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หนังสือเลมนี้เรียบเรียงตามจุดประสงครายวิชา สมรรถนะรายวิชา และคําอธิบายรายวิชา
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2562 
ของสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ หนังสือเร�ยนอาช�วศึกษา
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งานเช�่อมและโลหะแผนเบื้องตน

เนื้อหาดี มีคุณภาพ ตรงตามจุดประสงครายวิชา สมรรถนะรายวิชา และคําอธิบายรายวิชาของหลักสูตร 

มุงเนนกิจกรรมตามสมรรถนะวิชาชีพใหแกผูเรียน และใบชวยสอนโดยเนนกระบวนการเรียนรูที่สําคัญ :-

Project-based Learning

Creative Economic

Thinking Skills

MAC iLink

Green Technology

หลักปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง

มีแผนการจัดการเร�ยนรูที่ทันสมัย สะดวก และปรับได 

สําหรับผูสอนใชเปนแนวทางในการจัดการเร�ยนรู

 ● หนังสือ  o  1 สี  จํานวน  ........  หนา
o 2 สี  จํานวน  ........  หนา
o 4 สี  จํานวน   301  หนา

 ● กระดาษ   ปอนด

 ● ความหนา   กระดาษปก    210      แกรม
    กระดาษเนื้อใน  70   แกรม

สื่อ การ เร�ยน รู แบบ บูรณ า การ ความ รู สมรรถนะ  

และ กิจ นิสัยในการทํางาน
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คำ�นำ�

	 ตามที่กระทรวงศึกษาธิการได้ประกาศใช้หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2562 

เพ่ือมุ่งผลิตและพัฒนากำ�ลังคนระดับฝีมือให้มีสมรรถนะ มีคุณธรรมจริยธรรม และจรรยาบรรณวิชาชีพ 

สามารถประกอบอาชีพอิสระ เป็นผู้ประกอบการที่มีคุณภาพ หรือประกอบอาชีพอื่น ๆ  ได้ตรงตาม 

ความต้องการของสถานประกอบการทั้งในประเทศและในภูมิภาคอาเซียน 

	 บริษัท แม็คเอ็ดดูเคช่ัน จำ�กัด ผู้ผลิตและจำ�หน่ายหนังสือเรียน ส่ือการเรียนรู้ และวารสารทางการศึกษา 

ท้ังในระดับการศึกษาขั้นพื้นฐาน ระดับอาชีวศึกษา ตระหนักถึงภารกิจสำ�คัญในการมีส่วนร่วมในการสนับสนุน

ส่งเสริมการศึกษาระดับอาชีวศึกษาให้บรรลุผลสมดังเจตนารมณ์ท่ีต้ังไว้ จึงได้แต่งตั้งคณะทำ�งาน 

ซึ่งประกอบด้วยนักวิชาการและผู้สอนทั้งในระดับอาชีวศึกษาและระดับอุดมศึกษาที่มีความเชี่ยวชาญ 

ดา้นหลกัสตูรและการจดัการเรียนรู้ ดำ�เนินการวเิคราะหห์ลักสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ พุทธศกัราช 2562 

ในแต่ละสาขาวิชาเพื่อจัดทำ�สื่อการเรียนรู้ อันประกอบด้วย

	 1.	หนังสือเรียนที่จัดทำ�ให้ตรงกับจุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะรายวิชา และคำ�อธิบายรายวิชา 

ทั้งนี้โดยคำ�นึงถึงความสอดคล้องกับมาตรฐานการศึกษาวิชาชีพทั้ง 3 ด้าน คือ ด้านคุณธรรม จริยธรรมและ

คุณลักษณะที่พึงประสงค์ ด้านสมรรถนะแกนกลาง และด้านสมรรถนะวิชาชีพ

	 2.	แผนการจัดการเรียนรู้ที่มุ่งเน้นการพัฒนาสมรรถนะของผู้เรียนผ่านกิจกรรมการเรียนรู้ 

หลากหลายรูปแบบ เพ่ือเป็นแนวทางให้ผู้สอนนำ�ไปปรับให้เหมาะสมกับธรรมชาติของผู้เรียนและจุดเน้น 

ของสถานศึกษา

	 จุดเด่นของหนังสือเรียนชุดใหม่ มีดังนี้

	 1.	นำ�เสนอในรูปแบบหน่วยการเรียนรู้ ที่เนื้อหาง่ายต่อการเรียนรู้ แต่ยังคงไว้ซ่ึงความเข้มข้น 

และทันสมัย ท้ังนี้เนื้อหาในหนังสือเรียนมุ่งเน้นให้สัมพันธ์กับจุดประสงค์การเรียนรู้ หลักการเรียนรู้ 

ตามสภาพจริง (Authentic Learning) และการประเมินผลตามสภาพจริง (Authentic Assessment)

	 2.	แทรกกิจกรรมตรวจสอบความเข้าใจ กิจกรรมตามสมรรถนะรายวิชา กิจกรรมการฝึก 

กระบวนการคิด (Thinking Skills) และกิจกรรมบูรณาการให้แก่ผู้เรียน

	 3.	พัฒนาสมรรถนะแกนกลางและสมรรถนะวิชาชีพผ่านกระบวนการปฏิบัติงานโดยใช้ใบช่วยสอน 

เป็นส่ือสำ�หรับการฝึกกระบวนการเรียนรู้ท่ีสำ�คัญ เช่น การเรียนรู้จากโครงงาน (Project-based Learning)
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	 4.	มีแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน โดยจัดทำ�แบบทดสอบให้สอดคล้องกับจุดประสงค์

การเรียนรู้ประจำ�หน่วยการเรียนนั้น ๆ  ท้ายหน่วยการเรียนรู้ทุกหน่วย

	 บริษัท แม็คเอ็ดดูเคชั่น จำ�กัด ขอขอบคุณสถานศึกษา ครู คณาจารย์ ผู้สอน ผู้เรียน และผู้ที่สนใจ 

ทุกท่านที่ให้ความไว้วางใจในสื่อการเรียนรู้ของบริษัท บริษัทหวังเป็นอย่างยิ่งว่าส่ือการเรียนรู้ชุดนี้จะมี 

ส่วนช่วยให้การจัดการเรียนรู้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล เพื่อพัฒนาผู้เรียนให้มีคุณภาพทัดเทียม 

