00

  ทดสอบปลายภาคเรียน 2.00 – 2.00 72.00

วิชา 2.00 – 2.00 72.00
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 คํานํา 

ความมุงหมายของการจัดทําหนังสือเรียนเลมนี้คือ เพื*อใชประกอบการเรียนการสอน 

วิชางานเชื"อมและโลหะแผนเบื้องตน รหัสวิชา 2100–1005 ตามหลักสูตรประกาศนียบัตร

วิชาชีพ พุทธศักราช 2556 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

กระทรวงศึกษาธิการ เนื้อหาแบงออกเปน 10 บทเรียน ประกอบดวย ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับ

การเชื*อม รอยตอ รอยเชื*อมและตําแหนIงทาเชื*อม การเชื*อมออกซีอะเซทิลีน การตัดโลหะ 

ดวยแกส การแลนประสาน การเชื*อมอารกดวยลวดเชื*อมหุมฟลักซ งานโลหะแผนเบื้องตน 

การเขียนแบบแผนคลี่ การประกอบงานโลหะแผน และการบัดกรี

ผูเขียนหวังเปนอยางยิ่งวาหนังสือเรียนเลมนี้ จะเปนประโยชนตอการจัดการเรียน 

การสอนไมมากก็นอย หากพบเห็นขอบกพรองประการใด โปรดแจงใหผู เขียนทราบ  

เพื*อประโยชนตอการปรับปรุงแกไข ในโอกาสตอไป

 อํานาจ ทองแสน
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สาระสําคัญ
การเชื*อม (Welding) เปนกรรมวธิกีารทาํใหโลหะตัง้แตสองชิน้ขึน้ไป ตดิกนัอยางแขง็แรง สมบรูณ 

และสามารถนําไปใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ ปจจุบันการเชื*อมนับวามีความสําคัญอยางยิ่ง

ตออุตสาหกรรมตางๆ ที่สําคัญ ไดแก อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนต งานเครื*องจักรกล

การเกษตร งานกอสราง โยธา ปโตรเลยีม อตุสาหกรรมเครื*องประดบั และอตุสาหกรรมบรรจุภณัฑ

อาหารและเครื*องดื*ม ฯลฯ จะเห็นไดวาการเชื*อมนั้น มีบทบาทอยางยิ่งตอการพัฒนาอุตสาหกรรม

ในประเทศเกือบทุกดาน ดังนั้นในปจจุบันจึงยังมีความตองการบุคลากรที่มีความรู ความสามารถ 

ในดานนี้เปนอยางมาก 

เนื้อหา
1. ประวัติและวิวัฒนาการของการเชื*อมโลหะ

2. กรรมวิธีการเชื*อมโลหะ

ผลการเรียนรูที่คาดหวัง
1. บอกประวัติและวิวัฒนาการของการเชื*อมโลหะได

2. จําแนกวิธีการแบงกรรมวิธีการเชื*อมโลหะ และกรรมวิธีที่เกี่ยวของกับการเชื*อม ตามสมาคม

การเชื*อมของอเมริกา (American Welding Society; AWS) ได

ความรูเบื้องตน 
เกี่ยวกับการเชื%อม
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1.1 ประวัติและวิวัฒนาการของการเชื"อมโลหะ

ประวัติและวิวัฒนาการของการเชื*อมที่สําคัญ มีดังนี้

ค.ศ. 1836 (พ.ศ. 2379) Edmund Davy ไดคนพบแกสอะเซทิลีนและไดนํามาผลิตใช

กับการเชื*อมและตัดโลหะดวยออกซีอะเซทิลีน

ค.ศ. 1881 (พ.ศ. 2424) Auguste De Meritens ชาวฝรั่งเศสไดทําการบันทึกเกี่ยวกับ

การเชื*อมโลหะแบบหลอมละลายเปนคนแรก โดยทําการเชื*อมแผนตะกั่วที่ใช ในแบตเตอรี่เขา

ดวยกัน และใชแทงคารบอนอารกใหความรอน

ค.ศ. 1885 (พ.ศ. 2428) Bernardos N. และ Olszewski ชาวรัสเซีย ไดพัฒนาเครื*อง

เชื*อมขึ้นแทนแบตเตอรี่ โดยใชแทงคารบอนอารกใหความรอนแกชิ้นงาน

ค.ศ. 1888 (พ.ศ. 2431) N.G. Slavianoff ชาวรัสเซีย ไดทําการเชื*อมโลหะดวยแทง

ลวดเชื*อมเปลือยที่ไมมีสารพอกหุมเปนครั้งแรก

ค.ศ. 1890 (พ.ศ. 2433) C.L. Coffin ชาวสหรัฐอเมริกา ไดทําการเชื*อมโลหะแบบขั้ว

เชื*อมโลหะที่ไมมีสารพอกเปนครั้งแรก

ค.ศ. 1907 (พ.ศ. 2450) O. Kjellberg ชาวสวเีดน ไดจดสทิธบิตัรกรรมวธิกีารเชื*อมแบบ

ขั้วเชื*อมที่มีสารพอกหุมหนา ทําจากแอสเบสตอส โดยมีโซเดียมซิลิเกตเปนตัวประสาน ทําให 

