
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จัดทําโดย 
กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก 

สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 





คํานํา 
 

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน ไดรับงบประมาณดําเนินการโครงการพัฒนาเอกสารประกอบการฝก
หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือเพ่ือการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงานรองรับการจายคาจางตามระดับมาตรฐานฝมือ
แรงงานแหงชาติ ตามคณะกรรมการคาจาง เรื่อง อัตราคาจางตามมาตรฐานฝมือแรงงาน จึงไดดําเนินการจัดทํา
หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือแรงงาน เพ่ือการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติรองรับการจายคาจาง      
ตามระดับมาตรฐานฝ มือแรงงานแหงชาติ และจัดทําเอกสารประกอบการฝก ตามหลักสูตรดังกลาว                    
จํานวน  20 สาขาอาชีพ 20 หลักสูตร เพ่ือใชประโยชนสําหรับการฝกอบรมแรงงานในสาขาอาชีพตาง ๆ และเปน
การเตรียมความพรอมกอนเขารับการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงาน และเปนแนวทางในการพัฒนาทักษะฝมือ   
ใหมีมาตรฐานฝมือแรงงาน ท้ังนี้  การกําหนดอัตราคาจางตามมาตรฐานฝมือจะทําใหแรงงานไทยมีรายได           
ท่ีเหมาะสมเปนธรรมและสอดคลองกับทักษะฝมือ ความรู ความสามารถ และการจางงานในตลาดแรงงาน       
และเปนการสงเสริมใหแรงงานไทยมีการพัฒนาฝมือแรงงานมีผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึน เพ่ือเพ่ิมศักยภาพแรงงาน
ไทยใหเปนท่ียอมรับ ท้ังในประเทศและตางประเทศ นอกจากนี้ยังสอดรับกับนโยบายเรงดวนของรัฐมนตร ี           
วาการกระทรวงแรงงาน (พลตํารวจเอก อดุลย แสงสิงแกว) ในดานการยกระดับทักษะฝมือแรงงาน เพ่ือรองรับ   
10 อุตสาหกรรมเปาหมายของประเทศ และโครงการระเบียงเศรษฐกิจภาคตะวันออก (EEC) ตามนโยบายไทยแลนด 
4.0 ซ่ึงจะทําใหประเทศไทยสามารถผลักดันการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจไดใน 2รูปแบบ คือ รูปแบบท่ี 1           
การตอยอด 5 อุตสาหกรรมท่ีมีศักยภาพ (First S-Curve) ซ่ึงเปนการลงทุนในกลุมอุตสาหกรรมท่ีมีอยูแลวใน
ประเทศ และรูปแบบท่ี 2 การเติม  5 อุตสาหกรรมอนาคต (New S-Curve) ซ่ึงเปนการลงทุนในอุตสาหกรรมใหม
เพ่ือเปลี่ยนรูปแบบสินคาและเทคโนโลยี ซ่ึงจะมีบทบาทสําคัญในการผลักดันเศรษฐกิจของไทยในอนาคต          
อันจะสงผลดีตอการพัฒนาทักษะฝมือใหแกกําลังแรงงานตอไป 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน หวังเปนอยางยิ่งวาเอกสารประกอบการฝกหลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
เพ่ือการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงานรองรับการจายคาจางตามระดับมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ จะเปน
ประโยชนตอหนวยงานท่ีเก่ียวของกับการพัฒนาฝมือแรงงาน ในการนําเอกสารประกอบการฝก ท่ีจัดทําข้ึนนี้ไป
ดําเนินการฝกอบรม เพ่ือเตรียมความพรอมใหกับแรงงานกอนเขารับการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงาน และ
ขอขอบคุณสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง และผูมีสวนเก่ียวของ ในการสนับสนุนใหการ
ดําเนินงานครั้งนี้สําเร็จลุลวงไปดวยดี 

 

   
      (นายสุทธิ  สุโกศล) 

   อธิบดีกรมพัฒนาฝมือแรงงาน 
         มกราคม ๒๕๖๑ 





 
  

สารบัญ 
 

หนา 
เคาโครงหลักสูตร          ก 
หนวยการฝกท่ี 1  การเตรียมผลิตงานเชื่อม       1 
 หัวขอท่ี 1 การเตรียมวัตถุดิบและชิ้นสวน      1 
 หัวขอท่ี 2 การเตรียมความพรอมลวดเชื่อมเครื่องเชื่อม และแกส   21 

 หัวขอท่ี 3 การใชอุปกรณ และเครื่องมือวัดในงานเชื่อม     49 
หัวขอท่ี 4 การตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องเชื่อม     70 

หนวยการฝกท่ี 2  การเชื่อมมุมแบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA)  84 
หัวขอท่ี 5 การตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัยในการทํางาน)    84 

 หัวขอท่ี 6 การเชื่อมมุมแบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA)  106 
หัวขอท่ี 7 การเขียนรายงานการผลิต       139 

หนวยการฝกท่ี 3  การเชื่อมแบบแผนตอแผนเปนรูปตัวที (Fillet Weld,T-joint :PB)  151 
 หัวขอท่ี 8 การตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัยในการทํางาน  151 

หัวขอท่ี 9 การเชื่อมแบบแผนตอแผนเปนรูปตัว T (Fillet Weld ,T-joint :PB)  173 
หัวขอท่ี 10 การเขียนรายงานการผลิต       206 

หนวยการฝกท่ี 4  การเชื่อมมุมแบบแผนตอแผนทาตั้งเชื่อมลง (Fillet Weld,T-Joint : PG) 218 
หัวขอท่ี 11 การตรวจสอบสภาพแวดลอม และความปลอดภัยในการทํางาน  218 
หัวขอท่ี 12 การเชื่อมมุมแบบแผนตอแผนทาตั้งเชื่อมลง (Fillet Weld,T-Joint  :PG) 240 
หัวขอท่ี 13 การเขียนรายงานการผลิต       273 

หนวยการฝกท่ี 5  การบํารุงรักษาอุปกรณระบบการตรวจจับการเขาพ้ืนท่ี   285 
หัวขอท่ี 14 การปฏิบัติตามขอบังคับเก่ียวกับการทํางาน     285 
หัวขอท่ี 15 การปฏิบัติตามมาตรฐานความปลอดภัยในการทํางาน   292 
หัวขอท่ี 16 การปฏิบัติตามขอบังคับ       317 
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โครงสรางหลักสตูร 
 

1. หลักสูตรการฝก
ยกระดับฝมือ 

สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แม็กสําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวน
ยานยนต ระดับ 1 

รหัสหลักสูตร 
0920022070101 

2. ระยะเวลาการฝกอบรม รวม 24:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 9:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 14:30 ชั่วโมง 
3. ขอบเขตของหลักสูตร 

หลักสูตรนี้พัฒนาข้ึนใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผูเขารับการฝกในงานเชื่อมมิก-แม็ก
สําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต เพ่ือใหมีสมรรถนะตามมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติสาขาอาชีพ 
ชางเชื่อมมิก-แม็กสําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 ดังนี้ 

1. เตรียมผลิตงานเชื่อม 
2. เชื่อมมุมแบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
3. เชื่อมแบบแผนตอแผนเปนรูปตัว T (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
4. เชื่อมมุมแบบแผนตอแผนทาตั้งเชื่อมลง (Fillet Weld, T-Joint :PG) 
5. ปฏิบัติงานตามกฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบกิจการ 

4. คุณสมบัติผูสมัครเขารับการฝก ตามระเบียบกรมพัฒนาฝมือแรงงาน วาดวยการฝกยกระดับฝมือ 
พ.ศ.2547 หมวด 1 คุณสมบัติของผูสมัคร ดังนี้ 

1. มีอายุไมต่ํากวาสิบแปดปบริบูรณ ณ วันเปดฝก 
2. มีความสามารถในการใชคอมพิวเตอรเบื้องตน 
3. มีประสบการณในงานเชื่อมมิก-แม็ก 

5. โครงสรางและองคประกอบของหลักสูตร 

หนวยความสามารถ ชื่อหนวยการฝก ผลลัพธการเรียนรู 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัต ิ
เตรียมผลิตงานเชื่อม 1. การเตรียมผลิตงาน

เชื่อม 
1. สามารถเตรียมวัตถุดิบและ

ชิ้นสวน 
2. สามารถเตรียมความพรอม 

ลวดเชื่อมเครื่องเชื่อม และ
แกส 

3. สามารถใชอุปกรณ และ
เครื่องมือวัดในงานเชื่อม 

4. สามารถตรวจสอบความ
ผิดปกติของเครื่องเชื่อม 

0:30 
 

0:30 
 
 

0:30 
 

0:30 

0:30 
 

0:30 
 
 

0:30 
 

0:30 

เชื่อมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet 
Weld, T-joint: PA) 

2. การเชื่อมมุมแบบ
แผนตอแผนทาราบ 
(Fillet Weld,  
T-joint: PA) 

 

๕. สามารถตรวจสอบ
สภาพแวดลอม และความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

๖. สามารถเชื่อมมุมแบบแผน
ตอแผนทาราบ (Fillet 
Weld, T-joint :PA) 

0:30 
 
 

0:30 
 
 

0:30 
 
 

3:30 
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๗. สามารถเขียนรายงานการ
ผลิต 

0:30 0:30 

เชื่อมแบบแผนตอ
แผนเปนรูปตัว T 
(Fillet Weld, 
T-joint :PB) 

๓. การเชื่อมแบบแผน
ตอแผน เปนรปูตัว 
T (Fillet Weld, 
T-joint :PB) 

๘. สามารถตรวจสอบสภาพ 
แวดลอม และความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

๙. สามารถเชื่อมแบบแผนตอ
แผนเปนรูปตัว T (Fillet 
Weld,T-joint :PB) 

๑๐. สามารถเขียนรายงานการ
ผลิต 

0:30 
 
 

0:30 
 
 

0:30 

0:30 
 
 

3:30 
 
 

0:30 

เชื่อมมุมแบบแผนตอ
แผนทาตั้งเชื่อมลง 
(Fillet Weld,  
T-Joint : PG) 

๔. การเชื่อมมุมแบบ
แผนตอแผนทาตั้ง
เชื่อมลง( Fillet 
Weld, T-Joint : 
PG) 

๑๑. สามารถตรวจสอบ
สภาพแวดลอม และความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

๑๒. สามารถเชื่อมมุมแบบแผน
ตอแผนทาตั้งเชื่อมลง( 
Fillet Weld, T-Joint :PG) 

๑๓. สามารถเขียนรายงานการ
ผลิต 

0:30 
 
 

0:30 
 
 

0:30 

0:30 
 
 

2:30 
 
 

0:30 

ปฏิบัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางาน
ของสถานประกอบ
กิจการ 

๕. การปฏิบัติงานตาม
กฎระเบยีบการ
ทํางานของสถาน
ประกอบกิจการ 

๑๔. สามารถบอกวิธีการปฏิบัติ
ตามขอบังคับเก่ียวกับการ
ทํางาน 

๑๕. สามารถบอกวิธีการปฏิบัติ
ตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

๑๖. สามารถบอกวิธีการปฏิบัติ
ตามขอบังคับ 

1:00 
 
 

1:00 
 
 

1:00 

0 
 
 
0 
 
 
0 

รวมท้ังสิ้น 
9:30 14:30 

24:00 
6. วิธีการประเมินผล เปนการทดสอบภาคทฤษฎี และภาคปฏิบัติของผูรับการฝกเพ่ือประเมินความรู 

ความสามารถตามเกณฑท่ีกําหนด ดังนี้ 
1. ทดสอบภาคทฤษฎีตองไดคะแนนไมนอยกวารอยละ 70 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติตองไดคะแนนไมนอยกวารอยละ 70 

7. วิธีการฝกอบรม 1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยใชชุดการฝก 
2. ฝกปฏิบัติ 

8. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน 
8.1 เครื่องจักร และอุปกรณ จํานวน/คน 

1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 

 



 

ค 

4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจีย 

8.2 วัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 
1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจีย 

 

8.3 เอกสารประกอบการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูเขารับการฝก 

 

9. คุณสมบัติของครูฝก/วิทยากร 
ผูรับการฝกจะไดรับการฝกท้ังภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยครูฝกจากกรมพัฒนาฝมือแรงงาน หรือวิทยากร

จากภายนอก ท่ีมีคุณสมบัติ ดังนี้ 
1. ผานการคัดเลือกตามขอกําหนดของกรมพัฒนาฝมือแรงงาน 
2. มีประสบการณดานการสอนหรือผานการฝกอบรมหลักสูตรเตรียมความพรอมการเปนวิทยากรระบบการ

ฝกตามความสามารถ 
3. มีความสามารถในการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอร 
4. มีความรู ความสามารถในสาขาอาชีพท่ีจะฝกอบรม 

 





 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก 
หนวยการฝกท่ี 1  การเตรียมผลิตงานเช่ือม       





 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
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ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หั วข อ วิชา 1 : การเตรียม วัต ถุดิบและ
ช้ินสวน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จัดเตรียมวัตถุดิบตามรหัสหมายเลขและจํานวนไดถูกตองตามใบสั่งงาน 
2. จัดเตรียมชิ้นสวนตามหมายเลขและจํานวนไดถูกตองตามใบสั่งงาน 
3. ตรวจข้ันตอนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

 
วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 

หัวขอสําคัญ :  
1. การใชใบสั่งงาน  
2. ประเภท ชนิด และคุณภาพผิวงานของเหล็ก 
3. สัญลักษณงานเชื่อม และแนวเชื่อม 

 
อุปกรณชวยฝก :  
 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก 
 
การมอบหมายงาน :  
 ใบทดสอบ 
 
การวัดและประเมินผล :  
 ทดสอบภาคความรูแบบปรนยั 
 
บรรณานุกรม :  

สาขาวิชาวิทยาศาสตรสุขภาพ. (2550). เอกสารการสอนชุดวิชาการบริหารงาน อาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัย. นนทบุรี: สํานักพิมพหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช. 

ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 
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1. การใชใบส่ังงาน  
 ในรายวิชาภาคทฤษฎี หลังจากผูเรียนไดรับขอมูล (Information) ครบถวนแลว จะตองมีใบงาน (Work 
Sheet) ไวสําหรับใหตรวจสอบวา ขอมูลขาวสารท่ีไดรับนั้นเพียงพอหรือไมท่ีจะใชแกปญหา มีอะไรควรท่ีจะ
ทบทวนหรือคนหาเพ่ิมเติมอีกบาง รายวิชาภาคปฏิบัติหรือวิชาประลองก็เชนเดียวกัน หลังจากท่ีไดมีการเรียนรู
ทฤษฎีท่ีเก่ียวของแลว จะตองมีใบสั่งงานหรือใบประลองใหผูเรียนใชเปนแนวทางในการฝกปฏิบัติใหเกิดทักษะ 
หรือทดลองใหไดทราบขอมูลท่ีแทจริง 
 1.1 ความหมายของใบส่ังงานและใบประลอง 
 ใบส่ังงาน (Job Sheet) 
 ใบสั่งงาน เปนเอกสาร ท่ีกําหนดรูปแบบ วิธีการและเง่ือนไข ตาง ๆ ในการปฏิบัติ เพ่ือฝกผูเรียนใหมี
สมรรถ นะตามวัตถุประสงคการสอนท่ีไดกําหนดไว 
 1.2 สวนประกอบของใบสั่งงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.1 สวนประกอบของใบสั่งงาน (1) 
 http://home.dsd.go.th/kamphaengphet/km/information/Didactic/12job_sheet.pdf 

 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หั วข อ วิชา 1 : การเตรียม วัต ถุดิบและ
ช้ินสวน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 

  

3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.2 สวนประกอบของใบสั่งงาน (2) 
http://home.dsd.go.th/kamphaengphet/km/information/Didactic/12job_sheet.pdf 
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 1.3 ขอคํานึงถึงในการสรางใบส่ังงาน  
 ใบสั่งงาน (Job Sheet) ใชในชวงการฝกหัดปฏิบัติ ซ่ึงเปนชวงท่ีผูเรียนผานการตรวจสอบทฤษฎีหัวงานท่ี
เก่ียวของมาแลว โดยการสรางมีขอพิจารณาถึง ดังนี้ 
 (1) แบบงานใน Job Sheet เปดโอกาสใหผูเรียนไดฝกทักษะตามวัตถุประสงคของ Job นั้น (ตรวจสอบดู
วา ครบถวนหรือไม) 
 (2) ระดับของการฝกเก่ียวของกับความถ่ีและจํานวนครั้งในการฝก จะตองพิจารณาถึงเวลาและวัสดุในการ
ฝกรวมดวย 
 (3) การตรวจสอบ การปรับแตงใน Job Sheet ท่ีออกแบบมานั้น มีวิธีการ ข้ันตอนการปฏิบัติท่ีเนนทักษะ
อยางไรบาง 
 (4) ความตอเนื่องของการฝกทักษะ ผลงาน หรือชิ้นงานท่ีเกิดจากการฝก มีการวางแผนใชอยางประหยัด
ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดไดอยางไรบาง 
 (5) การปฏิบัติงานตาม Job Sheet ท่ีออกแบบมามีความปลอดภัยเปนท่ีนาเชื่อถือไดแคไหน 
 
2. ประเภท ชนิด และคุณภาพผิวงานของเหล็ก 
 เราสามารถแบงเหล็กออกเปนกลุมกวางๆได 2 กลุม โดยพิจารณาจากปริมาณของธาตุคารบอนท่ีมีอยูใน
เหล็ก โดยแบงออกไดเปน 
 2.1 เหล็กหลอ  
 คือ เหล็กท่ีมีปริมาณธาตุคารบอนมากกวา 1.7% หรือ 2% ซ่ึงเหล็กชนิดนี้จะข้ึนรูปไดดวยวิธีหลอเทานั้น
เพราะปริมาณคารบอนท่ีสูงทําใหโครงสรางมีคุณสมบัติท่ีแข็งแตเปราะจึงไมสามารถข้ึนรูปดวยวิธีการรีดหรือวิธ ี 
ทางกลอ่ืน ๆได เรายังสามารถแบงยอยเหล็กหลอออกไดอีกหลายประเภท โดยพิจารณาจากโครงสรางทางจุลภาค 
กรรมวิธีทางความรอน ชนิดและปริมาณของธาตุผสม ไดแก 
 (1) เหล็กหลอเทา (grey cast iron) เปนเหล็กหลอท่ีมีปริมาณคารบอนและซิลิคอนสูง ทําใหมีโครงสราง
คารบอนอยูในรูปของกราฟไฟต 
 (2) เหล็กหลอขาว (white cast iron) เปนเหล็กหลอท่ีมีปริมาณซิลิคอนต่ํากวาเหล็กหลอเทา ทําใหไมเกิด
โครงสรางคารบอนในรูปกราฟไฟต โดยคารบอนจะอยูในรูปคารไบดของเหล็ก (Fe3C) ท่ีเรียกวา ซีเมนไตต      
เปนเหล็กท่ีมีความแข็งสูงทนการเสียดสี แตจะเปราะ 
 (3) เหล็กหลอกราฟไฟตกลมหรือเหล็กหลอเหนียว (spheroidal graphite cast iron, ductile cast 
iron) เปนเหล็กหลอเทาท่ีผสมธาตุแมกนีเซียมและหรือธาตุซีเรียมลงไปในน้ําเหล็ก ทําใหกราฟไฟตท่ีเกิดเปนกลุม
และมีรูปรางกลม ซ่ึงสงผลถึงคุณสมบัติทางกลในทางท่ีดีชึ้น 
 (4) เหล็กหลออบเหนียว (malleable cast iron) เปนเหล็กหลอขาวท่ีนําไปอบในบรรยากาศพิเศษเพ่ือทํา
ใหคารบอนในโครงสรางคารไบดแตกตัวออกมารวมกันเปนกราฟไฟตเม็ดกลม และทําใหเหล็กรอบๆท่ีมีปริมาณ
คารบอนลดลงปรับโครงสรางกลายเปนเฟอรไรตและหรือเพิรลไลต เหล็กชนิดนี้จะมีความเหนียวดีกวาเหล็กหลอ
ขาว แตจะดอยกวาเหล็กหลอกราฟไฟตกลมเล็กนอย 
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 (5) เหล็กหลอโลหะผสม (alloy cast iron) เปนเหล็กหลอท่ีเติมธาตุผสมอ่ืนๆลงไปในปริมาณท่ี
คอนขางมาก เพ่ือปรับปรุงคุณสมบัติเฉพาะดานใหดียิ่งข้ึน เชนเติมนิกเกิลและโครเมียมเพ่ือปรับปรุงคุณสมบัติดาน
ทนการเสียดสีและทนความรอน เปนตน 
 2.2 เหล็กกลา  
 คือเหล็กท่ีมีปริมาณธาตุคารบอนนอยกวา 1.7% หรือ 2% เหล็กชนิดนี้มีความเหนียวมากกวาเหล็กหลอ
ทําใหสามารถทําการข้ึนรูปโดยใชกรรมวิธีทางกลได ทําใหเหล็กชนิดนี้ถูกนําไปใชงานอยางกวางขวาง จึงพบเห็นได
ท่ัวไปในชีวิตประจําวัน เชน เหล็กเสน เหล็กแผน เหล็กโครงรถยนต ทอเหล็กตาง ๆ ฯลฯ เหล็กกลาสามารถแบงได
เปนกลุมตาง ๆ ดังนี้ 
 (1) เหล็กกลาคารบอน (carbon steel) เปนเหล็กท่ีมีคารบอนเปนสวนผสมหลัก โดยอาจมีธาตุอ่ืนผสมอยู
บางแตไมไดเจาะจงจะผสมลงไป มักติดมาจากกรรมวิธีการถลุงและการผลิต เราสามารถแบงยอยกวางๆออกได 3 
ประเภทโดยพิจารณาตามปริมาณของธาตุคารบอนท่ีผสม คือ 
  - เหล็กคารบอนต่ํา (low carbon steel) เปนเหล็กท่ีมีปริมาณคารบอนต่ํากวา 0.2% เหล็กชนิด
นี้มีความแข็งแรงต่ําสามารถรีดหรือตีเปนแผนไดงาย ตัวอยางเหล็กเชน เหล็กเสน เหล็กแผนท่ีใชกันท่ัวไป 
  - เหล็กกลาคารบอนปานกลาง (medium carbon steel) เปนเหล็กท่ีมีปริมาณคารบอนอยู
ระหวาง 0.2-0.5% เปนเหล็กท่ีมีความแข็งแรงสูงกวาเหล็กคารบอนต่ํา ใชทําชิ้นสวนของเครื่องจักรกลท่ัวไป เหล็ก
ประเภทนี้สามารถทําการอบชุบความรอนได 
 (2) เหล็กกลาคารบอนสูง (high carbon steel) เปนเหล็กท่ีมีปริมาณคารบอนสูงกวา 0.5% มีความ
แข็งแรงและความแข็งสูง สามารถทําการอบชุบความรอนใหคุณสมบัติความแข็งเพ่ิมข้ึนได ใชทําพวกเครื่องมือ
เครื่องใชตางๆท่ีตองการผิวแข็งและความตานทานการสึกหรอสูง 
 (3)  เหล็กกลาผสม (alloy steel) เปนเหล็กกลาคารบอนท่ีมีธาตุอ่ืนผสมอยูอยางเจาะจงเพ่ือวัตถุประสงค
ในการปรับปรุงคุณสมบัติตางๆ เชน ความสามารถในการชุบแข็ง (hardenability) ความตานทานการกัดกรอน 
คุณสมบัติการนําไฟฟาและคุณสมบัติทางแมเหล็กเปนตน ธาตุผสมท่ีเติมลงไป เชน โครเมียม นิกเกิล โมลิบดินัม 
วาเนเดียม โคบอลต แมงกานีสและซิลิคอน โดยแมงกานีสและซิลิคอนจะตองมีปริมาณมากพอสมควรจึงจะจัดไดวา
เปนเหล็กกลาผสม เพราะในเหล็กกลาคารบอนก็มีปริมาณธาตุท้ังสองผสมอยูพอสมควร เราสามารถแบงยอย
กวางๆออกได 2 ประเภทโดยพิจารณาตามปริมาณของธาตุผสม คือ 
  - เหล็กกลาผสมต่ํา (low alloy steel) เปนเหล็กกลาผสมท่ีมีปริมาณธาตุผสมนอยกวา 10% 
  - เหล็กกลาผสมสูง (high alloy steel) เปนเหล็กกลาผสมท่ีมีปริมาณธาตุผสมสูงกวา 10% 
 
3. สัญลักษณงานเช่ือม และแนวเช่ือม 
 ในแบบงานเชื่อมเราไมสามารถเขียนขอความทุกอยางลงไปในแบบได ดังนั้นจึงไดมีการกําหนดสัญลักษณข้ึนมา
แทนความเขาใจ โดยมีการแสดงรายละเอียดตาง ๆ ซ่ึงเปนมาตรฐานสากล เพ่ือชวยใหเขาใจรายละเอียดแบบงานชดัเจน
ยิ่งข้ึน โดยสัญลักษณงานเชื่อมจะถูกเขียนและกําหนดข้ึนในข้ันตอนการเขียนแบบหรือใบสั่งงาน ดังตวัอยางแสดง
สวนประกอบท่ีสําคัญของสัญลกัษณงานเชื่อม 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หั วข อ วิชา 1 : การเตรียม วัต ถุดิบและ
ช้ินสวน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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รูปท่ี 1.3 สวนประกอบท่ีสําคัญของสัญลักษณงานเชื่อม (AWS) 
 

 

 
 

รูปท่ี 1.4  รายละเอียดสวนตาง ๆ ของสัญลักษณงานเชื่อม (AWS) 
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รูปท่ี 1.5 สวนประกอบท่ีสําคัญของสัญลักษณงานเชื่อม (ISO) 
 

1) เสนลูกศรชี้บอกตําแหนงรอยตอท่ีจะทําการเชื่อม 
2) เสนอางอิงหลัก เสนลําตัวของหัวลูกศรมีลักษณะเปนเนตรงอยูในแนวระดับ เปนท่ีสําหรับตั้ง

สัญลักษณงานเชื่อม 
3) เสนอางอิงยอย มีลักษณะเปนเสนประอยูดานบนหรือดานลางของเสนอางอิงหลักใชประกอบกับ

สัญลักษณรอยตอของงานเชื่อม การบอกตําแหนงรอยบากชิ้นงาน และการตกแตงชิ้นงานเชื่อม 
4) หาง สวนทายของลูกศรท่ีใชแสดงขอมูลตางๆ เก่ียวกับกระบวนการเชื่อม ชนิดของลวดเชื่อม กระแสไฟ 

หรือขอมูลอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวกับกระบวนการเชื่อม 
5) สัญลักษณการเชื่อม แสดงชนิดของรอยตอ ชนิดของแนวเชื่อม ลักษณะการเชื่อมและผิวหนาของแนว

เชื่อม 
6)  

 
 
 

รูปท่ี 1.6  ตวัอยาง (ISO) 
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รูปท่ี 1.7  สัญลักษณการตอและตัวอยาง (ISO) 
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รูปท่ี 1.8  ตวัอยางสัญลักษณงานเชื่อม (ISO) 
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รูปท่ี 1.9  ตวัอยาง (ISO) 
 

 
 

รูปท่ี 1.10 ตัวอยาง (ISO) 
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รูปท่ี 1.11  ตวัอยางทาเชื่อม Fillet Welding (ISO) 
 
 

 
 

 
 
 

รูปท่ี 1.12  ตวัอยางทาเชื่อม Butt Welding (ISO) 
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รูปท่ี 1.13  ตัวอยางการใหขนาด (ISO) 
 

 สิ่งสําคัญของข้ันตอนปฏิบัติงาน 
 - ศึกษาใบสั่งงานใหเขาใจ 
 - ตรวจสอบเอกสารท่ีเก่ียวของกับการเชื่อม 
 - นําอุปกรณและเครื่องมือมาวางใหครบถวน 
 - ตรวจสอบความพรอมของอุปกรณและเครื่องมือ 
 - ตรวจสอบมาตรฐานการผลิต 
 - ลงมือปฏิบัติงานตามใบสั่งงาน 
 - ตรวจสอบชิ้นงานและเก็บทําความสะอาด 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอมูลใดไมไดระบุในใบสั่งงาน 

 ก. ขนาดของวัตถุดิบ   
 ข. ชนิดของวัตถุดิบ 
 ค. รหัสของชิ้นงาน 
 ง. ขนาดลวดเชื่อม 

2. วัตถุดิบอะไรท่ีใชในการเชื่อมชิ้นงาน 
 ก. ลวดเชื่อม   
 ข. เครื่องเชื่อม 
 ค. หนากาก 
 ง. Jig ,Fixture 

3. ขอใดเปนสัญลักษณของวัตถุดิบท่ีเปนทอ 
 ก. STKM11A   
 ข. SPCC 
 ค. SPHC 
 ง. SS400 

4. ขอมูลใดท่ีตองระบุในใบสั่งงาน 
 ก. ขนาดของชิ้นงาน 
 ข. ชนิดของชิ้นงาน 
 ค. รหัสของชิ้นงาน   
 ง. ขนาดของหัวเชื่อม 

5. ลักษณะชิ้นสวนแบบใดท่ีพรอมสําหรับงานเชื่อม 
 ก. มีคราบน้ํามัน 
 ข.  เปนสนิม 
 ค. สะอาด   
 ง. บิดงอเสียรูป 

6. ขอใดไมใชชิ้นสวน 
 ก. Bracket 
 ข. ฟุตเหล็ก   
 ค. แคลมป 
 ง. ฮุค 
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7. ชางเชื่อมตองรูถึงจํานวนงาน และรหัสหมายเลข จากอะไร 
 ก. ใบตรวจเช็คเครื่องเชื่อม 
 ข. ใบสั่งงาน   
 ค. ใบรายงานการผลิต 
 ง. ใบรายงานของเสีย 

8. ขอใดบงบอกวาเปนข้ันตอนการผลิต 
 ก. ลําดับการหยิบชิ้นงาน  
 ข. การปรับแกส 
 ค. ความเร็วลวดเชื่อม 
 ง. ตรวจสายดิน 

9. การตรวจสอบประการแรกของการเริ่มตนเชื่อมใหมคือขอใด 
 ก. การตรวจสอบเครื่องมืออุปกรณการเชื่อม 
 ข. การตรวจสอบสภาพแวดลอมในท่ีทําการเชื่อม 
 ค. การตรวจสอบเอกสารท่ีเก่ียวของกับการเชื่อม   
 ง. การตรวจสอบบุคคลท่ีจะทําการเชื่อม 

10. เหตุใดจึงตองมีการตรวจข้ันตอนการผลิต 
 ก. เพ่ือลดเวลาในการผลิต 
 ข.เพ่ือลดจํานวนคนในการผลิต 
 ค. เพ่ือเพ่ิมจํานวนในการผลิต 
 ง. เพ่ือลดความผิดพลาดในการผลิต   
 
 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หั วข อ วิชา 1 : การเตรียม วัต ถุดิบและ
ช้ินสวน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หั วข อ วิชา 1 : การเตรียม วัต ถุดิบและ
ช้ินสวน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จัดเตรียมวัตถุดิบตามรหัสหมายเลขและจํานวนไดถูกตองตามใบสั่งงาน 
2. จัดเตรียมชิ้นสวนตามหมายเลขและจํานวนไดถูกตองตามใบสั่งงาน 
3. ตรวจข้ันตอนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

 
คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
 1. จัดเตรียมวัตถุดิบตามรหัสหมายเลขและจํานวนไดถูกตองตามใบสั่งงาน 
 2. จัดเตรียมชิ้นสวนตามหมายเลขและจํานวนไดถูกตองตามใบสั่งงาน 
 3. ตรวจข้ันตอนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
 
แบบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.14 แบบท่ีใชในการเชื่อม 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หั วข อ วิชา 1 : การเตรียม วัต ถุดิบและ
ช้ินสวน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 
 

2. 
 

3. 