ระดับสากลต่อไป

บริษัท แม็คเอ็ดดูเคชั่น จำ�กัด
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รหัส 20100-1004
วิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น

ทฤษฎี 1 ชั่วโมง ปฏิบัติ 3 ชั่วโมง 2 หน่วยกิต

จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให้

	 1.	รู้และเข้าใจเกี่ยวกับหลักการ กระบวนการเชื่อมแก๊ส การเชื่อมไฟฟ้าและงานโลหะแผ่น
	 2.	มทัีกษะเกีย่วกบัการปฏิบัติงานเชือ่มแกส๊ เชือ่มไฟฟา้และการใชเ้ครือ่งมอื อปุกรณใ์นงานเชือ่ม
	 3.	มีทักษะเกี่ยวกับการปฏิบัติงานข้ึนรูปโลหะแผ่น รูปทรงเรขาคณิตและใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์
โลหะแผ่น 
	 4.	มีเจตคติและกิจนิสัยท่ีดีในการทำ�งานด้วยความละเอียดรอบคอบ ปลอดภัย เป็นระเบียบ 
สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซื่อสัตย์ รับผิดชอบ และรักษาสภาพแวดล้อม

สมรรถนะรายวิชา

	 1.	แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเชื่อมแก๊สและการเชื่อมไฟฟ้า
	 2.	เชื่อมแล่นประสานและตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส
	 3.	เชื่อมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน
	 4.	เขียนแบบแผ่นคลี่ลงแผ่นงานตามแบบ
	 5.	ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ

คำ�อธิบายรายวิชา

		  ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับหลักการเบื้องต้นของกระบวนการเชื่อมและโลหะแผ่น หลักความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน การเลือกใช้วัสดุ เครื่องมือและอุปกรณ์งานเชื่อม ท่าเชื่อม รอยต่อที่ใช้ใน
งานเชื่อมและการแล่นประสาน การประกอบติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส การแล่นประสาน  
(Brazing) และเชื่อมไฟฟ้า การเริ่มต้นอาร์ก การเชื่อมเดินแนว ต่อมุม ต่อตัวที เคร่ืองจักรและ 
เครื่องมือท่ีใช้ในงานโลหะแผ่น การเขียนแบบแผ่นคลี่ การถ่ายแบบ การเข้าขอบ การท�ำตะเข็บ  
การย�้ำหมุด การบัดกรี (Soldering) การขึ้นรูปด้วยการพับ ดัด ม้วน เคาะ และประกอบชิ้นงาน
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ตารางวิเคราะห์สมรรถนะประจำ�หน่วย

หน่วย

การเรียนรู้ที่ ชื่อหน่วยการเรียนรู้ สมรรถนะประจำ�หน่วย

1 ความรู้เบ้ืองต้นในการ
เช่ือมแก๊ส

1.	แสดงความรู้และบอกวิธีการป้องกันอุบัติเหตุในการเช่ือมแก๊ส
2.	ประกอบและติดตั้งอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส
3.	ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส

2 การเช่ือมด้วยแก๊ส
ออกซีอะเซทิลีน

1.	แสดงความรู้เกี่ยวกับการเชื่อมด้วยแก๊สออกซีอะเซทิลีน
2.	ปฏิบัติการเชื่อมด้วยแก๊สออกซีอะเซทิลีน

3 การผลิตแก๊สออกซิเจน
และแก๊สอะเซทิลีน

1.	แสดงความรู้เกี่ยวกับการผลิตแก๊สออกซิเจนและแก๊ส 
อะเซทิลีน

2.	ปฏิบัติงานเชื่อมแก๊สควบคุมบ่อหลอมละลาย
3.	ปฏิบัติงานเชื่อมแก๊สและงานเชื่อมเดินแนว

4 การเช่ือมแก๊ส 1.	แสดงความรู้เกี่ยวกับการเชื่อมแก๊สและลักษณะรอยต่อ 
แบบต่างๆ

2.	ปฏบัิตงิานเชือ่มตอ่มุม ตอ่ตวัที และงานต่อชนโดยใชล้กัษณะ
ท่าเชื่อมที่ถูกต้อง

5 การตัดโลหะด้วยแก๊ส 1.	แสดงความรู้เก่ียวกับการตัดโลหะด้วยแก๊สและเลือกใช้
อุปกรณ์ในการตัดโลหะด้วยแก๊สได้อย่างถูกต้อง

2.	ปฏิบัติงานตัดโลหะด้วยแก๊ส

6 การแล่นประสาน 1.	แสดงความรู้เกี่ยวกับการแล่นประสานโลหะ
2.	ปฏิบัติงานแล่นประสานโลหะ

7 ความรู้เบ้ืองต้นเก่ียวกับ
งานเช่ือมไฟฟ้า

1.	แสดงความรู้เกี่ยวกับงานเชื่อมไฟฟ้าเบื้องต้น
2.	ปฏิบัติงานการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเชื่อมไฟฟ้า
3.	ปฏิบัติงานเริ่มต้นอาร์ก
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หน่วย

การเรียนรู้ที่ ชื่อหน่วยการเรียนรู้ สมรรถนะประจำ�หน่วย

8 การเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวด
เช่ือมหุ้มฟลักซ์

1.	แสดงความรู้เก่ียวกับการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์
2.	ปฏิบัติงานเช่ือมชิ้นงานด้วยการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือม 

หุ้มฟลักซ์
3.	ปฏิบัติงานเชื่อมเคลื่อนที่และส่ายลวดเชื่อมได้อย่างถูกวิธี

9 ลักษณะและองค์ประกอบ
ของการเช่ือมไฟฟ้า

1.	แสดงความรูเ้กีย่วกบัลกัษณะและองคป์ระกอบของการเชือ่ม
ไฟฟ้า

2.	ปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟ้าในตำ�แหน่งท่าเชื่อมแบบต่างๆ ได้อย่าง
ถูกต้อง

10 ความรู้เบ้ืองต้นเก่ียวกับ
โลหะแผ่น

1.	แสดงความรู้เกี่ยวกับโลหะแผ่นเบื้องต้น
2.	ปฏิบัติงานการใช้เครื่องมือวัดและร่างแบบโลหะแผ่น