การอารกสมํ่าเสมอ และไดเนื้อโลหะที่มีความบริสุทธิ์ดีกวาใชลวดเชื*อมเปลือย

ค.ศ. 1930 (พ.ศ. 2473) หลังชวงสงครามโลกคร้ังที่ 2 Gobart และ Devers ได

นํากรรมวิธีการเชื*อมอารกโลหะแกสคลุมหรือการเชื*อมมิก (MIG) ออกมาเผยแพร ซึ่งเปน 

กระบวนการเชื*อมที่มีประสิทธิภาพสูง การหลอมละลายลึกสูง แนวเชื*อมแคบ และเชื*อมได

ดวยความเร็วสูง

ค.ศ. 1935 (พ.ศ. 2485) The Linde Air Products Co. (สหรัฐอเมริกา) ไดพัฒนาวิธี

การเชื*อมอารกใตฟลักซ (Submerged Arc Welding) เปนครั้งแรก

ค.ศ. 1941 (พ.ศ. 2484) ไดมกีารพฒันากรรมวธิกีารเชื*อมอารกทงัสเตนแกสคลมุ (Gas 

Tungsten Arc Welding) หรือการเชื*อมทิก (TIG) โดย Meredith สหรัฐอเมริกา
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1.2 กรรมวิธีเชื"อมโลหะ

ปจจุบนักรรมวธิกีารเชื*อมไดพฒันาขึน้มาใชงานอยางมากมายหลายวธิ ีซึง่แตละวธิไีดรบั

การออกแบบตามความตองการเฉพาะดาน สมาคมการเชื*อมของอเมริกา (American Welding  

Society; AWS) ไดแบงกลุมของกรรมวิธีการเชื*อมและกรรมวิธีการที่เกี่ยวของทั้งหมดไว  

ดังแสดงในรูปที่ 1.1 ซึ่งในหัวขอนี้จะกลาวถึงเฉพาะกรรมวิธีการเชื*อมที่สําคัญและใชงาน 

อยางแพรหลาย ดังนี้

รูปที่ 1.1 การแบงกลุมของกระบวนการเชื*อมและอื*นๆ ที่เกี่ยวของ

(ที่มา : Jefferson’s, 1997, หนา 634)
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1.2.1 การเชื"อมอารก (Arc Welding; AW) 

เปนกระบวนการเชื*อมไฟฟาที่ไดรบัความรอนจากการอารกระหวางอเิลก็โทรดกบัชิน้งาน

บริเวณท่ีตองการเชื*อมหรอืรอยตอ ความรอนที่ไดจากการอารกนีม้อีณุหภมูสิงูมากคือ ประมาณ 

5,500 องศาเซลเซียส หรือ 10,000 องศาฟาเรนไฮต ทําใหโลหะชิ้นงานหลอมละลายติดกัน 

ขณะทีช่ิน้งานกําลงัหลอมละลาย กอ็าจเตมิลวดเชื*อมเปนตวัประสานบริเวณรอยตอหรือไมก็ได 

การเชื*อมอารกที่สําคัญและใชงานกันอยางแพรหลายมีดังนี้ 

1. การเชื"อมดวยลวดเชื"อมแกนฟลักซ (Flux Core Arc Welding; FCAW) เปน 

กระบวนการเชื*อมโดยใชลวดเชื*อมที่มีฟลักซเปนแกนอยูตรงกลาง และลวดเชื*อมมีความยาว

ตอเนื*อง การเชื*อมชนิดนี้แบงออกไดเปน 2 แบบคือ การเชื*อมโดยใชฟลักซในแกนลวดเชื*อม 

ทาํใหเกดิแกสปกคลมุบอหลอม และการเชื*อมโดยใชแกสเฉื*อยจากภายนอกรวมในการปกคลุม

บอหลอม ดังแสดงในรูปที่ 1.2–1.3

รูปที่ 1.2 การเชื*อมดวยลวดเชื*อมแกนฟลักซ 

ใชฟลักซในแกนลวดเชื*อมทําใหเกิดแกสปกคลุมบอหลอม

(ที่มา : Larry Jeffus, 2004, หนา 115)



บทที่ 1 ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการเชื่อม    21

รูปที่ 1.3 การเชื*อมดวยลวดเชื*อมแกนฟลักซ ใชแกสเฉื*อยจากภายนอกรวมในการปกคลุมบอหลอม

(ที่มา : Larry Jeffus, 2004, หนา 115)

2. การเชื"อมอารกโลหะแกสคลุม (Gas Metal Arc Welding; GMAW) หรือ

การเชื*อมมิก (Metal lnert Gas; MIG) เปนกระบวนการเชื*อมไฟฟาท่ีไดรับความรอนจาก 

การอารกระหวางลวดเชื*อมเปลือยที่ถูกปอนอยางตอเนื*องกับโลหะช้ินงาน ความรอนจาก 

การอารกจะหลอมลวดเชื*อมกับชิ้นงานเขาดวยกัน แลวเติมลงไปในรอยตอเปนแนวเชื*อม  

ขณะเดียวกัน แกสคลุมจะไหลผานหัวเชื*อมออกมาปกคลุมบอหลอมและบริเวณอารก เพื*อ

ทําหนาที่ปองกันไมใหออกซิเจนหรือแกสอื*นๆ ในบรรยากาศเขาไปทําปฏิกิริยากับโลหะที่กําลัง

หลอมเหลว สําหรับแกสที่ใช ไดแก อารกอน เเละฮีเลียม เปนตน 

รูปที่ 1.4 การเชื*อมอารกโลหะแกสคลุม

(ที่มา : Mikell P. Groover, 2010, หนา 714)
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3. การเชื"อมอารกทังสเตนแกสคลุม (Gas Tungsten Arc Welding; GTAW) 