จัดเตรียมวัตถุดิบตามรหัส
หมายเลขและจํานวนไดถูกตองตาม
ใบสั่งงาน 
จัดเตรียมชิ้นสวนตามหมายเลข
และจํานวนไดถูกตองตามใบสั่งงาน 
ตรวจข้ันตอนการผลิตไดถูกตอง
ตามมาตรฐานการผลิต 
 

       

 

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 
                                                           (……………………......) 
 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
 
  



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หั วข อ วิชา 1 : การเตรียม วัต ถุดิบและ
ช้ินสวน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4.   ใบหินเจียร 

 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หั วข อ วิชา 1 : การเตรียม วัต ถุดิบและ
ช้ินสวน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จัดเตรียมวัตถุดิบตามรหัสหมายเลขและจํานวนไดถูกตองตามใบสั่งงาน 
2. จัดเตรียมชิ้นสวนตามหมายเลขและจํานวนไดถูกตองตามใบสั่งงาน 
3. ตรวจข้ันตอนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4.   ใบหินเจียร 

 
 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หั วข อ วิชา 1 : การเตรียม วัต ถุดิบและ
ช้ินสวน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. สวมใสปองกันภัยสวนบุคคล - สวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลใหถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

- 

2. จัดเตรียมวัตถุดิบตามรหัส
หมายเลขและจํานวนไดถูกตอง
ตามใบสั่งงาน 

- ดูจากแบบท่ีกําหนด - 

3 . จั ด เต รี ย ม ชิ้ น ส ว น ต าม
หมายเลขและจํานวนไดถูกตอง
ตามใบสั่งงาน 

- ดูจากแบบท่ีกําหนด - 

4. ตรวจข้ันตอนการผลิตได
ถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

- ตรวจสอบสภาพเหล็ก และมาตรฐานการผลิต 
- ตรวจสภาพความพรอมของลวดเชื่อม เครื่อง
เชื่อม สายเชื่อม และกาซกอนเริ่มปฏิบัติงานเชื่อม 

- 

 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสายไฟฟา สายกราวดกําลังกระแสไฟเชื่อม ของเครื่องเชื่อมไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน

ประกอบกิจการ 
2. ตรวจชนิดและขนาดของลวดเชื่อมไดถูกตองและเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ปรับตั้งความเร็วการปอนลวดเชื่อมของเครื่องปอนลวดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
4. ตรวจถังแกส สายแกส วาลวแกส และปรับตั้งระบบแกสไดถูกตองและเหมาะสมกับลักษณะงาน 
5. บํารุงรักษาอุปกรณงานเชื่อมไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 

หัวขอสําคัญ :  
1. ประเภทและชนิดของเครื่องเชื่อมหัวเชื่อม และลวดเชื่อม 
2. วิธีการตอสายกราวด  
3. ความปลอดภัยในการใชแกสกับงานเชื่อม  
4. ประเภท ชนิด และคุณสมบัติของแกส 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

  

บรรณานุกรม:  
สาขาวิชาวิทยาศาสตรสุขภาพ. (2550). เอกสารการสอนชุดวิชาการบริหารงาน อาชีวอนามัยและความ

ปลอดภัย. นนทบุรี: สํานักพิมพหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช. 
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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1. ประเภทและชนิดของเครื่องเช่ือมหัวเช่ือม และลวดเช่ือม 
 1.1 ชนิดของเครื่องเช่ือม 
 กระบวนการอารกท่ีตางกันยอมตองการกําลังไฟฟาตางกัน เครื่องเชื่อมไฟฟาท่ีออกแบบเพ่ือใชกับการ
เชื่อมไฟฟา (MMAW) ดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ  จะไมเกิดประโยชนสูงสุดกับการเชื่อมในระบบกาซคลุม 
(MIG/MAG) ดวยลวดเชื่อมเปลือย  
 เครื่องเชื่อมไฟฟาท่ีใชในงานเชื่อมปจจุบันมีมากมายหลายชนิดแตละชนิดมีประสิทธิภาพในการทํางานท่ี
แตกตางกันผูใชงานจําเปนท่ีจะตองเรียนรูในดานเทคนิคเพ่ือท่ีจะไดใชงานใหถูกตองเหมาะสมกับการใชงานรวมท้ัง
การประหยัดไฟฟา โดยท่ัวไปเครื่องเชื่อมไฟฟาควรมีลักษณะดังนี้ 
 (1)  ขนาดแรงเคลื่อนไฟฟาอยูระหวาง 50 - 80 โวลต 

(2)  กระแสไฟเชื่อมสูงแตแรงเคลื่อนไฟฟาตํ่า 
(3)  สามารถควบคุมขนาดของกระแสเชื่อมได 
ปจจุบันเครื่องเชื่อมไฟฟาไดถูกออกแบบและพัฒนาไปอยางมากมายท้ังรูปรางและความสามารถในการใช

งานถาพิจารณาตามลักษณะพ้ืนฐานสามารถแบงเครื่องเชื่อมออกเปน 2 ชนิด 
1.1.1  เครื่องเช่ือมชนิดกระแสไฟฟาคงท่ี ( Constant Current ) 
เครื่องเชื่อมชนิดนี้ใชกับเครื่องเชื่อมธรรมดาท่ีใชลวดเชื่อมท่ีมีฟลักซหุมเครื่องเชื่อมทิก  ( Tig ) 

เครื่องเชื่อมท่ีใชกับลวดเชื่อมคารบอนอารก เครื่องเชื่อมท่ีใชกับลวดเชื่อมเซาะรองและเครื่องเชื่อมท่ีใชกับการเชื่อม
สลักอารก (Arc Stud Welding ) เครื่องเชื่อมชนิดกระแสไฟฟาคงท่ีจะมีแรงเคลื่อนไฟฟาสูงสุดเม่ือไม มี
กระแสไฟฟา ( กระแสไฟฟาเปนศูนย ) และแรงเคลื่อนไฟฟาจะลดลงเม่ือกระแสไฟเชื่อมเพ่ิมข้ึนภายใตการเชื่อม
ปกติแรงเชื่อมภายในวงจรอยูในชวง 20 – 40 โวลตในขณะท่ีแรงเคลื่อนไฟฟาวงจรเปดในชวง 60 – 80 โวลต
เครื่องเชื่อมชนิดกระแสไฟฟาคงท่ีมีท้ังชนิดกระแสไฟฟาตรงและกระแสไฟฟาสลับหรือมีท้ังกระแสไฟฟาตรงและ
กระแสไฟฟาสลับรวมกันเครื่องเชื่อมชนิดกระแสไฟฟาคงท่ีนี้เม่ือนําไปใชกับกระบวนการเชื่อมแบบลวดเชื่อมท่ีมี 
ฟลักซหุมสามารถเปลี่ยนแปลงกระแสไฟเชื่อมไดโดยการเปลี่ยนแปลงระยะอารกโดยไมตองต้ังกระแสไฟเชื่อมท่ี
เครื่องเชื่อมใหมความสัมพันธของแรงเคลื่อนไฟฟาและกระแสไฟเชื่อมดังแสดงในรูป 

 
รูปท่ี 2.1  ลักษณะความสัมพันธของแรงเคลื่อนไฟฟาและกระแสไฟเชื่อมเครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงท่ี 
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1.1.2 เครื่องเช่ือมชนิดแรงเคล่ือนไฟฟาคงท่ี (Constant Voltage) 
 เปนเครื่องเชื่อมท่ีใหแรงเคลื่อนไฟฟาเรียบคงท่ีซ่ึงแรงเคลื่อนไฟฟาจะไมเปลี่ยนแปลงตามขนาด

ของกระแสไฟเชื่อมใชกับเครื่องเชื่อมก่ึงอัตโนมัติและอัตโนมัติและผลิตเฉพาะกระแสไฟฟาตรงเทานั้นซ่ึงอาจเปน
ชนิดของเครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงของกระแสไฟฟาเครื่องเชื่อมเรียงกระแสไฟฟาหรือชนิดขับเคลื่อนดวย
เครื่องยนตหรือมอเตอรไฟฟาดังแสดงความสัมพันธของแรงเคลื่อนไฟฟาและกระแสไฟเชื่อมในรูปท่ี 2.2 

 

 
 

รูปท่ี 2.2 ลักษณะความสัมพันธของแรงเคลื่อนไฟฟาและกระแสไฟเชื่อม 
 

  เครื่องเชื่อมชนิดแรงเคลื่อนไฟฟาคงท่ี  เครื่องเชื่อมไฟฟาชนิดกระแสไฟฟาคงท่ีและชนิด
แรงเคลื่อนไฟฟาคงท่ีตองมีตนกําลังในการผลิตกระแสไฟฟาและแรงเคลื่อนไฟฟาท่ีใชในการเชื่อมปจจุบันไดมีการ
พัฒนาเครื่องเชื่อมไฟฟาใหเหมาะกับการใชงานในแตละประเภทของงานซ่ึงแบงออกเปน 4 ประเภทดังนี้ 

  1.  เครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงไฟฟา( Transformer Welding Machine ) 
  2.  เครื่องเชื่อมแบบเจอเนเรเตอร( Generator Welding Machine ) 
  3. เครื่องเชื่อมแบบหมอแปลง - เครื่องเรียงกระแส (Transformer RectifierWeldingMachine) 
  4.  เครื่องเชื่อมแบบอินเวอรเตอร( Inverter Welding Machine ) 
 

  1) เครื่องเช่ือมแบบหมอแปลงไฟฟา( Transformer Welding Machine ) 
  เครื่องเชื่อมแบบนี้เปนเครื่องท่ีผลิตกระแสไฟฟาสลับออกมาใชในการเชื่อมโดยมีหมอ

แปลงไฟฟา( Transformer ) เปนสวนประกอบท่ีสําคัญนิยมใชกันมากเนื่องจากมีราคาถูกนํ้าหนักเบาและมีขนาด
เล็กกวาเครื่องเชื่อมแบบอ่ืนๆดังแสดงในรูปท่ี 2.3 หลักการทํางานของเครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงไฟฟาโดยนํา
กระแสไฟฟาท่ีมีแรงเคลื่อนไฟฟาสูงปอนเขาสูขดลวดปฐมภูมิ ( Primary ) และจายออกทางขดลวดทุติยภูมิ( 
Secondary ) ซ่ึงจะเปนแรงเคลื่อนไฟฟาตํ่า กระแสไฟเชื่อมสูง สวนหมอแปลงในเครื่องเชื่อมก็เหมือนกันกับหมอ
แปลงไฟฟาท่ัวไปลักษณะภายในของเครื่องเชื่อมดังแสดงในรูปท่ี 2.3 – 2.4 
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  รูปท่ี 2.3  ลักษณะเครื่องเชื่อมหมอแปลงไฟฟา        รูปท่ี 2.4  ลักษณะภายในเครื่องเชื่อม 
 

สวนประกอบท่ีสําคัญของเครื่องเช่ือมแบบหมอแปลงไฟฟา  มีดังนี้ 
แกนเหล็ก  เปนแผนเหล็กท่ีผสมสารซิลิกอนบางๆ อัดเปนชั้น มีฉนวนซ่ึงทําจาก

กระดาษหรือวานิชก้ันระหวางแผนเพ่ือไมใหเสนแรงแมเหล็กท่ีเกิดข้ึนเรียงกันไดดีไมใหเกิดกระแสไหลวนและทําให
ไมเกิดความรอนในตัวเครื่องเชื่อม 

ขดลวดปฐมภูมิ  เปนขดลวดขนาดเล็กพันอยูรอบแกนเหล็กซ่ึงมีจํานวนรอบมากปลาย
ขดลวดท้ังสองเสนจะตอเขากับแหลงกระแสไฟฟาจากภายนอกเม่ือกระแสไฟฟาไหลผานขดลวดจะทําใหเกิดเสน
แรงแมเหล็กไหลวนรอบแกนเหล็กนั้น 

ขดลวดทุติยภูมิ  เปนขดลวดเสนโตกวามีจํานวนพันรอบแกนนอยกวาขดลวดปฐมภูมิท่ี
ขดลวดทุติยภูมิท่ีพันรอบอยูนั้นจะมีเสนแรงแมเหล็กซ่ึงเกิดจากการเหนี่ยวนําของขดลวดปฐมภูมิไหลผานทําใหเกิด
ความตานทานในตัวนําต่ําและมีกระแสไฟฟาสูงซ่ึงเปนกระแสไฟฟาท่ีใชในการเชื่อม  

การปรับกระแสไฟของเครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงไฟฟามีดวยกัน 2 แบบคือการปรับ
ดวยวิธีกลโดยมีเครื่องปรับกระแสไฟแบบตอเนื่อง ( Continuous Output Control ) ซ่ึงเปนแบบเคลื่อนท่ีแกน
เหล็กหรือเคลื่อนท่ีขดลวดในหมอแปลงอีกวิธีหนึ่งคือการปรับดวยอุปกรณไฟฟาวิธีนี้เปนวิธีท่ีทันสมัยโดยตอ
วงจรไฟฟาควบคุมเขากับหมอแปลงไฟฟาซ่ึงวงจรนี้จะควบคุมกระแสไฟท่ีออกการปรับกระแสไฟทําไดโดยการหมุน
ปุมขนาดเล็กท่ีหนาปดของเครื่องเชื่อมสามารถปรับกระแสไฟไดอยางตอเนื่องจากตํ่าสุดถึงสูงสุดดังแสดงในรูปท่ี 
2.5 
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รูปท่ี 2.5  ลักษณะการปรับกระแสไฟเชื่อมเครื่องเชื่อมชนิดหมอแปลงไฟฟา 
 
 

 2.)  เครือ่งเช่ือมแบบเจนเนเรเตอร(Generator Welding Machine) 
  เครื่องเชื่อมแบบเจอเนเรเตอร คือ เครื่องเชื่อมไฟฟาท่ีผลิตกระแสไฟฟาตรงมาใชในการ

เชื่อมกระแสไฟเชื่อมท่ีผลิตไดแตกตางกันตามขนาดของเครื่องแบงเปน 2 แบบคือแบบท่ีใชมอเตอรไฟฟาเปนตน
กําลังและแบบท่ีใชเครื่องยนตเปนตนกําลังโดยเครื่องยนตท่ีใชนี้มีท้ังเครื่องยนตแกสโซลีนและเครื่องยนตดีเซล
เหมาะสําหรับการใชงานในท่ีไมมีกระแสไฟฟาใชสามารถเคลื่อนยายไดสะดวกเครื่องยนตจะระบายความรอนดวย
อากาศหรือน้ํา ซ่ึงจะมีท้ังกระแสไฟฟาตรงและกระแสไฟฟาสลับ ในปจจุบันมีเครื่องเชื่อมจํานวนมากใชกับระบบ
ไฟฟา 220 โวลต แสดงในรูปท่ี 2.6 

 
รูปท่ี 2.6 ลักษณะเครื่องเชื่อมเจนเนเรเตอรโดยใชมอเตอรไฟฟาและเครื่องยนต 
 

3.) เครื่องเช่ือมแบบผสมหมอแปลง-เครื่องเรียงกระแส (Transformer –Rectifier 
Welding Machine) 

เปนเครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงจะผลิตเฉพาะกระแสไฟฟาสลับเทานั้นซ่ึงจะให
ประสิทธิภาพการเชื่อมดีเฉพาะลวดเชื่อมบางชนิดเทานั้นแตไมเหมาะกับลวดเชื่อมอีกหลายชนิด เครื่องเชื่อมชนิดนี้
จะมีเครื่องเรียงกระแส ( Rectifier ) ซ่ึงทําหนาท่ีเปลี่ยนกระแสไฟฟาสลับใหเปนกระแสไฟฟาตรงซ่ึงเปนสวนหนึ่ง
ของเครื่องเชื่อมไดแก ไดโอด ( Diode ) ทําหนาท่ีจํากัดใหอิเล็กตรอนไหลไปในทิศทางเดียวกันคือจากข้ัวลบไป
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ข้ัวบวกเครื่องเรียงกระแสท่ีใชกับเครื่องเชื่อมมีท้ังแบบซิลิกอนไดโอดเรกติไฟรและซิลิเนียมไดโอดเรกติไฟรซิลิกอน
ไดโอดจะมีเกลียวติดแนนกับแผนระบายความรอนซ่ึงมีขนาดเล็กและนิยมใชกันมากดังแสดงในรูป 

 
 
 
 

รูปท่ี 2.7 ลักษณะซิลิกอนไดโอดเรกติไฟร 
 

สําหรับซีลีเนียมจะเปนแผนเหล็กหรือแผนอะลูมิเนียมเคลือบดวยซีลีเนียมซอนกันอยู
เปนชั้น ๆ ซ่ึงใชพ้ืนท่ีนอยกวาซิลิกอนไดโอดดังแสดงในรูป 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.8 ลักษณะซีลีเนียมไดโอดเรกติไฟร 
 

4) เครื่องเช่ือมแบบอินเวอรเตอร(Inverter Welding Machine) 
เปนเครื่องเชื่อมท่ีไดพัฒนาลาสุดขนาดเล็ก นํ้าหนักเบาเคลื่อนยายไดสะดวกการทํางาน

ของระบบอินเวอรเตอร คือ กระแสไฟฟาสลับมาเปนกระแสไฟฟาตรงแลวเปลี่ยนความถ่ีจาก 50 เฮิรต เหลือเพียง 
5–20 เฮิรต เปนกระแสไฟฟาสลับเม่ือกระแสไฟฟาสลับท่ีมีความถ่ีสูงผานหมอแปลงแลวจึงเรียงกระแสไฟฟาสลับ
ใหเปนกระแสไฟฟาตรงและทําใหเดินเรียบดวยเครื่องเชื่อมแบบอินเวอรเตอร มีท้ังกระแสไฟฟาตรงและ
กระแสไฟฟาสลับลักษณะของเครื่องเชื่อมแบบอินเวอรเตอรดังแสดงในรูปท่ี 2.9 
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รูปท่ี 2.9 ลักษณะเครื่องเชื่อมแบบอินเวอรเตอร 

 
เครื่องเชื่อมไฟฟาท่ีผลิตกระแสไฟฟาตรงสามารถเปลี่ยนข้ัวสายเชื่อมจากข้ัวหนึ่งเปนอีก

ข้ัวหนึ่ง เพ่ือคุณภาพของการใชงานเชื่อมการเปลี่ยนข้ัวสายเชื่อมทําไดโดยการเปลี่ยนข้ัวสายเชื่อมท่ีเครื่องเชื่อม  
แตเครื่องรุนใหมไมจําเปนตองเปลี่ยนข้ัวสายเชื่อม ใชเปลี่ยนดวยสวิตชท่ีอยูดานหนาของเครื่องเชื่อมแทน
กระแสไฟฟาสลับไมจําเปนเปลี่ยนข้ัวสายเชื่อม เนื่องจากกระแสไฟฟาสลับมีการเปลี่ยนข้ัวในหลายๆครั้งตอวินาที
ดังนั้น จึงไมตองคํานึงถึงข้ัวสายเชื่อมเครื่องเชื่อมไฟฟาท่ีผลิตกระแสไฟฟาตรงมีการเปลี่ยนข้ัว 2 แบบดังนี้ 

1. ช นิ ด ก ระแ ส ไฟ ฟ าต ร งล วด เชื่ อ ม ต อ ข้ั ว ล บ  (Direct Current Electrode 
Negative:DCEN) 

2. ช นิ ด กระแส ไฟ ฟ าต รงล วด เชื่ อ มต อ ข้ั วบ วก  (Direct Current Electrode 
Positive:DCEP) 

 
1.) ชนิดกระแสไฟฟาตรงลวดเช่ือมตอ ข้ัวลบ (Direct Current Electrode 

Negative: DCEN) 
วงจรกระแสไฟฟาตรงตอข้ัวตรงโดยตอลวดเชื่อมเปนข้ัวลบ (-) และตอชิ้นงานเปน

ข้ัวบวก (+) การเชื่อมชนิดนี้ความรอนท่ีเกิดจากการอารก ประมาณ 2 ใน 3 จะอยูท่ีชิ้นงานและอีก 1 ใน 3 จะอยูท่ี
ปลายลวดเชื่อมเหมาะสําหรับการเชื่อมเหล็กท่ีมีความหนามากลักษณะของเครื่องเชื่อมและการตอข้ัวสายเชื่อม   
ดังแสดงในรูป 
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รูปท่ี 2.10  ลักษณะเครื่องเชื่อมและการตอข้ัวสายเชื่อมแบบ DCEN 
 

2.  ชนิดกระแสไฟฟาตรงลวดเช่ือมตอข้ัวบวก (Direct Current Electrode 
Positive:DCEP) 

วงจรกระแสไฟฟาตรงตอสลับข้ัวโดยตอลวดเชื่อมเปนข้ัวบวก (+) และตอชิ้นงานเปน
ข้ัวลบ(-) ทําใหการปอนน้ําโลหะจากลวดเชื่อมสูชิ้นงานสม่ําเสมอดีกวาการตอข้ัวตรงความรอนเกิดข้ึนประมาณ    
2 ใน 3 อยูท่ีปลายลวดเชื่อมและอีก 1 ใน 3 จะอยูท่ีชิ้นงานเหมาะสําหรับการเชื่อมชิ้นงานท่ีมีความหนาไมมาก
ลักษณะของเครื่องเชื่อมและการตอข้ัวสายเชื่อม ดังแสดงในรูป 

 

 
 

รูปท่ี 2.11 ลักษณะเครื่องเชื่อมและการตอข้ัวสายเชื่อมแบบ DCEP 
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 1.2 สายเช่ือม หรือสายเคเบิล (Welding cable) 
 สายเชื่อม หรือสายเคเบิล (Welding cable) เปนสายไฟซ่ึงนํากระแสจากเครื่องเชื่อมไปยังหัวจับลวด
เชื่อมแลวผานลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน และนํากระแสจากชิ้นงานกลับไปยังเครื่องเชื่อมสายท่ีนํากระแสจากเครื่อง
เชื่อมผานหัวจับลวดเชื่อมและลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน เรียกวา สายเชื่อมสวนสายท่ีนํากระแสจากชิ้นงานกลับไปยัง
เครื่องเชื่อม เรียกวา สายดิน (Ground cable) สายเชื่อมและสายดินเปนสายไฟขนาดใหญ ทําดวยลวดทองแดง
หรืออลูมิเนียมเสนเล็กๆ พันรวมกันเปนจํานวนมาก แลวหุมดวยฉนวนอยางดีเปนชั้นๆ เริ่มจากหอหุมดวยกระดาษ
แลวหุมทับดวยตาขายผาเสริมแรง และข้ันสุดทายเปนยางฉนวน (Rubber) สายเชื่อมตองมีคุณสมบัติออนตัวและ
โคงงอไดงาย เพ่ือสะดวกในการขดมวนเก็บหรือนําเคลื่อนท่ีไปในท่ีตางๆ ไดงายข้ึน 
 สายเชื่อมมีหลายขนาด จะตองเลือกใชใหเหมาะสมกับลักษณะงานและขนาดของเครื่องเชื่อม การเลือก
ขนาดเบอรหรือเสนผานศูนยกลางรวมท้ังความยาวของสายเชื่อมไดถูกตองเหมาะสมจะเปนการปองกันการเกิดการ
สูญเสียพลังงานไปในสายเชื่อมได จากตารางแสดงถึงความสัมพันธระหวางขนาดของสายเชื่อมกับความสามารถใน
การตานทานกระแส ซ่ึงชางเชื่อมตองเลือกสายใหเหมาะกับกระแสไฟ โดยกําหนดขนาดของสายเชื่อมเปนเบอร
หรือบอกเปนเสนผานศูนยกลางก็ตาม โดยท่ัวไปสายเชื่อมไฟฟาถูกแบงออกเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ สายเชื่อมหุม
ดวยเนื้อยางสังเคราะห ซ่ึงจะมีคุณสมบัติเดนคือไมติดไฟ ทนตอการใชงานท่ีอุณหภูมิสูง ขอเสียคือเนื้อยางจะเสีย
รูปทรงถาสัมผัสกับน้ํามันหรือสารเคมีเปนเวลานานๆ  สวนอีกประเภทเรียกวาสายเชื่อมท่ีหุมดวย PVC สายชนิดนี้
ทนทานตอกรด ดาง และน้ํามันไดดี เหมาะกับการเชื่อมตามโรงงานอุตสาหกรรมท่ีลากผานสารเคมีและน้ํามัน แต
สายชนิดนี้ไมทนตอความรอน 
 
ตารางท่ี 2.1 ขนาดของสายเชื่อมกับความสามารถในการตานทานกระแส 
 

 
 
 การเชื่อมแบบ MIG/MAG เปนการเชื่อมท่ีพัฒนาจากการเชื่อมอารกไฟฟา โดยใชลวดชนิดมวน ทําให
สามารถเชื่อมงานไดอยางตอเนื่อง ไมตองเสียเวลาในการหยุดงานเพ่ือเปลี่ยนลวด การใชงานตองใชรวมกับแกส
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เฉ่ือย (Inert Gas) ปกคลุมแนวเชื่อม จึงเรียกวา Metal Inert Gas Welding แตปจจุบันมีการพัฒนาใชแกส CO2 
แทนซ่ึงใหการอารกท่ีนุมนวลกวาแกสอารกอน ควบคุมการเชื่อมไดดีกวา หางายกวาและราคาถูกกวา จึงเปนนิยม 
โดยชางสวนใหญนิยมเรียกวา “การเชื่อมซีโอทู” แตแกส CO2 เปนแกสท่ีเรียกวา Active Gas จึงเกิดชื่อเรียกอยาง
เปนทางการวา Metal Active Gas Welding  

 
 

รูปท่ี 2.12 การตออุปกรณการเชื่อมแม็ก 
 

 ในการเชื่อมแม็ก การตอข้ัวเชื่อมจะนิยมตอกลับข้ัว (DCEP) ชุดปอนลวดมีท้ังแบบติดกับตัวเครื่องและ
แบบแยกคนละสวนกับตัวเครื่อง ชุดปอนลวดมีท้ังแบบ 2 ลอ หรือเรียกวาลอขับเดี่ยว และแบบ 4 ลอ หรือเรียกวา
ลอขับคู 
 

  
 

รูปท่ี 2.13 ชุดปอนลวดแบบลอขับเดี่ยว (ซาย) และลอขับคู (ขวา) 
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รูปท่ี 2.14 สวนประกอบตางๆ ของหัวเชื่อมแม็ก 
 

 ชนิดของการถายโอนน้ําโลหะ (Metal Transfer) การเชื่อมแม็กจะมีลักษณะของการถายโอนน้ําโลหะ
จากปลายลวดเชื่อมสูบอหลอม 4 ชนิด ดังนี้ 
 - การถายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Transfer) 
 - การถายโอนน้ําโลหะแบบหยดขนาดใหญ (Globular Transfer)  
 - การถายโอนน้ําโลหะแบบพัลส (Pulsed Transfer) 
 - การถายโอนน้ําโลหะแบบละออง (Spray Transfer) 
 

 
 

รูปท่ี 2.15 การถายโอนน้ําโลหะแบบลัดวงจร(a) แบบหยดขนาดใหญ(b) แบบพัลส(c) และแบบสเปรย(d) 
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 1.3 ลวดเช่ือม 
 ลวดเชื่อม เปนวัสดุท่ีจําเปนตองใชงานในงานเชื่อมของบรรดาชางท่ีทํางานในดานการเชื่อมโลหะ ใชทําให
ชิ้นงานท่ีเปนโลหะผสานเขาดวยกันเปนชิ้นเดียว ดวยน้ําโลหะเหลวท่ีเกิดจากตัวลวดเชื่อม เพ่ือทําใหชิ้นงานติดกันมี
ความแข็งแรงสามารถใชงานในการรับแรงหรือคงรูปอยูได ชนิดของลวดเชื่อมท่ีชางเชื่อมใชในการทํางาน แบงออก
ได 6 ชนิด ไดแก 
  1) ลวดเชื่อมธูป หรือลวดเชื่อมธูปไฟฟา (Welding Electrode) เปนลวดเชื่อมท่ีดานนอกจะมี
สารเคลือบ (Flux) ดูแลวมีลักษณะคลายธูปท่ีจุดท่ัวไป แกนกลางเปนลวดโลหะ ซ่ึงตัวโลหะนี้จะมีอยูหลายชนิด 
เชน ลวดเชื่อมเหล็ก และลวดเชื่อมสแตนเลสเลือกใชตามประเภทของชิ้นงานท่ีตองการเชื่อม เปนลวดเชื่อมท่ีนิยม
ใชงานกันมาก อุปกรณและเสนลวดเชื่อมมีราคาไมแพง มีหลายขนาด ตั้งแต 2.0 , 2.6 , 3.2 , 4.0 , 5.0 และ 6.0 มม. 
  2)  ลวดเชื่อมไสฟลักซ (Flux Cored Wire) มีลักษณะเปนลวดเชื่อมโลหะแบบเปนมวนลวดโลหะ
มีแกนกลวงบรรจุดวยสารพอกคลายๆ สารพอกภายนอกของลวดเชื่อมแบบแรก แตเปลี่ยนมาอยูภายในแทน มี
ราคาคอนขางสูง แตมีประสิทธิภาพสูง เชื่อมไดรวดเร็วและสวยงาม  
  3) ลวดเชื่อมมิก หรือ ลวดเชื่อม CO2 (Mig welding wire) เปนลวดเชื่อมแบบลวดโลหะเปลือก
ไมมีสารพอกหุมภายนอก มีลักษณะเปนมวน ขอดีคือเชื่อมไดเร็ว และมีตนทุนคาลวดเชื่อมต่ํา 
  4) ลวดเชื่อมทิก หรือลวดเชื่อมอารกอน (Tig welding rod) มีลักษณะคลายลวดเชื่อมมิก คือ
เปนลวดเชื่อมเปลือยเชนเดียวกัน แตจะมาแบบเปนเสนๆ แตละเสนยาวประมาณ 1 เมตร ไมไดมาเปนมวนเหมือน
ลวดเชื่อมมิก แบบนี้นิยมใชกับงานเชื่อมท่ีมีความละเอียด มีท้ังท่ีเปน เหล็ก อลูมิเนียม สแตนเลส ทองเหลือง และ
โลหะอ่ืนๆ 
  5) ลวดเชื่อมเซาะรอง หรือลวดเชื่อมเกาจ (Gouging Electrode) เปนลวดเชื่อมแบบพิเศษท่ีมีไว
ใชในการกําจัดเนื้อโลหะท่ีเชื่อมไมไดคุณภาพใหออกไปจากชิ้นงาน และยังใชในการทําความสะอาดแนวเชื่อมเพ่ือ
เตรียมชิ้นงานกอนการเชื่อมอีกดวย เหมาะสําหรับใชในการเซาะรอง เจาะรู หรือ ใชในงานตัด 
  6) ลวดเชื่อมพิเศษ เปนกลุมชนิดของลวดเชื่อมท่ีออกแบบมาเพ่ือใชงานเฉพาะ เชน ลวดเชื่อม
พอกผิวแข็ง ลวดเชื่อมอินโคเนล ลวดเชื่อมไฟฟาอลูมิเนียม ลวดเชื่อมนิกเก้ิลอัลลอยด ลวดเชื่อมไฟฟาทองแดง เปน
ตน 
 
2. วิธีการตอสายกราวด  
 สายดิน เปนอุปกรณสําคัญท่ีผูใชงานตองใหความสําคัญ กอนการใชงาน ตูเชื่อมไฟฟาอินเวอรเตอร ควร
ตรวจสอบสายดิน ท้ังสภาพของสายเชื่อมและสายดิน โดยตรวจสอบตลอดท้ังเสนวาตองไมมีรอยฉีกขาด หรือชํารุด 
ท่ีอาจกอใหเกิดกระแสไฟฟารั่วได ดังนั้นผูใชงาน ตูเชื่อมไฟฟาอินเวอรเตอร จึงตองตรวจสอบสายดินอยาง
สมํ่าเสมอเพ่ือความปลอดภัยของผูใชเอง 
 เครื่องเชื่อมท่ีตอสายไฟเมนเขาเครื่องตองตอสายดินจากตัวเครื่องลงดิน  เพ่ือปองกันกระแสไฟรั่ว  ซ่ึง
อาจจะช็อตผูท่ีสัมผัสเครื่องเชื่อมได   
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รูปท่ี 2.16 เครื่องเชื่อมตองมีการตอสายดินเพ่ือปองกันกระแสไฟฟารั่ว 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.17 การเชื่อมสายตอสายกราวด 
 

3. ความปลอดภัยในการใชแกสกับงานเช่ือม  
 สมาคมการเชื่อมแหงอเมริกา (American Welding Society : AWS) ไดแบงประเภทของอุบัติเหตุท่ี
สามารถเกิดข้ึนไดท่ัวไปในงานเชื่อมไว 3 อยาง ประกอบดวย ควันและไอระเหยจากการเชื่อม แสงและรังสีจากการ
เชื่อม และไฟฟาดูด สวนในงานตัดโลหะนั้นจะมีอันตรายโดยมีสาเหตุหลักมาจากการลุกไหมและการระเบิดของ
แกสติดไฟ อันตรายท่ีเกิดข้ึนจากการเชื่อมสามารถสรุปได คือ  
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 3.1 อันตรายจากไฟฟาดูด  
 แมวาไฟฟาดูดเล็กนอย ขนาด 0.5 มิลลิแอมป จะทําใหเกิดความรูสึกซาไปถึงกลามเนื้อ เกิดปฏิกิริยากับ
กลามเนื้อ ซ่ึงอาจเปนเหตุใหเกิดอันตรายรายแรงหรือเกิดการพลัดตกจากท่ีสูงได อันตรายหรือความตายท่ีอาจ
เกิดข้ึนไดมิใชเกิดจากไฟฟาดูดโดยตรง แตไฟฟาดูดเปนสาเหตุใหเกิดอันตรายตอมา ไฟฟากระแสสูงและแรงดันสูง
เม่ือเกิดการดูดจะมีความรุนแรงมาก อยางเชนไฟฟาท่ีเครื่องเชื่อมไฟฟา เกิดจากรางกายสวนหนึ่งสวนใดของชาง
เชื่อมไปโดนสายไฟท่ีเปลือยหรือสายขาดชํารุด ก็จะทําใหกระแสไฟไหลผานเขาสูรางกายไดเชนกัน เพราะการท่ี
กระแสไฟฟาผานรางกายของคนเรา ถามีเหง่ือท่ีมือหรือเทา กระแสจะเพ่ิมข้ึนเปน 12 เทา หรือถามือหรือเทาเปยก
น้ํา กระแสจะเพ่ิมข้ึนเปน 25 เทา ซ่ึงจะเปนอันตรายมาก 

 สาเหตุของการถูกไฟฟาดูดมักเกิดขณะท่ีชางเชื่อมเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม จับวางชิ้นงานบนโตะเชื่อม หรือ
เปลี่ยนทาเชื่อม และท่ีพบเสมอคือ ชางเชื่อมยืนเชื่อมบนพ้ืนท่ีเปยกชื้น เทาเปยกน้ํา หรือมีเหง่ือท่ีมือ ทําใหรางกาย
กลายเปนสวนหนึ่งของวงจรไฟฟา 
 การปองกันอันตรายจากไฟฟาดูด เริ่มจากกอนปฏิบัติการเชื่อมตองตรวจสอบสภาพของเครื่องเชื่อมวา
เรียบรอยหรือไม เช็คสายไฟ สายเชื่อมใหอยูในสภาพท่ีเรียบรอย เพราะอาจมีประกายไฟหรือเศษโลหะรอนๆ ตก
ลงไปบนสายไฟเชื่อม ทําใหเปลือกหุมสายชํารุด อยาเปลี่ยนลวดเชื่อมและเชื่อมโลหะดวยมือเปลา ควรสวมถุงมือไม
เปยกชื้นและไมยืนบนพ้ืนท่ีเปยก ชางเชื่อมควรสวมชุดปฏิบัติงานท่ีแหงและไมเปอนน้ํามัน สวมถุงมือไมชํารุด สวม
รองเทานิรภัย 
 3.2 อันตรายจากแสงและรังสี 
 ในการเชื่อมอารกจะมีแสงและรังสีเกิดข้ึนขณะทําการอารก แบงเปนประเภทท่ีมองเห็นไดดวยตาเปลาคือ
แสง และประเภทท่ีมองไมเห็นดวยตาเปลาประกอบดวยรังสีอัลตราไวโอเลต และรังสีอินฟราเรด 
ประเภทท่ีมองเห็นไดดวยตาเปลา จะเปนแสงจา ประเภทเดียวกับแสงท่ีเกิดจากดวงอาทิตย แสงประเภทนี้จะมีผล
ทําใหตาเกิดอาการพรามัวชั่วขณะ 
ประเภทท่ีมองไมเห็นดวยตาเปลา ประกอบดวยรังสีอัลตราไวโอเลต และรังสีอินฟราเรด รังสีอินฟาเรดเปนรังสี
ความรอนท่ีมนุษยสามารถสัมผัสได รังสีอินฟาเรดท่ีเกิดจากการเชื่อมและตัดจะผานเลนสตาท่ีไมมีการปองกันไปทํา
อันตรายตอเนื้อเยื้อตาได (Retina) สําหรับรังสีอัลตราไวโอเล็ต (UV) ท่ีเกิดจากการเชื่อมอารคไฟฟาเปนชนิด UV-A 
มีความเขมสูง ทําใหเกิดการไหมอยางรุนแรง รังสีอัลตราไวโอเล็ตยังทําลายเยื่อบางๆ บนผิวตาท่ีถูกรังสีโดยตรงและ
ทําใหเกิดการเจ็บปวดกับตาได ดังนั้นจึงตองใชอุปกรณหรือเลนสกรองแสงใหเหมาะสมกับกระบวนการเชื่อมและ
ขนาดกระแสเชื่อม 
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ตารางท่ี 2.2 การเลือกเลนสกรองแสงสําหรับการเชื่อม 
กระบวนการเชื่อม กระแสเชื่อม นัมเบอรความเขมของเลนส 

ขนาดต่ําสุด ขนาดเหมาะสม 

การเชื่อมอารคโลหะดวยมือ 

ต่ํากวา 60 A 7 - 
60-160 A 7 10 

160-250 10 12 

250-550 A 11 14 

การเชื่อมิก/แม็กและฟลักซคอร 

ต่ํากวา 60 A 7 - 
60-160 A 10 11 

160-250 A 10 12 

250-550 A 10 14 

การเชื่อมทิก 
ต่ํากวา 50 A 8 10 

50-150 A 8 12 

150-500 A 10 14 

การตัดดวยพลาสมาอารค 
ต่ํากวา 300 A 8 9 

300-400 A 9 12 

400-800 A 10 14 

การตัดดวยคารบอนอารค 
ต่ํากวา 500 A 10 12 

500-1000 A 11 14 

การตัดดวยแกส 
ความหนาต่ํากวา 25 มม. - 3, 4 

ความหนา 25-150 มม. - 4, 5 

หนากวา 150 มม. - 5, 6 
 

 
 3.3 อันตรายจากโลหะรอน สะเก็ดเช่ือม และการลุกไหมของแกสติดไฟ 
 ชางเชื่อมเปนชางท่ีทํางานอยูกับความรอนและประกายไฟท่ีเกิดข้ึนหลายๆ ทาง ท้ังประกายไฟและความ
รอนจากการอารค ความรอนจากชิ้นงานซ่ึงเชื่อมเสร็จใหมๆ เปนตน ซ่ึงความรอนและประกายไฟดังกลาวจะเปน
ท่ีมาของการลุกไหมและการระเบิดของแกสทําใหติดไฟไดงาย ชิ้นงานท่ียังรอนหากสัมผัสโดนผิวหนังก็จะทําใหเกิด
การพุพอง ปวดแสบปวดรอน ผิวหลังหลุด และเกิดเปนบาดแผลตามมา หากสะเก็ดเชื่อมกระเด็นเขาตา ก็อาจทํา
ใหตาบอดได ถาทํางานดวยความประมาท ขาดความรอบคอบ และถาเกิดอุบัติเหตุเนื่องจากสาเหตุดังกลาวแลวจะ
เปนอันตรายอยางยิ่ง ท้ังตัวชางเชื่อมเองและสิ่งแวดลอมขางเคียงเปนจํานวนมาก  
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 3.4 อันตรายจากควันและไอระเหย 
 ในขณะทําการเชื่อม การรวมตัวกันของโลหะหลอมเหลวกับฟลักซจะทําปฏิกิริยากัน และเกิดสารท่ีเปนพิษ
ตอรางกายเกิดข้ึนในควันเชื่อม ประกอบดวยโลหะหนัก เชน อะลูมิเนียม เบอริลเลียม โครเมียม  ทองแดง 
ฟลูออไรด) ไอรอนออกไซดหรือสนิมเหล็ก ตะก่ัว แมงกานีส โมลิเดนัม นิเกิล วาเนเดียม และซิงคออกไซด และเกิด
แกสตางๆ เชน โอโซน คารบอนมอนอกไซด  คารบอนไดออกไซด และไนโตรเจนออกไซด ฟลูโอรีน ไฮโดรเจนฟ
ลูโอไรด  
 ตัวอยางเชน โอโซน (O3) เปนสารท่ีจะเกิดข้ึนอยางรวดเร็วภายในเวลา 30 วินาทีเม่ือเริ่มตนการอารก  
และโอโซนจะไวตอการทําปฏิกิริยากับออกซิเจน  หากโอโซนเขาไปทําปฏิกิริยากับออกซิเจนในเนื้อเยื่อของ
สิ่งมีชีวิต  จะมีผลทําให  DNA ของสิ่งมีชีวิตถูกทําลายลงได  ผูท่ีทํางานเก่ียวกับกระบวนการเชื่อมเปนประจําจะ
ไดรับควันฝุนละอองโลหะท่ีเกิดจากการเชื่อม ซ่ึงอาจเปนสาเหตุของโรคปอดตางๆ เชน ปอดอักเสบเฉียบพลัน 
ปอดอักเสบเรื้อรัง ในขณะท่ีแกสและโลหะตางๆจะสงผลใหเกิดโรคบางอยาง จากการศึกษาพบวาผูท่ีทํางาน
เก่ียวกับกระบวนการเชื่อมจะตองสัมผัสควันฝุนละอองโลหะ 25-55% ผานทางการหายใจและการสัมผัสทาง
ผิวหนัง รวมไปถึงการรับประทานอาหารดวยมือท่ีสกปรกหรือจากการดื่ม จากสาเหตุดังกลาวอาจกอใหเกิด
โรคมะเร็งได ท้ังนี้สามารถจําแนกอันตรายอันเกิดจากควันเชื่อมออกไดเปน 2 ประเภทหลัก ๆ คือ 
 3.5 อันตรายแบบเฉียบพลัน  
 เปนอาการไขท่ีเกิดจากควันฝุนละอองโลหะ อาจมีอาการตาพรา เจ็บหนาอกและจมูก ปวดเม่ือยกลามเนื้อ 
ไอ ออนเพลีย และคลื่นไส 
อันตรายแบบระยะยาว เสี่ยงตอการเกิดมะเร็งปอด  มะเร็งกลองเสียง มะเร็งทอปสสาวะ หลอดลมอักเสบ โรคหืด 
มะเร็งในเม็ดเลือด ถุงลมโปงพอง โรคหัวใจ โรคกระเพาะเรื้อรังสูญเสียการไดยิน และตับอักเสบ รวมไปถึง
ประสิทธิภาพการทํางานของปอดลดลง เนื่องจากควันพิษท่ีเกิดจากการเชื่อม 
 การปองกัน ชางเชื่อมตองสวมหนากากเชื่อมทุกครั้งกอนปฏิบัติการเชื่อม และควรมีหนากากปองกัน
ควันพิษและอุปกรณชวยหายใจสําหรับเชื่อมในสถานท่ีหรือโลหะท่ีนาจะเปนอันตรายตอสุขภาพมากเปนพิเศษ 