11 เคร่ืองมือและเคร่ืองจักรใน
งานโลหะแผ่น

1.	แสดงความรู้เก่ียวกับเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรในงานโลหะแผ่น
2.	ปฏิบัติงานการใช้เครื่องมือและเครื่องจักรในงานโลหะแผ่น

12 การเขียนแบบแผ่นคล่ี
โลหะแผ่น

1.	แสดงความรู้เกี่ยวกับการเขียนแบบแผ่นคลี่โลหะแผ่น
2.	ปฏิบัติการเขียนแบบแผ่นคลี่แบบต่างๆ

13 การบัดกรแีละการย�ำ้หมดุ 1.	แสดงความรู้เกี่ยวกับการบัดกรีและการย�้ำหมุด
2.	ปฏิบัติงานการบัดกรีและการย�้ำหมุดตามขั้นตอนได้อย่าง

ถูกต้อง
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หน่วยการเรียนรู้ที่    

1
ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมแก๊ส

จุดประสงค์การเรียนรู้
	 1.	อธิบายประวัติและวิวัฒนาการของการเชื่อมโลหะได้

	 2.	บอกความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊สตามหลัก 

	 	 อาชีวอนามัยได้

	 3.	ปฏบิตักิารใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณใ์นการเชือ่มแกส๊ได้

	 4.	สามารถประกอบและติดตั้งอุปกรณ์เชื่อมแก๊สได้

สมรรถนะประจำ�หน่วย
	 1.	แสดงความรู้และบอกวิธีการป้องกันอุบัติเหตุ

	 	 ในการเชื่อมแก๊ส

	 2.	ประกอบและติดตั้งอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส

	 3.	ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส

ความรู้เบื้องต้น
ในการเชื่อมแก๊ส

สาระการเรียนรู้
	 1.	ประวัติและวิวัฒนาการของการเชื่อมโลหะ

	 2.	ความปลอดภัยในงานเชือ่มแก๊สตามหลักอาชวีอนามยั

	 3.	เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส

	 4.	การประกอบและการติดตั้งอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส
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งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004)2

ความรู้เบื้องต้นในการเชื่อมแก๊ส

	 กระบวนการเชื่อมเป็นกระบวนการพื้นฐานที่ใช้ในการอุตสาหกรรมการผลิตโลหะทุกชนิด	

เป็นกระบวนการท่ีมีวิวัฒนาการมาตั้งแต่มนุษย์เริ่มค้นพบโลหะ	 และน�ามาผลิตเป็นเครื่องมือเครื่องใช้

จนถงึปัจจบุนัมกีระบวนการเช่ือมและกระบวนการเกีย่วเนือ่งทีใ่ช้ในงานอตุสาหกรรมการผลิตและงานซ่อม

บ�ารุงมากกว่า	 50	 ชนิด	 ซึ่งผู้ที่จะศึกษาเรื่องงานเชื่อมจะได้รู ้หลักการเบื้องต้นของกระบวนการเชื่อม	

และกระบวนการเกี่ยวเนื่องที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลายในงานอุตสาหกรรมบ้านเรา	 เพื่อเป็นพื้นฐานเมื่อ

ได้พบกระบวนการเหล่านั้น	หรือเพื่อเลือกกระบวนการท�างานให้เหมาะสมกับลักษณะงานที่ท�า

รูปที่ 1.1	แสดงการเชื่อมแก๊ส

1. ประวัติและวิวัฒนาการของการเชื่อมโลหะ

	 การเชื่อมเริ่มขึ้นเมื่อประมาณ	3,000	ปีก่อนคริสต์ศักราช	เมื่อมนุษย์เริ่มน�าทองแดง	บรอนซ์	และ

เหล็กมาท�าเป็นอาวุธโดยการเผาแล้วตีขึ้นเป็นรูปและตีเชื่อม	 ต่อมาในศตวรรษที่	 18	 เริ่มมีการปฏิวัติ	

อุตสาหกรรมมาเป็นอุตสาหกรรมสมัยใหม่	ซึ่งวิวัฒนาการของการเชื่อมก็เริ่มชัดเจนขึ้น	โดยในต้นศตวรรษที่	

19	 เอ็ดมัน	 เดวี	 (Edmund	 Davy)	 ได้ค้นพบแก๊สอะเซทิลีน	 ต่อมาจึงได้น�ามาผลิตใช้กับการเชื่อมและ

ตัดโลหะที่เรียกว่า	 การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน	 ต่อมาในช่วงประมาณปี	 ค.ศ.	 1801	 เซอร์ฮัมฟรีย์	 เดวี	

(Sir	 Humphry	 Davy)	 ได้ค้นพบการท�าให้เกิดอาร์กด้วยกระแสไฟฟ้าโดยบังเอิญในห้องทดลอง	 ต่อมา

ในปี	 ค.ศ.	 1809	 เขาก็สามารถค้นพบวิธีที่สร้างการอาร์กและรักษาให้คงสภาพการอาร์กอยู่ได้ในช่วงระยะ

เวลาหนึ่ง	ซึ่งถือว่าเป็นการวิวัฒนาการชั้นแรกของการเชื่อมด้วยการอาร์กแบบต่างๆ

แว่นตา

ลวดเชื่อม

ชิ้นงาน

หัวทิพ

อิฐทนไฟ
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หน่วยการเรียนรู้ที่ 1 3

รูปที่ 1.2 แสดงการเชื่อมไฟฟ้า

	 จากการบนัทกึแสดงไว้ว่า	การเช่ือมแบบหลอมละลายเริม่เกดิขึน้ครัง้แรกเมือ่	อะกัสเต	เดอเมอรเิทนส์	

(Aguste	 de	Meritens)	 ใช้แท่งคาร์บอนอาร์กให้ความร้อนเชื่อมแผ่นตะกั่วหม้อแบตเตอรี่โดยใช้ไฟฟ้า

จากแบตเตอรี่	 จากนั้นมา	4	ปี	 เบนาร์โดส	 เอ็น	 (Benardos	N.)	และ	 โอลิซเวสกิ	 เอส	 (Olszeweski	S.)	