หรือการเชื*อมทิก (Tungsten lnert Gas; TIG) เปนกระบวนการเชื*อมไฟฟาที่ไดรับความรอน

จากการอารกระหวางแทงทังสเตนอิเล็กโทรดกับช้ินงาน และใชแกสเฉื*อยซึ่งพนออกมาจาก 

หัวเชื*อมปกคลุมบอหลอม ในกรณีที่ตองการเติมลวดเชื*อม ตองนําลวดเชื*อมจากภายนอกมา

เติมในบอหลอม ในบางครั้งกระบวนการเชื*อมนี้เรียกวา “การเชื*อมอารกอน” เพราะสวนใหญ

ใชแกสอารกอนเปนแกสเฉื*อยในการปกคลุมแนวเชื*อม

รูปที่ 1.5 การเชื*อมอารกทังสเตนแกสคลุม

(ที่มา : Mikell P. Groover, 2010, หนา 717)

4. การเชื"อมอารกพลาสมา (Plasma Arc Welding; PAW) เปนกระบวนการเชื*อม

ไฟฟาที่มีลักษณะคลายการเชื*อมทิก (GTAW) คือชิ้นงานไดรับความรอนจากการอารกระหวาง

แทงทงัสเตนอเิลก็โทรดกบัช้ินงาน และใชแกสเฉื*อยซึง่พนออกมาจากหวัเชื*อมปกคลมุบอหลอม 

แตมคีวามแตกตางกนัทีแ่ทงทงัสเตนอเิลก็โทรดของการเชื*อมอารกพลาสมาถูกบรรจไุว ในหวัฉดี  

(Nozzle) ซึ่งมีรูเล็กๆ ที่ปลาย ขณะที่เกิดการอารกลําพลาสมาจะถูกบีบใหเล็กและบังคับให

เคลื*อนที่ผานรูของหัวฉีดดวยความเร็วสูง
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รูปที่ 1.6 การเชื*อมอารกพลาสมา

(ที่มา : Mikell P. Groover, 2010, หนา 728)

5. การเชื"อมอารกดวยลวดเชื"อมหุมฟลักซ (Shielded Metal Arc welding; 

SMAW) หรือการเชื*อมไฟฟาดวยลวดเชื*อมหุมฟลักซ เปนกระบวนการเชื*อมไฟฟาที่ไดรับ 

ความรอนจากอารกระหวางลวดเชื*อมหุมฟลักซกับชิ้นงาน โดยแกนลวดเชื*อมทําหนาที่เปน 

อิเล็กโทรดแบบสิ้นเปลือง และเปนโลหะเติมลงไปในแนวเชื*อมดวย สวนฟลักซที่หอหุมแกน

ลวดเชื*อมเมื*อไดรบัความรอน ฟลกัซบางสวนจะกลายเปนแกสคลมุบอหลอมละลายไมใหอากาศ

ภายนอกเขาไปทําปฏิกิริยากับนํ้าโลหะที่บอหลอม และฟลักซบางสวนจะหลอมละลายปกคลุม

แนวเชื*อม ชวยลดอัตราการเย็นตัวของแนวเชื*อม และฟลักซที่หลอมละลายปกคลุมแนวเชื*อม

เมื*อเย็นตัวลงจะกลายเปนของแข็งและเปราะ เรียกวา “สแลก (Slag)”

รูปที่ 1.7 การเชื*อมอารกดวยลวดเชื*อมหุมฟลักซ

(ที่มา : Mikell P. Groover, 2010, หนา 723)
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6. การเชื"อมอารกใตฟลักซ (Submerged Arc Welding; SAW) เปนกระบวน

การเชื*อมไฟฟาที่ไดรับความรอนจากอารกระหวางลวดเชื*อมกับชิ้นงาน โดยลวดเชื*อมเปนลวด

เปลอืยปลอยออกมาอยางตอเนื*องจากมวน ลวดเชื*อมนีท้าํหนาท่ีเปนอเิลก็โทรดแบบส้ินเปลือง 

และเปนโลหะเติมลงไปในแนวเชื*อม โดยมีฟลักซชนิดเม็ด (Granular Flux) ปลอยออกมา 

ในบรเิวณของการอารก ฟลกัซสวนทีอ่ยูใกลกบัการอารกจะหลอมละลายปกคลุมบอหลอมละลาย 

และเมื*อแนวเชื*อมเย็นตัวลง ฟลักซก็จะแข็งตัวเปนสแลกคลุมแนวเชื*อม สวนฟลักซที่อยูดาน

บนซึ่งไดรับความรอนนอยจะไมหลอมละลาย และสามารถนํากลับมาใชงานได 

รูปที่ 1.8 การเชื*อมอารกใตฟลักซ

(ที่มา : Mikell P. Groover, 2010, หนา 717)

1.2.2 การเชื"อมความตานทาน 

การเชื*อมความตานทาน (Resistance Welding; RW) เปนกระบวนการเชื*อมที่ใช

ความตานทานของไฟฟา โดยมอีเิล็กโทรดข้ัวบวกและข้ัวลบเปนตวันํากระแสไฟฟาผานชิน้งาน  

ซึง่สวนใหญเปนโลหะแผนบาง (Sheet Metal) ความรอนท่ีเกดิขึน้เพยีงพอทีจ่ะทาํใหผวิช้ินงาน