  3.6 การปฐมพยาบาล  
  1) การปฐมพยาบาลกรณีอาการช็อก 
  - ใหผูปวยนอนลง ถาบาดเจ็บท่ีศีรษะหรือหนาอกใหยกเทาข้ึนเล็กนอย 
  - หมผาใหผูปวยรูสึกอุนแตอยาใหมีเหง่ือ 
  - อยาใหผูปวยดื่มน้ําหรือรับประทานอาหาร 
  - รีบนําสงแพทย 
  2) การปฐมพยาบาลกรณีการบาดเจ็บของนัยนตา 
  - อยาใหผูปวยขยี้ตา 
  - ถามีวัตถุเล็กๆ อยูในตา ใหผูปวยกระพริบตาบอยๆ เพ่ือใหน้ําตาไหลพาวัตถุนั้นออกมา ถายังไม
หายใหสันนิษฐานไวกอนวาวัตถุนั้นยังไมออกมาจากดวงตา ใหผูปวยหลับตาและใชผาสะอาดและเปยกปดตา แล
พันทับดวยผาพันแผลเพ่ือไมใหลูกตาเคลื่อนไหว 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 

  

37 

  - รีบนําสงแพทย 
  3) การปฐมพยาบาลกรณีถูกความรอน 
  - ใหแชบริเวณท่ีถูกความรอนในน้ําธรรมดา เม่ือคลายความเจ็บปวดแลวใหซับน้ําใหแหง ใชยา
หรือครีมกันพองทาแผล พันแผลดวยผาพันแผลใหหนาโดยไมใหมีอากาศเขาไปได  
  - รีบนําสงแพทย 
 3.7 การจัดการความปลอดภัย 
 การจัดการดานความปลอดภัยในสถานท่ีทํางานอาจมีหลากหลายวิธี หลักการท่ีเปนท่ีนิยมคือหลัก 3E 
ไดแก  
  - Engineering คือการใชความรูดานวิศวกรรมศาสตรมาจัดการ เชน การออกแบบเครื่องจักรให
มีการใชงานท่ีปลอดภัย การติดตั้งเครื่องปองกันอันตราย การวางผังโรงงานและออกแบบสภาพแวดลอมในท่ี
ทํางาน 
  - Education คือการใหการศึกษา หรือฝกอบรมคนงาน ตลอดจนผูท่ีเก่ียวของในการทํางานใหมี
ความรูความเขาใจเก่ียวกับการปองกันอุบัติเหตุ การฝกใชเครื่องมือหรือวิธีการทํางานท่ีปลอดภัย 
  - Enforcement คือการออกมาตรการควบคุมบังคับใหคนงานปฏิบัติตาม หากฝาฝนหรือไม
ปฏิบัติตามจะตองถูกลงโทษ เพ่ือเกิดความสํานึกและหลีกเลี่ยงการกระทําท่ีไมถูกตอง 
 
4. ประเภท ชนิด และคุณสมบัติของแกส 
 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.88-2517 ไดกําหนดถึงสีและสัญลักษณสําหรบัภาชนะบรรจุกาซท่ีใชใน
โรงงานอุตสาหกรรม ไวดังนี ้
 

 
 

รูปท่ี 2.18 สีของภาชนะบรรจุกาซในโรงงานอุตสาหกรรมตาม มอก.88-2517 
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1) อารกอน     สีฟาหมน 
2) อารกอนความบริสุทธิ์สูง     สีฟาหมน ไหลขาว 
3) ไนโตรเจน     สีเทา 
4) ไนโตรเจนความบริสุทธิ์สูง     สีเทา ไหลขาว แกนดํา 
5) ออกซิเจน     สีดํา 
6) ออกซิเจนความบริสุทธิ์สูง     สีดํา ไหลขาว 
7) ฮีเลียม     สีน้ําตาล 
8) ฮีเลียมความบริสุทธิ์สูง     สีน้าํตาล ไหลขาว 
9) คารบอนไดออกไซด     สีดํา แกนดํา 
10) ไฮโดรเจน     สีแดง แกนดํา 
11) ไฮโดรเจนความบริสุทธิ์สูง     สีแดง ไหลขาว แกนดํา 
12) อารโกชิลด เบอร 62 63 64     สีฟาหมน ไหลแดง 
13) อารโกชิลด เบอรอ่ืนๆ     สีฟาหมน ไหลดํา 
14) ออกซิเจนการแพทย     สีเขียวมรกต ไหลขาว 
15) ไนตรัสออกไซดการแพทย     สีน้ําเงิน 
16) อากาศบริสุทธิ์     สีเทา 
17) อะเซทิลีน     สีเลือดหมู 

 ขนาดความจุของทอแกสออกซิเจน มีใชกันท่ัวๆ ไป 3 ขนาดคือ 244  122 และ 80 ลูกบาศกฟุต ขนาด
ความจุ 244 ลูกบาศกฟุตเปนขนาดท่ีนิยมใชกันมาก ความดันของแกสบรรจุเต็มทอประมาณ 2,200 ปอนดตอ
ตารางนิ้ว ท่ีอุณหภูมิ 70 องศาฟาเรนไฮต  ปริมาตรบรรจุแกสออกซิเจนท่ีนิยมใชสําหรับประเทศไทยคือ ขนาด 6 
ลูกบาศกเมตร โดยทอออกซิเจนจะทําดวยแผนเหล็กกลาอัดข้ึนรูป โดยไมมีตะเข็บรอยตอ มีความหนา 3/8 นิ้ว 
ตามมาตรฐานของ ICC (Interstate Commerce Commission) ทอออกซิเจนทุกขวดตองผานการทดสอบดวย
กําลังอัดของน้ําใหมากกวา 3,300 ปอนดตอตารางนิ้ว ขนาดและรูปรางของทอแกสออกซิเจน ดังรูปท่ี 4.13 
 

 
รูปท่ี 2.19 ขนาดของทอแกสออกซิเจน 
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หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
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 ทอแกสอะเซทีลีนบรรจุสําเร็จรูป เปนทอเหล็กท่ีทําจากเหล็กแผนบางนํามามวนข้ึนรูปแลวเชื่อมประกอบ
เขาดวยกันเปนทอกลม เหล็กท่ีใชทําทอแกสอะเซทีลีน ซ่ึงรับแรงดันของแกสจํานวนมาก จะตองเปนไปตาม
มาตรฐานซ่ึงตั้งไวโดย ICC ทอแกสอะเซทีลีนจะบรรจุความดันไดนอยกวาทอออกซิเจน ความหนาของแผนเหล็ก
ผนังทอประมาณ 3/16 นิ้ว ขนาดความจุของทอท่ีใชกันท่ัวไป มี 3ขนาด คือ 300  100  และ 60 ลูกบาศกฟุต มี
น้ําหนักและความแข็งแรงกวาทอแกสออกซิเจนและปกติจะต่ํากวาและกวางกวาดวย  เกลียวตางๆ ท่ีเก่ียวของกับ
ทอแกสอะเซทีลีนจะเปนเกลียวซายท้ังหมด แกสอะเซทีลีนจะบรรจุไวในทอท่ีมีความดันสูงกวา 15 ปอนด ตอ
ตารางนิ้วไมไดเพราะถาสูงกวานี้จะทําใหทอระเบิดข้ึนได เม่ือตองการบรรจุแกสอะเซทีลีนลงในทอท่ีมีความดันสูง
กวานี้ จะตองใสสารสําหรับดูดซับ  อะเซทีลีน ซ่ึงเปนสารเคมีเหลวๆ คือ สารอะซิโตน (Acetone) แตสารอะซีโตน
จะอยูไดตองบรรจุวัสดุท่ีเปนรูพรุนคลายฟองน้ําเชน แอสเบสทอส ไลมซิลิกา (Lime silica) แคลเซียมซิลิเกต 
(Calcium silicate)   ถานไม (Charcoal) หรือวัสดุประเภทอ่ืนท่ีมีลักษณะเปนรูพรุนคลายกันนี้เพ่ือดูดซึมอะซิโตน
หรือเพ่ือใหอะซิโตนโดนแทรกตัวกระจายไปท่ัวปริมาตรของทอ โดยอะซิโตนสามารถดูดซับอะซีนได 25 เทาของ
ปริมาตรตัวมันเอง ทําใหสามารถบรรจุอะเซทีลีนลงทอดวยความดันสูงถึง 250 ปอนดตอตารางนิ้ว 
 อุปกรณปรับความดันแกสและโฟลวมิเตอร ทําหนาท่ีในการลดและควบคุมแรงดันใหไดปริมาณตามความ
ตองการหรือเหมาะสมกับการเชื่อม โฟลวมิเตอรทําหนาท่ีในการควบคุมปริมาณการไหลของแกสซ่ึงมีหนวยวัดเปน
ลูกบาศกฟุตตอชั่วโมง หรือเปนลิตรตอนาที อุปกรณปรับความดันแกสจะมีลักษณะแตกตางกัน เชน กรณีใช
อุปกรณปรับความดันแกสคารบอนไดออกไซดจะติดอุปกรณทําความรอนเพ่ือชวยลดความชื้นของแกส 
 

 
 

รูปท่ี 2.20 อุปกรณปรับความดันแกสและโฟลวมิเตอร 
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ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. สายไฟเครื่องเชื่อมท่ีพรอมทํางานควรมีลักษณะเปนอยางไร 

 ก. ฉีกขาด 
 ข. ไมมีรอยไหม  
 ค. ไมมีฉนวน 
 ง. มีรอยไหม 

2. การตอสายดินท่ีถูกตองควรตออยางไร 
 ก. ตอเขากับทอประปา 
 ข. ตอกับโครงสรางของโรงงาน 
 ค. ตอโดยตรงเขากับชิ้นงานเทาท่ีทําได   
 ง. ตอกับขาตู 

3. ทอนํากระแส ( Contract tip ) ทําจากวัสดุอะไร 
 ก. ทองแดง   
 ข. ทองเหลือง 
 ค. เหล็ก 
 ง. อะลูมิเนียม 

4.  วิธีการเลือกขนาดลวดเชื่อมมีข้ันตอนอยางไร 
 ก. เลือกขนาดลวดโดยพิจารณาจากแบบชิ้นงาน 
 ข. เลือกขนาดลวดโดยดูจากใบสั่งงานและเทียบกับขนาดท่ีระบุขางกลอง  
 ค. เลือกขนาดลวดใหมีขนาดเล็กกวาท่ีระบุใบสั่งงาน 
 ง. เลือกขนาดลวดใหมีขนาดโตกวาใบสั่งงาน 

5. ขอใดเปนวัตถุประสงคในการปรับตั้งความเร็วการปอนลวดเชื่อมของเครื่องปอนลวด 
 ก. ใหสัมพันธกับแรงดันอารค  
 ข. ใหเชื่อมไดเร็วข้ึน 
 ค.  ใหเชื่อมไดสะดวกข้ึน 
 ง. ถูกทุกขอ 

6. เม่ือไรควรจะปรับตั้งความเร็วการปอนลวดเชื่อมของเครื่องปอนลวด  
 ก. ไมตองปรับตั้ง 
 ข. ปรับตั้งหลังปฏิบัติงานเชื่อม 
 ค. ปรับตั้งกอนเริ่มปฏิบัติงานเชื่อม   
 ง. ปรับตั้งขณะเชื่อม 
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ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
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7.  ขอใดไมใชแกสปกคลุมท่ีใชในการเชื่อมมิก-แมก 
 ก. คารบอนไดออกไซด 
 ข. ออกซิเจน  
 ค. แกสผสมอารกอนกับออกซิเจน 
 ง. แกสผสมอารกอนกับคารบอนไดออกไซด 

8 . จุดใดใชในการตรวจสอบปริมาณแกสคงเหลือในถัง 
 ก. เกจวัดความดันแกส  
 ข. วาลว 
 ค. ชุดวัดอัตราไหล 
 ง. แรงดันหัวเชื่อม 

9. ขอใดไมใชปจจัยในการปรับตั้งอัตราการไหลของแกส 
 ก. ความหนาของชิ้นงาน 
 ข. รูปแบบรอยตอของชิ้นงาน 
 ค. ความแรงของกระแสไฟในการเชื่อม 
 ง. อุปกรณจับยึดชิ้นงาน   

10. วิธีใดไมเหมาะสมในการทําความสะอาดหัวเชื่อม 
 ก. ใชอุปกรณในการแคะเม็ดสแปตเตอร 
 ข. เคาะหัวเชื่อมเพ่ือใหเม็ดสแปตเตอรหลุดออก   
 ค. ใชน้ํายาปองกันการติดของเม็ดสแปตเตอร 
 ง. ถอดเปลี่ยนหัวครอบ ( Nozzle ) 

11. ขอใดเปนวิธีการบํารุงรักษาลอขับปอนลวด 
 ก. ทําความสะอาดลอขับปอนลวดเปนประจํา   
 ข. รอยซึมรั่วของขอตอทอแกส 
 ค. ขอตอกระแสไฟทุกจุด 
 ง. ข้ัวตอสายกราวน 

12. ขอใดไมใชการบํารุงรักษาเครื่องเชื่อม 
 ก. ตรวจสอบข้ัวตอสายไฟตางๆในแนน 
 ข. เปาฝุนทุก 6 เดือน 
 ค. หยอดน้ํามันบริเวณแกนมอเตอรขับปอนลวด 
 ง. ทาสีใหใหมเสมอ   
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ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
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ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสายไฟฟา สายกราวดกําลังกระแสไฟเชื่อม ของเครื่องเชื่อมไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน

ประกอบกิจการ 
2. ตรวจชนิดและขนาดของลวดเชื่อมไดถูกตองและเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ปรับตั้งความเร็วการปอนลวดเชื่อมของเครื่องปอนลวดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
4. ตรวจถังแกส สายแกส วาลวแกส และปรับตั้งระบบแกสไดถูกตองและเหมาะสมกับลักษณะงาน 
5. บํารุงรักษาอุปกรณงานเชื่อมไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. ตรวจสายไฟฟา สายกราวดกําลังกระแสไฟเชื่อม ของเครื่องเชื่อมไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 

2. ตรวจชนิดและขนาดของลวดเชื่อมไดถูกตองและเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ปรับตั้งความเร็วการปอนลวดเชื่อมของเครื่องปอนลวดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
4. ตรวจถังแกส สายแกส วาลวแกส และปรับตั้งระบบแกสไดถูกตองและเหมาะสมกับลักษณะงาน 
5. บํารุงรักษาอุปกรณงานเชื่อมไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ   

แบบงาน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.21 การเตรยีมเครื่องเชื่อม 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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รูปท่ี 2.22 แบบท่ีใชในการเชื่อม 

 
เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 
 
 

ตรวจสายไฟฟา สายกราวดกําลัง
กระแสไฟเชื่อม ของเครื่องเชื่อมได
ถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 

       



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
2. 
 
 

3. 
 
 
 

4. 
 
 

5. 
 

ตรวจชนิดและขนาดของลวดเชื่อม
ไดถูกตองและเหมาะสมกับลักษณะ
งาน 
ปรับตั้งความเร็วการปอนลวดเชื่อม
ของเครื่องปอนลวดไดเหมาะสมกับ
ลักษณะงาน 
 
ตรวจถังแกส สายแกส วาลวแกส 
และปรับตั้งระบบแกสได ถูกตอง
และเหมาะสมกับลักษณะงาน 
บํารุงรักษาอุปกรณ งานเชื่อมได
ถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ   

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
 20. เครื่องเจียร 

 
 

 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสายไฟฟา สายกราวดกําลังกระแสไฟเชื่อม ของเครื่องเชื่อมไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน

ประกอบกิจการ 
2. ตรวจชนิดและขนาดของลวดเชื่อมไดถูกตองและเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ปรับตั้งความเร็วการปอนลวดเชื่อมของเครื่องปอนลวดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
4. ตรวจถังแกส สายแกส วาลวแกส และปรับตั้งระบบแกสไดถูกตองและเหมาะสมกับลักษณะงาน 

บํารุงรักษาอุปกรณงานเชื่อมไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 

เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ

1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
 20. เครื่องเจียร 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร 

 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 2 : การเตรียมความพรอม ลวด
เช่ือมเครื่องเช่ือม และแกส 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. สวมใสอุปกรณปองกันภัย
สวนบุคคล 

-  สวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลใหถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

- 

2. ตรวจสอบเครื่องเชื่อมและ
อุปกรณสําหรับการเชื่อมแม็ก
โดยท่ัวไป 

ตรวจสอบเครื่องเชื่อมและอุปกรณสําหรับการ
เชื่อมแม็กโดยท่ัวไปจะประกอบดวย  
-  เครื่องเชื่อมแม็กระบบแรงดันเชื่อมคงท่ี 
-  สายควบคุมระหวางเครื่องเชื่อมและระบบ
ควบคุม 
-  สายนําลวดเชื่อม 
-  สายกราวด 
-  ชิ้นงานสําหรับเชื่อม 
-  ปนเชื่อม 
-  ชุดปอนลวด 
-  สายแกส 
-  แกสปกปอง 

- 

 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
2. ใชอุปกรณ จับยึด (Jig, Fixture) ท่ีใชในงานเชื่อมชิ้นงานไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ใชเครื่องมือวัดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

 
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. ประเภท ชนิด และวิธีการใชอุปกรณความปลอดภัยในการทํางาน 
2. หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม 
3. ประเภทและชนิดของอุปกรณ จับยึด (Jig,  Fixture) 
4. การใชเครื่องมือวัด เชน วัดเวอรเนียคารลิปเปอร มิเตอรฟุตเหล็กเตเปอรเกจ (Taper Gauge) 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  
สาขาวิชาวิทยาศาสตรสุขภาพ. (2550). เอกสารการสอนชุดวิชาการบริหารงาน อาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัย. นนทบุรี: สํานักพิมพหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช. 
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 

 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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1. ประเภท ชนิด และวิธีการใชอุปกรณความปลอดภัยในการทํางาน 
อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล หมายถึง สิ่งหนึ่งสิ่งใด ท่ีสวมใสลงบนอวัยวะสวนหนึ่งสวนใดของรายกาย 
หรือหลายสวน เพ่ือปองกันอันตรายจากอุบัติเหตุ หรืออันตรายจากสภาพแวดลอมในการทํางาน เชน เสียงดัง 
แสง สารเคมี ความรอน การตกจากท่ีสูง วัสดุกระเด็นเขาตา วัสดุหลนกระแทก หรือทับ เปนตน แบงเปน
อุ ป ก รณ ป อ ง กั น ส ว น บุ ค ค ล  (Personal Protective Devices =  PPD ห รื อ  Personal Protective 
Equipment = PPE) หรือเรียกโดยยอวา อุปกรณนิรภัย หรือ เซฟต้ี เปนอุปกรณเพ่ือความปลอดภัยในการ
ทํางาน ใชสวมใสรางกาย หรือ ติดตั้งเพ่ือวัตถุประสงคใหเกิดความปลอดภัย ท้ังในบาน ท่ีทํางาน ท่ีสาธารณะ 
อาคาร และพ้ืนท่ีท่ีตองการความปลอดภัย กอนการใชงาน ผูปฏิบัติควรศึกษาวิธีการใช เลือกอุปกรณใหถูกตอง
กับงาน และสํารวจวาอุปกรณไมชํารุด เม่ือใชเสร็จแลวตองเก็บใหเรียบรอย   
 ประเภทของอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 
 1) อุปกรณปองกันศีรษะ (Head Protection)  
 เปนอุปกรณท่ีใชสําหรับปองกันศีรษะจากการถูกกระแทก หรือวัตถุจากท่ีสูงตกลงมากระแทก และปองกัน
อันตรายจากไฟฟาและสารเคมีเหลว ซ่ึงอุปกรณปองกันศีรษะท่ีสําคัญ คือ หมวกนิรภัย (Safety Hat) และหมวก
กันศีรษะชน (Bump Hat) 
 2) อุปกรณปองกันดวงตา (Safety Glasses)  
 ใชสําหรับปองกันดวงตาจากการกระแทกกับของแข็ง ปองกันสารเคมีหรือวัตถุกระเด็นเขาตาจนไดรับ
อันตรายในขณะปฏิบัติงาน 
 3) อุปกรณปองกันหู (Ear Protection)  
 เปนอุปกรณท่ีใชสําหรับปองกันเสียงท่ีดังเกินกวาท่ีหูคนเราจะสามารถรับได คือมีระดับเสียงสูงเกินกวา 85 
เดซิเบล (เอ) โดยหากระดับเสียงในขณะทํางานสูงเกินกวา 130 เดซิเบล (เอ) ถือวาเปนอันตรายตอการไดยินของหู 
ซ่ึงอุปกรณปองกันหูท่ีสําคัญและเหมาะสมกับการใชงาน ไดแก 
  - ปลั๊กลดเสียง (Ear Plug) เปนอุปกรณปองกันอันตรายจากเสียงท่ีดังเกินไป โดยวัสดุท่ีทําจาก
ยาง พลาสติกออน ทีมีขนาดพอดีกับรูหู และสามารถลดเสียงไดไมนอยกวา 15 เดซิเบล (เอ) 
  -  ครอบหูลดเสียง (Ear Muffs) เปนอุปกรณปองกันอันตรายจากเสียงแบบครอบหู โดยมีกานโคง
ครอบศีรษะและใชวัสดุท่ีมีความนุมหุมทับ ในสวนของตัวครอบหูนั้นถูกออกแบบใหมีลักษณะแตกตางกันตามการ
ใชงาน และสามารถลดเสียงไดไมนอยกวา 25 เดซิเบล (เอ) 
 4) อุปกรณปองกันมือ (Hand Protection)  
 ในขณะปฏิบัติงานท่ีตองใชสวนของมือ นิ้วมือ และแขน นั้นมีความเสี่ยงอันตรายจากการสัมผัสกับสิ่งของ 
วัสดุอุปกรณ หรือสารเคมีท่ีอาจทําใหเกิดอันตายรายแรงได ดังนั้นจึงจําเปนตองมีอุปกรณปองกันมือชนิดตางๆ ซ่ึง
ตองเลือกใหเหมาะสมกับลักษณะของงานดังนี้ 
  - ถุงมือยางกันไฟฟา ใชสําหรับงานท่ีตองสัมผัสกับกระแสไฟฟาเพ่ือปองกันไฟฟาดูดในขณะ
ปฏิบัติงาน 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 

  

51 

  - ถุงมือกันความรอน: อาจเปนถุงมือหนังหรือถุงมือผาข้ึนอยูกับลักษณะของการทํางาน โดยถุงมือ
จะตองมีความหนาและทนทานเม่ือใชสัมผัสกับวัตถุหรืออุปกรณท่ีมีความรอนจะตองไมฉีกขาด 
  - ถุงมือยางชนิดไวนีลหรือนีโอพรีน ใชสําหรับงานท่ีตองสัมผัสสารเคมีท่ีมีฤทธิ์กัดกรอนหรือซึม
ผานผิวหนังได 
 5) อุปกรณปองกันเทา (Safety Footwear) 
  ใชสําหรับปองกันอันตรายท่ีอาจเกิดจากการกระแทก หรือวัตถุหรือสารเคมีหกใสเทา รวมถึง
ปองกันการสัมผัสกับกระแสไฟฟาจากการปฏิบัติงาน โดยรองเทาแบงออกตามลักษณะของงาน ดังนี้ 
  - รองเทาปองกันอันตรายจากไฟฟา ใชสําหรับงานท่ีตองสัมผัสกับกระแสไฟฟา สวมใสเพ่ือ
ปองกันไฟฟาดูด ทําจากยางธรรมชาติ หรือยางสังเคราะห 
  - รองเทานิรภัย ชนิดหัวรองเทาเปนโลหะซ่ึงสามารถรองรับน้ําหนักและทนแรงกระแทกของวัตถุ
หนักท่ีตกจากท่ีสูง 
  - รองเทาปองกันสารเคมี ทําจากวัสดุท่ีทนตอการกัดกรอนของสารเคมี เชน ยางธรรมชาติ ไวนิล 
นีโอพรีน หรือยางสังเคราะห  นอกจากอุปกรณขางตนยังมีอุปกรณอีกหลายประเภท เชนอุปกรณปองกันการ
หายใจ อุปกรณปองกันลําตัว โดยจะตองเลือกใหเหมาะกับการใชงานของสถานประกอบ หรือกฎระเบียบท่ีบังคับ 
 6) หนากากเช่ือม 
  ใชปองกันอันตรายจากแสงและควันซ่ึงเกิดจากการเชื่อมไฟฟามีท้ังแบบธรรมดาแลแบบปรับแสง
ไดในตัว 
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อุปกรณปองกันศีรษะ 
(Head Protection) 

อุปกรณปองกันดวงตา 
(Safety Glasses) 

อุปกรณปองกันหู  
(Ear Protection) 

 
 

 

 

อุปกรณปองกันการหายใจ 
(Respiratory protection) 

อุปกรณปองกันลําตัว  
(Body protection ) 

อุปกรณปองกันมือ  
(Hand protection) 

 

  
 

หนากากเชื่อม 
 

อุปกรณปองกันเทา 
(Foot protection ) 

อุปกรณปองกันการตกจากท่ีสูง 

รูปท่ี 3.1 ตัวอยางอุปกรณคุมครองความปลอดภัยสวนบุคคล  
(ท่ีมา: สาขาวิชาวิทยาศาสตรสุขภาพ.มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช (2550) 

 
2. หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเช่ือม 
 2.1 การตรวจสอบสถานท่ีทํางานสําหรับความปลอดภัยและสภาพแวดลอมของการทํางานเช่ือม  
 กอนท่ีจะทําการเชื่อมและตัด จะตองสํารวจพ้ืนท่ีกอนวาในรัศมีประมาณ 10 เมตรไมมีวัสดุไวไฟอยู ถา
หากพ้ืนเปนไมควรทําใหเปยกหรือใชทรายชื้นปกคลุม การทํางานในบริเวณคับแคบหรือพ้ืนท่ีท่ีจํากัด จะตองใช
เครื่องดูดเอาควันและแกสอันตรายออก แลวใหอากาศบริสุทธิ์เขาไปแทนท่ี เครื่องดูดควรทํางานกอน และขณะทํา
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การเชื่อม การทํางานในบริเวณท่ีจํากัดตองสามารถตรวจสอบสภาพอากาศอยูตลอดเวลา อยาใหควันและแกส
อันตรายเกิดข้ึน 
 2.2 หลักการจัดการและการรักษาความปลอดภัยในสถานท่ีทํางาน  
 การจัดการดานความปลอดภัยในสถานท่ีทํางานอาจมีหลากหลายวิธี หลักการท่ีเปนท่ีนิยมคือหลัก 3E 
ไดแก  
 - Engineering คือ การใชความรูดานวิศวกรรมศาสตรมาจัดการ เชน การออกแบบเครื่องจักรใหมีการใช
งานท่ีปลอดภัย การติดตั้งเครื่องปองกันอันตราย การวางผังโรงงานและออกแบบสภาพแวดลอมในท่ีทํางาน 
 - Education คือ การใหการศึกษา หรือฝกอบรมคนงาน ตลอดจนผูท่ีเก่ียวของในการทํางานใหมีความรู
ความเขาใจเก่ียวกับการปองกันอุบัติเหตุ การฝกใชเครื่องมือหรือวิธีการทํางานท่ีปลอดภัย 
 - Enforcement คือ การออกมาตรการควบคุมบังคับใหคนงานปฏิบัติตาม หากฝาฝนหรือไมปฏิบัติตาม
จะตองถูกลงโทษ เพ่ือเกิดความสํานึกและหลีกเลี่ยงการกระทําท่ีไมถูกตอง 
 2.3 กฎระเบียบท่ีสัมพันธกับภาวการณทํางาน ความปลอดภัย การถูกสุขลักษณะและส่ิงแวดลอม
ภายในและรอบๆ พ้ืนท่ีทํางาน 
 จนถึงปจจุบันรัฐไดออกกฎหมายท่ีเก่ียวของกับความปลอดภัยในการทํางาน เชน  
 - กฎกระทรวง (แรงงาน) กําหนดมาตรฐานในการบริการจัดการดานความปลอดภัย อาชีวอนามัยและ
สภาพแวดลอมในการทํางาน พ.ศ. 2549 ใชระบบการจัดการความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดลอมใน
การทํางาน ILO-HSHMS 2001 เปนแนวทางในการกําหนดมาตรฐานการพัฒนาระบบความปลอดภัยและสภาพ
แลวลอมในการทํางาน 
 - ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับเครื่องจักร ลงวัน ท่ี               
23 กรกฎาคม 2519 
 - ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดลอม ลงวันท่ี           
12 พฤศจิกายน 2519 
 - ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดลอม (สารเคมี) ลงวันท่ี 
30 พฤษภาคม 2520 
 - ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยเก่ียวกับไฟฟา ลงวันท่ี 8 มีนาคม 25522 
 - ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานกอสรางดานตางๆ  
 - ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในสถานท่ีอับอากาศ   ลงวันท่ี 8 สิงหาคม 2533 
 เปนตน นอกจากนั้น สถานประกอบกิจการแตละแหงยังไมมีมาตรการตางๆ ภายในสถานประกอบกิจการ
เอง เพ่ือลดอุบัติเหตุในการทํางานใหแกพนักงาน เชน การใหปฏิบัติ 5 ส. เปนตน 
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3. ประเภทและชนิดของอุปกรณจับยึด (Jig,  Fixture)  
 3.1 คีม 

คีม เปนเครื่องมือท่ีใชแรงบิดสําหรับจับ ยึด ตัด สิ่งตางๆ เชน โลหะแผนบางๆ สายไฟฟา ทอ และเสนลวด
เปนตน คีมมีหลายประเภท แตท่ีสําคัญและใชงานกันมากมีดังนี้  

1) คีมปากขยาย ปากคีมมีลักษณะโคงมนและสามารถขยายออก หรือลดใหแคบลงได เหมาะกับ
การใชงานท่ีเก่ียวกับเครื่องจักรกลและงานเครื่องยนตประเภทตางๆ ปกติคีมจะชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอน 
นอกจากคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประแจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงสูง หามใชคอน
ชวยตี หลังการใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

2) คีมปากจระเข ปากคีมมีคมไวสําหรับตัดดานขาง และสามารถใชจับชิ้นงานไดดวย เหมาะกับ
การใชงานตัดและจับชิ้นงาน ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทน
ประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาด
และหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

3) คีมปากจิ้งจก ปากคีมมีลักษณะเรียวแหลมและเล็ก เหมาะกับการใชงานในท่ีแคบ ปกติคีมจะ
ผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง 
หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

4) คีมตัด ปากดานขางมีลักษณะเปนคมตัดและผานการชุบแข็ง ใชสําหรับตัดปนล็อค ลวดสายไฟ 
ใชบอกสายไฟแบบบาง ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประ
เจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและ
หยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

5) คีมล็อค ออกแบบเปนพิเศษ ใชงานเฉพาะ ปลายดามมีสกรูปรับ มีหลายแบบ เชน แบบธรรมดา 
แบบปากแหลม แบบใชงานเชื่อม และแบบชนิดแคลมป ใชสําหัรบจับหรือบีบชิ้นงานท่ีแนนมาก ปกติคีมจะผาน
การชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใช
ขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

6) คีมถอดแหวนล็อค ตรงปลายคีมจะมีปลายแหลม สามารถใชบีบหรือถางแหวนได ใชถอดแหวน
ล็อคลูกสูบ หรือแหวนล็อคเพลา ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใช
แทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความ
สะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 
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คีมปากขยาย คีมตัด 

  

คีมปากจระเข คีมล็อค 

  
คีมถอดแหวนล็อค คีมปากแหลม 

 
รูปท่ี 3.2 คีมประเภทตาง ๆ 
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 3.2 แคลมป 
 ใชในการจับยึดชิ้นงานในขณะสรางชิ้นงาน หรือในข้ันตอนการประกอบชิ้นงาน แคลมปมีหลายประเภท
ข้ึนอยูกับการนําไปใชงาน เชน สปริงแคลมป แคลมปไม เอฟแคลมป สปดแคลมป แคนททวิสทแคลมป แคลมปทอ 
แคลมปอัดไม แคลมปขนาน แคลมปเขามุม และท่ีนิยมใชในงานเชื่อมคือ ซีแคลมป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.3 แคลมป 
 

 3.3 ปากกาจับช้ินงาน  
 เปนอุปกรณท่ีมีความสําคัญในการปฏิบัติงานชาง ใชสําหรับจับหรือยึดชิ้นงานใหแนนเพ่ือสะดวกตอการ
ปฏิบัติงาน 

 
รูปท่ี 3.4 ปากกาจับชิ้นงาน 
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4. การใชเครื่องมือวัด เชน วัดเวอรเนียคารลิปเปอร มิเตอรฟุตเหล็กเตเปอรเกจ (Taper Gauge) 
4.1 สายวัดระยะ ใชวัดความยาว ความสูง หรือเสนรอบวง โดยท่ัวไปจะมีมาตราสวนเปน เซนติเมตร 

และนิ้ว 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.5 สายวัดระยะ 
 

 4.2 ฉาก ใชในการวัดขนาด มีมาตราสวนเปนเซนติเมตรและนิ้ว ใชในการขีดเสนฉาก และใชในการตรวจ
สอมุม 90 องศา 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.6 ฉาก 

 
 4.3 บรรทัดเหล็ก เปนเครื่องมือวัดท่ีใชกันมากในงานชางกลโรงงาน เปนเครื่องมือวัดท่ีไมตองการความ
ละเอียดมากนัก สวนมากทํามาจากสเตนเลสฉาบดวยโครเมียม 
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รูปท่ี 3.7 บรรทัดเหล็ก  
 

 4.4 เวอรเนียรคาลิปเปอร เปนเครื่องมือท่ีมีความแมนยําท่ีสามารถใชในการวัดระยะท้ังในและภายนอก 
มีหลายแบบ แตโดยท่ัวไปจะเปนเวอรเนียรคาลิปเปอรตามรูป 
  หมายเลข 1 วัดความโตภายนอก   4 - 5 สเกลบรรทัด   
   2 วัดความโตภายใน   6 - 7 สเกลเลื่อน   
   3 วัดความลึก    8 สกรูล็อค 

 

 
 

รูปท่ี 3.8 เวอรเนียรคาลิปเปอร 
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4.5 โปรแทรกเตอร ใชในการวัดมุม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.9 โปรแทรกเตอร 
 
 4.6 ระดับน้ํา ใชสําหรับวัดพ้ืนผิววาไดระดับหรือไม มีหลอดแกว 3 หลอดวางไวตั้งฉากกัน และทแยง 45 
องศา การใชงานใหดูท่ีระดับน้ําวาหลอดแกวหลอดไหนใชวัดระดับในแนวราบและหลอดไหนวัดแนวดิ่ง วางระดับ
น้ําลงบนพ้ืนผิวท่ีตองการตรวจสอบ ดูท่ีฟองอากาศ ถาฟองอากาศลอยไปอยูท่ีตรงกลางของหลอดแกวแสดงวาพ้ืน
ไดระดับในแนวราบแลว ถาฟองอากาศไมอยูตรงกลาง แสดงวาพ้ืนเอียงไปดานในดานหนึ่ง ถาพ้ืนไดระดับจริงๆ ใน
ทุกทิศทาง ฟองอากาศจะตองอยูตรงกลางหลอดแกวเสมอไมวาจะหมุนระดับน้ําไปทางใดก็ตาม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.10 ระดับน้ํา 
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หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลใดไมจําเปนในการปฏิบัติงานเชื่อม   

 ก. หนากากเชื่อม 
 ข. ถุงมือหนัง  
 ค. รองเทานิรภัย 
 ง. หมวกนิรภัย   

2. หนากากเชื่อมหรือแวนตานิรภัยจัดเปนอุปกรณประเภทใด 
 ก. อุปกรณประจําโรงงาน 
 ข. อุปกณซอมบํารุง 
 ค. อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล   
 ง. อุปกรณปองกันไฟฟา 

3. ขอใดเปนวิธีปฏิบัติท่ีถูกตองเม่ือพบพนักงานถูกไฟฟาช็อตติดอยูในวงจร 
 ก. รีบแจงหัวหนาทราบทันที 
 ข. เรียกเพ่ือนรวมงานมาชวย 
 ค. รีบตัดสวิตซวงจรไฟฟาทันที   
 ง.ใชมือเปลาดึงเพ่ือนออกมา 

4. อุปกรณจับยดึชิน้งานจะระบุในเอกสารใด 
 ก.  ใบเบิกวัสดุ 
 ข. ใบสั่งงาน   
 ค. ใบสั่งซ้ือ 
 ง. ใบสงของ 

5. Jig และ Fixture หมายถึงอุปกรณชนิดใด 
 ก.อุปกรณจับยึดชิ้นงานเชื่อม   
 ข. อุปกรณจับยึดอุปกรณเชื่อม 
 ค. อุปกรณจับยึดลวดเชื่อม 
 ง. อุปกรณจับยึดหัวเชื่อม 

6. ลักษณะใดของอุปกรณจับยึดชิ้นงานเชื่อมท่ีพรอมสําหรับการนํามาใชงาน 
 ก. คดงอ 
 ข. หลวมคลอน 
 ค. เปนสนิม 
 ง. การจับยึดคงท่ีทุกครั้ง   
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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7. ขอใดตอไปนี้คือเครื่องมือวัดสําหรับงานเชื่อม 
 ก. เตเปอรเกจ    
 ข. โวลตมิเตอร 
 ค. มัลลติมิเตอร 
 ง. เทอรโมมิเตอร 

8. เครื่องมืดวัดท่ีดีตองผานกระบวนการใด 
 ก. แชน้ํายาบํารุงรักษา 
 ข.  การสอบเทียบเครื่องมือ   
 ค. หัวหนางานใหนําไปใช 
 ง. ใชตอจากเพ่ือนรวมงาน 

9. การวัดขนาดหรือมิติของชิ้นงานเชื่อมควรกระทําเม่ือใด 
 ก.  ขณะปฏิบัติงานเชื่อม 
 ข.  เม่ือชิ้นงานเย็นตัว   
 ค.กอนเริ่มปฏิบัติงานเชื่อม    
 ง. กอนสงมอบชิ้นงาน 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
2. ใชอุปกรณ จับยึด (Jig, Fixture) ท่ีใชในงานเชื่อมชิ้นงานไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ใชเครื่องมือวัดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

คําส่ัง 
 ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
2. ใชอุปกรณ จับยึด (Jig, Fixture) ท่ีใชในงานเชื่อมชิ้นงานไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ใชเครื่องมือวัดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

แบบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.11 แบบท่ีใชในการเชื่อม 
 

 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 

เกณฑการใหคะแนน 
5 ดีมาก   4 ดี 

  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 

2. 
 