ได้พัฒนาเครื่องเชื่อมขึ้นแทนแบตเตอรี่แต่ก็ยังคงใช้แท่งคาร์บอนอาร์กให้ความร้อน

	 ในปี	ค.ศ.	1888	 เอ็น	จี	สลาเวียนอฟ	 (N.G.	Slavianoff)	ชาวรัสเซียได้น�าลวดเชื่อมเปลือยมาใช้

เป็นครั้งแรก	 ซึ่งการเช่ือมยังมีปัญหามาก	 ต่อมาในปี	 ค.ศ.	 1907	 คเจลล์เบอร์ก	 (Kjellberh)	 ชาวสวีเดน

ได้ผลิตลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ขึ้นมาใช้ซึ่งช่วยให้การเช่ือมมีคุณภาพดีขึ้น	 จากนั้นได้มีการพัฒนาสารพอกหุ้ม	

(Flux)	ให้ดีขึ้นจนถึงปัจจุบัน

รูปที่ 1.3 แสดงการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม

(Gas	Tungsten	Arc	Welding,	GTAW)

http://www.jasicthailand.com/th/

รูปที่ 1.4 แสดงการเชื่อมด้วยเครื่องจักร

ชิ้นงาน

ลวดเชื่อม

ทอร์ชเชื่อม

ถุงมือ
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งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004)4

	 หลังสงครามโลกครั้งที่	2	ในปี	ค.ศ.	1930	โฮบาร์ท	(Hobart)	และ	เทเนอร์	(Tener)	ได้น�ากรรมวิธี

การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลมุหรอืการเชือ่มมกิออกมาเผยแพร่	ซึง่เป็นกระบวนการเชือ่มทีม่ปีระสทิธภิาพสงู	

การหลอมละลายลึกสูงแนวแคบ	เชื่อมด้วยความเร็วสูง

	 ในปี	ค.ศ.	1942	บริษัท	ลินด์	(The	Linde	Company)	ได้พัฒนาการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม

หรือการเชื่อมทิกข้ึนมาใช้	 ซึ่งสามารถเชื่อมโลหะได้เกือบทุกชนิด	 เชื่อมง่าย	 แนวเชื่อมมีคุณภาพสูง	

หลังจากนั้นมากระบวนการเชื่อมที่ให้ประสิทธิภาพสูงได้พัฒนาข้ึนมาเรื่อย	ๆ 	 เช่น	 การเชื่อมพลาสมา	

การเชื่อมใต้ฟลักซ์	การเชื่อมอิเล็กโทรสแลก

2. ความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊สตามหลักอาชีวอนามัย

	 การปฏบิตังิานเชือ่มแก๊ส	ผูป้ฏบิตังิานเชือ่มจะต้องค�านงึถงึความปลอดภยัในการท�างานและวธิกีาร

ป้องกนัอนัตรายท่ีอาจจะเกดิข้ึนจากเครือ่งจักรช�ารดุ	ผูป้ฏิบตังิานไม่เข้าใจหรอืไม่ใส่ใจในการป้องกนัอนัตราย	

ตลอดจนถงึสภาพแวดล้อมในการท�างานทีก่่อให้เกิดมลพิษต่าง	ๆ 	ทีส่่งผลต่อสขุภาพอนามยัของผูป้ฏบิตังิาน	

เช่น	 สภาวะของเสียท่ีโรงงานอุตสาหกรรมในประเทศได้ก�าหนดข้อบังคับเกี่ยวกับความปลอดภัยและ

อาชีวอนามัยไว้ที่มาตรฐานระหว่าง	60-120	เดซิเบล

	 ดงันัน้	ผูป้ฏบิตังิานเชือ่มแก๊สจะต้องศกึษาโดยละเอยีดถงึความปลอดภยัในการเชือ่มแก๊สและน�าไป

ปฏิบัติอย่างจริงจังตามหลักอาชีวอนามัยดังต่อไปนี้

	 2.1	 พื้นที่เชื่อมแก๊สต้องมีอากาศถ่ายเทสะดวก

รูปที่ 1.5	แสดงการเชื่อมแก๊ส

ฉากกั้นบริเวณเชื่อม

ฉากกั้นบริเวณเชื่อม

ฐานเชื่อม
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หน่วยการเรียนรู้ที่ 1 5

	 2.2	 ติดตั้งอุปกรณ์ดับเพลิงในที่หยิบใช้ได้ง่าย

รูปที่ 1.6 แสดงบริเวณติดตั้งเครื่องดับเพลิง

	 2.3	 จัดระบบแสงสว่างให้เพียงพอ

รูปที่ 1.7 แสดงบริเวณการท�างานที่มีแสงสว่างเพียงพอ

	 2.4	 มีอุปกรณ์และยาในการปฐมพยาบาลเบื้องต้น

รูปที่ 1.8 แสดงการมีอุปกรณ์และยาในการปฐมพยาบาลเบื้องต้น

ตู้ยา
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งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004)6

	 2.5	 ท�าเส้นแสดงขอบเขตพื้นที่เครื่องจักรและพื้นที่ที่อันตรายให้ชัดเจน

รูปที่ 1.9	แสดงเส้นแบ่งเขตพื้นที่ท�างาน

	 2.6	 แสดงป้ายเตือนหรือบอกต�าแหน่งสถานที่และอุปกรณ์ต่าง	ๆ 	ให้ชัดเจน

รูปที่ 1.10	แสดงที่เก็บเครื่องมือและอุปกรณ์

	 2.7	 มีสถานที่ท�าความสะอาดร่างกาย	เช่น	ห้องน�้า	ห้องส้วมที่สะอาดถูกสุขลักษณะ

รูปที่ 1.11	แสดงบริเวณที่ท�าความสะอาดร่างกาย

เส้นแบ่งพื้นที่ท�างาน
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หน่วยการเรียนรู้ที่ 1 7

	 2.8	 ติดตั้งพัดลมดูดอากาศ	เพื่อดูดมลพิษที่เกิดจากกลิ่นหรือเขม่าควันจากการจุดแก๊ส

	 2.9	 ห้ามใช้น�า้มนัหรือจาระบีในการหล่อลืน่ต่าง	ๆ 	ในการเชือ่มแก๊ส	เพราะจะท�าให้เกดิการลกุไหม้