เกิดการหลอมละลายเฉพาะที่เล็กๆ จากนั้นใชแรงกดเพื*อใหผิวงานนั้นเชื*อมติดกัน การเชื*อม

ความตานทานที่นิยมใชงานโดยทั่วไปแบงออกไดเปนหลายชนิด ดังนี้

1. การเชื"อมปุมยื"น (Projection Welding; PW) เปนกระบวนการเชื*อมโดยการข้ึน

รปูงานชิ้นบนใหเปนปุมยื*นเล็กๆ (Projection) ยื*นออกมาแลวใหความรอน จากนั้นใชแรงกด

เพื*อใหปุมยื*นนั้นเกิดความรอนและหลอมติดกัน
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(ก) กอนเชื*อม (ข) ขณะเชื*อม

รูปที่ 1.9 การเชื*อมปุมยื*น

(ที่มา : Mikell P. Groover, 2010, หนา 723)

2. การเชื"อมตะเข็บความตานทาน (Resistance Seam Welding; RSEW) 

เปนกระบวนการเชื*อมที่ใชอิเล็กโทรดที่มีรูปรางลักษณะเปนวงลอหมุนรอบตัวเอง ทําใหการ

เชื*อมมคีวามตอเนื*อง กระบวนการเชื*อมชนดินี ้เหมาะสําหรับเชื*อมถงับรรจุของเหลวหรอืภาชนะ

บรรจุภัณฑตางๆ

รูปที่ 1.10 การเชื*อมตะเข็บความตานทาน

(ที่มา: Mikell P. Groover, 2010, หนา 723)
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3. การเชื"อมจดุความตานทาน (Resistance Spot Welding; RSW) เปนกระบวน

การเชื*อมที่ใชเชื*อมชิน้งานเปนจุดๆ โดยใชไฟฟากระแสสงูไหลผานช้ินงานบริเวณทีต่องการเชื*อม 

จนไดรบัความรอนและหลอมเหลวเปนจดุกลมๆ จากนั้นใชแรงกดเพื*อใหชิ้นงานหลอมละลาย

ติดกัน

รูปที่ 1.11 การเชื*อมจุดความตานทาน

(ที่มา : Mikell P. Groover, 2010, p. 723)

1.2.3 การเชื"อมแกส

การเชื*อมแกส (OxyfueI Gas Welding; OFW) เปนกระบวนการเชื*อมโลหะโดยใชความ

รอนจากการเผาไหมระหวางแกสเชื้อเพลิงกับออกซิเจน เพื*อหลอมละลายใหชิ้นงานติด โดย

อาจใชเนื้อของชิ้นงานเปนตัวประสานกันเอง หรือเติมลวดเชื*อมประสานก็ได การเชื*อมแกส

แบงออกไดเปนหลายกรรมวธิตีามชนดิของแกสเช้ือเพลิงท่ีใช เชน การเชื*อมอะเซทลินี–อากาศ 

(Air Acetylene Welding; AAW) การเชื*อมออกซีอะเซทิลีน (Oxy–Acetylene Welding; 

OAW) การเชื*อมออกซีไฮโดรเจน (Oxy–Hydrogen Welding; OHW) และการเชื*อมแกสกด  

(Pressure Gas Welding; PGW) สําหรับการเชื*อมแกสที่นิยมใชงานโดยทั่วไปคือ การเชื*อม

ออกซีอะเซทิลีน ดังแสดงในรูปที่ 1.12
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รูปที่ 1.12 การเชื*อมออกซีอะเซทิลีน

(ที่มา : Mikell P. Groover, 2010, หนา 722)

1.2.4 การบัดกรี

การบดักร ี(Soldering) เปนกรรมวธิกีารทาํใหชิน้งานตดิกนั โดยอาศยัความรอนทีอ่ณุหภมูิ

ไมเกนิ 450 องศาเซลเซียส (840 องศาฟาเรนไฮต) ความรอนนี้ไมทาํใหโลหะชิน้งานหลอมละลาย 

แตทําให โลหะบัดกรีหลอมละลาย โลหะบัดกรีที่หลอมละลายน้ี จะไหลเขาไปในรอยตอของ 

ชิน้งาน เมื*อโลหะบดักรเียน็ตวัจะทาํใหชิน้งานและโลหะบัดกรเีกดิการจบัยึดกนัแนIน การบัดกรี

แบงออกไดเปนหลายชนิดที่สําคัญ ไดแก การบัดกรีแบบจุม (Dip Soldering; DS) การบัดกรี 

ในเตา (Furnace Soldering; FS) การบัดกรเีหนีย่วนาํ (Induction Soldering; IS) การบดักรีอนิฟาเรด 

(Infrared Soldering; IRS) การบดักรดีวยหวัแรงบดักร ี(Iron Soldering; INS) การบดักรคีวาม

ตานทาน (Resistance Soldering; RS) การบัดกรีดวยหัวเชื*อม (Torch Soldering; TS) การ

บัดกรีอัลตราโซนิก (Ultrasonic Soldering; US) และการบัดกรีดวยคลื*น (Wave Soldering; 

WS) ดังตัวอยางในรูปที่ 1.13
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รูปที่ 1.13 การบัดกรีดวยหัวแรงบัดกรี