 

3. 

สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวน
บุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
ใชอุปกรณ จับยึด (Jig, Fixture) ท่ี
ใชในงานเชื่อมชิ้นงานไดเหมาะสม
กับลักษณะงาน 
ใช เครื่องมือวัดได เหมาะสมกับ
ลักษณะงาน 
 

       

 

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 
                                                (……………………......) 
 

หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
 
  



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร 

 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 

  

66 

วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
2. ใชอุปกรณ จับยึด (Jig, Fixture) ท่ีใชในงานเชื่อมชิ้นงานไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ใชเครื่องมือวัดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร 

 
 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. สวมใสอุปกรณปองกัน
อันตรายสวนบุคคลได
เหมาะสมกับลักษณะงาน 

-  สวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลใหถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ ดั ง
ตัวอยาง 

                               
                              อุปกรณปองกันศีรษะ 

                                  (Head Protection) 
 
 
 

                             
                               อุปกรณปองกันดวงตา 

                                   (Safety Glasses) 
 
 
 

                               อุปกรณปองกันหู  
                                     (Ear Protection) 
 
 
 
                            อุปกรณปองกันการหายใจ   
                           (Respiratory protection) 
 
 
 
 

                                อุปกรณปองกันลําตัว  
                                   (Body protection ) 
 
 
 

- 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

 
 

                               อุปกรณปองกันมือ  
                                (Hand protection) 

 
 
 
 

                                  อุปกรณปองกันเทา 
                                   (Foot protection ) 
 
 
 
                                        อุปกรณปองกัน 
                                        การตกจากท่ีสูง 
 
 
  

                                    หนากากเชื่อม 
 
 
 

2. ใชอุปกรณ จับยึด (Jig, 
Fixture) ท่ีใชในงานเชื่อม
ชิ้นงานไดเหมาะสมกับลักษณะ
งาน 

-  ใชอุปกรณจับยึดชิ้นงานใหเหมาะสมตามแบบท่ี
กําหนด 
 
 
 
 
 
 
 

- 
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ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 3 : การใชอุปกรณ และเครื่องมือ
วัดในงานเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-4 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวอยางอุปกรณ จับยึด 
 

3. ใชเครื่องมือวัดไดเหมาะสม
กับลักษณะงาน 

-  ทําความสะอาดชิ้นงานและตรวจเช็คขนาดของ
ชิ้นงาน โดยใชเครื่องมือใหเหมาะสม 
 
 
 
 
 
      เครื่องมือวัดสําหรับการตรวจสอบระยะ 
 

 

 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฏิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฏิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
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ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 4 : การตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบการรั่วของกระแสไฟไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
2. ตรวจสอบระบบการระบายความรอนเครื่องเชื่อมไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
3. ตรวจสอบการหลดุหลวมของชุดสายเชื่อมไดถูกตองตามคูมือการใชงาน   

 
วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 

หัวขอสําคัญ :  
1. วิธีการตรวจสอบการรั่วของกระแสไฟ 
2. วิธีกาตรวจสอบระบบการระบายความรอนเครื่องเชื่อม 
3. วิธีกาตรวจสอบการหลุดหลวมของชุดสายเชื่อม 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1.  ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2.  เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1.  ใบทดสอบ 
2.  ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 
http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 
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ใบขอมูล 
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หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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1. วิธีการตรวจสอบการรั่วของกระแสไฟ 
 กระแสไฟฟารั่ว หรือ ไฟรั่ว หมายถึง การท่ีกระแสไฟฟาไดรั่วไหลจากวงจรไฟฟาไปท่ีผิวหรือโครง ของ
อุปกรณไฟฟาเครื่องใชไฟฟา หรือรั่วไปท่ีผิวหรือท่ีผนังของจุดติดตั้งระบบไฟฟาทําใหจุดเหลานั้นมีไฟฟา          
หรือแรงดันไฟฟาซ่ึงทําใหเกิดอันตรายได 
 1.1 สาเหตุของกระแสไฟฟารั่ว 
 กระแสไฟฟารั่วเกิดจากฉนวนท่ีใชหอหุม ใชพัน ใชรองหรือใช ค่ันสวนท่ีมีแรงดันไฟฟาเกิดชํารุด         
หรือเสื่อมสภาพ หรือ คาความเปนฉนวนไมมากพอ (คาความตานทานไฟฟาไมเพียงพอ) ทําใหจุดเหลานั้นมีไฟฟา 
หรือแรงดันไฟฟาจึงเกิด กระแสไฟฟารั่วไหลข้ึน นอกจากนี้กระแสไฟฟารั่วอาจเกิดจากสวนท่ีมีแรงดันไฟฟาซ่ึงไมมี
สวนหอหุม หรือปกปดไป อยูใกลหรือสัมผัสกับสื่อไฟฟาก็เกิดกระแสไฟฟารั่วไดเชนกัน 
 1.2 การตรวจสอบกระแสไฟฟารั่ว 
 ระบบไฟฟาท่ีใช กันในบานอยูอาศัยเปนระบบไฟฟากระแสสลับ 220 โวลต  การตรวจสอบวา                 
มีกระแสไฟฟารั่วนิยมใชไขควงเช็คไฟตรวจสอบ ใหจับท่ีดามไขควงและนําปลายไขควงไปแตะจุดท่ี ตองการ
ตรวจสอบ หากเปนอุปกรณหรือเครื่องใชไฟฟาใหแตะท่ีผิวท่ีโครงซ่ึงเปนโลหะของอุปกรณนั้น ๆ ถาพบวาหลอดไฟ  
ท่ีดามไขควงสวางข้ึนแสดงวาจุดตรวจสอบหรืออุปกรณ เครื่องใชไฟฟาท่ีตรวจสอบเกิดไฟฟารั่ว 
 สําหรับตูเชื่อมไฟฟา อุปกรณการเชื่อมท่ีเปนอุปกรณสําคัญในการใชเชื่อม ตูเชื่อมไฟฟามีหลายประเภท 
โดยในปจจุบันนี้ ตูเชื่อมไฟฟาราคาถูก กําลังไดรับความนิยมมากข้ึนจากชางเชื่อมในสายงานตางๆ อาทิ งานซอมทอ 
งานอูซอมรถยนต ทราบประเภทตูเชื่อมไฟฟาเบื้องตนแลว ผูใชงานควรปฏิบัติดังนี้ 
 1) ตรวจสอบสายตอภายนอก 
 การใชงานตูเชื่อมไฟฟา อินเวอรเตอร ผูใชงานควรตรวจสอบสายตอภายนอกของตูเชื่อมไฟฟาทุกวัน   
และกอนการใชงานทุกครั้ง เพราะตูเชื่อมไฟฟา เปนอุปกรณท่ีใชไฟฟา ดังนั้นจึงควรใหความสําคัญและระมัดระวัง     
ในการใชงานมากท่ีสุด เพราะผูใชงานอาจไดรับอันตรายจากการใชงาน ตูเชื่อมไฟฟาได เพราะฉะนั้นกอนการใช
งานไมควรละเลยท่ีจะตรวจสอบสายตอภายนอกของตูเชื่อมไฟฟา เชนปลั๊กไฟ ขอตอสายเชื่อม ขอตอสายดิน สายไฟ 
 2) ตรวจสอบขอตอสาย 
 สําหรับการใชงาน ตูเชื่อมไฟฟา ควรคํานึงถึงความปลอดภัยในการใชงานเปนพิเศษ โดยเฉพาะการ
ตรวจสอบขอตอสายในจุดตางๆ ของตูเชื่อมไฟฟา ซ่ึงผูใชงานตองตรวจสอบขอตอสายเชื่อมใหแนน เสียบสนิท    
ไมหลุดหรือหลวม อีกท้ังขอตอสายตองสะอาด ปราศจากสิ่งสกปรกอุดตัน เพราะหากมีจะทําใหการใชงานขอตอ
สายตูเชื่อมไฟฟาไมปกติหรือเสียหายได 
 3) ตรวจสอบสายดิน 
 สายดิน เปนอุปกรณสําคัญท่ีผูใชงานตองใหความสําคัญ กอนการใชงาน ตูเชื่อมไฟฟาอินเวอรเตอร      
ควรตรวจสอบสายดิน ท้ังสภาพของสายเชื่อมและสายดิน โดยตรวจสอบตลอดท้ังเสนวาตองไมมีรอยฉีกขาด     
หรือชํารุด ท่ีอาจกอใหเกิดกระแสไฟฟารั่วได ดังนั้นผูใชงาน ตูเชื่อมไฟฟาอินเวอรเตอร จึงตองตรวจสอบสายดิน
อยางสมํ่าเสมอเพ่ือความปลอดภัยของผูใชเอง 
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 4) ตรวจสอบตัวเครื่อง 
 การใชงานตู เชื่อมไฟฟา ในการตรวจสอบสภาพความพรอมใชงานของตู เชื่อมไฟฟา นอกจากการ
ตรวจสอบสายเชื่อม และขอตอสายตางๆ แลว ยังตองตรวจสอบตัวเครื่องตูเชื่อมไฟฟาดวยวามีสภาพท่ีพรอมใช   
ไมชํารุด หรือมีการดัดแปลง และผูใชงานควรศึกษาคูมือการใชงานตูเชื่อมไฟฟาอยางเครงครัดดวย เพ่ือไมใหเกิด
การเสียหายตอตัวเครื่อง และใหม่ันใจในความปลอดภัยของผูใชงาน 
 

 
 

รูปท่ี 4.1 การทํางานของเครื่องเชื่อมและจุดตรวจเช็ค 
http://www.shawpat.or.th/ 

 
2. วิธีการตรวจสอบระบบการระบายความรอนเครื่องเช่ือม 
 ในการเชื่อมไฟฟา ชางเชื่อมมีโอกาสไดรับอันตรายจากการเชื่อไดตลอดเวลาเพราะขณะท่ีเครื่องเชื่อมเปด
ทํางานมีกระแสไหลไฟฟาผานตลอดเวลาโอกาสท่ีจะถูกไฟฟาดูดหรือไดรับอันตรายจากรังสีรวมท้ังควันพิษท่ีเกิดข้ึน 
การบํารุงรักษาเครื่องเชื่อมใหใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพจะสงเสริมความปลอดภัยของผูเชื่อมไดอีกทางหนึ่ง   
การตรวจเช็คการระบายความรอนของตูเชื่อม จะชวยสรางความปลอดภัยใหกับผูปฏิบัติ  
 - ตรวจเช็คเครื่องเชื่อมวาพัดลมระบายอากาศทํางานปกติ 
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 - หามวางเครื่องเชื่อมในท่ีคับแคบ และอากาศไมถายเท เพราะจะทําใหอุณหภูมิเครื่องเชื่อมทํางานผิดปกติ 
 - หากพัดลมระบายอากาศไมทํางานใหตรวจสอบมอเตอร 
 
3. วิธีการตรวจสอบการหลุดหลวมของชุดสายเช่ือม 
 สายเชื่อม หรือสายเคเบิล (Welding cable) เปนสายไฟซ่ึงนํากระแสจากเครื่องเชื่อมไปยังหัวจับลวด
เชื่อมแลวผานลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน และนํากระแสจากชิ้นงานกลับไปยังเครื่องเชื่อมสายท่ีนํากระแสจากเครื่อง
เชื่อมผานหัวจับลวดเชื่อมและลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน เรียกวา สายเชื่อมสวนสายท่ีนํากระแสจากชิ้นงานกลับไปยัง
เครื่องเชื่อม เรียกวา สายดิน (Ground cable) สายเชื่อมและสายดินเปนสายไฟขนาดใหญ ทําดวยลวดทองแดง
หรืออลูมิเนียมเสนเล็กๆ พันรวมกันเปนจํานวนมาก แลวหุมดวยฉนวนอยางดีเปนชั้นๆ เริ่มจากหอหุมดวยกระดาษ
แลวหุมทับดวยตาขายผาเสริมแรง และข้ันสุดทายเปนยางฉนวน (Rubber) สายเชื่อมตองมีคุณสมบัติออนตัว    
และโคงงอไดงาย เพ่ือสะดวกในการขดมวนเก็บหรือนําเคลื่อนท่ีไปในท่ีตางๆ ไดงายข้ึน 
 สายเชื่อมมีหลายขนาด จะตองเลือกใชใหเหมาะสมกับลักษณะงานและขนาดของเครื่องเชื่อม การเลือก
ขนาดเบอรหรือเสนผานศูนยกลางรวมท้ังความยาวของสายเชื่อมไดถูกตองเหมาะสมจะเปนการปองกันการเกิดการ
สูญเสียพลังงานไปในสายเชื่อมได จากตารางแสดงถึงความสัมพันธระหวางขนาดของสายเชื่อมกับความสามารถใน
การตานทานกระแส ซ่ึงชางเชื่อมตองเลือกสายใหเหมาะกับกระแสไฟ โดยกําหนดขนาดของสายเชื่อมเปนเบอร
หรือบอกเปนเสนผานศูนยกลางก็ตาม โดยท่ัวไปสายเชื่อมไฟฟาถูกแบงออกเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ สายเชื่อมหุม
ดวยเนื้อยางสังเคราะห ซ่ึงจะมีคุณสมบัติเดนคือไมติดไฟ ทนตอการใชงานท่ีอุณหภูมิสูง ขอเสียคือเนื้อยางจะเสีย
รูปทรงถาสัมผัสกับน้ํามันหรือสารเคมีเปนเวลานานๆ  สวนอีกประเภทเรียกวาสายเชื่อมท่ีหุมดวย PVC สายชนิดนี้
ทนทานตอกรด ดาง และน้ํามันไดดี เหมาะกับการเชื่อมตามโรงงานอุตสาหกรรมท่ีลากผานสารเคมีและน้ํามัน    
แตสายชนิดนี้ไมทนตอความรอน 
 
ตารางท่ี 4.1 ขนาดของสายเชื่อมกับความสามารถในการตานทานกระแส 
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 การเชื่อมแบบ MIG/MAG เปนการเชื่อมท่ีพัฒนาจากการเชื่อมอารกไฟฟา โดยใชลวดชนิดมวน ทําให
สามารถเชื่อมงานไดอยางตอเนื่อง ไมตองเสียเวลาในการหยุดงานเพ่ือเปลี่ยนลวด การใชงานตองใชรวมกับแกส
เฉ่ือย (Inert Gas) ปกคลุมแนวเชื่อม จึงเรียกวา Metal Inert Gas Welding แตปจจุบันมีการพัฒนาใชแกส CO2 
แทนซ่ึงใหการอารกท่ีนุมนวลกวาแกสอารกอน ควบคุมการเชื่อมไดดีกวา หางายกวาและราคาถูกกวา จึงเปนนิยม 
โดยชางสวนใหญนิยมเรียกวา “การเชื่อมซีโอทู” แตแกส CO2 เปนแกสท่ีเรียกวา Active Gas จึงเกิดชื่อเรียกอยาง
เปนทางการวา Metal Active Gas Welding  
 

 
รูปท่ี 4.2 การตออุปกรณการเชื่อมแม็ก 

 
 จุดตรวจสอบชุดสายเชื่อม คือ 
 - การหลุดหลวมของหัวจับลวดเชื่อม, หรืออุปกรณสวนหัวตางๆ 
 - รอยไหม หรือการแตกราวของอุปกรณ 
 - ความรอนเกินขนาด และความเสียหายของสายเคเบิ้ล และชุดอุปกรณสวนหัวเชื่อม 
 - ยึดสายดินใหแนนกับตัวชิ้นงานดวยตัวจับชิ้นงาน (Ground Clamp) และมีขนาดของกําลังไฟท่ี
เหมาะสม เชน 300 แอมป 500 แอมป เปนตน 
 - ตองแนใจวา สายไฟฟาท่ีใชไมวาจะเปนสายดินหรือสายเชื่อมสามารถทนกระแสไฟฟาใชงานสูงสุดได 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. สาเหตุใดท่ีไมสงผลใหเกิดการรั่วของกระแสไฟ 

 ก. เปลือกหุมสายไฟขาด 
 ข. ข้ัวตอสายไฟหลวม 
 ค. สายกราวนหลุด 
 ง. ปรับตั้งกระแสไฟไมถูกตอง   

2. วิธีใดเปนการปองกันอันตรายจากการรั่วของกระแสไฟขณะปฏิบัติงานเชื่อม 
 ก. ใสแวนตานิรภัย 
 ข. ใสถุงมือหนัง 
 ค. ใสหมวกนิรภัย 
 ง. ไมปฏิบัติงานในสภาพเปยกชื้น   

3.  สิ่งใดท่ีควรปฏิบัติเปนลําดับแรกหากพบปญหาการรั่วของกระไฟ 
 ก. หยุดการปฏิบัติงานทันทีและแจงหัวหนางานทราบ   
 ข. ทํางานตอจนเสร็จและแจงหัวหนางาน 
 ค. แจงเพ่ือนรวมงานใหชวยเหลือ 
 ง.  แจงฝายวิศวกรรมทราบ 

4. ขอใด ไมใช สาเหตุท่ีทําใหเครื่องเชื่อมมีอุณหภูมิสูงผิดปกติ 
 ก. พัดลมไมทํางาน 
 ข. ฝุนเกาะชองระบายอากาศ 
 ค. วางเครื่องเชื่อมไวบริเวณท่ีมีอากาศถายเทสะดวก   
 ง. วางเครื่องเชื่อมชิดผนังมากเกินไป 

5. ความรอนของเครื่องเชื่อมจะเกิดท่ีสวนใดเปนหลัก 
 ก. มอเตอร 
 ข. หมอแปลง   
 ค. แผงวงจร 
 ง. โครงเครื่องเชื่อม 

6. หากเครื่องรอนและหยุดการทํางานจะสงผลเสียอยางไร 
 ก. สิ้นเปลืองลวดเชื่อม 
 ข. สิ้นเปลืองเวลา   
 ค. สิ้นเปลืองไฟ 
 ง. สิ้นเปลืองแกส 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 4 : การตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 

  

76 

7.เครื่องเชื่อมติดๆดับๆจะเกิดจากสาเหตุใด 
 ก. สายไฟฟาหลุดหลวม   
 ข. สายแกสหลุดหลวม 
 ค. สายพานหลุดหลวม 
 ง. สายปอนลวดหลุดหลวม 

8. แนวเชื่อมเปนตามดหรือฟองอากาศเกิดจากสาเหตุใด 
 ก. สายไฟฟาหลวม 
 ข. สายพานหลวม 
 ค. สายกราวนเสื่อมสภาพ 
 ง. สายเชื่อมหลวม  

9. หัวเชื่อมทํางานแตไมเกิดการอารคเกิดจากสาเหตุใด 
 ก. สายไฟฟาหลุด 
 ข. สายกราวนหลุด   
 ค. สายพานหลุด  
 ง. สายแกสหลุด 

10. ขอใดคือการตรวจสอบเครื่องเชื่อมไฟฟา 
 ก. ตรวจสอบสีของตูเชื่อม 
 ข. สายเชื่อม และขอตอสายตางๆ 
 ค. ความสูงและขนาดของตูเชื่อม 
 ง. ถูกทุกขอ 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 4 : การตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 

  

77 

 

 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 4 : การตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 

  

78 

วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบการรั่วของกระแสไฟไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
2. ตรวจสอบระบบการระบายความรอนเครื่องเชื่อมไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
3. ตรวจสอบการหลดุหลวมของชุดสายเชื่อมไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. ตรวจสอบการรั่วของกระแสไฟไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
2. ตรวจสอบระบบการระบายความรอนเครื่องเชื่อมไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
3. ตรวจสอบการหลุดหลวมของชุดสายเชื่อมไดถูกตองตามคูมือการใชงาน   

แบบงาน  
 

 
 

รูปท่ี 4.3 แบบท่ีใชในการเชื่อม 
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หัวขอวิชา 4 : การตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 

2. 
 
 

3. 

ตรวจสอบการรั่วของกระแสไฟ   
ไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
ตรวจสอบระบบการระบายความรอน
เครื่องเชื่อมไดถูกตองตามคูมือการ 
ใชงาน 
ตรวจสอบการหลุดหลวมของชุด
สายเชื่อมไดถูกตองตามคูมือการใช
งาน   

       

 

 

                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 
                                                (……………………......) 
 

หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
 
  



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 4 : การตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4.   ใบหินเจียร 

 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 4 : การตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบการรั่วของกระแสไฟไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
2. ตรวจสอบระบบการระบายความรอนเครื่องเชื่อมไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
3. ตรวจสอบการหลดุหลวมของชุดสายเชื่อมไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4.   ใบหินเจียร 

 
  



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 4 : การตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. ตรวจสอบความผิดปกติของ
เครื่องเชื่อม 

-  ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
 1) ตรวจสอบการรั่วของกระแสไฟได
ถูกตองตามคูมือการใชงาน 
 2) ตรวจสอบระบบการระบายความรอน
เครื่องเชื่อมไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
 3) ตรวจสอบการหลุดหลวมของชุดสาย
เชื่อมไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
 

- 

 

 
 

รูปท่ี 4.4 การทํางานของเครื่องเชื่อมและจุดตรวจเช็ค 
 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมผลิตงานเช่ือม 

หัวขอวิชา 4 : การตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องเช่ือม 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฏิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฏิบัติติทดสอบเครื่องจักร  
ดวยตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 
 

 
 

 
 





 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก 
หนวยการฝกท่ี 2  การเช่ือมมมุแบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 





 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 5 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

 
วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 

หัวขอสําคัญ :  
1. หลักความปลอดภัยเก่ียวกับตัวผูปฏิบัติงานและสถานท่ีทํางาน 
2. หลักความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับไฟฟาท่ัวไป 
3. หลักการใชอุปกรณความปลอดภัย 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 
http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 5 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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1. หลักความปลอดภัยเกี่ยวกับตัวผูปฏิบัติงานและสถานท่ีทํางาน 
 1.1 การปองกันจากการปฏิบัติงาน จําเปนตองปฏิบัติงานดังนี้ 
  - กอนปฏิบัติงานตองตรวจดูเสียกอนวา เครื่องมือ และอุปกรณ ตาง ๆ ท่ีใชในงานไฟฟา 
ชํารุด แตก หักหรือเปลา  
  - กอนปฏิบัติงาน เชน การตอสายไฟ ควรยกสะพานไฟ (Cut Out) ออกเสียกอน  
  - ขณะทํางานไมควรหยอกลอกันเปนอันขาด  
  - ไมควรเสี่ยงอันตรายเม่ือไมมีความแนใจ  
  - ขณะทํางานมือ เทา ตองแหง หรือสวมรองเทา 
  -  กอนปฏิบัติงาน ควรจะเขียนวงจรดูเสียกอนเพ่ือความไมประมาท  
  -  เม่ือเสร็จงาน กอนจายกระแสไฟฟา ควรตรวจสอบวงจรไฟฟาใหละเอียดและถูกตอง
เสียกอน 
  - เม่ือจะจายกระแสไฟฟาตองดูใหแนใจ วาไมมีใครปฏิบัติงานไฟฟาอยู  
  - ไมควรนําฟวสท่ีโตกวาขนาดท่ีใช หรือวัสดุอ่ืน ๆ เชน ลวดทองแดงแทนฟวส  
  - รอยตอสายไฟฟา ตองใชผาเทปพันสายใหเรียบรอยเสียกอน  
  - ตอวงจรใหเสร็จเสียกอน จึงนําปลายสายท้ังคูเขาแผงสวิตช 
  - สายเครื่องมือไฟฟาตองใชชนิดหุมฉนวน 2 ชั้น ถาขาดตองเปลี่ยนใหมท้ังเสน 
 1.2 การปองกันอันตรายแกชีวิต  
  คือ การไหลของกระแสไฟฟา (วัดเปนจํานวนแอมแปร) ซ่ึงจะมีปริมาณเพียงเล็กนอย ถาเปน
กระแสไฟสลับก็สามารถจะทําอันตรายถึงเสียชีวิตได ถาหากวากระแสไฟฟานั้นไดไหลผานอวัยวะท่ีสําคัญๆ 
เชน หัวใจ อันตรายตางๆ ท่ีเกิดข้ึนกับรางกายมีอาการ 4 อยาง คือ  
   1) กลามเนื้อแข็งตัว  
   2) หัวใจเตนเร็วกวาปกติ และหยุดทํางาน  
   3) เซลลภายในรางกายถูกทําลาย  
   4) ระบบประสาทชะงัก  
 1.3 การปองกันอันตรายตอทรัพยสิน  

ไดแก การเกิดเพลิงไหมและระเบิด ทําใหทรัพยสินเสียหายปละมากๆ เนื่องจากความ
ประมาทหรือความรูเทาไมถึงการณโดยปกติแลว สภาพรางกายแตละสวนของคนเราจะมีความตานทานกระแส
มากนอยไมเทากัน ในขณะท่ีผิวหนังแหงสนิทจะมีความตานทานประมาท 100,000-600,000 โอหม แตถาเกิด
มีความชื้นหรือเหง่ือ เพียงเล็กนอย ความตานทานจะลดลงเหลือเพียง 800-1,000 โอหม เทานั้นดังนั้น
กระแสไฟฟาจึงสามารถผานรางกายไดโดยงาย อันตรายท่ีจะไดรับนั้น ข้ึนอยูกับกระแสไฟฟาท่ีไหลผานรางกาย 
ถามีกระแสไฟฟาไหลผานนอยก็ไดรับอันตรายนอย ถาไหลผานมากอันตรายท่ีไดรับก็มีเพ่ิมมากข้ึนตามลําดับ 
ซ่ึงพอสรุปปริมาณของกระแสไฟฟาท่ีมีผลตอรางกายไดดังนี้ 
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จํานวนกระแสไฟฟา อาการหรืออันตรายท่ีเกิดข้ึนแกรางกาย 

1-3 มิลลิแอมแปร กลามเนื้อกระตุกเล็กนอยไมถึงข้ันอันตรายแตอาจดิ้นไมยอมหลุด 

8 มิลลิแอมแปร กระตุกรุนแรงเปนเหตุใหลมฟาด หรือตกจากท่ีสูง 

10 มิลลิแอมแปร กลามเนื้อกระตุกรุนแรงยิ่งข้ึน และอาจไดรับบาดแผลไหมพองดวย 

 
 เนื่องจากผูท่ีถูกไฟฟาชอต สวนมากไมสามารถบังคับตัวเองใหหลุดพนจากไฟฟาจึงถูกกระแสไฟฟา

ไหลผานรางกายเปนเวลานาน ดังนั้นถาไมมีบุคคลอ่ืนชวยเหลืออยางทันทวงทีอันตรายท่ีไดรับก็จะสาหัสมาก
ข้ึน คือหัวใจเตนรัวเร็ว หรือชาซ่ึงอาจไดรับอันตรายถึงชีวิต ถาระยะเวลานานกวากําหนด ดังนี้ 

 
15 มิลลิแอมแปร นานกวา 2 นาที 

20 มิลลิแอมแปร นานกวา 1 นาที 

30 มิลลิแอมแปร นานกวา 35 นาที 

100 มิลลิแอมแปร นานกวา 3 วินาที 

500 มิลลิแอมแปร นานกวา 11/100 วินาที 

*1,000 มิลลิแอมแปร นานกวา /100 วินาที 

 
 1.4 การระบายอากาศในโรงงานอุตสาหกรรม 
 การระบายอากาศในโรงงานอุตสาหกรรม เปนวิธีปองกันมิใหผูปฏิบัติงานไดรับอันตรายจาก สารมลพิษ
อากาศหรือสารไวไฟในอากาศ โดยระบายอากาศท่ีปนเปอนออกจากพ้ืนท่ีทํางานและนําอากาศ ท่ีสะอาดเขามา
ทดแทน การระบายอากาศถือเปนวิธีหนึ่งท่ีจะปองกนอันตรายเทานั้น เพราะสามารถใชวิธีอ่ืนแทนได เชนการลด 
ละเลิกการใชสารเคมีท่ีเปนอันตราย หรือการเปลี่ยนกระบวนการผลิตเปนตน  
 
 หากตองเลือกใชวิธีการระบายอากาศจากอุตสาหกรรมแลว การออกแบบและทดสอบ ตลอดจนการ 
บํารุงรักษาระบบควรไดรับการดูแลจากวิศวกรหรือบริษัทท่ีมีประสบการณเปนอยางดี สวนผูควบคุมระบบนี้หรือผู
ประกอบกิจการก็ตองทราบถึงทางเลือกในการแกไขหรือความรูในการกําหนดความตองการในระบบระบายอากาศ
การบํารุงรักษาท่ีพึงกระทําและคาใชจายท่ีควรจะเปนไปอยางเหมาะสม 
 โดยสรุปแลวหลักการออกแบบระบบระบายอากาศท่ีดีจะตองมีลักษณะดังนี้ 
 -  สามารถใชงานไดตามวัตถุประสงค คือ ดูดมลพิษออกไปทางปลองโดยใช Hood หรือทอ และทําให
คุณภาพอากาศภายในโรงงานมีความปลอดภัยตามเกณฑมาตรฐาน 
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 -  การดูดมลพิษตองมีประสิทธิภาพ กลาวคือใชปริมาตรอากาศท่ีดูดออกนอยและตรงจุดท่ีไดผลท่ีสุดเชน
ใกลหรือครอบคลุมแหลงกําเนิด และมีการสูญเสียพลังงานในระบบดูดอากาศนอยท่ีสุด เชนทอดูดใน ระบบและ
ปลองตองไมมีของอมากหรือใชความเร็วลมท่ีสูงหรือต่ําเกินไป 
 - องคประกอบของระบบระบายอากาศ ระบบระบายอากาศอุตสาหกรรมแบงออกเปน 3 ประเภทหลัก 
คือ ระบบทําความเย็น(ปรับอากาศ) ระบบระบายอากาศธรรมดาโดยใชพัดลม และระบบทําความรอน ซ่ึงใน
ประเทศไทยนิยมใช 2 ระบบแรกสําหรับระบบระบายอากาศโดยใชพัดลมนั้นจะเนนในการดึงอากาศท่ีปนเปอน
ออกจากบริเวณท่ีมีแหลงกําเนิดมลพิษเปนหลัก แมวาในบางครั้งอาจใชวิธีดึงอากาศบริสุทธิ์ขางนอกเขามาเจือจาก
ก็ไดแตจะไดผลดีนอยกวาดังการเปรียบเทียบในตาราง 
 

การดึงอากาศบริสุทธิ์เขามาเจือจาง การดึงอากาศเสียออกไปขางนอก(เฉพาะท่ี) 
ขอดี ขอเสีย ขอดี ขอเสีย 

- คาใชจายลุงทุน
เครื่องจักรต่ํา 

-ไมสามารถนํามลพิษ
ออกไปไดท้ังหมด 

-สามารถจับมลพิษ
จากแหลงกําเนิด
ออกไปไดเปนอยางดี 

- คาใชจายลงทุน
เครื่องจักรสูง 

- การดูแลรักษางาย -ใชไมไดผลกับกรณี
สารมลพิษท่ีอันตราย
มากๆ 

- ใชไดกับมลพิษท่ี
อันตรายมากๆ 

- ตองการการดูแล
รักษาทําความสะอาด
เปนประจํา 

- ใชไดผลในกรณีท่ีมีสาร
มลพิษปริมาณนอย 

- ใชไมไดผลในกรณีท่ี
ฝุนไอโลหะหรือกาซมี
ปริมาณมาก 

- ใชไดผลกับมลพิษ
ทุกชนิดรวม ท้ังฝุน
และไอโลหะ 

 

- ใชไดผลกับการควบคุม
ไอระเหยท่ีไวไฟ 

-ตองนําอากาศเขามา
เปนจํานวนมากอาจ
สิ้นเปลื้องคาใชจาย
ในการทําความเย็น
หรือความรอนให
อากาศเหลานั้น 

- ตองการอากาศ
ทดแทนไมมากนัก
เพราะปริมาณ
อากาศท่ีดูดออกมี
นอยกวา 

 

- ใชไดกับกรณีท่ี
แหลงกําเนิดมลพิษอยู
กระจัดกระจายหรือ
เคลื่อนท่ีได เชน กรณีท่ี
จอดรถเปนตน 

- ใชไมไดผลในกรณีท่ี
มีการเกิดผลพิษ
เขมขนมากกวาปกติ 

- ใชพลังงานนอย
เพราะมีอากาศ 
ทดแทนนอยกวา 
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2. หลักความปลอดภัยในการทํางานเกี่ยวกับไฟฟาท่ัวไป 
เราจะปองกันอันตรายไดอยางไร กระแสไฟฟาท่ีไหลไปตามทางเดินไฟฟานั้น ถามีทางไหลของกระแสมากกวา

หนึ่งทางแลว กระแสไฟฟาจะไหลไปในทางท่ีมีความตานทานนอยท่ีสุด ดังนั้น เพ่ือใหรางกาย มีความตานทาน 
มากมีกระแสไฟฟาผานนอยหรือไมไหลผานเลย จึงพอจําแนกวิธีปองกันไดดังนี้  
 2.1 การตอสายดิน (Ground)  
 เครื่องใชไฟฟาสวนใหญจะมีโครงสรางภายนอกเปนโลหะ เชน เครื่องซักผา ตูเย็น เตารีด ปมน้ํา สวาน 
เปนตน อุปกรณ ไฟฟาเหลานี้ เม่ือมีการชํารุดของไฟฟา เชน ฉนวนเสื่อมสภาพ หรือมีการแตกหักของฉนวน ทํา
ใหสายไฟไปสัมผัสกับโครงโลหะของเครื่องไฟฟานั้น ๆ กระแสไฟฟาก็สามารถรั่วไหล มายังโครงสรางนั้นไดและ
เม่ือมีผูนําอุปกรณไฟฟาชนิดนั้นๆ ในขณะท่ีทํางานอยู กระแสไฟฟาก็จะไหลผานตัวผูทํางานหรือผูสัมผัสอุปกรณ
นั้นลงสูดินทําใหไดรับอันตรายไดวิธีปองกันอุบัติเหตุดังกลาวคือ การตอสายดินโดยใชสายไฟฟาตอกับโครงสราง
สวนท่ีเปนโลหะของอุปกรณหรือเครื่องใชไฟฟาเหลานั้นลงดิน เพ่ือเปนทางใหกระแสไฟฟาท่ีอาจจะรั่วไหลออกมา
จากอุปกรณไฟฟาเหลานั้น  (เพราะเหตุเนื่องจากฉนวนเสื่อมสภาพหรือฉีกขาด) ไหลลงสูดินโดยผานทางสายดินท่ี
ไดตอไวแทนท่ีจะไหลผานตัวผูใชงานหรือผูท่ีไปสัมผัสอุปกรณเหลานั้น ซ่ึงวิธีการปองกันโดยใชสายดินนี้เปนวิธี
มาตรฐานท่ีนิยมใชกันอยูท่ัวไป 