ขึ้นง่าย	หากเกิดแก๊สรั่วบริเวณดังกล่าว

	 2.10		 ในการเคลื่อนย้ายถังแก๊ส	ไม่ควรกลิ้งถังแก๊สในแนวนอน	ควรกลิ้งในแนวตั้งให้ถังแก๊สท�ามุม

เอียงเข้าหาตัว	โดยใช้มือซ้ายประคองหัวถังแก๊ส		มือขวาหมุนถังแก๊สหรือใช้ล้อเข็น

รูปที่ 1.12	แสดงการเคลื่อนย้ายถังแก๊สที่ถูกวิธี

	 2.11		 การตรวจสอบรอยรั่วของแก๊ส	ควรใช้น�้าสบู่หรือน�้าผงซักฟอกเท่านั้น

รูปที่ 1.13	แสดงการตรวจสอบด้วยน�้าสบู่เพื่อหารอยรั่ว
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งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004)8

	 2.12	 ต้องมอุีปกรณ์ส�าหรับยดึถังแก๊สให้มัน่คงแขง็แรง	ป้องกนัถงัแก๊สล้มจนเป็นเหตุให้อปุกรณ์ต่าง	ๆ 	

ช�ารุดเสียหายหรือเป็นอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานได้

	 2.13	 บริเวณที่ท�าการเชื่อมแก๊สต้องไม่มีวัสดุไวไฟหรือวัสดุที่ติดไฟ

	 2.14	 ห้ามใช้ไฟแช็กจุดเปลวไฟ

รูปที่ 1.14	แสดงการห้ามใช้ไฟแช็กจุดเปลวไฟ

	 2.15	 ขณะจุดเปลวไฟให้หันปลายหัวออกจากตัวไปด้านข้าง	 ระมัดระวังไม่ให้เปลวไฟไปโดน

สายเชื่อมและผู้ปฏิบัติงาน

รูปที่ 1.15	แสดงการจุดเปลวไฟที่ถูกวิธี

	 2.16	 ห้ามจุดเปลวไฟจากโลหะที่ร้อน	หรือจุดจากเปลวไฟผู้ปฏิบัติงานอื่น

	 2.17	 ปฏิบัติตามกฎโรงงานอย่างเคร่งครัด	 กฎโรงงานแต่ละโรงงานแตกต่างไปตามชนิดของงาน	

แต่โดยทั่วไปแล้วกฎโรงงานมีดังต่อไปนี้

	 	 2.17.1	 การปฏิบัติงานต้องได้รับอนุญาตจากผู้ควบคุมทุกครั้ง

หัวทิพ

อุปกรณ์จุดเปลวไฟ

หัวทิพ

ไฟแช็ก
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หน่วยการเรียนรู้ที่ 1 9

	 	 2.17.2	 สวมใส่ชุดปฏิบัติงานทุกครั้งที่ปฏิบัติงาน

รูปที่ 1.16 แสดงชุดปฏิบัติงาน

	 	 2.17.3	 ขณะปฏิบัติงานห้ามหยอกล้อหรือเล่นกัน

	 	 2.17.4	 ห้ามรับประทานอาหารในโรงงาน

	 	 2.17.5	 สวมใส่หน้ากากหรือแว่นตาเชื่อมแก๊สทุกครั้งขณะเชื่อมแก๊ส

รูปที่ 1.17	แสดงการใช้หน้ากากป้องกัน

	 	 2.17.6	 ใส่อุปกรณ์ป้องกันเสียงทุกครั้งที่ปฏิบัติงานที่เกิดเสียงดังเกิน	 90	 เดซิเบล	 เช่น	 การ

เจียระไน	การตัดด้วยเครื่องตัดไฟเบอร์

สวมหน้ากาก

เสื้อท�างาน

ปลอกแขน

ถุงมือ

เอี๊ยม

รองเท้า

ชิ้นงานเชื่อม

แว่นตาป้องกัน
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งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004)10

	 	 2.17.7	 ใช้เครื่องมือให้ถูกประเภท

รูปที่ 1.18 แสดงการใช้เครื่องมือถูกประเภท

	 	 2.17.8	 หลังปฏิบัติงานต้องเก็บเครื่องมือ	และท�าความสะอาดเครื่องจักร

รูปที่ 1.19 แสดงการท�าความสะอาดเครื่องจักร

3. เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส  

	 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการเชื่อมแก๊ส		มีดังต่อไปนี้

 3.1 ถังบรรจุแก๊สออกซิเจนและถังบรรจุ
  แก๊สอะเซทิลีน

3.1.1 ถังบรรจุแกสออกซิเจน (Oxygen Cylinder)

เป็นถังความดันสูง	 ท�าด้วยเหล็กกล้าคาร์บอนสูง	 (High	 Carbon	

Steel)	เป็นถังไม่มีตะเข็บ	หนาไม่น้อยกว่า	9	มิลลิเมตร	สามารถทน

ความดันได้สูง	ต้องผ่านการทดสอบตามมาตรฐาน	ICC	(Interstate	

Commerce	 Commission)	 สามารถทนต่อความดันน�้าได้	 3,360	

ปอนด์ต่อตารางนิ้ว	 (25	 กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร)	 โดยถังไม่ได้

รับความเสียหาย

ค้อนเคาะ
สกัด

รูปที่ 1.20 แสดงถังบรรจุแก๊สออกซิเจน
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หน่วยการเรียนรู้ที่ 1 11

	 ลักษณะของถังบรรจุแก๊สออกซิเจน	 เป็นถัง

รูปทรงกระบอกคล้ายขวด	 ด้านบนมีลิ้น	 (Valve)	

ใช้งานส�าหรับเปิด-ปิดให้แก๊สไหลออก	 ซ่ึงจะต่อ

เข้ากับอุปกรณ์ปรับความดัน	 (Pressure	 Regulator)	

ซึ่งลักษณะของเกลียวจะเป็นเกลียวขวา	 เพื่อป้องกัน

การติดตั้งมาตรวัดสลับกับมาตรวัดของแก๊สอะเซทิลีน

ที่เป็นเกลียวซ้าย

	 ด้านบนของถังนอกจากลิ้นส�าหรับเปิด-ปิดแล้ว	 ยังมีฝาครอบเป็นอุปกรณ์ส�าหรับป้องกันวาล์ว

ที่อาจจะล้มหรือกระแทกอันเกิดจากการขนส่งได้	สีของถังบรรจุแก๊สออกซิเจนจะมี	2	สี	คือ	สีด�าและสีเขียว