1.2.5 การแลนประสาน

การแลนประสาน (Brazing) เปนกรรมวิธีการเชื*อมโดยอาศัยความรอนที่อุณหภูม ิ

สูงกวา 450 องศาเซลเซียส (840 องศาฟาเรนไฮต) แตมีจุดหลอมเหลวตํ่ากวาชิ้นงาน ทําให 

ชิ้นงานไมหลอมเหลว แตทําใหโลหะประสานหลอมเหลวและไหลเขาไปในรอยตอของชิ้นงาน 

เมื*อโลหะประสานเย็นตัวจะทําใหชิ้นงานและโลหะประสานเกิดการจับยึดกันแนIน การแลน

ประสานแบงออกไดเปนหลายชนดิ ไดแก การแลนประสานแบบแพร (Diffusion Brazing; CAB) 

การแลนประสานแบบจุม (Dip Brazing; DB) การแลนประสานในเตา (Furnace Brazing; FB) 

การแลนประสานเหนีย่วนาํ (Induction Brazing; IB) การแลนประสานอนิฟราเรด (Infrared 
Brazing; IRB) การแลนประสานความตานทาน (Resistance Brazing; RB) และการแลน

ประสานดวยหัวเชื*อม (Torch Brazing; TB) ดังตัวอยางในรูปที่ 1.14
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รูปที่ 1.14 การแลนประสานดวยหัวเชื*อม

1.3 บทสรุป

วิวัฒนาการของการเชื*อมโลหะไดเริ่มขึ้นตั้งแตตนศตวรรษที่ 19 จวบจนกระทั่งปจจุบัน

เกือบ 200 ป ไดมีการพัฒนากระบวนการเชื*อม เทคนิควิธีการเชื*อม เครื*องมือ อุปกรณและ

วัสดุที่เกี่ยวของอยางตอเนื*อง ดังนั้นการศึกษาเก่ียวกับเทคโนโลยีการเชื*อมจึงมีความจําเปน

สําหรับผูปฏิบัติงานดานนี้ ทั้งนี้ เพื*อใหเขาใจถึงเทคนิค วิธีการที่จะทําใหโลหะเชื*อมยึดและติด

กันอยางประหยัดและมีประสิทธิภาพ 
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แบบทดสอบทายบทเรียน

คําชี้แจง : จงเลือกคําตอบขอที่ถูกตองที่สุด (12 คะแนน)

1. บุคคลในขอใดที่ทําการเชื*อมโลหะแบบหลอมละลายครั้งแรก

ก. Edmund Davy ข. Auguste De Meritens

ค. Olszewski ง. N.G. Slavianoff

2. การเชื*อมโลหะแบบหลอมละลายครั้งแรก ไดนํามาใชกับการเชื*อมอะไร

ก. การเชื*อมแผนตะกั่วที่ใช ในแบตเตอรี่ 

ข. การเชื*อมโลหะดวยแทงลวดเชื*อมเปลือย

ค. การเชื*อมโลหะดวยแทงลวดที่มีสารพอกหุม 

ง. การเชื*อมโลหะโดยใชแทงคารบอนอารก

3. ใครคือผูคนพบแกสอะเซทิลีนที่ใชกับการเชื*อมและตัดโลหะดวยออกซีอะเซทิลีน

ก. O. Kjellberg ข. Edmund Davy

ค. Olszewski ง. Auguste De Meritens

4. บริษัท Linde Air Products Company Limited มีบทบาทอยางไรเกี่ยวกับการเชื*อม

ก. คนพบแกสอะเซทิลีน

ข. พัฒนาเครื*องเชื*อมขึ้นแทนแบตเตอรี่

ค. พัฒนาวิธีการเชื*อมอารกใตฟลักซ

ง. ทําการเชื*อมโลหะแบบขั้วเชื*อมโลหะที่ไมมีสารพอกเปนครั้งแรก

5. ผูจดสิทธิบัตรกรรมวิธีการเชื*อมแบบขั้วเชื*อมที่มีสารพอกหุมหรือลวดเชื*อมไฟฟาหุมฟลักซ

คือใคร 

ก. O. Kjellberg ข. Auguste De Meritens

ค. N.G. Slavianoff ง. Edmund Davy
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6. ขอใดอยูในกลุมกรรมวิธีการเชื*อมเดียวกัน

ก. การเชื*อมอารกดวยลวดเชื*อมหุมฟลักซ และการเชื*อมอารกใตฟลักซ 

ข. การเชื*อมอารกทังสเตนแกสคลุม การเชื*อมอารกพลาสมา และการบัดกรี

ค. การแลนประสาน การบัดกรี และการเชื*อมอารกดวยลวดเชื*อมหุมฟลักซ

ง. การเชื*อมแกส และการเชื*อมดวยความตานทาน

7. ขอใด ไมจัด อยูในกระบวนการเชื*อมอารก (Arc Welding) 