อุปกรณไฟฟาบางชนิดมีสายเดินตอใหเรียบรอยแลว ปลั๊กไฟท่ีใชงานจึงมี 3 ขาดังนั้น การนํามาใชงานจึง
ควรจัดเตรียมเตาเสียบท่ีมีสายดินพรอมอยูแลว คือ เดินสายไฟไว 3 เสน โดยใชเสนหนึ่งเปนสายเชื่อมตอลงดิน
หรือเดินสายรอยทอโลหะและใชทอโลหะเปนสายดินหรือถาเดินสายไฟฟาไวเปนชนิด 2 เสน อยูแลว ก็ใหเดินสาย
เพ่ิมอีกเสนหนึ่งเพ่ือใชเปนสายดิน โดยท่ีสายดินท่ีใชจะตองโตไมนอยกวา 1/3 ของสายไฟฟาท้ังสองเสนท่ีใชงาน
อยู หรือถาเปนอุปกรณไฟฟาชนิดท่ีไมมีสายดิน ผูใชงานก็ควรจะตอสายดินจากโครงโลหะของเครื่องไฟฟานั้นลง
ดินโดยตรง ซ่ึงอาจจะตอสายดินเขากับทอประปาท่ีเปนโลหะ หรือตอเขากับแทงโลหะไรสนิม (Ground Rod) 
ขนาดเสนผาศูนยกลาง 1 เซนติเมตร ยาวไมนอยกวา 150 เซนติเมตร และฝงลึกจากผิวดินอยางนอย 30 
เซนติเมตร ก็จะไดระบบสายดินท่ีสมบูรณ อันตรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนก็จะไมมี 

2.2 การใชฉนวนปองกันไฟฟา (Insulation)  
 ฉนวนหุมสายไฟฟาหรือหุมสายอุปกรณไฟฟาตางๆ นั้น เปนสิ่งท่ีชํารุดฉีกขาดไดและฉนวนหุมสายจะ
ชํารุดงายยิ่งข้ึนถาผูใชงานใชอยางขาดการทะนุถนอมและไมเอาใจใส เชน การดึงหรือกระชากผาน ของมีคมหรือ
วัตถุท่ีมีขอบหรือมุมแข็ง การวางไวในทางท่ีมีการเหยียบไปมา หรือมีวัตถุหนัก ๆ เคลื่อนทับอยูเสมอ ก็เปนเหตุให
ฉนวนชํารุดเสียหายไดนอกจากนี้การตอสายไฟฟาใชงานอยางชั่วคราวมักจะใชตะปูตอกกดทับไวทําใหฉนวนชํารุด 
กลายเปนสายเปลือยไปจุดตอตาง ๆ ท่ีตอไวมิไดมีการพันฉนวนปองกันซ่ึงจะกลายเปนจุดอันตรายไปดวยสิ่ง
เหลานี้ถาผูใชงานละเลยไมใหความเอาใจใสก็จะนําอันตรายมาสูตัวผูใชงานได เพ่ือเปนการปองกัน จึงควรหม่ัน
ตรวจสภาพฉนวนของสายไฟฟาหรือสายอุปกรณไฟฟาตางๆ เพ่ือหารอยแตกปริหรือฉีกขาดโดยเฉพาะอยางยิ่งตรง
ข้ัวตออุปกรณไฟฟา เชน ข้ัวหลอด ปลั๊ก ถาพบวามีการชํารุดอยาปลอยท้ิงไวควรรีบซอมแซมหรือเปลี่ยนทันที  
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2.3 การใชสวิตชตัดวงจรอัตโนมัติ (Earth leakage circuit breaker)  
 อุปกรณไฟฟาชนิดนี้เปนอุปกรณท่ีสามารถตัดวงจรไฟฟาทันทีท่ีมีกระแสไฟฟารั่วไหลออกจากวงจรการ
ทํางานอุปกรณชนิดนี้คือ ปกติในวงจรไฟฟาจะมีกระแสไฟฟาไหลในสายไฟท้ัง 2 สายเทากัน แตเม่ือเกิดมีกระแส 
ไฟฟารั่วไหลลงดิน โดยผานรางกายหรือผานตัวนําอ่ืน ๆ ก็ตาม กระแสไฟฟาท่ีไหลในสายท้ังสองจะไมเทากัน เม่ือ
เกิดภาวะดังกลาวอุปกรณตรวจสอบการรั่วของกระแสไฟฟาจะสงสัญญาณไปยังสวิตชอัตโนมัติซ่ึงทําหนาท่ีตัด
วงจรทันทีกอนท่ีจะมีผูไดรับอันตรายจากกระแสไฟฟานับวาเพ่ิมความปลอดภัยใหแกผูใชงานมากยิ่งข้ึน อยางไรก็
ตาม อุปกรณดังกลาวยังมีราคาแพงอยูมาก 
  2.4 การเดินสายไฟฟา และติดตั้งอุปกรณไฟฟา  
 ผูขอใชไฟฟาจะตองพิจารณาเลือกใชชนิด และขนาดของสายไฟฟาใหถูกตองตามมาตรฐานและ
ขอกําหนดของการไฟฟานครหลวง หรือการไฟฟาสวนภูมิภาคท้ังนี้ข้ึนอยูกับวาบานเรือนตั้งอยูบริเวณใด โดยมีชาง
ผูมีความรูความชํานาญ รวมท้ังเลือกใชอุปกรณไฟฟาท่ีมีคุณภาพ เพ่ือใหเกิดความปลอดภัยตอชีวิตและทรัพยสิน
ของผูใชเอง อุปกรณไฟฟา  

อุปกรณไฟฟาท่ีจะนําไปติดตั้งใชงาน เชน สายไฟฟา สวิตชตัดตอน คารทริดจฟวส สวิตชตัดตอนอัตโนมัติ
หลอดไฟฟา หลอดฟลูออเรสเซนต บัลลาสต สตารเตอร ควรเลือกใชแตชนิดท่ีมีคุณภาพดีและมีเครื่องหมาย
มาตรฐานหรือ ม.อ.ก. แสดงไวจากกระทรวงอุตสาหกรรมเทานั้นหากอุปกรณใดเปนผลิตภัณฑท่ียังมิไดมีผูไดรับ
ใบอนุญาตใหแสดงเครื่องหมายมาตรฐานจากกระทรวงอุตสาหกรรม ก็ใหเลือกใชอุปกรณ ท่ีมีคุณภาพเชื่อถือได
ขอกําหนดตางๆ นอกเหนือจากท่ีไดกลาวมาแลวขางตน โปรดสอบถามและขอคําแนะนําไดท่ีสํานักงานการไฟฟา
ในพ้ืนท่ีนั้น 

การปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟา โดยสวนใหญเก่ียวของกับวิธีใชและการทํางานของอุปกรณไฟฟา ตอง
ระมัดระวังและไมประมาท คํานึงถึงความปลอดภัยในขณะทํางาน ตลอดจนตองตระหนักถึงอันตรายท่ีอาจจะ
เกิดข้ึนได ไฟฟาเปนแหลงพลังงานท่ีจายใหอุปกรณและเครื่องใชไฟฟา ถาใชงานไมถูกตองจะทําใหเกิดอันตรายตอ
รางกาย เนื่องจากรางกายมนุษยเปนตัวนําไฟฟา กระแสไฟฟาจึงสามารถไหลผานรางกายได ดังนั้นตองระมัดระวัง
ไมใหรางกายทุกสวนสัมผัสถูกตัวนําไฟฟาท่ีตออยูกับแหลงกําเนิดไฟฟา หรือในขณะท่ีมีกระแสไฟฟาไหลผานตัวนํา
ไฟฟานั้น โดยเฉพาะขณะท่ีสวนใดสวนหนึ่งของรางกายมนุษยสัมผัสอยูกับพ้ืนท่ีเปยกน้ํา พ้ืนดิน พ้ืนปูน หรือโลหะ
ท่ีตอถึงพ้ืนดิน กระแสไฟฟาจะสามารถไหลผานรางกายสูพ้ืนท่ีเปยกน้ําหรือพ้ืนดินไดสะดวก และกรณีท่ีรางกาย 
มนุษยสัมผัสถูกสายไฟฟาเสนเดียวหรือสองเสนพรอมกัน รางกายมนุษยจะกลายเปนภาระหรือโหลด (Load) 
ไฟฟาแทนเครื่องใชไฟฟา เกิดกระแสไฟฟาไหลผานรางกาย เรียกการเกิดลักษณะนี้วา ไฟฟาดูดหรือไฟฟาช็อต 
การปฏิบัติงานท่ีเก่ียวของกับไฟฟาท่ีปลอดภัย มีดังนี้  
 - รักษากฎของความปลอดภัย ในขณะทํางานปฏิบัติงาน  

 - กอนการปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟา ตองถือวาอุปกรณไฟฟาเหลานั้นมีไฟฟาจายอยู ตองตรวจสอบวาไมมี

ไฟฟาจายใหอุปกรณไฟฟาแลว 
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  - ตองมีความรูความเขาใจกอนการปฏิบัติงาน หรือถาไมมีความรู ควรสอบถามผูรู และใหผูรูเปน

ผูปฏิบัติงาน  

  - อุปกรณและเครื่องมือท่ีใชในการปฏิบัติงาน ตองซอมบํารุงใหพรอมใชงานอยูเสมอ  

  - รักษาสุขภาพใหมีความพรอมกอนการปฏิบัติงานไฟฟา ควรสวมใสอุปกรณปองกันไฟฟาทุกครั้ง  

  - ไมปฏิบัติงานในขณะยืนอยูบนพ้ืนท่ีมีน้ํา หรือตัวนําไฟฟา  

  - ตองแขวนหรือเขียนปายแสดงการงดใชไฟฟา ใหมองเห็นชัดเจนทุกครั้งกอนเริ่มการปฏิบัติงาน เม่ือตอง

ปฏิบัติในท่ีชุมชน  

  - การปฏิบัติงานไฟฟาตองตัดระบบกระแสไฟฟาออกทุกครั้ง 

  - การปฏิบัติงานแตละครั้ง ควรมีผูรวมปฏิบัติงานดวยอยางนอย 2 คน 

  

3. หลักการใชอุปกรณความปลอดภัย 
 การเชื่อมไฟฟามีอุปกรณประกอบท่ีตองใชกับการเชื่อมไฟฟาหลายอยางนอกจากเครื่องเชื่อมไฟฟาท่ีใชใน
การเชื่อมไฟฟาแลวยังมีอุปกรณท่ีตองใชอีกหลายชนิดแตละชนิดก็มีหนาท่ีในการใชงานท่ีแตกตางกันไปผูปฏิบัติงาน
ตองมีความรูเก่ียวกับอุปกรณท่ีใชเพ่ือใหใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพอุปกรณท่ีใชในการเชื่อมไฟฟามีดังนี้ 
 1.  อุปกรณจับลวดเชื่อม(ElectrodeHolder) 
 2.  สายเชื่อม(Cables) 
 3.  อุปกรณจับยึดสายดิน(GroundClamp) 
 4.  อุปกรณท่ีใชในการปองกันอันตราย 
 5.  อุปกรณทําความสะอาด 
 
 3.1 อุปกรณจับลวดเช่ือม (Electrode Holder) 
 เปนอุปกรณสําคัญของเครื่องเชื่อมไฟฟามีหนาท่ีจับลวดเชื่อมไฟฟาและเปนมือถือขณะทําการเชื่อม
นอกจากนี้ยังเปนตัวนํากระแสไฟฟาจากสายเชื่อมไปสูลวดเชื่อมไฟฟาอีกดวยอุปกรณจับลวด-เชื่อมไฟฟามีอยูหลาย
แบบหลายขนาดภายในทําดวยทองแดงและบางสวนของปากคีบทําดวยทองเหลืองการใชทองแดงและทองเหลือง
ทําเพ่ือใหเปนตัวนํากระแสไฟฟาท่ีดีและใหเกิดการถายเทความรอนปองกันไมใหหลอมละลายติดกับแกนลวดขณะ
เกิดความรอนในปากคีบของอุปกรณจับลวดเชื่อมจะมีรองจับลวดเชื่อมไฟฟาซ่ึงเปนตัวกําหนดมุมของลวดเชื่อม
ไฟฟาตามตองการสวนภายนอกท่ีเปนมือจับหุมดวยฉนวนกันความรอนและไฟฟาเพ่ือปองกันอันตรายท่ีจะเกิดกับ
ผูปฏิบัติงานในขณะเชื่อมอุปกรณจับลวดเชื่อมจะตอเขากับปลายสายเชื่อมโดยมีปลอกทองแดงหุมปลายสายเชื่อม
และสอดเขาไปในดามจับของตัวจับลวดเชื่อมเพ่ือใหการขันสกรูยึดติดระหวางตัวจับลวดเชื่อมกับสายเชื่อมแนนเปน
การปองกันไมใหเกิดความรอนเนื่องจากความตานทานของกระแสไฟฟาท่ีขอตออุปกรณจับ-ลวดเชื่อมแสดงในรูป 
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รูปท่ี 5.1 ลักษณะอุปกรณจับลวดเชื่อม 
 

 3.2  สายเช่ือม( Cables ) 
 สายเชื่อมมีหนาท่ีนํากระแสไฟเชื่อมท่ีผลิตจากเครื่องเชื่อมไปสูบริเวณการอารกสายเชื่อมท่ีใชในวงจรเชื่อม
นั้นมีอยู 2 สายคือสายดินและสายเชื่อมสวนปลายสายดินจะตอเขากับท่ีจับยึดชิ้นงานเชื่อม( Ground Clamp ) 
สวนสายเชื่อมจะตอกับตัวจับลวดเชื่อมดังแสดงในรูป 

 
 

รูปท่ี 5.2 ลักษณะการตอสายเชื่อม 
 

 สายเชื่อมโดยท่ัวไปทําจากลวดทองแดงท่ีเปนเสนขนาดเล็กเหมือนเสนผมพันรวมกันไวเปนจํานวนมากแลว
จึงใชเสนใยพันทับไวเพ่ือรักษารูปทรงของลวดทองแดงขนาดเล็กเอาไวสวนชั้นนอกจะหุมดวยยางเปนฉนวนไฟฟา
ลกัษณะของสายเชื่อมดังแสดงในรูป 
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รูปท่ี 5.3 ลักษณะภายในสายเชื่อมไฟฟา 
 
 3.3  อุปกรณจับยึดสายดิน( Ground Clamp ) 
 เปนอุปกรณท่ีจับยึดชิ้นงานใหตอกับสายดินอุปกรณจับยึดสายดินนี้ทําดวยวัสดุตัวนําไฟฟา เชนทองแดง
เปนตนโดยท่ัวไปอุปกรณจับยึดสายดินจะประกอบดวยสปริงเพ่ือจับยึดชิ้นงานใหแนนเพราะถาจับยึดชิ้นงานไม
แนนจะทําใหเกิดความตานทานและเกิดความรอนหรือการอารกข้ึนนอกจากใชสปริงยึดใหแนนแลวบางชนิดยังทํา
เปนซีแคมปหรือใชเกลียวขันจับยึดกับชิ้นงานใหแนนดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 5.4 ลักษณะอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 
 

 3.4  อุปกรณท่ีใชในการปองอันตราย 
 ในการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟามีอันตรายท่ีเกิดข้ึนหลายอยางจากการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาหลายอยางเชน
ควันความรอนสะเก็ดไฟไฟฟาดูดเปนตนดังนั้นในการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาทุกครั้งจะตองมีอุปกรณท่ีใชในการ
ปองกันอันตรายจากการเชื่อมไฟฟาซ่ึงอุปกรณท่ีชวยปองกันอันตรายจากการเชื่อมไฟฟามีดังนี้ 
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 3.5  หนากากเช่ือม( Welding Helmet ) 
 เปนอุปกรณท่ีใชปองกันดวงตาและใบหนาจากแสงเชื่อมความรอนและรังสีท่ีเกิดจากการเชื่อมคือรังสีอัลต
ราไวโอเลตและรังสีอินฟราเรดรวมท้ังเม็ดโลหะ ( Spatter ) ท่ีกระเด็นออกมาซ่ึงหนากากเชื่อมไฟฟาแบงออกเปน 
2 แบบคือ 
  1) แบบมือถือ( Hand Shield ) ซ่ึงแบบนี้มือขางหนึ่งจะถือหนากากเชื่อมอีกขางหนึ่งถือหัว
เชื่อมไฟฟาเหมาะกับการเชื่อมบนพ้ืนในทาราบตัวหนากากทําดวยไฟเบอรกลาส หรือกระดาษอัดข้ึนอยูกับ
บริษัทผูผลิตดังแสดงในรูป 

 

 
 

รูปท่ี 5.5 ลักษณะหนากากเชื่อมชนิดมือถือ 
 

  2)  แบบสวมหัว( Helmet ) มือขางหนึ่งจะเปนอิสระสามารถชวยจับสิ่งตางๆไดเหมาะสําหรับ
การเชื่อมงานในท่ีสูงตัวหนากากสวนใหญจะทําดวยไฟเบอรกลาส จุดหลอมละลายสูง นํ้าหนักเบาดังแสดงในรูปท 

 
 

รูปท่ี 5.6 แสดงลักษณะหนากากเชื่อมแบบสวมหัว 
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  ในหนากากเชื่อมจะมีชองท่ีสําหรับใสเลนสเชื่อมซ่ึงเลนสเชื่อมจะทําใหมองเห็นการอารก กอนท่ี
จะใสเลนสเชื่อมจะมีกระจกใสใสไวดานหนาเลนสเชื่อมเพ่ือปองกันไมใหเม็ดโลหะ (Spatter)กระเด็นมาติดกับเลนส
เชื่อมจะทําใหมองไมเห็นการอารกเพ่ือเปนการปองกันไมใหเปลี่ยนเลนสเชื่อมบอยๆซ่ึงเลนสเชื่อมมีราคาแพงจึงใส
กระจกใสซ่ึงราคาถูกกวาไวขางหนาเลนสเชื่อมเวลามองไมเห็นการอารกก็เปลี่ยนแคกระจกใสความเขมของเลนส
เชื่อมจะบอกเปนเบอรตามมาตรฐานของ AWS ( American Welding Society ) ดังตาราง 
 
ตารางท่ี 5.1  เบอรความเขมของเลนสเชื่อม 

เบอร กระแสไฟท่ีใช 
6 – 7 

8 
10 
12 
14 

กระแสไฟไมเกิน 30 แอมแปร 
กระแสไฟตั้งแต 31 – 75 แอมแปร 
กระแสไฟตั้งแต 76 – 200 แอมแปร 
กระแสไฟตั้งแต 201 – 400 แอมแปร 
กระแสดไฟตั้งแต 401 แอมแปรข้ึนไป 

  
3.6  ชุดปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟา 

  ชุดปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาก็คลายกับชุดปฏิบัติงานเชื่อมแกสประกอบไปดวยเสื้อหนัง 
( Apron ) ถุงมือหนัง ( Gloves ) ปลอกแขน ( Sleeves ) ปลอกขา ( Leggings ) ดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 5.7 ลักษณะชุดปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟา 
 

 3.7 อุปกรณทําความสะอาด 
 อุปกรณท่ีใชในการทําความสะอาดงานเชื่อมท้ังกอนและหลังการเชื่อมมีความจําเปนตองนํามาใชเพ่ือให
งานเชื่อมมีคุณภาพอุปกรณทําความสะอาดมีดังนี้ 
 1)  คอนเคาะสแลก (Chipping Hammer) มีลักษณะแบนคลายสกัดท่ีปลายขางหนึ่งอีกดานหนึ่ง
แหลมเพ่ือใชสําหรับเคาะสแลกท่ีปกคลุมบนรอยเชื่อมและท่ีฝงในรอยเชื่อม ดังรูป 
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รูปท่ี 5.8 แสดงลักษณะคอนเคาะสแลก 
 

 2)  แปรงลวด (Wire Brush )ดามทําดวยไมขนแปรงทําดวยเสนลวดเรียงเปนแถวตั้งแต 2 แถวข้ึน
ไปอยูบนดามไมมีหนาท่ีทําความสะอาดชิ้นงานกอนหรือหลังการเชื่อมดังแสดงในรูป 

 
รูปท่ี 5.9 แสดงลักษณะแปรงลวด 

 
 3.9  คีมจับช้ินงานรอน ( pliers ) ทําจากเหล็กมีดามยาวเพ่ือสะดวกในการจับชิ้นงานท่ีรอนและ
เคลื่อนยายไปทําความสะอาดไดงายดังแสดงในรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.10 แสดงลักษณะคีมจับชิ้นงานรอน 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. การตรวจระบบระบายอากาศควรทําเม่ือใด 
 ก. ไมจําเปนตองทําการตรวจ 
 ข. กอนเริ่มปฏิบัติงาน   
 ค. หลังปฏิบัติงาน 
 ง. ปฏิบัติงานไปแลวชวงระยะเวลาหนึ่ง 
2. ขอใดเปนลักษณะการทํางานของระบบระบายอากาศ 
 ก. เปาเขาหาตัว 
 ข. ดูดออกไปนอกอาคาร   
 ค. ดูดออกไปนอกแผนก 
 ง. ดูดหรือเปาก็ได 
3.เม่ือชางเชื่อมทําการเชื่อมแตระบบระบายอากาศไมทํางานควรปฏิบัติอยางไร 
 ก. แจงหัวหนางานทําการเชื่อมตอไป 
 ข. หยุดเชื่อมและทําการการแจงหัวหนางาน   
 ค.ติดตอชางซอมบํารุงดวยตนเอง 
 ง. ทําการซอมแกไขเอง 
4. สภาพการณท่ีปลอดภัยในการปฏิบัติงานโดยไมเกิดอันตรายจากไฟฟาดูด 
 ก. บริเวณปฏิบัติงานมีแสงสวางไมเพียงพอ 
 ข. ระบบไฟฟาและอุปกรณท่ีใชชํารุดบกพรอง 
 ค. บริเวณปฏิบัติงานมีความชื้นแฉะ 
 ง. สวมใสถุงมือหนังขณะปฏิบัติงานเชื่อม   
5. ชิ้นสวนตางๆของเครื่องเชื่อมท่ีมีกระแสไฟฟาไหลผาน 
 ก. สายดิน 
 ข. หัวครอบ ( Nozzle ) 
 ค. ลวดเชื่อมท่ีเติมในแนวเชื่อม   
 ง. ลอขับลวด 
6. เม่ือเกิดการรั่วไหลของกระแสไฟฟาอุปกรณใดท่ีสามารถปองกันชางเชื่อมได 
 ก. ถุงมือหนัง   
 ข. แวนตานิรภัย 
 ค. หมวกนิรภัย 
 ง. เสื้อกันสะเก็ดเชื่อม 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 5 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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7. ในขณะทําการเชื่อมทําไมตองใสถุงคลุมรองเทา 
 ก. ปองกันสะเก็ดเขาไปในรองเทา      
 ข. ปองกันน้ําเขารองเทา 
 ค. ปองกันความชื้นจากภายนอก 
 ง. ปองกันความรอน 
8. ควรเลือกอุปกรณชนิดใดในการปองกันแสงจาจากกระบวนการเชื่อม 
 ก. แวนตาเลนสกรองแสง  
 ข. แวนตากันแดด 
 ค. แวนสายตา 
 ง. ผาปดจมูก 
9. บุคคลใดสวมใสอุปกรณปองกันความปลอดไยไดเหมาะสมท่ีสุด 
 ก. สมชายสวมเอ๊ียมขณะทําการเชื่อมเพ่ือปองกันสะเก็ดจากการเชื่อม   
 ข. สมศรีสวมแวนสายตาขณะทําการเชื่อมเพราะมองไมเห็น 
 ค. สมบูรณสวมถุงมือผาขณะเชื่อมเพ่ือปองกันสะเก็ดจากการเชื่อมโดนผิวหนัง 
 ง.  สมศักดิ์ใสเฮียปลั๊กขณะปฏิบัติการเชื่อมเพ่ือปองกันสะเก็ดจากการเชื่อมเขาหู 
10. หากชิ้นงานมีความรอนจะตองใชอุปกรณใดจับชิ้นงาน 
 ก. คอนเคาะสแลก (Chipping Hammer) 
 ข. แบบมือถือ (Hand Shield) 
 ค. แปรงลวด (Wire Brush) 
 ง. คีมจับชิ้นงานรอน ( pliers ) 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 5 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 5 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน  
3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

แบบงาน 
 

 
 

รูปท่ี 5.11 แบบท่ีใชในการเชื่อม 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 5 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 
 

2. 
 
 

3. 

ตรวจสอบระบบระบายอากาศได
ถูกตองตามกฎความปลอดภัยใน
การทํางาน 
ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟา
ดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัย
ในการทํางาน  
สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวน
บุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

       

 

 

                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 
                                                    (……………………......) 
 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
 
  



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 5 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร  
 

 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 5 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร  
 

 

 
 
 



 
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 5 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. ตรวจสอบระบบระบาย
อากาศไดถูกตองตามกฎความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

- ตรวจสอบการทํางานของระบบระบายอากาศ
ภายในโรงงาน และสภาพแวดลอมของพ้ืน ท่ี
ปฏิบตัิงาน ใหเหมาะสําหรับงานเชื่อม เชน พ้ืนไมมี
คราบน้ํามัน สิ่งท่ีกอใหเกิดการติดไฟ เปนตน  
- ตรวจสอบการทํางานของระบบระบายอากาศ
เครื่องเชื่อมวาทํางานปกต ิ

- 

2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจาก
ไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎ
ความปลอดภัยในการทํางาน 

- ตรวจสอบสายกราวด และกระแสไฟ 
 

- 

3. สวมใสอุปกรณปองกัน
อันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสม
กับลักษณะงาน 

-  สวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลใหถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ ดังตัวอยาง 

                               
                              อุปกรณปองกันศีรษะ 

                                  (Head Protection) 
 
 
 

                             
                               อุปกรณปองกันดวงตา 

                                   (Safety Glasses) 
 
 
 

                               อุปกรณปองกันหู  
                                     (Ear Protection) 
 
 
 
                            อุปกรณปองกันการหายใจ   
                           (Respiratory protection) 
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ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 5 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

 
 

                                อุปกรณปองกันลําตัว  
                                   (Body protection ) 
 
 
 
 
 

                               อุปกรณปองกันมือ  
                                (Hand protection) 

 
 
 
 

                                  อุปกรณปองกันเทา 
                                   (Foot protection ) 
 
 
 
                                        อุปกรณปองกัน 
                                        การตกจากท่ีสูง 
 
 
  

                                    หนากากเชื่อม 
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ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
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รูปท่ี 5.12 การทํางานของเครื่องเชื่อมและจุดตรวจเช็ค 
 

ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฏิบัติทดสอบเครื่องจักร  
ดวยตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
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ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
แผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA) 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวยอุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
2. ปฏิบัติการเชื่อมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA)ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed)ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
4. ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตาระหวางผลิต และการบรรจุใสภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
5. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. หลักการทํางานของอุปกรณชวยจับยึดงานเชื่อม  
2. วิธีการปฏิบัติงานกับอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 
3. วิธีปรับตั้งคาตัวแปรการเชื่อม เชน แรงเคลื่อน (Volt), กระแสไฟเชื่อม(Amp.), อัตราการปอนลวด( 

Wire Speed), อัตราการไหลของแกส(Flow Rate) 
4. การฝกทักษะฝมือตามมาตรฐาน  
5. วิธีการและข้ันตอนการเชื่อมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
6. วิธีตรวจคุณภาพ เชน วัดความหนารอยเชื่อมฟลเลท(Throat) (ดวยเกจเช็คความหนารอยเชื่อม) และ

แนวเชื่อม (ดี/เสีย/แกไข) 
7. ประเภทของภาชนะบรรจุท่ีใช 
8. วิธีทําความสะอาด เครื่องเชื่อม เครื่องปอนลวด และเครื่องมือเชื่อม 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 
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ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
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หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
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บรรณานุกรม :  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
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1. หลักการทํางานของอุปกรณชวยจับยึดงานเช่ือม  
 การทํางานเชื่อมมีความจําเปนอยางยิ่งตองใชงานอุปกรณชวยจับยึดงานเชื่อม ซ่ึงมีหลักการใชงานของ
อุปกรณดังนี้ 
 เครื่องมือเปนสิ่งจําเปนสําหรับชางเปนอยางมาก ชางท่ีดีจะตองรูจักการใชเครื่องมือใหถูกตองตลอดจน
การระวัง รักษาเครื่องมือ และควรตรวจสอบการใชงานของเครื่องมือทุกครั้งกอนปฏิบัติงาน วิธีการตรวจสอบ
เครื่องมือ มีแนวทางดังนี้ 
 - ศึกษาคูมือการใชงานกอนทุกครั้ง  
 - วางแผนการทํางานวาจะใชเครื่องมือใดบาง 
 - นําเครื่องมือมาจัดวางในโตะทํางานและแยกประเภทของเครื่องมือไมใหปะปนกัน 
 - ตรวจสอบเครื่องมือทีละชิ้นดวยสายตาวามีสภาพอยางไร เครื่องมือท่ีพรอมใชจะตอง ไมแตกหัก บิ่น 
ชํารุด เครื่องมือท่ีใชพลังงานไฟฟาใหทดสอบโดยเสียบปลั๊ก จากนั้นทดสอบวาใชงานไดหรือไม หากใชงานไมไดใหดู
ท่ีปลั๊กวาเสียบข้ัวแนนหรือไม หรือมีแกระแสไฟฟาเขาท่ีตัวเครื่องหรือไม  
 - เม่ือตรวจสอบเครื่องมือแลวจึงเริ่มปฏิบัติงาน 
 
2. วิธีการปฏิบัติงานกับอุปกรณจับยึดช้ินงาน 
 2.1 คีม 

คีม เปนเครื่องมือท่ีใชแรงบิดสําหรับจับ ยึด ตัด สิ่งตางๆ เชน โลหะแผนบางๆ สายไฟฟา ทอ และเสนลวด
เปนตน คีมมีหลายประเภท แตท่ีสําคัญและใชงานกันมากมีดังนี้  

1) คีมปากขยาย ปากคีมมีลักษณะโคงมนและสามารถขยายออก หรือลดใหแคบลงได เหมาะกับการใช
งานท่ีเก่ียวกับเครื่องจักรกลและงานเครื่องยนตประเภทตางๆ ปกติคีมจะชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอน นอกจาก
คีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประแจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงสูง หามใชคอนชวยตี หลัง
การใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

2) คีมปากจระเข ปากคีมมีคมไวสําหรับตัดดานขาง และสามารถใชจับชิ้นงานไดดวย เหมาะกับการใช
งานตัดและจับชิ้นงาน ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ 
อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและ
หยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

3) คีมปากจิ้งจก ปากคีมมีลักษณะเรียวแหลมและเล็ก เหมาะกับการใชงานในท่ีแคบ ปกติคีมจะผานการ
ชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขัน
ข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

4) คีมตัด ปากดานขางมีลักษณะเปนคมตัดและผานการชุบแข็ง ใชสําหรับตัดปนล็อค ลวดสายไฟ ใช
บอกสายไฟแบบบาง ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ 
อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและ
หยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 
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ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
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5) คีมล็อค ออกแบบเปนพิเศษ ใชงานเฉพาะ ปลายดามมีสกรูปรับ มีหลายแบบ เชน แบบธรรมดา 
แบบปากแหลม แบบใชงานเชื่อม และแบบชนิดแคลมป ใชสําหัรบจับหรือบีบชิ้นงานท่ีแนนมาก ปกติคีมจะผาน
การชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใช
ขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

6) คีมถอดแหวนล็อค ตรงปลายคีมจะมีปลายแหลม สามารถใชบีบหรือถางแหวนได ใชถอดแหวนล็อค
ลูกสูบ หรือแหวนล็อคเพลา ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทน
ประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาด
และหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 
 

รูปท่ี 6.1 คีมประเภทตาง ๆ 

 

 
คีมปากขยาย คีมตัด 

 

 
คีมปากจระเข คีมล็อค 

 

 

คีมถอดแหวนล็อค คีมปากแหลม 
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 2.2 แคลมป 
 ใชในการจับยึดชิ้นงานในขณะสรางชิ้นงาน หรือในข้ันตอนการประกอบชิ้นงาน แคลมปมีหลายประเภท
ข้ึนอยูกับการนําไปใชงาน เชน สปริงแคลมป แคลมปไม เอฟแคลมป สปดแคลมป แคนททวิสทแคลมป แคลมปทอ 
แคลมปอัดไม แคลมปขนาน แคลมปเขามุม และท่ีนิยมใชในงานเชื่อมคือ ซีแคลมป 

 
รูปท่ี 6.2 แคลมป 

 
 2.3 ปากกาจับช้ินงาน  
 เปนอุปกรณท่ีมีความสําคัญในการปฏิบัติงานชาง ใชสําหรับจับหรือยึดชิ้นงานใหแนนเพ่ือสะดวกตอการ
ปฏิบัติงาน 

 
รูปท่ี 6.3 ปากกาจับชิ้นงาน 
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3. วิธีปรับตั้งคาตัวแปรการเช่ือม เชน แรงเคล่ือน (Volt), กระแสไฟเช่ือม(Amp.), อัตราการปอนลวด( Wire 
Speed), อัตราการไหลของแกส(Flow Rate) 
 3.1การเลือกเครื่องเช่ือม 
 เครื่องเชื่อมในปจจุบันนี้มีอยูหลายแบบและหลายขนาดดวยกัน  การเลือกใชเครื่องเชื่อมนั้นจะตอง
คํานึงถึงสภาพของงานเชื่อมและผูปฏิบัติงาน  สําหรับโรงงานอุตสาหกรรม ท่ีตองการเชื่อมงานจํานวนมาก งาน
เหลานี้ตองเชื่อมดวยไฟตรงจึงตองเลือกเครื่องเชื่อมไฟตรง  ซ่ึงอาจเปนชนิดขับดวยมอเตอร หรือชนิดเครื่องเรียง
กระแสข้ึนอยูกับสภาพโรงงาน  เชน ชนิดขับดวยมอเตอร  
 3.2 ดิวตี้ไซเคิล (Duty Cycle) 
 Duty Cycle  เปนตัวท่ีบอกถึงความสามารถของเครื่องเชื่อม ท่ีกําหนดดวยเวลาเชื่อมกับเวลาท้ังหมดโดย
กําหนดเวลาท้ังหมดไวเปนมาตรฐาน 10 นาที การกําหนดคาความสามารถของเครื่องเชื่อมนี้ เปนการปองกันมิให
ชางเชื่อม ใชเครื่องเชื่อมหนักเกินไปซ่ึงอาจจะทําใหเครื่องเชื่อมเสียหายไดงาย 
 3.3 การปรับตั้งกระแสไฟฟา 
 โดยปกติ การปรับกระแสไฟท่ีใชในการเชื่อม  จะดูไดจากขางกลองลวดเชื่อม ของผูผลิตลวดเชื่อมแตละ
ยี่หอ  โดยขางกลองจะระบุ ชนิดกระแสท่ีใช AC หรือ DC ขนาดแรงดันในแตละทา  ซ่ึงจะระบุบนขางกลอง  ชาง
เชื่อมสามารถพิจารณาเลือกขนาดแรงดันได 
 การปรับตั้งกระแสไฟฟาเชื่อมมีผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพของแนวเชื่อม โดยมีขอควรพิจารณาดังนี้ 
 1. การปรับกระแสไฟในการเชื่อมสามารถปรับได 2 ลักษณะ คือ ปรับเพ่ิม และปรับลด 
 2. การปรับกระแสไฟเชื่อมสูงจะทําใหการอารครุนแรงและแนวเชื่อมเสียหาย 
 3. การปรับกระแสไฟเชื่อมสูงหรือต่ําจะตองคํานึงถึงความหนาของวัสดุงานเชื่อมดวย 
 4. การใชกระแสไฟเชื่อมต่ํา จะทําใหเกิดการดูดติดของลวดเชื่อมกับชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.4 เปรียบเทียบผลลพัธการปรับกระแสไฟในการเชื่อม 
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 3.4 วิธีการเลือกลวดเช่ือมไฟฟา 
 การปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาใหไดแนวเชื่อมท่ีดีมีคุณภาพการเลือกลวดเชื่อมใหถูกตอง เหมาะสมกับการ
ปฏิบัติงานเชื่อมจึงมีความสําคัญมาก ซ่ึงมีหลักการเลือกดังนี้ 
 1. พิจารณาดูกอนวาชิ้นงานเชื่อมเปนวัสดุชนิดใดแลวจึงเลือกลวดเชื่อม 
 2. ศึกษารายละเอียดองคประกอบตางๆของการปฏิบัติงานเชื่อม เชน การปรับตั้งกระแสไฟเชื่อม การตั้ง
มุมลวดเชื่อม โดยสามารถศึกษาไดจากรายละเอียดขางกลองลวดเชื่อม 
 3. การเลือกขนาดลวดเชื่อมจะตองเหมาะสมสัมพันธกับความหนาของชิ้นงาน โดยขนาดของลวดเชื่อมจะ
วัดบริเวณแกนลวดท่ีไมมีฟลักซหุม 
 