ความดันแก๊สออกซิเจนเมื่อบรรจุเต็มจะมีความดันประมาณ	 2,200	 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว	 และน�าไปใช้งาน

ไม่เกิน	25	ปอนด์ต่อตารางนิ้ว	ขนาดบรรจุจะบอกเป็นปริมาตร	โดยทั่วไปนิยมใช้ขนาด	6	ลูกบาศก์เมตร

รูปที่ 1.22 แสดงวาล์วเปิด-ปิดแก๊สออกซิเจนและฝาครอบ

3.1.2 ถังบรรจุแกสอะเซทิลีน เป็นถังความดันต�่า	 ท�าจาก

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง	 (High	Carbon	Steel)	ต้องผ่านการทดสอบ

เช่นเดียวกับถังออกซิเจน	 ตามมาตรฐานของ	 ICC	 (Interstate	

Commerce	Commission)	สามารถทนความดันน�้าได้	800	ปอนด์

ต่อตารางน้ิว	 (50	 กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร)	 โดยถังไม่ได้รับ

ความเสียหายหรือช�ารุด

วาล์วแก๊สออกซิเจน ฝาครอบ

รูปที่ 1.23 แสดงถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีน

ชุดอุปกรณ์
ปรับความดัน

วาล์วออกซิเจน

รูปที่ 1.21 แสดงการเปิด-ปิดแก๊สออกซิเจน
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งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004)12

	 ถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีนเป็นถังรูปทรงกระบอกคล้ายขวด	 ด้านบนนอกจากจะมีล้ินส�าหรับเปิด-ปิด

แก๊สแล้ว	ยังมีปลั๊กนิรภัยติดอยู่	และปลั๊กนิรภัยจะติดอยู่ก้นถังอีก	2	จุด	เพื่อป้องกันการระเบิดของถัง	โดย

ปลั๊กนิรภัยจะท�าจากวัสดุตะกั่วซึ่งมีจุดหลอมละลายต�่าประมาณ	 67ºC-105ºC	 เมื่อเกิดความร้อนข้ึนมา

ภายในถัง	ไม่ว่าจากการใช้งานหรอืการขนส่ง	ปล๊ักจะละลายเพือ่ให้แก๊สระบายออกมาช่วยลดความดนัภายใน

ถังก่อนเกิดการระเบิด	ส่วนข้อต่อจะเป็นเกลียวซ้าย	มีข้อสังเกตได้ง่ายคือ	จะมีรอยบากเป็นร่องไว้

รูปที่ 1.24 แสดงปลั๊กนิรภัยถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีน

	 ด้านบนของถังจะมีฝาครอบเป็นอุปกรณ์ป้องกันความเสียหายของวาล์วเปิด-ปิด	 เช่นเดียวกับถัง

บรรจแุก๊สออกซเิจน	สขีองถงับรรจแุก๊สอะเซทลีินจะเป็นสีแดง	แก๊สอะเซทลีินเม่ือบรรจุความดันเต็มถงัจะมี

ความดัน	 250	 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว	 และเปิดใช้ไม่เกิน	 15	 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว	 โดยมีขนาดบรรจุบอกเป็น

ปริมาตร	โดยทั่วไปจะใช้กันขนาด	4-8	ลูกบาศก์เมตร

รูปที่ 1.25 แสดงวาล์วปิด-เปิดถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีน

	 เนื่องจากแก๊สอะเซทิลีนเป็นแก๊สติดไฟ	 ถ้าหากบรรจุแก๊สอย่างอิสระภายใต้ความดันจะท�าให้เกิด

ปฏิกิริยาทางเคมี	 ก่อให้เกิดความร้อนขึ้นภายในถัง	 อาจเกิดระเบิดขึ้นได้	 ดังนั้นกรรมวิธีการบรรจุแก๊ส

จะต้องให้แก๊สอะเซทิลีนละลายอยู่ในของเหลวชนิดหนึ่งที่เรียกว่า	 “อะซีโตน”	 ซึ่งถูกเติมเข้าไปในถังก่อน

มีการบรรจุแก๊สอะเซทิลีน	 อะซีโตนจะซึมไปตามรูพรุนเล็ก	ๆ 	 ของไส้ทั่วท้ังถัง	 ท�าให้สามารถบรรจุแก๊ส

อะเซทิลีนได้มากขึ้น	วัสดุรูพรุนของไส้ที่บรรจุในถังปัจจุบันนิยมใช้ชนิดซิลิกา

ปลั๊กนิรภัยอะเซทิลีน

วาล์วปิด-เปิดแก๊สอะเซทิลีน
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รูปที่ 1.26 แสดงสารอะซีโตน

 3.2 อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน

อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนเป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ในการควบคุมความดัน

ของแก๊สที่จะบอกสถานะความดันภายในถังและความดันใช้งานที่เหมาะสมโดยการปรับสกรูมาตรวัด	

จะประกอบด้วยเกจวัดความดัน	 2	 เกจ	 คือ	 เกจวัดความดันสูง	 (High	 Pressure	 Gage)	 และเกจวัด

ความดันต�่า	(Low	Pressure	Gage)

รูปที่ 1.27 แสดงอุปกรณ์ปรับความดันแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน

อะเซทิลีน

วัสดุรูพรุน

อะซีโตน

เกจวัด
ความดันสูง

เกจวัด
ความดันต�่า

วาล์วปรับความดัน
น�าไปใช้

ก.	ชุดปรับความดันแก๊สออกซิเจน

เกจวัด
ความดันสูง

เกจวัด
ความดันต�่า

วาล์วปรับความดัน
น�าไปใช้

ข.	ชุดปรับความดันแก๊สอะเซทิลีน

BOOK IN62F3005 18.10.65 eBook.indb   13 11/2/2565 BE   11:18 AM



งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (20100-1004)14

3.2.1 เกจวดัคว�มดนัสูง	 จะท�าหน้าท่ีวดัสภาวะความดันภายในถังเพ่ือให้ทราบว่าในขณะนีม้ีแก๊ส

อยู่ในถังจ�านวนเท่าใด	 เกจวัดความดันสูงของแก๊สออกซิเจนจะวัดความดันสูง	 2,500-3,000	 ปอนด์