ก. การเชื*อมทกิ ข. การเชื*อมอารกดวยลวดเชื*อมหุมฟลักซ

ค. การเชื*อมดวยลวดเชื*อมแกนฟลักซ ง. การเชื*อมแกส

8. การเชื*อมอารกใตฟลักซ เหมาะสําหรับการเชื*อมทาใด

ก. ทาราบ ข. ทาขนาน

ค. ทาตั้งเชื*อมขึ้น ง. ทาเหนือศีรษะ

9. กระบวนการเชื*อมใดที่ใชแกส C
2
H

2
 เปนแกสเชื้อเพลิง

ก. การเชื*อมออกซีไฮโดรเจน ข. การเชื*อมออกซีอะเซทิลีน 

ข. การเชื*อมอะเซทิลีน–อากาศ ง. การเชื*อมแกสกด 

10. จากรูปคือกรรมวิธีการเชื*อมที่เรียกวาอะไร

ก. การเชื*อมอารกดวยลวดเชื*อมหุมฟลักซ 

ข. การเชื*อมดวยลวดเชื*อมแกนฟลักซ

ค. การเชื*อมอารกโลหะแกสคลุม

ง. การเชื*อมอารกพลาสมา
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11. อุณหภูมิที่ใช ในการแลนประสานคือ

ก. ตํ่ากวา 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานไมหลอมละลาย แตชิ้นงานหลอมเหลว

ข. ตํ่ากวา 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานหลอมละลาย แตชิ้นงานไมหลอมเหลว

ค. สูงกวา 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานหลอมละลาย แตชิ้นงานไมหลอมเหลว

ง. อุณหภูมิสูงกวา 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานและชิ้นงานหลอมเหลว

12. ขอใดคือหลักการบัดกรี

ก. การทําใหชิ้นงานติดกันโดยใชอุณหภูมิไมตํ่ากวา 840 องศาเซลเซียส ซึ่งทําใหชิ้นงาน

และโลหะประสานหลอมเหลวแลวไหลเขาไปในรอยตอ

ข. การทําใหชิ้นงานติดกันโดยใชอุณหภูมิไมเกิน 840 องศาเซลเซียส ซึ่งไมทําใหชิ้นงาน

หลอมเหลว แตทําใหโลหะประสานหลอมเหลวแลวไหลเขาไปในรอยตอ

ค. การทําใหชิ้นงานติดกัน โดยใชอุณหภูมิไมตํ่ากวา 450 องศาเซลเซียส ซึ่งทําใหชิ้นงาน

และโลหะประสานหลอมเหลวแลวไหลเขาไปในรอยตอ

ง. การทําใหชิ้นงานติดกันโดยใชอุณหภูมิไมเกิน 450 องศาเซลเซียส ซึ่งไมทําใหชิ้นงาน

หลอมเหลว แตทําใหโลหะประสานหลอมเหลวแลวไหลเขาไปในรอยตอ



สาระสําคัญ
ในการเชื*อมโลหะนอกจากการเลือกกรรมวิธีการเชื*อมที่เหมาะสมแลว ชางเชื*อมจะตองมีความรู

และทักษะเกี่ยวกับเตรียมรอยตอ รอยเชื*อม และตําแหนIงทาเชื*อมดวย โดยการเตรียมรอยตอ

งานเชื*อมนี ้สามารถแบงออกเปนหลายชนดิ ขึน้อยูกบัการออกแบบ ชนดิของวสัด ุความแขง็แรง 

และความหนาของชิ้นงาน ฯลฯ สวนตําแหนIงทาเชื*อมก็มีหลายลักษณะ เชน ทาราบ ทาขนาน  

ทาตั้ง และทาเหนือศีรษะ เปนตน 

เนื้อหา
1. ชนิดของรอยตองานเชื*อม

2. ชนิดของรอยเชื*อม

3. ตําแหนIงทาเชื*อม

4. สวนประกอบของรอยเชื*อม

ผลการเรียนรูที่คาดหวัง
1. ระบุชนิดของรอยตองานเชื*อมได

2. ระบุชนิดของรอยเชื*อม

3. ระบุตําแหนIงทาเชื*อมได

4. ระบุสวนประกอบรอยเชื*อมมุมผิวนูนได

รอยตอ รอยเชื%อม 
และตําแหนงทาเชื%อม
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2.1 ชนิดของรอยตองานเชื"อม

รอยตองานเชื*อม (Weld Joints) แบงออกเปน 5 ชนิด ดังแสดงในตารางที่ 2.1

ตารางที่ 2.1 ชนิดของรอยตองานเชื*อม 

ภาพประกอบ คําอธิบาย

1. รอยตอชน (Butt Joint) คือรอยตอที่นําขอบ

ของชิ้นงานสองชิ้นมาชนกัน โดยใหผิวงาน 

ทั้งสองอยูในระดับเดียวกัน ซึ่งอาจเวนชองวาง

หรือไมเวนชองวางก็ได

2. รอยตอมุม (Corner Joint) คือรอยตอที่นําขอบ

ของชิ้นงานสองชิ้นมาชนกัน และทํามุม 

90 องศา

3. รอยตอเกย (Lap Joint) คือรอยตอที่นําชิ้นงาน

สองชิ้นมาวางทับกัน

4. รอยตอขอบ (Edge Joint) คือรอยตอที่นําขอบ

ของชิ้นงานสองชิ้นมาทาบหรือประกบกัน

5. รอยตอตัวที (T–Joint) คือรอยตอที่นําชิ้นงาน

ชิ้นหนึ่งมาวางบนอีกชิ้นหนึ่งใหเปนรูปตัวที 
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2.2 ชนิดของรอยเชื"อม 