4. การฝกทักษะฝมือตามมาตรฐาน  
 4.1 ชนิดรอยตอท่ีใชในงานเช่ือม 
 รอยตอคือการทําใหชิ้นงานตั้งแต 2 ชิ้นข้ึนไปมาตอเขาดวยกันรอยตอในงานเชื่อมแบงออกได 5 แบบ
ดังตอไปนี้ 
  1) รอยตอชน (Butt Joint) 
  นําขอบของชิ้นงาน 2 ชิ้นมาตอชนกันการตอชนจะเวนชองวางหรือติดกันก็ไดท้ังนี้ข้ึนอยูกับความ
หนาของชิ้นงานแตถางานหนามากตองบากชิ้นงานซ่ึงมีการบากมีรูปรางตางๆกันลักษณะของรอยตอชนดังแสดงใน
รูป 

 
 

รูปท่ี 6.5 ลักษณะรอยตอชน 
  
  2)  รอยตอเกย (Lap Joint) 
  นําชิ้นงาน 2 ชิ้นมาซอนกันและเชื่อมบริเวณขอบของชิ้นงานท่ีเกยซอนกันอยูขอดีไมเสียเวลาใน
การเตรียมงานมากการตอเกยท่ีดีควรใหชิ้นงานวางซอนกันแนบสนิทตลอดความยาวดังแสดงในรูป 
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รูปท่ี 6.6 ลักษณะรอยตอเกย 
  
 

  3) รอยตอมุม (Corner Joint) 
  รอยตอชนิดนี้ตอโดยการนําขอบชิ้นงานท้ังสองมาวางตั้งฉากกันลักษณะเปนรูปสามเหลี่ยม
สามารถเชื่อมไดท้ังมุมภายนอกและมุมภายในลักษณะรอยตอมุมดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 6.7 ลักษณะรอยตอมุม 
 

  4) รอยตอขอบ (Edge Joint) 
  รอยตอชนิดนี้นําขอบของชิ้นงานมาชนกันโดยท่ัวไปใชออกแบบกับงานบางๆและไมตองการเติม
ลวดใชกับการเชื่อมแกสประหยัดเวลาและคาใชจายดังแสดงในรูป 
 

 
 

 

รูปท่ี 6.8 ลักษณะรอยตอขอบ 
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  5) รอยตอรูปตัวที (T Joint) 
  รอยตอชนิดนี้นําชิ้นงานชิ้นหนึ่งวางลงบนชิ้นงานอีกชิ้นหนึ่งลักษณะคลายกับตัวทีรอยตอรูปตัวที
นิยมใชกันมากในงานเชื่อมท่ัวๆไปลักษณะรอยตอรูปตัวทีดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 6.9 ลักษณะรอยตอรูปตัวที 
 

4.2 ตําแหนงทาเช่ือมสําหรับงานแผนโลหะ (Plate) 
 ในปจจุบันไดมีการกําหนดทาเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 6947 ดังนี้ 
  
  1) รอยเช่ือมชน (Butt Weld) 

ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาราบ (Flat Position ) PA 

 
ทาระดับ ( Horizontal Position ) PC 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
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หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาเหนือศีรษะ ( Overhead Position ) PE 

 
ทาตั้งเชื่อมข้ึน ( Vertical Up Position ) PF 

 
 

ทาตั้งเชื่อมลง( VertcalDown Position ) 
 
 
 
 

PG 

 
 
  2) รอยเช่ือมมุม (Fillet Weld) 
 

ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาราบ (Flat Position ) PA 
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ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาระดับ (Horizontal 
Position ) 

PB 

 
ทาเหนือศีรษะ ( Overhead Position ) PD 

 

ทาตั้งเชื่อมข้ึน  
( Vertical UpPosition ) 

PF 

 
ทาตั้งเชื่อมลง  
( Vertical Down Position ) 

PG 
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5. วิธีการและข้ันตอนการเช่ือมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
 5.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
 - ตรวจสอบวัสดุอุปกรณท่ีใช นํามาเตรียมใหครบถวน  
 - ตรวจสอบความปลอดภัยของเครื่องเชื่อม 
 - ตรวจสอบสายกราวด ถังแกส อุปกรณตอพวงอ่ืนๆ 
 - ใสชุดอุปกรณปองกันสวนบุคคล 
 - ทําความสะอาดชิ้นงานไมใหมีคราบน้ํามัน จารบี นําชิ้นเหล็กลองวางประกอบตามใบงานท่ีกําหนด 
 - ปรับตั้งความเร็วเครื่องปอนลวดเชื่อม 
 - ปรับตั้งคากําลังไฟฟาเครื่องเชื่อม 
 - ปรับตั้งแรงดัน และอัตราการไหลของแกส 

 
 

รูปท่ี 6.10 การปฏิบัติงานท่ีปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม 
http://www.shawpat.or.th  
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 5.2 หลักพ้ืนฐานการเริ่มตนอารก 
 การอารกสําหรับงานเชื่อมดวยลวดเชื่อม  โดยท่ัวไปนิยมใชกัน  2 วิธี คือ 
 1) แบบแตะสัมผัส (Tapping  Method) ผูท่ีมีความชํานาญแลวจะใชวิธีนี้ เพราะวิธีการเริ่มตนอารกแบบ
นี้สามารถจะกระทําไดโดยตําแหนงท่ีเราตองการเชื่อมนั่นคือ  ใชลวดเชื่อมแตะลงบนผิวหนาของชิ้นงานเพียงเบา ๆ 
ตรงตําแหนงท่ีเราตองการแลวยกข้ึนเพ่ือใหเกิดการอารกจากนั้นจึงกดลวดเชื่อมลงมาเพ่ือหาระยะอารกท่ีถูกตอง 
ดังแสดงในรูป 

 
รูปท่ี 6.11 เทคนิควิธีการเริ่มตนอารกแบบแตะสัมผัส 

 
 2)  แบบเข่ียสัมผัส (Scratch Method) ผูเริ่มตนฝกงานเชื่อมควรใชวิธีนี้เพราะการเข่ียแบบนี้โอกาสลวด
เชื่อมดูดติดกับชิ้นงานมีนอยเพราะเปนการลากเข่ียแลวยกข้ึนเพ่ือใหเกิดการอารก หลังจากนั้นจึงรักษาระยะอารก
ใหถูกตองและคงท่ี การเริ่มตนอารกแบบนี้ทําใหการอารกอยูไกลจากตําแหนงท่ีเริ่มตน บางครั้งอาจเกิดหลอม
ละลายของลวดเชื่อมหยดลงระหวางทาง  หรืออาจหาจุด ตนเชื่อมไมพบทําใหแนวเชื่อมไมสมบูรณได ดังแสดงใน
รูป 
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รูปท่ี 6.12 เทคนิควิธีการเริ่มตนอารกแบบเข่ียสัมผัส 

 
 5.3 การเช่ือมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
  1) การเริ่มตนเชื่อม เตรียมงานใหสะอาด ปราศจากสิง่ตาง ๆ เชน  จาระบี  น้ํามันสนิมเพราะจะ
ทําใหรอยเชื่อมท่ีไดไมมีคุณภาพตามตองการ การเริ่มตนเชื่อมบริเวณจุด  เริ่มตนของแนวเชื่อมจะเริ่มจากการทําให
เกิดการอารก  เม่ือเกิดการอารกข้ึนแลวใหยกลวดเชื่อม ข้ึนประมาณ  2  เทาของเสนผาศูนยกลางลวดเชื่อม  ทํา
มุมเชื่อมตามลักษณะของรอยตอแบบตาง ๆ   ซ่ึงมุมเชื่อมจะแตกตางกันไป  หลังจากนั้นใหสรางบอหลอมเหลวซ่ึง
จะกวางประมาณ  1.5 – 2  เทา ของเสนผาศูนยกลางลวดเชื่อม  และตองใหมีการซึมลึกอยางสมํ่าเสมอ 
  2) วิธีการเชื่อมเม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม  เม่ือทําการเชื่อมถึงจุดสุดทายของแนวเชื่อมจะเปนแองโลหะ
ปลายแนวเชื่อม  (Crater)  ซ่ึงเปนจุดท่ีมีความแข็งแรงต่ําสุดของแนวเชื่อมและเปนจุดเริ่มตนของการเกิดรอยราว
ข้ึนได  จึงจําเปนตองเติมลวดเชื่อมท่ีปลายแองโลหะใหเต็ม โดยใหเดินยอนกลับเล็กนอย  แลวหยุดเติมแองปลาย
แนวเชื่อมใหเต็ม  ดังแสดงในรูป 
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แผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
  

120 

 
รูปท่ี 6.13 แสดงถึงวิธีการเชื่อมเม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม 

  3) การตอแนวเชื่อม   ลวดเชื่อมไฟฟาแบบหุมฟลักซ  เม่ือเชื่อมจนปลายลวดเชื่อมเหลือ
ประมาณ   38.10   มม. จะตองมีการเปลี่ยนลวดเชื่อมใหมและในการเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม   จะตองมีการตอแนว
เชื่อม  ซ่ึงจะตองเปนแนวเดียวกันกับแนวเดิม  และจะตองมีความแข็งแรงและมีคุณสมบัติเทากับแนวเดิมดวย  ซ่ึง
วิธีการตอแนวเชื่อมมีวิธีการปฏิบัติดังนี้ 
  4) ในกรณี ท่ีแองปลายแนวเชื่อมยังรอนอยู   ให เชื่อมตอได ทันที   ไมตองเคาะทําความ
สะอาด  โดยใหเริ่มตนอารกหางจากแองหลอมเหลวเดิมไปทางดานหนาประมาณ  ½  - 1 นิ้ว  ดังแสดงในรูป
ท่ี  133  เริ่มอารกท่ีจุด  A แลวจึงถอยหลังกลับไปท่ีจุด  B  ซ่ึงเปนบอหลอมละลายของแนวเชื่อมเดิม  (วิธีนี้ถาชาง
เชื่อมขาดทักษะจะเกิดสแลกฝงในรอยเชื่อม) 
  5) ในกรณีท่ีแองปลายแนวเชื่อมเย็นแลว  ใหทําความสะอาดโดยใชคอนเคาะสแลก (Slag)  ออก
และใชแปรงลวดขัดใหสะอาดอีกครั้งหนึ่ง  หลังจากนั้นใหเริ่มตนอารกหางจากแองหลอมเหลวเดิมไปทางดานหนา
ประมาณ  ½  นิ้ว – 1 นิ้ว  เชนเดียวกับขอ 2.3.1 ดังแสดงในรูป เริ่มอารกท่ีจุด A แลวจึงถอยหลังกลับไปท่ี
จุด  B ซ่ึงเปนบอหลอมเหลวของ  แนวเชื่อมเดิม 
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รูปท่ี 6.14 วิธีการตอแนวเชื่อม  

 
  ขอสังเกตในการตอแนวเชื่อม ไมควรเริ่มตนอารกใหมขางแองโลหะ ปลายแนวเชื่อมเพราะจะทํา
ใหความรอนไมเพียงพอท่ีจะหลอมเหลวเปนเนื้อเดียวกันของแนวเชื่อม และการเติมลวดเชื่อมตรงแนวตอจะตอง
ควบคุมอยาใหมากเกินไป เพราะจะทําใหแนวเชื่อมนูนกวาแนวเดิมแตถาเติมลวดเชื่อมนอยเกินไป จะทําใหแนว
เชื่อมแบนและเกิดรอยแหวง  
  6) การเชื่อมแนวเสนเชือก หมายถึง การเชื่อมโดยไมสายลวดเชื่อมขณะทําการเชื่อมเพียงแต
ควบคุมระยะอารก  มุมของลวดเชื่อม  และความเร็วในการเดินลวดเชื่อมเทานั้น  ซ่ึงการเชื่อมแนวเสนเชือก
นี้  โดยท่ัวไปจะใชกับการเชื่อมในทาขนานนอน  และทาตั้งเชื่อมลง  เพราะถาสายลวดเชื่อมอาจทําใหแนวเชื่อมไม
สมบูรณโดยเฉพาะเกิดรอยแหวงข้ึนได  
  7) การเชื่อมสายลวดเชื่อม หมายถึง การลากลวดเชื่อมไปทางดานขางเพ่ือใหแนวเชื่อมมีขนาด
กวางข้ึน  โดยท่ัวไปแลวความกวางของแนวเชื่อมไมควรเกิน  5 เทาของความโตลวดเชื่อม การเลือกรูปรางหรือ
แบบของการสายลวดเชื่อม จะตองคํานึงถึงชนิดของรอยตอขนาดของแนวเชื่อมและตําแหนงทาเชื่อมดวย  การ
เชื่อมสายลวดเชื่อมนี้  โดยท่ัวไปใชเทคนิคนี้กับการเชื่อมรอยตอรองของตัววี สําหรับงานหนา ๆ  และรอยเชื่อมฟล
เลทบนรอยตอแบบตาง ๆ  หรือการเชื่อมเสริมทับกันหลาย ๆ ชั้น การเชื่อมสายลวดเชื่อมจะเปนเทคนิคท่ีสําคัญ
อยางหนึ่ งสํ าหรับการเชื่ อมไฟฟ าแบบอารก  แตตองระลึกไว เสมอวา การเปลี่ ยนแปลงใด ๆ ในการ
เชื่อม  เชน  เปลี่ยนแปลงมุมเอียงระยะอารก  รูปแบบการสายลวดเชื่อม  จะมีผลโดยตรงตอคุณภาพของแนวเชื่อม
อนึ่งการสายลวดเชื่อมในบางกรณี จะทําเพ่ือใหรอยเชื่อมมีเกล็ดสวยเทานั้น  โดยไมคํานึงถึงประโยชนดานอ่ืน ๆ 
การสายลวดเชื่อมอาจแบงตามลักษณะของตําแหนงทาเชื่อมดังตอไปนี้  
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  8) การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อม ทาราบ (Flat Surface) ดังแสดงในรูป (จุดสีดําตาม
แนวดานขางรอยเชื่อม  หมายถึง  จุดท่ีหยุดเติมลวดเชื่อมเพ่ือใหเติมลวดเชื่อมท่ีแนวดานขาง มากกวาสวนอ่ืน  เพ่ือ
ปองกันการเกิดรอยแหวงท่ีขอบแนวเชื่อม) 
 

 
รูปท่ี 6.15 การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อมราบ 

 
  9) การสวยลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อมทาตั้ง (Vertical  Line)  ดังแสดงในรูป 
 

 
รูปท่ี 6.16 แสดงการสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อมทาตั้ง 
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  10)   การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อม  ทาเหนือศีรษะ (Overhead)  ดังแสดงในรูป 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.17 การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อม  ทาเหนือศีรษะ 
 

  11) ดําเนินการเชื่อมชิ้นงานตามแบบใบสั่งงานท่ีกําหนด ตรวจเช็คใหเรียบรอย 
  12) ทําความสะอาดชิ้นงาน เก็บอุปกรณทําความสะอาดใหเรียบรอย 
 

 
รูปท่ี 6.18 แบบการเชื่อมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
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6. วิธีตรวจคุณภาพ เชน วัดความหนารอยเช่ือมฟลเลท (Throat) (ดวยเกจเช็คความหนารอยเช่ือม) และ
แนวเช่ือม (ดี/เสีย/แกไข) 
 6.1 การทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจ (Visual Testing , VT) 
  การตรวจสอบดวยสายตา คือ การทดสอบโดยใชสายตาเปลาหรือบางกรณีผูตรวจสอบอาจใช
แวนขยาย อุปกรณวัดระยะ เพ่ือชวยในการตรวจหารอยบกพรองหรือความไมตอเนื่องท่ีอยูบนผิวชิ้นงาน  ผูท่ีทํา
การทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจนี้ตองมีความรูและความชํานาญในงานหรืออุปกรณท่ีจะทดสอบ รวมท้ังมาตรฐาน 
(Code) ท่ีเก่ียวของดวย  โดยท่ัวไปการทดสอบดวยกรรมวิธีการนี้จะตองทําเปนอันดับแรกกอนท่ีจะทําการทดสอบ
โดยไมทําลายวิธีการอ่ืนตอไป   การตรวจสอบดวยสายตาเปนวิธีการท่ีนํามาใชมากท่ีสุดเพ่ือทําการตรวจสอบ
ชิ้นงานในพ้ืนท่ี ผูตรวจสอบท่ีผานการฝกฝนจะสามารถประเมินไดอยางแมนยํา  
  ขอด ี
  - เปนวิธีการทดสอบท่ีงาย 
  - ใชเวลาในการทดสอบนอยกวาวิธีอ่ืนๆ 
  - ตนทุนในการทดสอบต่ํา 
  - การอบรมบุคลากรในการทดสอบใชเวลานอย 
  - สามารถทําการทดสอบไดทุกข้ันตอนการผลิต 
  - เปนวิธีท่ีใชเครื่องมือท่ีไมซับซอนหรือไมใชเลย 
  - สถานท่ีและรูปรางของวัสดุไมเปนขอจํากัด 
  ขอเสีย 
  - ถึงแมเปนวิธีทดสอบท่ีงายแตตองใชความรูและความชํานาญสูง 
  - บางครั้งไมมีมาตรฐานในการกําหนดการตัดสินใจวาเปนของเสียหรือไม 
  - สามารถทดสอบไดบริเวณผิวหนาเทานั้น 
  -  การทดสอบตองใชสายตาเปนหลัก สายตาท่ีออนลาอาจทําใหการตัดสินใจผิดพลาด 
 6.2  ข้ันตอนการตรวจสอบดวยสายตา  
  - เตรียมเครื่องมือวัดท่ีใชในการตรวจสอบดวยสายตา เชน แวนตาขยาย ไมบรรทัด ตลับเมตร 
ดินสอ 
  - เตรียมชิ้นงานพรอมกับทําความสะอาดชิ้นงานท่ีจะทําการตรวจสอบ 
  - การตรวจสอบเพ่ือหาจุดบกพรอง รายละเอียดของการตรวจสอบมีดังนี้  เชน  รอยตอของการ
ประกอบวาแนบสนิทหรือไม จุดเชื่อมตอสายไฟ ความครบถวนของสกรู ทดสอบความสวางของหลอดไฟ  เปนตน 
  - เม่ือเห็นจุดบกพรองใหแกไขชิ้นงานใหเรียบรอย 
 6.3 ประเภทของการตรวจพินิจ สามารถแบงออกเปน 2 วิธี คือ  
  1) การตรวจพินิจโดยตรง (Direct Observation Testing) โดยตาของผูทดสอบและชิ้นงานตอง
อยูหางไมเกิน 600 มิลลิเมตร โดยท่ีแนวสายตาและผิวหนาของวัสดุทํามุมกันไมต่ํากวา 30 องศา ในกรณีท่ีตองการ
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เพ่ิมมุมของพ้ืนท่ีของการมองเห็นอนุญาตใหใชกระจกสะทอนได บริเวณท่ีทดสอบควรมีความสวางไมนอยกวา 
1000 lux   
  2) การตรวจพินิจโดยออม (Indirect Observation Testing) ใชในกรณีท่ีไมสามารถใชการตรวจ
พินิจโดยตรงได สามารถใชการตรวจพินิจโดยออมแทน เชน Bore Scope Video Camera หรือ Telescope ชวย
การมองเห็นในท่ีเขาไมถึง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    
 
 
 
 

รูปท่ี 6.19 ตัวอยางการตรวจพินิจรอยเชื่อม ทําการวัดความนูนของรอยเชื่อมดวยเกจวัดรอยเชื่อม 
(Measurement of weld reinforcement by a welding gage) 

 
 6.4 การตรวจสอบแนวเช่ือมดวยสายตา 
 การใชระยะอารคท่ีถูกตอง ในการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟา หากใชระยะอารคไมถูกตอง จะเกิดผลตอแนว
เชื่อมดังนี้ 
 1. ระยะอารค (Arc) มากเกินไป แนวเชื่อมจะแบนกวาง การซึมลึกไมดี แนวเชื่อมท่ีไดไมแข็งแรง 
 2. ระยะอารค (Arc) นอยเกินไป จะเกิดการดูดติดของชิ้นงาน 
 3. ระยะอารค (Arc) พอดี จะเกิดการอารคม่ีตอเนื่องสมํ่าเสมอ เกิดแนวเชื่อมท่ีดีมีคุณภาพ 
 ระยะอารค (Arc) ท่ีเหมาะสมในการเชื่อมคือ ระยะประมาณความโตของแกนลวดเชื่อม 
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รูปท่ี 6.20 การตรวจสอบแนวเชื่อม 
 

 ยึดหลักการตรวจสอบดังตอไปนี้ 
  ตรวจสอบความสมบูรณแนวเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยขีดอารคบนผิวหนาชิ้นงาน 
  การทําความสะอาดผิวชิ้นงานและหนารอยเชื่อมการขจัดสแลก และ สเก็ดเชื่อมออก 
  ตรวจสอบรูพรุนตามรอบเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยกัดแหวงตามแนวเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยขอบซอน 
  ตรวจสอบระยะของแนวเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยเชื่อมดานหนาไมควรนูนเกินไป 
 
7. ประเภทของภาชนะบรรจุท่ีใช 
 ภาชนะบรรจุ หมายถึง ทอบรรจุกาซ ถังบรรจุกาซ ถังเก็บกาซเหลว ถังเก็บกาซเหลวท่ีเย็น ยิ่งยวด ถัง
ขนสงกาซ ทอบรรจุกาซชนิดตรึงแนนบนรถ และทอบรรจุกาซชนิดตรึงแนนรวมกันบนฐาน รวมถึง ทอ สําหรับใช
บรรจุกาซความดัน 
 7.1 ถังแกส  
 ทําจากแผนเหล็กมีลักษณะปกติจะใชเก็บความดัน ตีอัดข้ึนรูปไมมีรอยเชื่อมตอ แข็งแรงทนตอความดันสูง 
ท่ีหัวถังและกนถังเพ่ือปองกันการเกิดระเบิดจากความรอนและความดันท่ีสูงเกิน ในระหวางการขนยายจะตองมีฝา
ครอบวาลวหัวถังเพ่ือปองกันการกระแทกในระหวางการขนยายอีกดวย เกลียวท่ีวาลวหัวถังจะใชเปนเกลียวซาย
และถังอเซติลีนมักจะใชเปนสัญลักษณสีแดงหรือสม 
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 7.2 วาลวปรับความดัน (Pressure Regulators)  
 วาลวปรับความดันมี หนาท่ี คือปรับความดันแก็สจากถังเก็บเพ่ือใหพอเหมาะกับความดันท่ีตองการใชงาน
และชวยควบคุมความดันท่ีหัวเชื่อมใหคงท่ี ปกติ 1 ชุดจะมีเกจ 2 ตัว คือ เกจขวาจะวัดความดันของแกสและเกจ
ซายจะวัดความดันขณะใชงาน วาลวปรับความดันของแกสอเซติลีนกับของแกสออกซิเจนจะแตกตางกัน กลาวคือ 
เกลียวขอตอของวาลวปรับความดันอเซติลีนจะเปนเกลียวซาย ซ่ึงความดันท่ีใชอยูท่ี 0-250 Psi สวนของออกซิเจน
จะเปนแบบเกลียวขวา ชวงความดันจะอยูระหวาง 0-3000 Psi 
 7.3 .หัวเช่ือม ออกซ่ี-อะซิทีลีน (Oxy-acetylene welding torches)  
 หัวเชื่อมชนิดนี้มี สวน ประกอบสําคัญคือ ดานจับ วาลวปด-เปด หองผสมแกส และหัวทิพ การใชงาน
หลังจากตอหัวเชื่อมเขากับสายเชื่อมแลว จะปรับวาลวปด-เปด เพ่ือควบคุมแกสออกซิเจนและอะเซทิลีนจากทอ
เชื่อมมายังหองผสมแกสออกซิเจนกับอะเซทิลีน แกสท่ีผสมกันแลวจะไหลไปออกท่ีหัวทิป ซ่ึงทําจากทองแดง 
เพราะทองแดงทนความรอนไดดี 
 7.4 เหล็กทําความสะอาดรูหัวเช่ือมแกส (Tip cleaners)  
 เปนลวดเสนเล็ก มีหลายขนาด เพ่ือใหเลือกใชตามขนาดของหัวทิปท่ีตางกัน เราใชเหล็กทําความสะอาดนี้
สอดเขาไปในรูหัวเชื่อมแกสเพ่ือทําความสะอาดมัน เม่ือหัวทิปมีสะเก็ดเหล็ก หรือเศษเขมาตาง ๆ ไปติดอยู 
 7.5  ทอเช่ือม (Hose)  
 มี 2 ชนิด คือ สายอะซิทิลีนและทอออกซิเจน 
  - ทออะซิทิลีน จะรับแกสอะซิทีลีนจากถังอเซติลีนไปสูหัวเชื่อม ทอนี้จะมีสีแดงท่ีปลายทอจะมี
หัวนัทเปนแบบเกลียวซาย 
  - ทอออกซิเจน จะรับแกสออกซิเจนจากถังออกซิเจนไปสูหัวเชื่อม ทอน้ําจะมีสีดําหรือสีเขียวท่ี
ปลายทอจะมีหัวนัทเปนแบบเกลียวขวา 
 7.6 อุปกรณจุดเปลวไฟ (Spark lighter) 
 เพ่ือความสะดวกและความปลอดภัยในการจุดไฟท่ีหัวเชื่อมแกสดวยมือขางท่ีเหลือ ขณะท่ีมืออีกขางหนึ่ง
เราถือหัวเชื่อมแกสท่ีพรอมจะปฏิบัติงาน 
 
8. วิธีทําความสะอาด เครื่องเช่ือม เครื่องปอนลวด และเครื่องมือเช่ือม 
 - ตรวจและบันทึกผลการตรวจเปนประจํา ตรวจระดับและความชื้นของน้ํามันหลอเย็นในหมอแปลง 
ตรวจดูเศษฝุน ผงละอองโลหะตางๆ การรั่วของกระแสไฟ สภาพแวดลอมอยูในอุณหภูมิท่ีเหมาะสม ไมรอนหรือ
แออัดคับแคบเกินไป 
 - ปองกันไมใหมีความรอนเกินขนาด ตรวจสอบดวยเครื่องวัดกระแสไฟฟาเพ่ือใหม่ันใจวาขนาดของ
กระแสไฟฟาท่ีใชไมเกินพิกัดของเครื่องเชื่อม และสายเชื่อม 
 - ทําความสะอาดอุปกรณเครื่องมืออยูเสมอ ไมดัดแปลงสภาพของตัวเครื่องหรือชุดอุปกรณสายเชื่อม-สาย
ดิน 
 - ตองแนใจวาท่ีเครื่องเชื่อมมีท่ีระบายอากาศและพัดลมระบายความรอนในตัว และตองใชงานได 
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 - การทําความสะอาด ตูเชื่อมไฟฟา ควรทําอยางสมํ่าเสมอ โดยเม่ือใชงานตูเชื่อมไฟฟาเสร็จทุกครั้งควรทํา
การทําความสะอาดในจุดตางๆ อาทิ สายเชื่อม สายดิน ขอตอสายเชื่อม จุดเชื่อมตอสาย โดยการใชการเปาลมจาก
ปมลมหรือBlower เปาทําความสะอาด เพ่ือไมใหฝุนละอองจับตัวและเขาไปอุดตันในสวนตางๆ ของตูเชื่อมไฟฟา
ซ่ึงจะทําใหเกิดความเสียหายตอตูเชื่อมไฟฟา ดังนั้นความสะอาดจึงเปนสิ่งสําคัญในการดูแล ตูเชื่อมไฟฟาทุกชนิด 
 - นอกจากการดูแลความสะอาดของ ตูเชื่อมไฟฟาแลว การตรวจสภาพของสายเชื่อม สายดินจุดเชื่อมสาย 
หรือขอตอตางๆ ของตูเชื่อมไฟฟา ควรทําอยางสมํ่าเสมอเชนกัน เพ่ือปองกันไมใหเกิดอันตรายตอผูใชงาน โดย
ผูใชงานตองตรวจสอบอยางละเอียด ไมใหมีการดัดแปลง หรือความชํารุด เม่ือพบจึงตองทําการซอมแซมหรือแกไข
ทันที 
 - เม่ือพบวา ตูเชื่อมไฟฟา มีการชํารุดหรือเสียหาย ผูใชงานควรทําการแกไข หรือการซอมแซมอยางทันที 
โดยการซอมแซมจะตองทําโดยผูเชี่ยวชาญในการซอมเทานั้น ผูใชงานท่ีไมมีความชํานาญในการซอม ไมควรซอมตู
เชื่อมไฟฟาดวยตัวเองอยางเด็ดขาด เพราะ ตูเชื่อมไฟฟา ถือเปนเครื่องมือหรืออุปกรณท่ีมีการซอมแซมเฉพาะ หรือ
อาจทําการสงซอมกับทางผูผลิต เพ่ือลดความเสี่ยงในการเกิดอันตราย 
 - เม่ือมีการใชงาน ตูเชื่อมไฟฟา ติดตอกันเปนเวลานาน ควรหยุดพักตูเชื่อมไฟฟาบาง เพราะไมฉะนั้น
เครื่องอาจจะเกิดการชํารุด อีกสิ่งท่ีสําคัญคือการเลือก ตูเชื่อมไฟฟา ท่ีมีพัดลมสําหรับการระบายอากาศ ระบาย
ความรอนออกจากตัวตูเชื่อมไฟฟา เพ่ือเปนการลดความเสี่ยงอันตรายจากความรอนเกินกําหนด 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. อุปกรณจับยึดชิ้นงานเชื่อมท่ีดีควรเปนแบบใด 
 ก. ยากตอการใชงานแตมีประสิทธิภาพ 
 ข. งายตอการใชงานและมีประสิทธิภาพแตไมปลอดภัย 
 ค. งายตอการใชงานแตไมมีประสิทธิภาพ 
 ง. งายตอการใชงานและมีประสิทธิภาพและปลอดภัย  
2. อุปกรณจับยึดไมมีประสิทธิภาพสงผลเสียอยางไรกับงานเชื่อม 
 ก. งานเชื่อมสามารถเชื่อมได แตไมครบกระบวนการ 
 ข. งานเชื่อมไมไดคุณภาพตามมาตรฐานท่ีกําหนด  
 ค. งานเชื่อมไมมีการเคลื่อนไปมาสามารถเชื่อมได 
 ง. งานเชื่อมมีคุณภาพในบางจุด 
3. การเชื่อมท่ีไมมีอุปกรณจับยึดสงผลอยางไร 
 ก. ชิ้นงานผลิตไดตามเปาหมายไมมีของเสีย 
 ข. ชิ้นงานเกิดของเสียนอย 
 ค. ชิ้นงานผลิตไมไดตามมาตรฐานท่ีลูกคากําหนด 
 ง. ชิ้นงานผลิตไดเร็ว 
4. รูปใดตอไปนี้เปนลักษณะของการเชื่อมมุมแบบแผนตอแผนทาราบ 
 

 ก.  รูปท่ี 1 
 ข. รูปท่ี 2 
 ค. รูปท่ี 3 
 ง. รูปท่ี 4 

 
 
 
5. การเชื่อมมุมแบบแผนตอแผนมีทาอะไรบาง 
 ก. ทาราบ , ทาระดับ 
 ข. ทาราบ,ทาระดับ,ทาตั่งเชื่อมลง   
 ค. ทาราบ , ทาตั้งเชื่อมลง 
 ง. ทาระดับ , ทาตั้งเชื่อมลง 
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6. ในการเชื่อมตอชนทาราบควรใชกระแสไฟเชื่อมเทาใด 
 ก. 50-60 A 
 ข. 70-90 A  
 ค. 90-120 A 
 ง. 120-140A 
7.การเชื่อมมุมแบบแผนตอแผนทาราบเอียงมุมหัวเชื่อมก่ีองศา 
 ก. 65 องศา 
 ข. 75 องศา 
 ค. 55 องศา 
 ง. 45 องศา   
8. ถามุมลวดเชื่อมทํามุมกับชิ้นงานนอยเกินไปจะเปนอยางไร 
 ก. แนวเชื่อมมุม 
 ข. แนวเชื่อมแบนกวางซึมลึกไมดี   
 ค. แนวซึมลึกมาก 
 ง. แนวเชื่อมกวางซึมลึกมาก 
9. .ขอในเปนวิธีการตรวจสอบแนวเชื่อมท่ีประหยัดและรวดเร็ว 
 ก. การใชรังสีในการตรวจสอบ 
 ข. การใชน้ํายาซึมลึกในการตรวจสอบ 
 ค.ใชสายตา   
 ง. การใชคลื่นแมเหล็กในการตรวจสอบ 
10. การตรวจสอบดวยสายตาใชตรวจสอบแนวเชื่อมใด 
 ก. รอยแตกราวในเนื้อโลหะ 
 ข. รอยกัดขอบของแนวเชื่อม   
 ค. ฟองอากาศในเนื้อโลหะ 
 ง. สแลกฝงใน 
11. ควรเก็บชิ้นงานหลังการเชื่อมไวท่ีใด 
 ก. ในบริเวณท่ีทําการเชื่อม 
 ข. ในบริเวณท่ีหาไดสะดวก 
 ค. ในบริเวณท่ีไมมีความชื้นและฝุนละออง  
 ง. ในบริเวณท่ีอับอากาศ 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
แผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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12 อุปกรณใดท่ีใชทําความสะอาดแนวเชื่อม 
 ก. เศษผา 
 ข. แปรงลวด   
 ค. คอนเคาะแสลค 
 ง. ถุงมือหนัง 
13. ทําไมจึงตองหยุดพักตูเชื่อม 
 ก. เพ่ือความรวดเร็ว 
 ข. เพ่ือใหแนวเชื่อมส่ําเสมอ 
 ค. เพ่ือใหตูเชื่อมไดระบายความรอน 
 ง. ถูกทุกขอ 
14 ขอใดไมใชขอดีของการทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจ ( Visual Testing , VT ) 
 ก. ใชเวลาในการทดสอบนอยกวาวิธีอ่ืนๆ 
 ข. ตนทุนในการทดสอบต่ํา 
 ค. สถานท่ีและรูปรางของวัสดุไมเปนขอจํากัด 
 ง. เพ่ิมเวลาในการตรวจสอบ 

 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
แผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

11     

12     

13     

14     

 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
แผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3.30 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวยอุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
2. ปฏิบัติการเชื่อมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA)ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed)ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
4. ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตาระหวางผลิต และการบรรจุใสภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
5. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
 ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
 1. ปฏิบัติการเชื่อมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA)ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
 2. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed)ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
 3. ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตาระหวางผลิต และการบรรจุใสภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
 4. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
แบบงาน 

 
รูปท่ี 6.21 แบบท่ีใชในการเชื่อม 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
แผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3.30 ชั่วโมง 
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เวลาฝก 3.30 ชั่วโมง 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 
 

2. 
 
 

3. 
 
 
 

4. 