ต่อตารางนิ้ว		เกจวัดความดันของแก๊สอะเซทิลีนจะวัดความดันสูง	250-300	ปอนด์ต่อตารางนิ้ว

รูปที่ 1.28 แสดงเกจวัดความดันสูงแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน

3.2.2 เกจวัดคว�มดันตำ่�	 จะเป็นตัวปรับความดันที่น�าไปใช้งานให้เหมาะสม	 เกจวัดความดันต�่า

ของแก๊สออกซเิจนวดัได้ประมาณ	250-300	ปอนด์ต่อตารางนิว้	แก๊สอะเซทลินีวดัได้ประมาณ	25-30	ปอนด์

ต่อตารางนิ้ว

รูปที่ 1.29 แสดงเกจวัดความดันต�่าแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน

 3.3 สายยางและข้อต่อ (Hoses and Connecter)

3.3.1 ส�ยย�ง (Hoses)	 เป็นสายยางเพื่อส่งแก๊สจากถังบรรจุแก๊สสู่หัวเชื่อม	 ใช้ต่อจากอุปกรณ์

ปรับความดันมายังทอร์ชเช่ือม	 สายยางจะประกอบด้วยยาง	 3	 ชั้น	 ระหว่างชั้นจะมีเส้นใยไนลอนกั้นอยู่

ทุกชั้น	เพราะต้องทนกับความดันสูงของแก๊สได้		มีอยู่	2	แบบ	คือ	แบบสายเดี่ยวและสายคู่

รูปที่ 1.30 แสดงสายส�าหรับถังบรรจุแก๊สส�าหรับงานเชื่อม

ก.	สายยางสายคู่ ข.	สายยางสายเดี่ยว
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3.3.2 ข้อต่อ (Connecter)	 เป็นอุปกรณ์ที่ติดกับสายยาง	 ประกอบด้วยนัตและนิปเปิล	 และ

ข้อต่อสายจะต่อไปยังทอร์ชเชื่อมซึ่งจะมีจุดสังเกต	 คือ	 ออกซิเจนจะมีอักษร	 “OX”	 เป็นเกลียวขวา

ส่วนข้อต่ออะเซทิลีนจะมีอักษร	“GAS”	เป็นเกลียวซ้ายและมีรอยบากอยู่บนตัวนัต	

ก.	แสดงการประกอบสายและข้อต่อเข้ากับเกจวัดความดันแก๊สออกซิเจนและเกจวัดความดันแก๊สอะเซทิลีน

รูปที่ 1.31	แสดงข้อต่อและการประกอบสายและข้อต่อเข้ากับเกจวัดความดันแก๊ส

 3.4 ทอร์ชเชื่อม (Welding Torch)

	 ทอร์ชเชื่อมเป็นอุปกรณ์ท่ีท�าหน้าที่เป็นทั้งที่จับหัวเชื่อมและเป็นห้องส�าหรับผสมแก๊สระหว่างแก๊ส

ออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน	โดยมีวาล์วควบคุมการเปิด-ปิดของแก๊สแยกต่อไปยังถังบรรจุแก๊ส

รูปที่ 1.32	แสดงทอร์ชเชื่อมแก๊ส

ค.	ข้อต่อแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนข.	ข้อต่อแก๊สออกซิเจนกับแก๊สอะเซทิลีน
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 3.5 หัวทิพ (Tip)

	 หัวทิพเป็นอุปกรณ์ท่ีประกอบเข้ากับทอร์ชเชื่อม	 ท�าจากวัสดุทองแดงผสม	ท�าหน้าที่ให้แก๊สที่ผ่าน

การผสมตามอัตราส่วนของแก๊สเพื่อให้ได้เปลวไฟตามที่ต้องการ

ค.	การใช้งานหัวทิพ

รูปที่ 1.33		แสดงหัวทิพ		การประกอบและการใช้งานหัวทิพ	

	 หัวทิพจะมีให้เลือกหลายขนาดแต่ลักษณะและความหนาของชิ้นงาน	เช่น	 เบอร์	0	 เหมาะส�าหรับ

โลหะหนา	0.79	มิลลิเมตร

ต�ร�งที่ 1.1		แสดงขนาดเบอร์หัวทิพและความหนาโลหะ

ขน�ดเบอร์หัวทิพ ขน�ดคว�มหน�โลหะที่ต้องก�รเชื่อม (มิลลิเมตร)

0 0.79

1 1.58

2 2.38

3 3.17

ก.	หัวทิพเชื่อมแก๊ส ข.	การประกอบหัวทิพก.	หัวทิพเชื่อมแก๊ส ข.	การประกอบหัวทิพ

หัวทิพเชื่อม

หัวทิพเชื่อม

ทอร์ชเชื่อม

อุปกรณ์จุดเปลวไฟ
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 3.6 อุปกรณ์ทำาความสะอาดหัวทิพ (Tip Cleaner) 

	 อุปกรณ์ท�าความสะอาดหัวทิพมีลักษณะคล้ายตะไบกลม	 มีขนาดเท่า	ๆ 	 กับขนาดหัวทิพ	

และยังมีลักษณะคล้ายตะไบแบนอันเล็ก	ๆ 	 ไว้ตะไบตกแต่งหัวทิพ	 เพราะหัวทิพเมื่อใช้เชื่อมนานไป

จะเกิดสะเก็ดโลหะเม็ดเล็ก	ๆ 	 เกาะติดปลายหัวทิพ	 ท�าให้แก๊สออกไม่สะดวก	 จึงควรท�าความสะอาด

หัวทิพด้วยอุปกรณ์ท�าความสะอาดหัวทิพ	

รูปที่ 1.34	แสดงอุปกรณ์ท�าความสะอาดหัวทิพและการใช้งาน

 3.7 อุปกรณ์จุดเปลวไฟ (Spark Lighter)

	 อุปกรณ์จุดเปลวไฟมีลักษณะเป็นถ้วย	 อีกด้านเป็นแกนถ่าน	 แกนถ่านหมดสามารถเปลี่ยนได้	

ภายในถ้วยจะมีแกนเหล็กมีผิวคล้ายฟันตะไบ	 ใช้ส�าหรับจุดเปลวไฟ	 ขณะจุดเปลวไฟควรห่างประมาณ	