รอยเชื*อม (Weld Types) แบงออกเปน 8 ชนิด ดังแสดงในตารางที่ 2.2 

ตารางที่ 2.2 ชนิดของรอยเชื*อม 

ภาพประกอบ คําอธิบาย

1. รอยเชื"อมรอง (Groove Weld) คือรอยเชื*อมที่

เกิดจากการเชื*อมในรองระหวางชิ้นงานทั้งสอง

ชิ้นที่วางชนกัน โดยรองที่เตรียมนี้มีหลายแบบ 

ไดแก รองรูปตัววี รองรูปตัวยู และรองรูปตัวเจ 

เปนตน

2. รอยเชื"อมมุม (Fillet Weld) คือรอยเชื*อมที่ 

ภาคตัดขวางของรอยเชื*อม มีรูปคลายสามเหลี่ยม 

ในการเตรียมชิ้นงานสวนใหญจะไมบากหนางาน

เหมือนรอยเชื*อมรอง เชน รอยตอตัวที เปนตน

3. รอยเชื"อมอุด (Plug Weld) คือรอยเชื*อมที่ 

ภาคตัดขวางของรอยเชื*อม มีรูปคลายรูกลม

4. รอยเชื"อมรอบชอง (Slot Weld) คือรอยเชื*อมที่

ภาคตัดขวางของรอยเชื*อม มีรูปคลายรูกลมยาว

คลายชองเจาะเปนรูแคบและยาว

5. รอยเชื"อมปุมยื"น (Projection Weld) คือรอย

เชื*อมที่เกิดจากการใชความรอนและแรงกด  

เพื*ออัดใหชิ้นงานหลอมเหลวติดกัน ซึ่งชิ้นงาน 

ที่นํามาเชื*อมนี้ตองมีการขึ้นรูปมากอน
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ตารางที่ 2.2 (ตอ) ชนิดของรอยเชื*อม 

ภาพประกอบ คําอธิบาย

6. รอยเชื"อมตะเข็บ (Seam Weld) คือรอยเชื*อม

ที่เกิดจากการใชความรอนและแรงกด เพื*ออัดให

ชิ้นงานหลอมเหลวติดกัน รอยเชื*อมชนิดนี้นิยมใช

เชื*อมชิ้นงานที่เปนโลหะแผน (Sheet Metal)

7. รอยเชื"อมพอกผิว (Surface Weld) คือรอย

เชื*อมที่เชื*อมบนผิวของชิ้นงาน เพื*อเพิ่มขนาด

หรือความหนาใหกับชิ้นงานหรือใหเกิดความแข็ง

ที่ผิว

(ก) รอยเชื*อมที่ขอบ

(ข) รอยเชื*อมที่มุม

8. รอยเชื"อมขอบ (Flange Weld) คือรอยเชื*อมที่

ขอบ (Edge–Flange Weld) หรือรอยเชื*อมที่มุม 

(Corner–Flange Weld) ของชิ้นงาน
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รูปที่ 2.1 ตําแหนIงทาเชื*อมของรอยตอชนบากรอง

(ก) ทาราบ (Flat : 1G) (ข) ทาระดับ (Horizontal : 2G)

(ค) ทาตั้ง (Vertical : 3G) (ง) ทาเหนือศีรษะ (Overhead : 4G)

2.3 ตําแหน2งทาเชื"อม

ตําแหนIงทาเชื*อมที่ใช ในการทดสอบ (Welding Test Position) มีดังนี้

2.3.1 รอยเชื"อมบากรอง (Groove Welds)
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2.3.2 รอยเชื"อมมุม (Fillet Welds)

(ค) ทาตั้ง (Vertical Position : 3F) (ง) ทาเหนือศีรษะ (Overhead Position : 4F)

(ก) ทาราบ (Flat Position : 1F) (ข) ทาระดับ (Horizontal Position : 2F)

รูปที่ 2.2 ตําแหนIงทาเชื*อมของรอยเชื*อมมุม

2.4 สวนประกอบของรอยเชื"อม

สวนประกอบรอยเชื*อม (Weld Nomenclature) ที่จะกลาวถึงในหัวขอนี้คือ รอยเชื*อม

มุมผิวนูน ซึ่งมีสวนประกอบที่สําคัญ ดังแสดงในรูปที่ 2.3

รูปที่ 2.3 สวนประกอบของรอยเชื*อมฉากผิวนูน
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จากรูปที่ 2.3 รอยเชื*อมมุมผิวนูน ประกอบดวยสวนตางๆ ดังนี้

A คือขาแนวเชื*อม (Weld Leg) หรือขนาดแนวเชื*อม (Weld Size)

B คือขอบรอยเชื*อม (Weld Toe)

C คือผิวหนารอยเชื*อม (Weld Face)

D คือระยะคอรอยเชื*อมในทางทฤษฎี (Theoretical Throat)

E คือรากแนวเชื*อม (Weld Root)

F คือระยะคอแนวเชื*อมที่มีผลตอการรับแรง (Effective Throat)

G คือระยะคอรอยเชื*อมตามความจริง (Actual Throat)

H คือระยะหลอมลึก (Depth of Fusion)

I คือผิวหนาบอหลอม (Fusion Face)

J คือผิวหนารวมระหวางรอยเชื*อมกับเนื้อโลหะงาน (Weld Interface)

2.5 บทสรุป

ชนิดของรอยตอ รอยเชื*อม และตาํแหนIงทาเชื*อม เปนองคประกอบสําคัญท่ีมผีลตอความ

แข็งแรง คุณภาพของรอยตอ รวมถึงคาใชจายหรือตนทุนในการเชื*อมอีกดวย ดังนั้นผูปฏิบัติ 

ที่เกี่ยวของกับงานเชื*อมตองคํานึงถึงสิ่งเหลานี้ใหมาก โดยเฉพาะอยางยิ่งงานเชื*อมโครงสราง 