ปฏิบัติการเชื่อมมุม แบบแผนตอ
แผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint 
:PA)ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็ว
เชื่อม (Welding Speed)ได
เหมาะสมกับลักษณะงาน  
ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตา
ระหวางผลิต  และการบรรจุ ใส
ภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐานการ
ผลิต 
จัด เก็บและทํ าความสะอาดได
ถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 
 

       

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
แผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3.30 ชั่วโมง 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร  
 

 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
แผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3.30 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวยอุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
2. ปฏิบัติการเชื่อมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA)ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed)ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
4. ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตาระหวางผลิต และการบรรจุใสภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 

จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร  
 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
แผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3.30 ชั่วโมง 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวย
อุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) 
ไดถูกตองตามแบบกําหนด 

- เตรียมแผนเหล็กขนาดตามแบบจํานวน 2 แผน 
- ทําความสะอาดแผนเหล็ก 
- เชื่อมยึดแผนเหล็ก 2 แผนเขาดวยกันในลักษณะ

การตอแบบตัวที 
- จับยึดแผนเหล็กใหอยูในทาเชื่อมทาระดับ 

- 

2. ปฏิบัติการเชื่อมมุม แบบ
แผนตอแผนทาราบ (Fillet 
Weld, T-joint :PA) ไดถูกตอง
ตามแบบกําหนด 

- เปดเครื่องเชื่อม 
- ตรวจสอบการทํางานของสวนตาง ๆ บนเครื่อง

เชื่ อ ม ต าม คํ าแน ะนํ า ใน ห นั งสื อ คู มื อ ขอ ง
บริษัทผูผลิต 

- เลือกข้ัวเชื่อมโดยใหลวดเชื่อมเปนข้ัวบวก 
(DCEP) 

- ตั้งแรงดันอารกประมาณ 19 – 21 โวลต 
- ตั้งอัตราเร็วปอนลวดเชื่อมเพ่ือใหไดกระแสเชื่อม

ประมาณ 100 – 120 แอมแปร 
- ปรับอัตราไหลของกาซคลุมประมาณ 9 – 12 

ลิตรตอนาที 
- ปรับ Contrack tip ใหเขาไปใน Gas Nozzle 

ประมาณ 3.2 มม. 
- สํารวจความสะอาดของหัวเชื่อม โดยเฉพาะท่ี

หัวฉีดกาซ ทอนําลวด และลอปอนลวด 
- เช็คความปลอดภัยของอุปกรณปองกันรางกาย

สวนบุคคล 
- ทดลองอารกและปรับแตงตัวแปรตาง ๆ ให

ละเอียดยิ่งข้ึนจนเปนท่ีพอใจ 
- บังคับใหอัตราเร็วเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมประมาณ    

6.5 – 11 มิลลิเมตรตอวินาที 
- ใหระยะโผลลวดประมาณ 6.4 – 9.5 มิลลิเมตร 
ทําการเชื่อมโดยใหเชื่อมเพียงชั้นเดียว 

- 

3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม 
ความเร็วเชื่อม (Welding Speed)  

- ควบ คุม มุ ม เอี ย งหั ว เชื่ อม  ค วาม เร็ ว เชื่ อ ม 
(Welding Speed) ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

- 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
หัวขอวิชา 6 : การเช่ือมมุม แบบแผนตอ
แผนทาราบ(Fillet Weld, T-joint :PA) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3.30 ชั่วโมง 
  

138 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

4. ตรวจคุณภาพเบื้องตน - ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตาระหวางผลิต 
และการบรรจุใสภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐาน
การผลิต 

- 

5. จัดเก็บและทําความสะอาด
ไดถูกตองตามมาตรฐานของ
สถานประกอบกิจการ 

- ทําความสะอาดอุปกรณ เครื่องมือ จัดเก็บเขาท่ี
ใหเรียบรอย 
- เก็บกวาดสถานท่ีปฏิบัติงาน 

- 

 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฏิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฏิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 
 
 
 
 
    
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
วิธีการสอน :  

บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. วิธีการบันทึกความกาวหนาของการผลิต 
2. หลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 
http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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1. วิธีการบันทึกความกาวหนาของการผลิต 
 คือการติดตามรายงานผลความกาวหนาของงานใหหัวหนางาน วิศวกร และผูเก่ียวของตาง ๆ สามารถ
มองเห็นภาพรวมของการทํางาน อัตราความกาวหนาของงานในสายการผลิต รวมถึงปญหาอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนใน
การทํางาน เพ่ือใชสําหรับการวางแผนเพ่ิมผลผลิต การควบคุมคุณภาพงาน หรือแกไขใหตรงตามมาตรฐานของ
สถานประกอบกิจการ  
 หลังจากผูปฏิบัติทํางานเสร็จจะตองบันทึกขอมูลลงในเอกสารของสถานประกอบกิจการ ซ่ึงแตละแหงจะมี
รูปแบบท่ีแตกตางกัน บางแหงกรอกลงในเอกสาร ในขณะท่ีบางแหงบันทึกขอมูลลงในเครื่องคอมพิวเตอร การ
รายงานความกาวหนาการผลิต Non Conformance Report (NCR) หรือเรียกวา รายงานผลิตภัณฑท่ีไมเปนไป
ตามขอกําหนด คือ เครื่องมือชี้วัดชนิดหนึ่ง ท่ีถูกใสเขามาในระบบ เพ่ือเปนตัวชี้วัดความถูกตองของกระบวนการ
ทํางาน วาสอดคลองกับขอกําหนดท่ีระบุไวในใบงานหรือไม โดยท่ัวไปมีขอมูลท่ีบันทึก เชน  
  - แบบการเชื่อมชิ้นงาน 
  - หมายเลขชิ้นงาน 
  - ขนาดชิ้นงาน  
  - ปญหารอยตําหนิของชิ้นงาน 
  - การใชกระแสไฟฟา ความเร็วลวด แรงดันแกส 
  - ชิ้นงานท่ีสูญเสีย 
  - ปญหาอุปสรรคของการเชื่อม 
  - สถานการณทํางาน (เสร็จ ไมเสร็จ) อัตรารอยละความกาวหนาของงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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รูปท่ี 7.1 ตัวอยางรายงานผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
https://www.template.net 

 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 

  

142 

2. หลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต 
 การวิเคราะห 5W1H คือ การตั้งคําถามในการสํารวจปญหาและแนว ทางการแกไขโดยการทาทายดวย
คําถาม 5W1H จะใชในการวิเคราะหขอมูลหรือปญหา ไดเกือบทุก รูปแบบ โดยเปนการคิดวิเคราะห (Analysis 
Thinking) ท่ีใชความสามารถในการจําแนก แยกแยะ องคประกอบตาง ๆ ของสิ่งหนึ่งสิ่งใดซ่ึงอาจจะเปนวัตถุ 
สิ่งของ เรื่องราว หรือเหตุการณ นํามาหา ความสัมพันธเชิงเหตุผล ระหวางองคประกอบตาง ๆ เหลานั้น เพ่ือ
คนหาคําตอบท่ีเปนความเปนจริง หรือท่ีเปนสิ่งท่ีสําคัญ จากนั้นจึงรวบรวมขอมูลท้ังหมดมาจัดระบบ เรียบเรียงใหม
ใหงายแกตอการท า ความเขาใจ 
 5W1H  เปนหนึ่งในเครื่องมือท่ีใชมากท่ีสุดในระดับสากลสําหรับการรวบรวมขอมูล วิเคราะหและการ
นําเสนอ วิธีนี้ใชในชวงของกระบวนการนักวิเคราะหวิศวกร เพ่ือทําความเขาใจและอธิบายความจริงของปญหา  
 การวิเคราะหปญหาโดยการใชเทคนิค  5W1H  ในการคิดวิเคราะหแบบแกปญหา  มีรายละเอียด  ดังนี้ 
 Who   ใคร   (ในเรื่องนั้นมีใครเก่ียวของบาง) 
 What   ทําอะไร   (แตละคนทําอะไรบาง) 
 Where   ท่ีไหน   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นอยูท่ีไหน) 
 When   เม่ือไหร   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นทําเม่ือวัน เดือน ป ใด) 
 Why   ทําไม   (เหตุใดจึงไดทําสิ่งนั้น หรือเกิดเหตุการณนั้นๆ) 
 How   อยางไร   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นทําเปนอยางไรบาง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2 แนวคิดหลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิตดวยเทคนิค 5W1H   



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม
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ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ผลเสียของการไมเขียนรายงานการผลิตคืออะไร 
 ก. ไมทราบเวลาของการผลิต 
 ข. ไมทราบปริมาณการผลิตทีไดจริง  
 ค. ไมทราบปริมาณของเสีย 
 ง. ไมทราบจํานวนของพนักงานท่ีปฏิบัติงาน 
2. ใครเปนผูจัดทํารายงานจํานวนการผลิต 
 ก. หัวหนาไลน  
 ข. พนักงานท่ีปฏิบัติ 
 ค. ผูชวยผูจัดการ 
 ง. ผูจัดการ 
3. ถาทราบปริมารการผลิตจะสงผลอยางไรตอการทํางาน 
 ก. ไมสามารถระบุเครื่องจักร 
 ข. สามารถวางแผนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ  
 ค. สามารถลดปริมาณของเสียได 
 ง. สามารถลดเวลาในการผลิต 
4. เม่ือเกิดชิ้นงานมีปญหาในการผลิตสิ่งไหนไมควรปฏิบัติ 
 ก. เรียก ใหชางมาซอมหรือแจงหัวหนางาน 
 ข. หยุด หยุดการทํางานของเครื่อง 
 ค. รอ ใหชางซอม 
 ง. นอน รอจนกวาชางซอมบํารุงจะซอมเสร็จ  
5. การบันทึกของเสีย ตองบันทึกอะไรบาง 
 ก. จํานวน , รุนผลิตภัณฑ 
 ข. รุนผลิตภัณฑ , สาเหตุ 
 ค. จํานวน , รุนผลิตภัณฑ , สาเหตุ , การแกไข  
 ง. จํานวน , สาเหตุ , การแกไข 
6. ขอใดคือเอกสารท่ีใชสําหรับบันทึกเม่ือเกิดของเสีย 
 ก. ใบ Report 
 ข. ใบ corrective action 
 ค. ใบ NCR  
 ง. ใบ Work Standard 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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7. ในการหาสาเหตุของปญหาควรใชเทคนิคการคิดวิเคราะหสาเหตุใด 
 ก. แผนภูมิวงกลม 
 ข. เทคนิค 5 W 1H  
 ค. พาเรโต 
 ง. ฮีสโตแกรม 
8. เม่ือเกิดปญหาเครื่องจักรในการผลิตเสียพนักงานควรรายงานใครเปนอันดับแรก 
 ก. เพ่ือนรวมงาน 
 ข. หัวหนางาน 
 ค. ผูชวยผูจัดการ 
 ง. ผูจัดการ 
9. การเขียนรายงานปญหาและสาเหตุของการผลิตมีจุดประสงคเพ่ืออะไร 
 ก. เพ่ือสรุปปญหาใหลูกคารับทราบ 
 ข. เพ่ือหาวิธีปองกันในอนาคต 
 ค. เพ่ือแจงสิ่งผิดปกติท่ีเกิดข้ึนในการผลิตใหผูเก่ียวของทราบ  
 ง. เพ่ือเปนขอมูลในการรับรูปญหาในแตละวัน 

 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
 1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
แบบบันทึก 
 

รายการ รายการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ 

1. ตรวจ วัตถุดิบ สภาพ
ลวดเชื่อม การปรับกระแส
เครื่องเชื่อม สายเชื่อม 

1.ตรวจชนิด ผิวงาน ของวัตถุดิบและ
ชิ้นสวน 
 

 ปกติ      
 ผิดปกติ.................................. 
 

 และการปรับตั้ งแรงดัน
กาซกอนเริ่มปฏิบัติ งาน
เชื่อม 

2.ตรวจเช็ค เครื่องปอนลวดเชื่อม ชนิด 
และขนาด ของลวดเชื่อม 

 ปกติ      
 ผิดปกติ................................. 
 

3.ตรวจเช็ค เครื่องเชื่อม สายไฟฟา สาย
กราวดข้ัวลบ กําลังกระแสไฟ และหัว
เชื่อม 

 ปกติ      
 ผิดปกติ.................................. 
 

4.ตรวจเช็ค ถังแกส ชนิดของกาซ สาย
กาซ วาวลกาซ และการจัดวางของถัง
กาซ 

 ปกติ      
 ผิดปกติ.................................. 
 

2. บัน ทึกปญหาในการ
เชื่อมชิ้นงาน 

ปญหา ……………………………………………… 
…………………………………………….. 
…………………………………………….. 

3. จํานวนของเหลือ เศษวัสดุหรือของเสีย............................. 
........................................................... 
........................................................... 

……………………………………………… 
…………………………………………….. 
…………………………………………….. 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 
 

2. 
 
 

3. 
 
 

รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบ
กิจการ 
รายงานจํานวนของเสียไดถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบ
กิจการ 
รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุได
ถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 

       

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
 

หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร 

 
 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 

 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร 

 
 

 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอ
แผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 

หัวขอวิชา 7 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. เขียนรายงานการผลิต ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
     1) รายงานจํานวนการผลิตได ถูกตองตาม

มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
     2) รายงานจํานวนของเสียได ถูกตองตาม

มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
     3) รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตาม

มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

- 

 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 
 





 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก 
หนวยการฝกท่ี 3  การเช่ือมแบบแผนตอแผนเปนรูปตัวที (Fillet Weld,T-joint :PB) 





  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

 
วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. หลักความปลอดภัยเก่ียวกับตัวผูปฏิบัติงานและสถานท่ีทํางาน 
2. หลักความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับไฟฟาท่ัวไป 
3. หลักการใชอุปกรณความปลอดภัย 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

  ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
  กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 
  http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 
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1. หลักความปลอดภัยเกี่ยวกับตัวผูปฏิบัติงานและสถานท่ีทํางาน 
 1.1 การปองกันจากการปฏิบัติงาน จําเปนตองปฏิบัติงานดังนี้ 
  - กอนปฏิบัติงานตองตรวจดูเสียกอนวา เครื่องมือ และอุปกรณ ตาง ๆ ท่ีใชในงานไฟฟา 
ชํารุด แตก หักหรือเปลา  
  - กอนปฏิบัติงาน เชน การตอสายไฟ ควรยกสะพานไฟ (Cut Out) ออกเสียกอน  
  - ขณะทํางานไมควรหยอกลอกันเปนอันขาด  
  - ไมควรเสี่ยงอันตรายเม่ือไมมีความแนใจ  
  - ขณะทํางานมือ เทา ตองแหง หรือสวมรองเทา 
  -  กอนปฏิบัติงาน ควรจะเขียนวงจรดูเสียกอนเพ่ือความไมประมาท  
  -  เม่ือเสร็จงาน กอนจายกระแสไฟฟา ควรตรวจสอบวงจรไฟฟาใหละเอียดและถูกตอง
เสียกอน 
  - เม่ือจะจายกระแสไฟฟาตองดูใหแนใจ วาไมมีใครปฏิบัติงานไฟฟาอยู  
  - ไมควรนําฟวสท่ีโตกวาขนาดท่ีใช หรือวัสดุอ่ืน ๆ เชน ลวดทองแดงแทนฟวส  
  - รอยตอสายไฟฟา ตองใชผาเทปพันสายใหเรียบรอยเสียกอน  
  - ตอวงจรใหเสร็จเสียกอน จึงนําปลายสายท้ังคูเขาแผงสวิตช 
  - สายเครื่องมือไฟฟาตองใชชนิดหุมฉนวน 2 ชั้น ถาขาดตองเปลี่ยนใหมท้ังเสน 
 1.2 การปองกันอันตรายแกชีวิต  
  คือ การไหลของกระแสไฟฟา (วัดเปนจํานวนแอมแปร) ซ่ึงจะมีปริมาณเพียงเล็กนอย ถาเปน
กระแสไฟสลับก็สามารถจะทําอันตรายถึงเสียชีวิตได ถาหากวากระแสไฟฟานั้นไดไหลผานอวัยวะท่ีสําคัญๆ 
เชน หัวใจ อันตรายตางๆ ท่ีเกิดข้ึนกับรางกายมีอาการ 4 อยาง คือ  
   1) กลามเนื้อแข็งตัว  
   2) หัวใจเตนเร็วกวาปกติ และหยุดทํางาน  
   3) เซลลภายในรางกายถูกทําลาย  
   4) ระบบประสาทชะงัก  
 1.3 การปองกันอันตรายตอทรัพยสิน  

ไดแก การเกิดเพลิงไหมและระเบิด ทําใหทรัพยสินเสียหายปละมากๆ เนื่องจากความ
ประมาทหรือความรูเทาไมถึงการณโดยปกติแลว สภาพรางกายแตละสวนของคนเราจะมีความตานทานกระแส
มากนอยไมเทากัน ในขณะท่ีผิวหนังแหงสนิทจะมีความตานทานประมาท 100,000-600,000 โอหม แตถาเกิด
มีความชื้นหรือเหง่ือ เพียงเล็กนอย ความตานทานจะลดลงเหลือเพียง 800-1,000 โอหม เทานั้นดังนั้น
กระแสไฟฟาจึงสามารถผานรางกายไดโดยงาย อันตรายท่ีจะไดรับนั้น ข้ึนอยูกับกระแสไฟฟาท่ีไหลผานรางกาย 
ถามีกระแสไฟฟาไหลผานนอยก็ไดรับอันตรายนอย ถาไหลผานมากอันตรายท่ีไดรับก็มีเพ่ิมมากข้ึนตามลําดับ 
ซ่ึงพอสรุปปริมาณของกระแสไฟฟาท่ีมีผลตอรางกายไดดังนี้ 
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จํานวนกระแสไฟฟา อาการหรืออันตรายท่ีเกิดข้ึนแกรางกาย 

1-3 มิลลิแอมแปร กลามเนื้อกระตุกเล็กนอยไมถึงข้ันอันตรายแตอาจดิ้นไมยอมหลุด 

8 มิลลิแอมแปร กระตุกรุนแรงเปนเหตุใหลมฟาด หรือตกจากท่ีสูง 

10 มิลลิแอมแปร กลามเนื้อกระตุกรุนแรงยิ่งข้ึน และอาจไดรับบาดแผลไหมพองดวย 

 
 เนื่องจากผูท่ีถูกไฟฟาชอต สวนมากไมสามารถบังคับตัวเองใหหลุดพนจากไฟฟาจึงถูกกระแสไฟฟา

ไหลผานรางกายเปนเวลานาน ดังนั้นถาไมมีบุคคลอ่ืนชวยเหลืออยางทันทวงทีอันตรายท่ีไดรับก็จะสาหัสมากข้ึน 
คือหัวใจเตนรัวเร็ว หรือชาซ่ึงอาจไดรับอันตรายถึงชีวิต ถาระยะเวลานานกวากําหนด ดังนี้ 

 
15 มิลลิแอมแปร นานกวา 2 นาที 

20 มิลลิแอมแปร นานกวา 1 นาที 

30 มิลลิแอมแปร นานกวา 35 นาที 

100 มิลลิแอมแปร นานกวา 3 วินาที 

500 มิลลิแอมแปร นานกวา 11/100 วินาที 

*1,000 มิลลิแอมแปร นานกวา /100 วินาที 

 
 1.4 การระบายอากาศในโรงงานอุตสาหกรรม 
 การระบายอากาศในโรงงานอุตสาหกรรม เปนวิธีปองกันมิใหผูปฏิบัติงานไดรับอันตรายจาก สารมลพิษ
อากาศหรือสารไวไฟในอากาศ โดยระบายอากาศท่ีปนเปอนออกจากพ้ืนท่ีทํางานและนําอากาศ ท่ีสะอาดเขามา
ทดแทน การระบายอากาศถือเปนวิธีหนึ่งท่ีจะปองกนอันตรายเทานั้น เพราะสามารถใชวิธีอ่ืนแทนได เชนการลด 
ละเลิกการใชสารเคมีท่ีเปนอันตราย หรือการเปลี่ยนกระบวนการผลิตเปนตน  
 หากตองเลือกใชวิธีการระบายอากาศจากอุตสาหกรรมแลว การออกแบบและทดสอบ ตลอดจนการ 
บํารุงรักษาระบบควรไดรับการดูแลจากวิศวกรหรือบริษัทท่ีมีประสบการณเปนอยางดี สวนผูควบคุมระบบนี้หรือผู
ประกอบกิจการก็ตองทราบถึงทางเลือกในการแกไขหรือความรูในการกําหนดความตองการในระบบระบายอากาศ
การบํารุงรักษาท่ีพึงกระทําและคาใชจายท่ีควรจะเปนไปอยางเหมาะสม 
 โดยสรุปแลวหลักการออกแบบระบบระบายอากาศท่ีดีจะตองมีลักษณะดังนี้ 
 -  สามารถใชงานไดตามวัตถุประสงค คือ ดูดมลพิษออกไปทางปลองโดยใช Hood หรือทอ และทําให
คุณภาพอากาศภายในโรงงานมีความปลอดภัยตามเกณฑมาตรฐาน 
 -  การดูดมลพิษตองมีประสิทธิภาพ กลาวคือใชปริมาตรอากาศท่ีดูดออกนอยและตรงจุดท่ีไดผลท่ีสุดเชน
ใกลหรือครอบคลุมแหลงกําเนิด และมีการสูญเสียพลังงานในระบบดูดอากาศนอยท่ีสุด เชนทอดูดใน ระบบและ
ปลองตองไมมีของอมากหรือใชความเร็วลมท่ีสูงหรือต่ําเกินไป 
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 - องคประกอบของระบบระบายอากาศ ระบบระบายอากาศอุตสาหกรรมแบงออกเปน 3 ประเภทหลัก 
คือ ระบบทําความเย็น (ปรับอากาศ) ระบบระบายอากาศธรรมดาโดยใชพัดลม และระบบทําความรอน ซ่ึงใน
ประเทศไทยนิยมใช  2 ระบบแรก สําหรับระบบระบายอากาศโดยใชพัดลมนั้น จะเนนในการดึงอากาศท่ีปนเปอน
ออกจากบริเวณท่ีมีแหลงกําเนิดมลพิษเปนหลัก แมวาในบางครั้งอาจใชวิธีดึงอากาศบริสุทธิ์ขางนอกเขามาเจือจางก็
ได แตจะไดผลดีนอยกวาดังการเปรียบเทียบในตาราง 
 
ตารางท่ี 8.1 เปรียบเทียบขอดี ขอเสีย ของระบบระบายอากาศโดยใชพัดลม ระหวางประเภทการดึงอากาศบริสุทธิ์
เขามาเจือจาง กับ ประเภทการดึงอากาศเสียออกไปขางนอก (เฉพาะท่ี) 

การดึงอากาศบริสุทธิ์เขามาเจือจาง การดึงอากาศเสียออกไปขางนอก(เฉพาะท่ี) 
ขอดี ขอเสีย ขอดี ขอเสีย 

- คาใชจายลุงทุน
เครื่องจักรต่ํา 

-ไมสามารถนํามลพิษ
ออกไปไดท้ังหมด 

-สามารถจับมลพิษ
จากแหลงกําเนิด
ออกไปไดเปนอยางดี 

- คาใชจายลงทุน
เครื่องจักรสูง 

- การดูแลรักษางาย -ใชไมไดผลกับกรณี
สารมลพิษท่ีอันตราย
มากๆ 

- ใชไดกับมลพิษท่ี
อันตรายมากๆ 

- ตองการการดูแล
รักษาทําความสะอาด
เปนประจํา 

- ใชไดผลในกรณีท่ีมีสาร
มลพิษปริมาณนอย 

- ใชไมไดผลในกรณีท่ี
ฝุนไอโลหะหรือกาซมี
ปริมาณมาก 

- ใชไดผลกับมลพิษ
ทุกชนิดรวม ท้ังฝุน
และไอโลหะ 

 

- ใชไดผลกับการควบคุม
ไอระเหยท่ีไวไฟ 

-ตองนําอากาศเขามา
เปนจํานวนมากอาจ
สิ้นเปลื้องคาใชจาย
ในการทําความเย็น
หรือความรอนให
อากาศเหลานั้น 

- ตองการอากาศ
ทดแทนไมมากนัก
เพราะปริมาณ
อากาศท่ีดูดออกมี
นอยกวา 

 

- ใชไดกับกรณีท่ี
แหลงกําเนิดมลพิษอยู
กระจัดกระจายหรือ
เคลื่อนท่ีได เชน กรณีท่ี
จอดรถเปนตน 

- ใชไมไดผลในกรณีท่ี
มีการเกิดผลพิษ
เขมขนมากกวาปกติ 

- ใชพลังงานนอย
เพราะมีอากาศ 
ทดแทนนอยกวา 
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2. หลักความปลอดภัยในการทํางานเกี่ยวกับไฟฟาท่ัวไป 
เราจะปองกันอันตรายไดอยางไร กระแสไฟฟาท่ีไหลไปตามทางเดินไฟฟานั้น ถามีทางไหลของกระแสมากกวา

หนึ่งทางแลว กระแสไฟฟาจะไหลไปในทางท่ีมีความตานทานนอยท่ีสุด ดังนั้น เพ่ือใหรางกาย มีความตานทาน 
มากมีกระแสไฟฟาผานนอยหรือไมไหลผานเลย จึงพอจําแนกวิธีปองกันไดดังนี้  

  2.1 การตอสายดิน (Ground)  
 เครื่องใชไฟฟาสวนใหญจะมีโครงสรางภายนอกเปนโลหะ เชน เครื่องซักผา ตูเย็น เตารีด ปมน้ํา สวาน 
เปนตน อุปกรณ ไฟฟาเหลานี้ เม่ือมีการชํารุดของไฟฟา เชน ฉนวนเสื่อมสภาพ หรือมีการแตกหักของฉนวน ทํา
ใหสายไฟไปสัมผัสกับโครงโลหะของเครื่องไฟฟานั้น ๆ กระแสไฟฟาก็สามารถรั่วไหล มายังโครงสรางนั้นไดและ
เม่ือมีผูนําอุปกรณไฟฟาชนิดนั้นๆ ในขณะท่ีทํางานอยู กระแสไฟฟาก็จะไหลผานตัวผูทํางานหรือผูสัมผัสอุปกรณ
นั้นลงสูดินทําใหไดรับอันตรายไดวิธีปองกันอุบัติเหตุดังกลาวคือ การตอสายดินโดยใชสายไฟฟาตอกับโครงสราง
สวนท่ีเปนโลหะของอุปกรณหรือเครื่องใชไฟฟาเหลานั้นลงดิน เพ่ือเปนทางใหกระแสไฟฟาท่ีอาจจะรั่วไหลออกมา
จากอุปกรณไฟฟาเหลานั้น  (เพราะเหตุเนื่องจากฉนวนเสื่อมสภาพหรือฉีกขาด) ไหลลงสูดินโดยผานทางสายดินท่ี
ไดตอไวแทนท่ีจะไหลผานตัวผูใชงานหรือผูท่ีไปสัมผัสอุปกรณเหลานั้น ซ่ึงวิธีการปองกันโดยใชสายดินนี้เปนวิธี
มาตรฐานท่ีนิยมใชกันอยูท่ัวไป 
 อุปกรณไฟฟาบางชนิดมีสายเดินตอใหเรียบรอยแลว ปลั๊กไฟท่ีใชงานจึงมี 3 ขาดังนั้น การนํามาใชงานจึง
ควรจัดเตรียมเตาเสียบท่ีมีสายดินพรอมอยูแลว คือ เดินสายไฟไว 3 เสน โดยใชเสนหนึ่งเปนสายเชื่อมตอลงดิน
หรือเดินสายรอยทอโลหะและใชทอโลหะเปนสายดินหรือถาเดินสายไฟฟาไวเปนชนิด 2 เสน อยูแลว ก็ใหเดินสาย
เพ่ิมอีกเสนหนึ่งเพ่ือใชเปนสายดิน โดยท่ีสายดินท่ีใชจะตองโตไมนอยกวา 1/3 ของสายไฟฟาท้ังสองเสนท่ีใชงาน
อยู หรือถาเปนอุปกรณไฟฟาชนิดท่ีไมมีสายดิน ผูใชงานก็ควรจะตอสายดินจากโครงโลหะของเครื่องไฟฟานั้นลง
ดินโดยตรง ซ่ึงอาจจะตอสายดินเขากับทอประปาท่ีเปนโลหะ หรือตอเขากับแทงโลหะไรสนิม (Ground Rod) 
ขนาดเสนผาศูนยกลาง 1 เซนติเมตร ยาวไมนอยกวา 150 เซนติเมตร และฝงลึกจากผิวดินอยางนอย 30 
เซนติเมตร ก็จะไดระบบสายดินท่ีสมบูรณ อันตรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนก็จะไมมี 

2.2 การใชฉนวนปองกันไฟฟา (Insulation)  
 ฉนวนหุมสายไฟฟาหรือหุมสายอุปกรณไฟฟาตางๆ นั้น เปนสิ่งท่ีชํารุดฉีกขาดไดและฉนวนหุมสายจะ
ชํารุดงายยิ่งข้ึนถาผูใชงานใชอยางขาดการทะนุถนอมและไมเอาใจใส เชน การดึงหรือกระชากผาน ของมีคมหรือ
วัตถุท่ีมีขอบหรือมุมแข็ง การวางไวในทางท่ีมีการเหยียบไปมา หรือมีวัตถุหนัก ๆ เคลื่อนทับอยูเสมอ ก็เปนเหตุให
ฉนวนชํารุดเสียหายไดนอกจากนี้การตอสายไฟฟาใชงานอยางชั่วคราวมักจะใชตะปูตอกกดทับไวทําใหฉนวนชํารุด 
กลายเปนสายเปลือยไปจุดตอตาง ๆ ท่ีตอไวมิไดมีการพันฉนวนปองกันซ่ึงจะกลายเปนจุดอันตรายไปดวยสิ่ง
เหลานี้ถาผูใชงานละเลยไมใหความเอาใจใสก็จะนําอันตรายมาสูตัวผูใชงานได เพ่ือเปนการปองกัน จึงควรหม่ัน
ตรวจสภาพฉนวนของสายไฟฟาหรือสายอุปกรณไฟฟาตางๆ เพ่ือหารอยแตกปริหรือฉีกขาดโดยเฉพาะอยางยิ่งตรง
ข้ัวตออุปกรณไฟฟา เชน ข้ัวหลอด ปลั๊ก ถาพบวามีการชํารุดอยาปลอยท้ิงไวควรรีบซอมแซมหรือเปลี่ยนทันที  
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2.3 การใชสวิตชตัดวงจรอัตโนมัติ (Earth leakage circuit breaker)  
 อุปกรณไฟฟาชนิดนี้เปนอุปกรณท่ีสามารถตัดวงจรไฟฟาทันทีท่ีมีกระแสไฟฟารั่วไหลออกจากวงจรการ
ทํางานอุปกรณชนิดนี้คือ ปกติในวงจรไฟฟาจะมีกระแสไฟฟาไหลในสายไฟท้ัง 2 สายเทากัน แตเม่ือเกิดมีกระแส 
ไฟฟารั่วไหลลงดิน โดยผานรางกายหรือผานตัวนําอ่ืน ๆ ก็ตาม กระแสไฟฟาท่ีไหลในสายท้ังสองจะไมเทากัน เม่ือ
เกิดภาวะดังกลาวอุปกรณตรวจสอบการรั่วของกระแสไฟฟาจะสงสัญญาณไปยังสวิตชอัตโนมัติซ่ึงทําหนาท่ีตัด
วงจรทันทีกอนท่ีจะมีผูไดรับอันตรายจากกระแสไฟฟานับวาเพ่ิมความปลอดภัยใหแกผูใชงานมากยิ่งข้ึน อยางไรก็
ตาม อุปกรณดังกลาวยังมีราคาแพงอยูมาก 
  2.4 การเดินสายไฟฟา และติดตั้งอุปกรณไฟฟา  
 ผูขอใชไฟฟาจะตองพิจารณาเลือกใชชนิด และขนาดของสายไฟฟาใหถูกตองตามมาตรฐานและ
ขอกําหนดของการไฟฟานครหลวง หรือการไฟฟาสวนภูมิภาคท้ังนี้ข้ึนอยูกับวาบานเรือนตั้งอยูบริเวณใด โดยมีชาง
ผูมีความรูความชํานาญ รวมท้ังเลือกใชอุปกรณไฟฟาท่ีมีคุณภาพ เพ่ือใหเกิดความปลอดภัยตอชีวิตและทรัพยสิน
ของผูใชเอง อุปกรณไฟฟา  

อุปกรณไฟฟาท่ีจะนําไปติดตั้งใชงาน เชน สายไฟฟา สวิตชตัดตอน คารทริดจฟวส สวิตชตัดตอนอัตโนมัติ
หลอดไฟฟา หลอดฟลูออเรสเซนต บัลลาสต สตารเตอร ควรเลือกใชแตชนิดท่ีมีคุณภาพดีและมีเครื่องหมาย
มาตรฐานหรือ ม.อ.ก. แสดงไวจากกระทรวงอุตสาหกรรมเทานั้นหากอุปกรณใดเปนผลิตภัณฑท่ียังมิไดมีผูไดรับ
ใบอนุญาตใหแสดงเครื่องหมายมาตรฐานจากกระทรวงอุตสาหกรรม ก็ใหเลือกใชอุปกรณ ท่ีมีคุณภาพเชื่อถือได
ขอกําหนดตางๆ นอกเหนือจากท่ีไดกลาวมาแลวขางตน โปรดสอบถามและขอคําแนะนําไดท่ีสํานักงานการไฟฟา
ในพ้ืนท่ีนั้น 

การปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟา โดยสวนใหญเก่ียวของกับวิธีใชและการทํางานของอุปกรณไฟฟา ตอง
ระมัดระวังและไมประมาท คํานึงถึงความปลอดภัยในขณะทํางาน ตลอดจนตองตระหนักถึงอันตรายท่ีอาจจะ
เกิดข้ึนได ไฟฟาเปนแหลงพลังงานท่ีจายใหอุปกรณและเครื่องใชไฟฟา ถาใชงานไมถูกตองจะทําใหเกิดอันตรายตอ
รางกาย เนื่องจากรางกายมนุษยเปนตัวนําไฟฟา กระแสไฟฟาจึงสามารถไหลผานรางกายได ดังนั้นตองระมัดระวัง
ไมใหรางกายทุกสวนสัมผัสถูกตัวนําไฟฟาท่ีตออยูกับแหลงกําเนิดไฟฟา หรือในขณะท่ีมีกระแสไฟฟาไหลผานตัวนํา
ไฟฟานั้น โดยเฉพาะขณะท่ีสวนใดสวนหนึ่งของรางกายมนุษยสัมผัสอยูกับพ้ืนท่ีเปยกน้ํา พ้ืนดิน พ้ืนปูน หรือโลหะ
ท่ีตอถึงพ้ืนดิน กระแสไฟฟาจะสามารถไหลผานรางกายสูพ้ืนท่ีเปยกน้ําหรือพ้ืนดินไดสะดวก และกรณีท่ีรางกาย 
มนุษยสัมผัสถูกสายไฟฟาเสนเดียวหรือสองเสนพรอมกัน รางกายมนุษยจะกลายเปนภาระหรือโหลด (Load) 
ไฟฟาแทนเครื่องใชไฟฟา เกิดกระแสไฟฟาไหลผานรางกาย เรียกการเกิดลักษณะนี้วา ไฟฟาดูดหรือไฟฟาช็อต 
การปฏิบัติงานท่ีเก่ียวของกับไฟฟาท่ีปลอดภัย มีดังนี้  
  - รักษากฎของความปลอดภัย ในขณะทํางานปฏิบัติงาน  

  - กอนการปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟา ตองถือวาอุปกรณไฟฟาเหลานั้นมีไฟฟาจายอยู ตอง

ตรวจสอบวาไมมีไฟฟาจายใหอุปกรณไฟฟาแลว 
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  - ตองมีความรูความเขาใจกอนการปฏิบัติงาน หรือถาไมมีความรู ควรสอบถามผูรู และใหผูรูเปน

ผูปฏิบัติงาน  

  - อุปกรณและเครื่องมือท่ีใชในการปฏิบัติงาน ตองซอมบํารุงใหพรอมใชงานอยูเสมอ  

  - รักษาสุขภาพใหมีความพรอมกอนการปฏิบัติงานไฟฟา ควรสวมใสอุปกรณปองกันไฟฟาทุกครั้ง  

  - ไมปฏิบัติงานในขณะยืนอยูบนพ้ืนท่ีมีน้ํา หรือตัวนําไฟฟา  

  - ตองแขวนหรือเขียนปายแสดงการงดใชไฟฟา ใหมองเห็นชัดเจนทุกครั้งกอนเริ่มการปฏิบัติงาน 

เม่ือตองปฏิบัติในท่ีชุมชน  

  - การปฏิบัติงานไฟฟาตองตัดระบบกระแสไฟฟาออกทุกครั้ง 

  - การปฏิบัติงานแตละครั้ง ควรมีผูรวมปฏิบัติงานดวยอยางนอย 2 คน  

 

3. หลักการใชอุปกรณความปลอดภัย 
 การเชื่อมไฟฟามีอุปกรณประกอบท่ีตองใชกับการเชื่อมไฟฟาหลายอยางนอกจากเครื่องเชื่อมไฟฟาท่ีใชใน
การเชื่อมไฟฟาแลวยังมีอุปกรณท่ีตองใชอีกหลายชนิดแตละชนิดก็มีหนาท่ีในการใชงานท่ีแตกตางกันไปผูปฏิบัติงาน
ตองมีความรูเก่ียวกับอุปกรณท่ีใชเพ่ือใหใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพอุปกรณท่ีใชในการเชื่อมไฟฟามีดังนี้ 
 1.  อุปกรณจับลวดเชื่อม(ElectrodeHolder) 
 2.  สายเชื่อม(Cables) 
 3.  อุปกรณจับยึดสายดิน(GroundClamp) 
 4.  อุปกรณท่ีใชในการปองกันอันตราย 
 5.  อุปกรณทําความสะอาด 
 
 3.1 อุปกรณจับลวดเช่ือม (Electrode Holder) 
 เปนอุปกรณสําคัญของเครื่องเชื่อมไฟฟามีหนาท่ีจับลวดเชื่อมไฟฟาและเปนมือถือขณะทําการเชื่อม
นอกจากนี้ยังเปนตัวนํากระแสไฟฟาจากสายเชื่อมไปสูลวดเชื่อมไฟฟาอีกดวยอุปกรณจับลวด-เชื่อมไฟฟามีอยูหลาย
แบบหลายขนาดภายในทําดวยทองแดงและบางสวนของปากคีบทําดวยทองเหลืองการใชทองแดงและทองเหลือง
ทําเพ่ือใหเปนตัวนํากระแสไฟฟาท่ีดีและใหเกิดการถายเทความรอนปองกันไมใหหลอมละลายติดกับแกนลวดขณะ
เกิดความรอนในปากคีบของอุปกรณจับลวดเชื่อมจะมีรองจับลวดเชื่อมไฟฟาซ่ึงเปนตัวกําหนดมุมของลวดเชื่อม
ไฟฟาตามตองการสวนภายนอกท่ีเปนมือจับหุมดวยฉนวนกันความรอนและไฟฟาเพ่ือปองกันอันตรายท่ีจะเกิดกับ
ผูปฏิบัติงานในขณะเชื่อมอุปกรณจับลวดเชื่อมจะตอเขากับปลายสายเชื่อมโดยมีปลอกทองแดงหุมปลายสายเชื่อม
และสอดเขาไปในดามจับของตัวจับลวดเชื่อมเพ่ือใหการขันสกรูยึดติดระหวางตัวจับลวดเชื่อมกับสายเชื่อมแนนเปน
การปองกันไมใหเกิดความรอนเนื่องจากความตานทานของกระแสไฟฟาท่ีขอตออุปกรณจับ-ลวดเชื่อมแสดงในรูป 
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รูปท่ี 8.1 ลักษณะอุปกรณจับลวดเชื่อม 
 