1	 นิ้ว	 โดยเอียงหัวทิพเวลาจุดไฟ	 เพื่อให้ประกายไฟพุ่งพ้นตัวผู้จุด	 และไม่ควรใช้ไฟแช็กหรือไม้ขีดไฟ

จุดเปลวไฟ

รูปที่ 1.35		แสดงอุปกรณ์จุดเปลวไฟและการใช้งาน

อุปกรณ์
ท�าความสะอาด
หัวทิพ

หัวทิพ

ก.	อุปกรณ์ท�าความสะอาดหัวทิพ ข.	การใช้งานอุปกรณ์ท�าความสะอาดหัวทิพ

อุปกรณ์
จุดเปลวไฟ

ก.	อุปกรณ์จุดเปลวไฟ ข.	การใช้งานอุปกรณ์จุดเปลวไฟ
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 3.8 แว่นตาเชื่อมแก๊ส (Goggles)

	 แว่นตาเชื่อมแก๊สมีลักษณะเป็นทรงกลมคล้ายแว่นตา	 เป็นอุปกรณ์ส�าหรับป้องกันอันตราย

จากแสงที่เกิดจากเปลวไฟขณะเชื่อม	 ช่วยให้มองเห็นการเชื่อมอย่างชัดเจนด้วยกระจกกรองแสง

ที่มีความเข้มเพียงพอในการกรองแสง	 กระจกกรองแสงที่เหมาะสมในการเชื่อมแก๊สควรใช้เบอร์	 4-6	

เพราะหากใช้เบอร์ที่มีความเข้มมาก	เช่น	ใช้เบอร์	10	ก็เข้มเกินไปจนมองไม่เห็นแนวเชื่อมขณะเชื่อม

รูปที่ 1.36	แสดงแว่นตาเชื่อมแก๊สและการใช้งาน

ต�ร�งที่ 1.2		แสดงการเปรียบเทียบความหนาของโลหะที่เชื่อมกับความเข้มของเลนส์กรองแสง

คว�มหน�ของโลหะที่เชื่อม (มิลลิเมตร) คว�มเข้มของเลนส์กรองแสง

ความหนาไม่เกิน		 	 	 	 	 	 3.17 No.	4-5

ความหนา		 	 	 	 	 	 	 	 3-12 No.	5-6

ความหนาเกินกว่า	 	 	 	 	 	 12 No.	6-8

 3.9 ฟลักซ์ (Fluxes)

	 ฟลักซ์	คือ	ตัวที่ช่วยป้องกันไม่ให้ออกซิเจนในอากาศรวมตัวกับแนวเชื่อมในขณะเชื่อม	ซึ่งจะท�าให้

คุณภาพในการเชื่อมลดลง	เช่น	ความแข็งแรงต�่า	เกิดการกัดกร่อนง่ายเนื่องจากออกซิเจนในอากาศรวมตัว

กับแนวเชื่อม	ท�าให้เกิดสนิมในที่สุด	และที่ส�าคัญ	คือ	สามารถช่วยท�าให้การเชื่อมได้ง่ายขึ้น

ก.	แว่นตาเชื่อมแก๊ส ข.	การใช้แว่นตาเชื่อมแก๊สก.	แว่นตาเชื่อมแก๊ส ข.	การใช้แว่นตาเชื่อมแก๊ส

หัวทิพ

ชิ้นงานเชื่อม

แว่นตา
เชื่อมแก๊ส
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	 การใช้งานท�าได้โดยน�าลวดเชื่อมมาเคลือบฟลักซ์	 แล้วแต่ลักษณะงานและความเหมาะสม	 โดย

ฟลักซ์ส�าหรับโลหะที่เป็นเหล็ก	ประกอบด้วย	โบแรกซ์	โซเดียมคาร์บอเนต	และโซเดียมซิลิเกต	และฟลักซ์

ส�าหรับอะลูมิเนียมและอะลูมิเนียมผสมจะเป็นสารประกอบพวกฟลูออไรด์	คลอไรด์	และไบซัลเฟต

รูปที่ 1.37	แสดงฟลักซ์เชื่อมทองเหลืองและการใช้งาน

 3.10 ลวดเชื่อมแก๊ส (Welding Rod)

	 ในการเชื่อมแก๊สนั้น	 บางครั้งไม่จ�าเป็นต้องเติมลวดเชื่อม	 เช่น	 การเช่ือมต่อมุมต่อขอบ	 แต่หาก

ลักษณะรอยต่อนอกเหนือจากที่กล่าวมา	 ต้องใช้ลวดเชื่อมแก๊สในการเติมลงในแอ่งโลหะที่หลอมละลาย

ของรอยต่อ	ลวดเชื่อมที่เติมลงไปจะได้เป็นเนื้อเดียวกัน	ลวดเชื่อมแก๊สโดยทั่วไปจะมีขนาด	2	มม.	2.6	มม.	

3.2	 มม.	 และ	 4	 มม.	 ยาว	 36	 นิ้ว	 สามารถแยกเป็น	 2	 ประเภทใหญ่	ๆ 	 คือ	 ลวดเชื่อมที่เป็นเหล็กและ

ลวดเชื่อมที่ไม่ใช่เหล็ก

3.10.1 ลวดเชื่อมที่เปนเหล็ก	 เป็นเส้นกลมเคลือบด้วยทองแดงเพ่ือป้องกันสนิม	 ใช้ส�าหรับ

เช่ือมโลหะที่เป็นเหล็กแผ่นหรือถัง	 แต่ถ้าเป็นเหล็กหล่อสีเทาจะใช้ลวดเชื่อมเหล็กหล่อและใช้ฟลักซ์

ช่วยในการเชื่อม

รูปที่ 1.38	แสดงลวดเชื่อมที่เป็นเหล็กและการใช้งาน

ก.	ฟลักซ์เชื่อมทองเหลือง

ฟลักซ์

ลวดเชื่อม

อิฐทนไฟ

ข.	การใช้ฟลักซ์

ชิ้นงาน

หัวทิพ

ลวดเชื่อม

อิฐทนไฟ

ก.	ลวดเชื่อมเหล็กเคลือบด้วยทองแดง ข.	การใช้ลวดเชื่อมเหล็กเคลือบด้วยทองแดง
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