เชน โครงสรางอาคารสูงและสะพาน ฯลฯ เพราะหากเกิดความเสียหายจะกระทบกับผูคนและ 

สิ่งแวดลอมอยางรุนแรง
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แบบทดสอบทายบทเรียน

ตอนที่ 1  จงตอบคําถามตอไปนี้ (31 คะแนน)

1. จงบอกชื*อชนิดของรอยตองานเชื*อม ดังตอไปนี้ (5 คะแนน)

......... 2.1 รอยตอมุม 

......... 2.2 รอยตอขอบ 

......... 2.3 รอยตอเกย 

......... 2.4 รอยตอตัวที

......... 2.5 รอยตอชน 

2. จงบอกชื*อชนิดของรอยเชื*อม ดังตอไปนี้ (8 คะแนน)

......... 2.1 รอยเชื*อมรอง 

......... 2.2 รอยเชื*อมมุม 

......... 2.3 รอยเชื*อมอุด 

......... 2.4 รอยเชื*อมรอบชอง 

......... 2.5 รอยเชื*อมปุมยื*น 

......... 2.6 รอยเชื*อมตะเข็บ 

......... 2.7 รอยเชื*อมพอกผิว 

......... 2.8 รอยเชื*อมขอบ   

(ก)

(ก)

(ค)

(ค)

(จ)

(จ)

(ช)

(ฉ)

(ซ)

(ข)

(ข)

(ง)

(ง)
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3. จงบอกชื*อสวนประกอบของรอยเชื*อม ดังตอไปนี้ (10 คะแนน)

3.1 A  ........................................................................................................................................

3.2 B  ........................................................................................................................................

3.3 C  ........................................................................................................................................

3.4 D  ........................................................................................................................................

4.5 E  ........................................................................................................................................

3.6 F  ........................................................................................................................................

3.7 G  ........................................................................................................................................

3.8 H  ........................................................................................................................................

3.9 I  ........................................................................................................................................

3.10 J  ........................................................................................................................................
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4. จงบอกชื*อชนิดของรอยตองานเชื*อมและตําแหนIงทาเชื*อม ดังตอไปนี้ (8 คะแนน)

4.1 ก  ...........................................

4.2 ข  ...........................................

4.3 ค  ...........................................

4.4 ง  ...........................................

4.5 จ  ...........................................

4.6 ฉ  ...........................................

4.7 ช  ...........................................

4.8 ซ  ...........................................

ตอนที่ 2  จงเลือกคําตอบขอที่ถูกตองที่สุด (15 คะแนน)

1. รอยตอชนิดใดที่นําขอบของชิ้นงานสองชิ้นมาทาบกัน

ก. รอยตอมุม ข. รอยตอขอบ

ค. รอยตอเกย ง. รอยตอชน

2. รอยตอชนิดใดที่นําขอบของชิ้นงานสองชิ้นมาชนกันและทํามุม 90 องศา

ก. รอยตอชน ข. รอยตอตัวที

ค. รอยตอเกย ง. รอยตอมุม

(ก)

(ค)

(จ)

(ช)

(ฉ)

(ซ)

(ข)

(ง)
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3. จากรูปคือรอยตอชนิดใด

  ก. รอยตอชน

  ข. รอยตอตัวที

  ค. รอยตอเกย

  ง. รอยตอมุม

4. จากรูปคือรอยตอชนิดใด

  ก. รอยตอมุม

  ข. รอยตอเกย

  ค. รอยตอตัวที

  ง. รอยตอชน

5. รอยเชื*อมชนดิใดทีม่รีปูรางพืน้ทีห่นาตดัของแนวเชื*อมหลังจากการเชื*อมแลวเปนสามเหลีย่ม

มุมฉาก 

ก. รอยเชื*อมฉาก ข. รอยเชื*อมอุด

ค. รอยเชื*อมรอง ง. รอยเชื*อมรอบชอง 

6. รอยเชื*อมชนิดใดที่เกิดจากการเชื*อมในรองระหวางชิ้นงานสองชิ้นที่วางชนกัน

ก. รอยเชื*อมุม ข. รอยเชื*อมอุด

ค. รอยเชื*อมรอง ง. รอยเชื*อมรอบชอง 

7. จากรูปคือรอยเชื*อมชนิดใด

  ก. รอยเชื*อมฉาก

  ข. รอยเชื*อมรอง

  ค. รอยเชื*อมขอบ

  ง. รอยเชื*อมปุมยื*น
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8. จากรูปคือรอยเชื*อมชนิดใด

   ก. รอยเชื*อมรอง

  ข. รอยเชื*อมฉาก

  ค. รอยเชื*อมขอบ

  ง. รอยเชื*อมตะเข็บ

9. จากรูปคือรอยเชื*อมชนิดใด

   ก. รอยเชื*อมอุด

  ข. รอยเชื*อมรอง

  ค. รอยเชื*อมขอบ

  ง. รอยเชื*อมฉาก

จากรูป จงใชตอบคําถามขอที่ 10–12

10. หมายเลข 4 คือ

ก. ขาแนวเชื*อมหรือขนาดแนวเชื*อม ข. ขอบรอยเชื*อม

ข. ผิวหนารอยเชื*อม ง. ระยะคอรอยเชื*อมในทางทฤษฎี