 3.2  สายเช่ือม (Cables) 
 สายเชื่อมมีหนาท่ีนํากระแสไฟเชื่อมท่ีผลิตจากเครื่องเชื่อมไปสูบริเวณการอารกสายเชื่อมท่ีใชในวงจรเชื่อม
นั้นมีอยู 2 สายคือสายดินและสายเชื่อมสวนปลายสายดินจะตอเขากับท่ีจับยึดชิ้นงานเชื่อม( Ground Clamp ) 
สวนสายเชื่อมจะตอกับตัวจับลวดเชื่อมดังแสดงในรูป 

 
 

รูปท่ี 8.2  ลักษณะการตอสายเชื่อม 
 

 สายเชื่อมโดยท่ัวไปทําจากลวดทองแดงท่ีเปนเสนขนาดเล็กเหมือนเสนผมพันรวมกันไวเปนจํานวนมากแลว
จึงใชเสนใยพันทับไวเพ่ือรักษารูปทรงของลวดทองแดงขนาดเล็กเอาไวสวนชั้นนอกจะหุมดวยยางเปนฉนวนไฟฟา
ลกัษณะของสายเชื่อมดังแสดงในรูป 
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รูปท่ี 8.3 ลักษณะภายในสายเชื่อมไฟฟา 
 
 3.3  อุปกรณจับยึดสายดิน (Ground Clamp) 
 เปนอุปกรณท่ีจับยึดชิ้นงานใหตอกับสายดินอุปกรณจับยึดสายดินนี้ทําดวยวัสดุตัวนําไฟฟา เชนทองแดง
เปนตนโดยท่ัวไปอุปกรณจับยึดสายดินจะประกอบดวยสปริงเพ่ือจับยึดชิ้นงานใหแนนเพราะถาจับยึดชิ้นงานไม
แนนจะทําใหเกิดความตานทานและเกิดความรอนหรือการอารกข้ึนนอกจากใชสปริงยึดใหแนนแลวบางชนิดยังทํา
เปนซีแคมปหรือใชเกลียวขันจับยึดกับชิ้นงานใหแนนดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 8.4 ลักษณะอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 
 

 3.4  อุปกรณท่ีใชในการปองอันตราย 
 ในการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟามีอันตรายท่ีเกิดข้ึนหลายอยางจากการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาหลายอยางเชน
ควันความรอนสะเก็ดไฟไฟฟาดูดเปนตนดังนั้นในการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาทุกครั้งจะตองมีอุปกรณท่ีใชในการ
ปองกันอันตรายจากการเชื่อมไฟฟาซ่ึงอุปกรณท่ีชวยปองกันอันตรายจากการเชื่อมไฟฟามีดังนี้ 
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1) หนากากเช่ือม (Welding Helmet) 
  เปนอุปกรณท่ีใชปองกันดวงตาและใบหนาจากแสงเชื่อมความรอนและรังสีท่ีเกิดจากการเชื่อมคือ
รังสีอัลตราไวโอเลตและรังสีอินฟราเรดรวมท้ังเม็ดโลหะ ( Spatter ) ท่ีกระเด็นออกมาซ่ึงหนากากเชื่อมไฟฟาแบง
ออกเปน 2 แบบคือ 

- แบบมือถือ (Hand Shield) ซ่ึงแบบนี้มือขางหนึ่งจะถือหนากากเชื่อมอีกขางหนึ่งถือ
หัวเชื่อมไฟฟาเหมาะกับการเชื่อมบนพ้ืนในทาราบตัวหนากากทําดวยไฟเบอรกลาส หรือกระดาษอัดข้ึนอยูกับ
บริษัทผูผลิตดังแสดงในรูป 

 

 
 

รูปท่ี 8.5 ลักษณะหนากากเชื่อมชนิดมือถือ 
 

- แบบสวมหัว (Helmet) มือขางหนึ่งจะเปนอิสระสามารถชวยจับสิ่งตาง ๆไดเหมาะ
สําหรับการเชื่อมงานในท่ีสูงตัวหนากากสวนใหญจะทําดวยไฟเบอรกลาส จุดหลอมละลายสูง นํ้าหนักเบาดังแสดง
ในรูปท 

 
 

รูปท่ี 8.6 แสดงลักษณะหนากากเชื่อมแบบสวมหัว 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
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  ในหนากากเชื่อมจะมีชองท่ีสําหรับใสเลนสเชื่อมซ่ึงเลนสเชื่อมจะทําใหมองเห็นการอารก กอนท่ี
จะใสเลนสเชื่อมจะมีกระจกใสใสไวดานหนาเลนสเชื่อมเพ่ือปองกันไมใหเม็ดโลหะ (Spatter)กระเด็นมาติดกับเลนส
เชื่อมจะทําใหมองไมเห็นการอารกเพ่ือเปนการปองกันไมใหเปลี่ยนเลนสเชื่อมบอย ๆซ่ึงเลนสเชื่อมมีราคาแพงจึงใส
กระจกใสซ่ึงราคาถูกกวาไวขางหนาเลนสเชื่อมเวลามองไมเห็นการอารกก็เปลี่ยนแคกระจกใสความเขมของเลนส
เชื่อมจะบอกเปนเบอรตามมาตรฐานของ AWS ( American Welding Society ) ดังตาราง 
 
ตารางท่ี 8.2 เบอรความเขมของเลนสเชื่อม 

เบอร กระแสไฟท่ีใช 
6 – 7 

8 
10 
12 
14 

กระแสไฟไมเกิน 30 แอมแปร 
กระแสไฟตั้งแต 31 – 75 แอมแปร 
กระแสไฟตั้งแต 76 – 200 แอมแปร 
กระแสไฟตั้งแต 201 – 400 แอมแปร 
กระแสดไฟตั้งแต 401 แอมแปรข้ึนไป 

  
2) ชุดปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟา 

  ชุดปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาก็คลายกับชุดปฏิบัติงานเชื่อมแกสประกอบไปดวยเสื้อหนัง 
( Apron ) ถุงมือหนัง ( Gloves ) ปลอกแขน ( Sleeves ) ปลอกขา ( Leggings ) ดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 8.7 ลักษณะชุดปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟา 
 

 3.5 อุปกรณทําความสะอาด 
 อุปกรณท่ีใชในการทําความสะอาดงานเชื่อมท้ังกอนและหลังการเชื่อมมีความจําเปนตองนํามาใชเพ่ือให
งานเชื่อมมีคุณภาพอุปกรณทําความสะอาดมีดังนี้ 
  1)  คอนเคาะสแลก (Chipping Hammer) มีลักษณะแบนคลายสกัดท่ีปลายขางหนึ่งอีกดาน
หนึ่งแหลมเพ่ือใชสําหรับเคาะสแลกท่ีปกคลุมบนรอยเชื่อมและท่ีฝงในรอยเชื่อม ดังรูป 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
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รูปท่ี 8.8 แสดงลักษณะคอนเคาะสแลก 
 

  2) แปรงลวด (Wire Brush) ดามทําดวยไมขนแปรงทําดวยเสนลวดเรียงเปนแถวตั้งแต 2 แถว
ข้ึนไปอยูบนดามไมมีหนาท่ีทําความสะอาดชิ้นงานกอนหรือหลังการเชื่อมดังแสดงในรูป 

 
รูปท่ี 8.9 แสดงลักษณะแปรงลวด 

 
  3) คีมจับช้ินงานรอน (pliers) ทําจากเหล็กมีดามยาวเพ่ือสะดวกในการจับชิ้นงานท่ีรอนและ
เคลื่อนยายไปทําความสะอาดไดงายดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 8.10 แสดงลักษณะคีมจับชิ้นงานรอน 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ศรรามกําลังทําการเชื่อมชิ้นงานแตพบวามีควันมากเกินไป ศรรามควรทําอยางไร 
 ก. ตรวจสอบระบบระบายอากาศ   
 ข. ใชพัดลมฮาตาริ เปาเพ่ือไลควันออกจากสถานท่ีปฏิบัติงาน 
 ค. เรียกเพ่ือรวมงานมาดู 
 ง. กดปุมเตือนสัญญาณไฟไหมเพ่ือใหทุกคนวิ่งหนีออกจากบริเวณปฏิบัติงาน 
2. ขอใดถูกตองท่ีสุด 
 ก. การปฏิบัติงานเชื่อมไมจําเปนตองมีระบบระบายอากาศเพ่ือลดตนทุน 
 ข. การปฏิบัติงานเชื่อมควรทําภายนอกอาคารและไมจําเปนตองมีระบบระบายอากาศ 
 ค. การปฏิบัติงานเชื่อมควรมีระบบระบายอากาศเพ่ือปองกันอันตรายจากฟูมและกาซ   
 ง. การปฏิบัติงานเชื่อมไมควรมีระบบระบายอากาศเพราะไมไดมีสารพิษท่ีเปนอันตราย 
3. การปองกันอันตรายจากควันพิษควรทําอยางไร 
 ก. ใสผาปดจมูก 
 ข. ใสหนากากเชื่อม 
 ค. ใชพัดลมดูดอากาศ  
 ง. ใชพัดลมตั้งโตะเปาไลควันพิษ 
4. ขอใดเปนการปองกันอันตรายจากไฟฟาดูด 
 ก. สวมรองเทานิรภัย  
 ข. ซอมสายเชื่อมขณะเปดเครื่องเชื่อม 
 ค. ใชสายเชื่อมท่ีฉนวนหุมฉีกขาด 
 ง. ไมไดตอสายดิน 
5. กระแสไฟฟาก่ีมิลลิแอมปท่ีมีอันตรายแกชีวิต 
 ก. 10-29 มิลลิแอมป 
 ข. 30-49 มิลลิแอมป 
 ค. 50-79 มิลลิแอมป 
 ง. 80-99 มิลลิแอมป   
6. วัสดุใดไมเปนสื่อนําไฟฟา 
 ก. เศษทองเหลือง 
 ข. เศษเซรามิก  
 ค. เศษทองแดง 
 ง. เศษอะลูมิเนียม 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
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7. ขอใดคืออุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลในงานเชื่อม 
 ก. ปลอกแขน 
 ข. หนากากเชื่อม 
 ค. ถุงมือหนัง 
 ง. รองเทาผาใบ  
8. ในขณะทําการเชื่อมทําไมตองใสถุงคลุมรองเทา 
 ก. เพ่ือเปนไปตามกฎระเบียบของการทํางาน 
 ข. เพ่ือปองกันสะเก็ดเชื่อมเขาไปในรองเทา  
 ค. เพ่ือใหการใสรองเทากระชับ 
 ง. เพ่ือใหการทํางานสะดวก 
9. ในการเชื่อมชางเชื่อมควรเลือกอุปกรณชนิดใดในการปองกันแสง 
 ก. แวนตาเลนสธรรมดา 
 ข. แวนตาเลนสกรองแสง  
 ค. แวนตาทึบแสง 
 ง. แวนตาแฟชั่น 

 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
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8     

9     



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
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วัตถุประสงค 
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
 1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
 2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน  
 3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
แบบงาน 

 
 

รูปท่ี 8.11 แบบท่ีใชในการเชื่อม 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
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เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 

เกณฑการใหคะแนน 
5 ดีมาก   4 ดี 

  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 
 

2. 
 
 

3. 

ตรวจสอบระบบระบายอากาศได
ถูกตองตามกฎความปลอดภัยใน
การทํางาน 
ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟา
ดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัย
ในการทํางาน  
สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวน
บุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
 

       

 

  

                                                                                    ผูตรวจ……………………..…………………… 
                                                 (……………………......) 
 

หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4.   ใบหินเจียร 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค 
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 

 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4.   ใบหินเจียร 

 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. ตรวจสอบระบบระบาย
อากาศไดถูกตองตามกฎความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

- ตรวจสอบการทํางานของระบบระบายอากาศ
ภายในโรงงาน และสภาพแวดลอมของพ้ืน ท่ี
ปฏิบตัิงาน ใหเหมาะสําหรับงานเชื่อม เชน พ้ืนไมมี
คราบน้ํามัน สิ่งท่ีกอใหเกิดการติดไฟ เปนตน  
- ตรวจสอบการทํางานของระบบระบายอากาศ
เครื่องเชื่อมวาทํางานปกต ิ

- 

2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจาก
ไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎ
ความปลอดภัยในการทํางาน 

- ตรวจสอบสายกราวด และกระแสไฟ 
 

- 

3. สวมใสอุปกรณปองกัน
อันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสม
กับลักษณะงาน 

-  สวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลใหถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ ดังตัวอยาง 

                               
                              อุปกรณปองกันศีรษะ 

                                  (Head Protection) 
 
 
 

                             
                               อุปกรณปองกันดวงตา 

                                   (Safety Glasses) 
 
 
 

                               อุปกรณปองกันหู  
                                     (Ear Protection) 
 
 
 
                            อุปกรณปองกันการหายใจ   
                           (Respiratory protection) 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

 
 

                                อุปกรณปองกันลําตัว  
                                   (Body protection ) 
 
 
 
 
 

                               อุปกรณปองกันมือ  
                                (Hand protection) 

 
 
 
 

                                  อุปกรณปองกันเทา 
                                   (Foot protection ) 
 
 
 
                                        อุปกรณปองกัน 
                                        การตกจากท่ีสูง 
 
 
  

                                    หนากากเชื่อม 
 
 

 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 8 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
  

172 

 
 

รูปท่ี 8.12 การทํางานของเครื่องเชื่อมและจุดตรวจเช็ค 
 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 
 
 
 
 
 
 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 4 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวยอุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
2. ปฏิบัติการเชื่อมแบบแผนตอแผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed) ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
4. ตรวจคุณภาพเบื้องตน ดวยสายตา ระหวางผลิต และ การบรรจุใสภาชนะ ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
5. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. หลักการทํางานของอุปกรณชวยจับยึดงานเชื่อม  
2. วิธีการปฏิบัติงานกับอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 
3. วิธีปรับตั้งคาตัวแปรการเชื่อม เชน แรงเคลื่อน (Volt), กระแสไฟเชื่อม(Amp.), อัตราการปอนลวด 

(Wire Speed), อัตราการไหลของแกส (Flow Rate) 
4. การฝกทักษะฝมือตามมาตรฐาน  
5. วิธีการและข้ันตอนการเชื่อมแบบแผนตอแผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
6. วิธีตรวจคุณภาพ เชน วัดความหนารอยเชื่อมฟลเลท (Throat) (ดวยเกจเช็คความหนารอยเชื่อม) และ

แนวเชื่อม (ดี/เสีย/แกไข) 
7. ประเภทของภาชนะบรรจุท่ีใช 
8. วิธีทําความสะอาด เครื่องเชื่อม เครื่องปอนลวด และเครื่องมือเชื่อม 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 4 ชั่วโมง 
  

174 

บรรณานุกรม :  
  ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
  กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 
  http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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1. หลักการทํางานของอุปกรณชวยจับยึดงานเช่ือม  
 การทํางานเชื่อมมีความจําเปนอยางยิ่งตองใชงานอุปกรณชวยจับยึดงานเชื่อม ซ่ึงมีหลักการใชงานของ
อุปกรณดังนี้ 
 เครื่องมือเปนสิ่งจําเปนสําหรับชางเปนอยางมาก ชางท่ีดีจะตองรูจักการใชเครื่องมือใหถูกตองตลอดจน
การระวัง รักษาเครื่องมือ และควรตรวจสอบการใชงานของเครื่องมือทุกครั้งกอนปฏิบัติงาน วิธีการตรวจสอบ
เครื่องมือ มีแนวทางดังนี้ 
 - ศึกษาคูมือการใชงานกอนทุกครั้ง  
 - วางแผนการทํางานวาจะใชเครื่องมือใดบาง 
 - นําเครื่องมือมาจัดวางในโตะทํางานและแยกประเภทของเครื่องมือไมใหปะปนกัน 
 - ตรวจสอบเครื่องมือทีละชิ้นดวยสายตาวามีสภาพอยางไร เครื่องมือท่ีพรอมใชจะตอง ไมแตกหัก บิ่น 
ชํารุด เครื่องมือท่ีใชพลังงานไฟฟาใหทดสอบโดยเสียบปลั๊ก จากนั้นทดสอบวาใชงานไดหรือไม หากใชงานไมไดใหดู
ท่ีปลั๊กวาเสียบข้ัวแนนหรือไม หรือมีแกระแสไฟฟาเขาท่ีตัวเครื่องหรือไม  
 - เม่ือตรวจสอบเครื่องมือแลวจึงเริ่มปฏิบัติงาน 
 
2. วิธีการปฏิบัติงานกับอุปกรณจับยึดช้ินงาน 
 2.1 คีม 

คีม เปนเครื่องมือท่ีใชแรงบิดสําหรับจับ ยึด ตัด สิ่งตางๆ เชน โลหะแผนบางๆ สายไฟฟา ทอ และเสนลวด
เปนตน คีมมีหลายประเภท แตท่ีสําคัญและใชงานกันมากมีดังนี้  

1) คีมปากขยาย ปากคีมมีลักษณะโคงมนและสามารถขยายออก หรือลดใหแคบลงได เหมาะกับ
การใชงานท่ีเก่ียวกับเครื่องจักรกลและงานเครื่องยนตประเภทตางๆ ปกติคีมจะชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอน 
นอกจากคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประแจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงสูง หามใชคอน
ชวยตี หลังการใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

2) คีมปากจระเข ปากคีมมีคมไวสําหรับตัดดานขาง และสามารถใชจับชิ้นงานไดดวย เหมาะกับ
การใชงานตัดและจับชิ้นงาน ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทน
ประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาด
และหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

3) คีมปากจิ้งจก ปากคีมมีลักษณะเรียวแหลมและเล็ก เหมาะกับการใชงานในท่ีแคบ ปกติคีมจะ
ผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง 
หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

4) คีมตัด ปากดานขางมีลักษณะเปนคมตัดและผานการชุบแข็ง ใชสําหรับตัดปนล็อค ลวดสายไฟ 
ใชบอกสายไฟแบบบาง ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประ
เจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและ
หยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 
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5) คีมล็อค ออกแบบเปนพิเศษ ใชงานเฉพาะ ปลายดามมีสกรูปรับ มีหลายแบบ เชน แบบ
ธรรมดา แบบปากแหลม แบบใชงานเชื่อม และแบบชนิดแคลมป ใชสําหัรบจับหรือบีบชิ้นงานท่ีแนนมาก ปกติคีม
จะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง 
หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

6) คีมถอดแหวนล็อค ตรงปลายคีมจะมีปลายแหลม สามารถใชบีบหรือถางแหวนได ใชถอด
แหวนล็อคลูกสูบ หรือแหวนล็อคเพลา ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไม
ควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทํา
ความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

 

  

คีมปากขยาย คีมตัด 

 

 
คีมปากจระเข คีมล็อค 

 

 
คีมถอดแหวนล็อค คีมปากแหลม 

 
รูปท่ี 9.1 คีมประเภทตาง ๆ 
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 2.2 แคลมป 
 ใชในการจับยึดชิ้นงานในขณะสรางชิ้นงาน หรือในข้ันตอนการประกอบชิ้นงาน แคลมปมีหลายประเภท
ข้ึนอยูกับการนําไปใชงาน เชน สปริงแคลมป แคลมปไม เอฟแคลมป สปดแคลมป แคนททวิสทแคลมป แคลมปทอ 
แคลมปอัดไม แคลมปขนาน แคลมปเขามุม และท่ีนิยมใชในงานเชื่อมคือ ซีแคลมป 

 
รูปท่ี 9.2 แคลมป 

 
 2.3 ปากกาจับช้ินงาน  
 เปนอุปกรณท่ีมีความสําคัญในการปฏิบัติงานชาง ใชสําหรับจับหรือยึดชิ้นงานใหแนนเพ่ือสะดวกตอการ
ปฏิบัติงาน 

 
รูปท่ี 9.3 ปากกาจับชิ้นงาน 
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3. วิธีปรับตั้งคาตัวแปรการเช่ือม เชน แรงเคล่ือน (Volt), กระแสไฟเช่ือม(Amp.), อัตราการปอนลวด( Wire 
Speed), อัตราการไหลของแกส(Flow Rate) 
 3.1การเลือกเครื่องเช่ือม 
 เครื่องเชื่อมในปจจุบันนี้มีอยูหลายแบบและหลายขนาดดวยกัน  การเลือกใชเครื่องเชื่อมนั้นจะตอง
คํานึงถึงสภาพของงานเชื่อมและผูปฏิบัติงาน  สําหรับโรงงานอุตสาหกรรม ท่ีตองการเชื่อมงานจํานวนมาก งาน
เหลานี้ตองเชื่อมดวยไฟตรงจึงตองเลือกเครื่องเชื่อมไฟตรง  ซ่ึงอาจเปนชนิดขับดวยมอเตอร หรือชนิดเครื่องเรียง
กระแสข้ึนอยูกับสภาพโรงงาน  เชน ชนิดขับดวยมอเตอร  
 3.2 ดิวตี้ไซเคิล (Duty Cycle) 
 Duty Cycle  เปนตัวท่ีบอกถึงความสามารถของเครื่องเชื่อม ท่ีกําหนดดวยเวลาเชื่อมกับเวลาท้ังหมดโดย
กําหนดเวลาท้ังหมดไวเปนมาตรฐาน 10 นาที การกําหนดคาความสามารถของเครื่องเชื่อมนี้ เปนการปองกันมิให
ชางเชื่อม ใชเครื่องเชื่อมหนักเกินไปซ่ึงอาจจะทําใหเครื่องเชื่อมเสียหายไดงาย 
 3.3 การปรับตั้งกระแสไฟฟา 
 โดยปกติ การปรับกระแสไฟท่ีใชในการเชื่อม  จะดูไดจากขางกลองลวดเชื่อม ของผูผลิตลวดเชื่อมแตละ
ยี่หอ  โดยขางกลองจะระบุ ชนิดกระแสท่ีใช AC หรือ DC ขนาดแรงดันในแตละทา  ซ่ึงจะระบุบนขางกลอง  ชาง
เชื่อมสามารถพิจารณาเลือกขนาดแรงดันได 
 การปรับตั้งกระแสไฟฟาเชื่อมมีผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพของแนวเชื่อม โดยมีขอควรพิจารณาดังนี้ 
 1. การปรับกระแสไฟในการเชื่อมสามารถปรับได2ลักษณะ คือ ปรับเพ่ิม และปรับลด 
 2. การปรับกระแสไฟเชื่อมสูงจะทําใหการอารครุนแรงและแนวเชื่อมเสียหาย 
 3. การปรับกระแสไฟเชื่อมสูงหรือต่ําจะตองคํานึงถึงความหนาของวัสดุงานเชื่อมดวย 
 4. การใชกระแสไฟเชื่อมต่ํา จะทําใหเกิดการดูดติดของลวดเชื่อมกับชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.4 เปรียบเทียบผลลพัธการปรับกระแสไฟในการเชื่อม 
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 3.4 วิธีการเลือกลวดเช่ือมไฟฟา 
 การปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาใหไดแนวเชื่อมท่ีดีมีคุณภาพการเลือกลวดเชื่อมใหถูกตอง เหมาะสมกับการ
ปฏิบัติงานเชื่อมจึงมีความสําคัญมาก ซ่ึงมีหลักการเลือกดังนี้ 
 1. พิจารณาดูกอนวาชิ้นงานเชื่อมเปนวัสดุชนิดใดแลวจึงเลือกลวดเชื่อม 
 2. ศึกษารายละเอียดองคประกอบตางๆของการปฏิบัติงานเชื่อม เชน การปรับตั้งกระแสไฟเชื่อม การตั้ง
มุมลวดเชื่อม โดยสามารถศึกษาไดจากรายละเอียดขางกลองลวดเชื่อม 
 3. การเลือกขนาดลวดเชื่อมจะตองเหมาะสมสัมพันธกับความหนาของชิ้นงาน โดยขนาดของลวดเชื่อมจะ
วัดบริเวณแกนลวดท่ีไมมีฟลักซหุม 
 
4. การฝกทักษะฝมือตามมาตรฐาน  
 4.1 ชนิดรอยตอท่ีใชในงานเช่ือม 
 รอยตอคือการทําใหชิ้นงานตั้งแต 2 ชิ้นข้ึนไปมาตอเขาดวยกันรอยตอในงานเชื่อมแบงออกได 5 แบบ
ดังตอไปนี้ 
  1) รอยตอชน (Butt Joint) 
  นําขอบของชิ้นงาน 2 ชิ้นมาตอชนกันการตอชนจะเวนชองวางหรือติดกันก็ไดท้ังนี้ข้ึนอยูกับความ
หนาของชิ้นงานแตถางานหนามากตองบากชิ้นงานซ่ึงมีการบากมีรูปรางตางๆกันลักษณะของรอยตอชนดังแสดงใน
รูป 

 
 

รูปท่ี 9.5 ลักษณะรอยตอชน 
  
  2)  รอยตอเกย (Lap Joint) 
  นําชิ้นงาน 2 ชิ้นมาซอนกันและเชื่อมบริเวณขอบของชิ้นงานท่ีเกยซอนกันอยูขอดีไมเสียเวลาใน
การเตรียมงานมากการตอเกยท่ีดีควรใหชิ้นงานวางซอนกันแนบสนิทตลอดความยาวดังแสดงในรูป 
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Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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รูปท่ี 9.6 ลักษณะรอยตอเกย 

  
 

  3) รอยตอมุม (Corner Joint) 
  รอยตอชนิดนี้ตอโดยการนําขอบชิ้นงานท้ังสองมาวางตั้งฉากกันลักษณะเปนรูปสามเหลี่ยม
สามารถเชื่อมไดท้ังมุมภายนอกและมุมภายในลักษณะรอยตอมุมดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 9.7 ลักษณะรอยตอมุม 
 

  4)  รอยตอขอบ (Edge Joint) 
  รอยตอชนิดนี้นําขอบของชิ้นงานมาชนกันโดยท่ัวไปใชออกแบบกับงานบางๆและไมตองการเติม
ลวดใชกับการเชื่อมแกสประหยัดเวลาและคาใชจายดังแสดงในรูป 
 

 

 
รูปท่ี 9.8 ลักษณะรอยตอขอบ 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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  5) รอยตอรูปตัวที ( T Joint ) 
  รอยตอชนิดนี้นําชิ้นงานชิ้นหนึ่งวางลงบนชิ้นงานอีกชิ้นหนึ่งลักษณะคลายกับตัวทีรอยตอรูปตัวที
นิยมใชกันมากในงานเชื่อมท่ัวๆไปลักษณะรอยตอรูปตัวทีดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 9.9 ลักษณะรอยตอรูปตัวที 
 

 4.2 ตําแหนงทาเช่ือมสําหรับงานแผนโลหะ ( Plate ) 
ในปจจุบันไดมีการกําหนดทาเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 6947 ดังนี้ 
 

  1) รอยเช่ือมชน (Butt Weld) 

ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาราบ (Flat Position ) PA 

 
ทาระดับ ( Horizontal Position ) PC 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาเหนือศีรษะ ( Overhead Position ) PE 

 
ทาตั้งเชื่อมข้ึน ( Vertical Up Position ) PF 

 
 

ทาตั้งเชื่อมลง( VertcalDown Position ) 
 
 
 
 

PG 

 
 
 
  2) รอยเช่ือมมุม (Fillet Weld) 
 

ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาราบ (Flat Position ) PA 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาระดับ ( Horizontal 
Position ) 

PB 

 
ทาเหนือศีรษะ ( Overhead Position ) PD 

 

ทาตั้งเชื่อมข้ึน  
( Vertical UpPosition ) 

PF 

 
ทาตั้งเชื่อมลง  
( Vertical Down Position ) 

PG 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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5. วิธีการและข้ันตอนการเช่ือมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
 5.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
 - ตรวจสอบวัสดุอุปกรณท่ีใช นํามาเตรียมใหครบถวน  
 - ตรวจสอบความปลอดภัยของเครื่องเชื่อม 
 - ตรวจสอบสายกราวด ถังแกส อุปกรณตอพวงอ่ืนๆ 
 - ใสชุดอุปกรณปองกันสวนบุคคล 
 - ทําความสะอาดชิ้นงานไมใหมีคราบน้ํามัน จารบี นําชิ้นเหล็กลองวางประกอบตามใบงานท่ีกําหนด 
 - ปรับตั้งความเร็วเครื่องปอนลวดเชื่อม 
 - ปรับตั้งคากําลังไฟฟาเครื่องเชื่อม 
 - ปรับตั้งแรงดัน และอัตราการไหลของแกส 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.10 การปฏิบัติงานท่ีปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม 
http://www.shawpat.or.th  
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
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หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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 5.2 หลักพ้ืนฐานการเริ่มตนอารก 
 การอารกสําหรับงานเชื่อมดวยลวดเชื่อม  โดยท่ัวไปนิยมใชกัน  2 วิธี คือ 

 1) แบบแตะสัมผัส (Tapping Method) ผูท่ีมีความชํานาญแลวจะใชวิธีนี้ เพราะวิธีการเริ่มตน
อารกแบบนี้สามารถจะกระทําไดโดยตําแหนงท่ีเราตองการเชื่อมนั่นคือ  ใชลวดเชื่อมแตะลงบนผิวหนาของชิ้นงาน
เพียงเบา ๆ ตรงตําแหนงท่ีเราตองการแลวยกข้ึนเพ่ือใหเกิดการอารกจากนั้นจึงกดลวดเชื่อมลงมาเพ่ือหาระยะ
อารกท่ีถูกตอง ดังแสดงในรูป 

 
รูปท่ี 9.11 เทคนิควิธีการเริ่มตนอารกแบบแตะสัมผัส 

 
 2)  แบบเข่ียสัมผัส (Scratch Method) ผูเริ่มตนฝกงานเชื่อมควรใชวิธีนี้เพราะการเข่ียแบบนี้

โอกาสลวดเชื่อมดูดติดกับชิ้นงานมีนอยเพราะเปนการลากเข่ียแลวยกข้ึนเพ่ือใหเกิดการอารก หลังจากนั้นจึงรักษา
ระยะอารกใหถูกตองและคงท่ี การเริ่มตนอารกแบบนี้ทําใหการอารกอยูไกลจากตําแหนงท่ีเริ่มตน บางครั้งอาจเกิด
หลอมละลายของลวดเชื่อมหยดลงระหวางทาง  หรืออาจหาจุด ตนเชื่อมไมพบทําใหแนวเชื่อมไมสมบูรณได ดัง
แสดงในรูป 
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หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
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หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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รูปท่ี 9.12 เทคนิควิธีการเริ่มตนอารกแบบเข่ียสัมผัส 

 
 5.3 การเช่ือมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
  1) การเริ่มตนเชื่อม เตรียมงานใหสะอาด ปราศจากสิง่ตาง ๆ เชน  จาระบี  น้ํามันสนิมเพราะจะ
ทําใหรอยเชื่อมท่ีไดไมมีคุณภาพตามตองการ การเริ่มตนเชื่อมบริเวณจุด  เริ่มตนของแนวเชื่อมจะเริ่มจากการทําให
เกิดการอารก  เม่ือเกิดการอารกข้ึนแลวใหยกลวดเชื่อม ข้ึนประมาณ  2  เทาของเสนผาศูนยกลางลวดเชื่อม  ทํา
มุมเชื่อมตามลักษณะของรอยตอแบบตาง ๆ   ซ่ึงมุมเชื่อมจะแตกตางกันไป  หลังจากนั้นใหสรางบอหลอมเหลวซ่ึง
จะกวางประมาณ  1.5 – 2  เทา ของเสนผาศูนยกลางลวดเชื่อม  และตองใหมีการซึมลึกอยางสมํ่าเสมอ 
  2) วธิีการเชื่อมเม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม  เม่ือทําการเชื่อมถึงจุดสุดทายของแนวเชื่อมจะเปนแองโลหะ
ปลายแนวเชื่อม  (Crater)  ซ่ึงเปนจุดท่ีมีความแข็งแรงต่ําสุดของแนวเชื่อมและเปนจุดเริ่มตนของการเกิดรอยราว
ข้ึนได  จึงจําเปนตองเติมลวดเชื่อมท่ีปลายแองโลหะใหเต็ม โดยใหเดินยอนกลับเล็กนอย  แลวหยุดเติมแองปลาย
แนวเชื่อมใหเต็ม  ดังแสดงในรูป 
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รูปท่ี  9.13 แสดงถึงวิธีการเชื่อมเม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม 

  3) การตอแนวเชื่อม ลวดเชื่อมไฟฟาแบบหุมฟลักซ เม่ือเชื่อมจนปลายลวดเชื่อมเหลือ
ประมาณ 38.10 มม. จะตองมีการเปลี่ยนลวดเชื่อมใหมและในการเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม จะตองมีการตอแนว
เชื่อม  ซ่ึงจะตองเปนแนวเดียวกันกับแนวเดิม และจะตองมีความแข็งแรงและมีคุณสมบัติเทากับแนวเดิมดวย        
ซ่ึงวิธีการตอแนวเชื่อมมีวิธีการปฏิบัติดังนี้ 
  4) ในกรณี ท่ีแองปลายแนวเชื่อมยังรอนอยู   ให เชื่อมตอได ทันที   ไมตองเคาะทําความ
สะอาด  โดยใหเริ่มตนอารกหางจากแองหลอมเหลวเดิมไปทางดานหนาประมาณ  ½  - 1 นิ้ว  ดังแสดงในรูป
ท่ี  133  เริ่มอารกท่ีจุด  A แลวจึงถอยหลังกลับไปท่ีจุด  B  ซ่ึงเปนบอหลอมละลายของแนวเชื่อมเดิม  (วิธีนี้ถาชาง
เชื่อมขาดทักษะจะเกิดสแลกฝงในรอยเชื่อม) 
  5) ในกรณีท่ีแองปลายแนวเชื่อมเย็นแลว ใหทําความสะอาดโดยใชคอนเคาะสแลก (Slag) ออก
และใชแปรงลวดขัดใหสะอาดอีกครั้งหนึ่ง หลังจากนั้นใหเริ่มตนอารกหางจากแองหลอมเหลวเดิมไปทางดานหนา
ประมาณ  ½  นิ้ว – 1 นิ้ว  เชนเดียวกับขอ 2.3.1 ดังแสดงในรูป เริ่มอารกท่ีจุด A แลวจึงถอยหลังกลับไปท่ี
จุด B ซ่ึงเปนบอหลอมเหลวของ  แนวเชื่อมเดิม 
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รูปท่ี  9.14 วิธีการตอแนวเชื่อม  
 

  ขอสังเกตในการตอแนวเชื่อม  ไมควรเริ่มตนอารกใหมขางแองโลหะ ปลายแนวเชื่อมเพราะจะทํา
ใหความรอนไมเพียงพอท่ีจะหลอมเหลวเปนเนื้อเดียวกันของแนวเชื่อม  และการเติมลวดเชื่อมตรงแนวตอจะตอง
ควบคุมอยาใหมากเกินไป  เพราะจะทําใหแนวเชื่อมนูนกวาแนวเดิมแตถาเติมลวดเชื่อมนอยเกินไป  จะทําใหแนว
เชื่อมแบนและเกิดรอยแหวง  
  6) การเชื่อมแนวเสนเชือก  หมายถึง  การเชื่อมโดยไมสายลวดเชื่อมขณะทําการเชื่อมเพียงแต
ควบคุมระยะอารก  มุมของลวดเชื่อม  และความเร็วในการเดินลวดเชื่อมเทานั้น  ซ่ึงการเชื่อมแนวเสนเชือก
นี้  โดยท่ัวไปจะใชกับการเชื่อมในทาขนานนอน  และทาตั้งเชื่อมลง  เพราะถาสายลวดเชื่อมอาจทําใหแนวเชื่อมไม
สมบูรณโดยเฉพาะเกิดรอยแหวงข้ึนได  
  7) การเชื่อมสายลวดเชื่อม  หมายถึง  การลากลวดเชื่อมไปทางดานขางเพ่ือใหแนวเชื่อมมีขนาด
กวางข้ึน  โดยท่ัวไปแลวความกวางของแนวเชื่อมไมควรเกิน  5  เทาของความโตลวดเชื่อม  การเลือกรูปรางหรือ
แบบของการสายลวดเชื่อม จะตองคํานึงถึงชนิดของรอยตอขนาดของแนวเชื่อมและตําแหนงทาเชื่อมดวย  การ
เชื่อมสายลวดเชื่อมนี้  โดยท่ัวไปใชเทคนิคนี้กับการเชื่อมรอยตอรองของตัววี  สําหรับงานหนา ๆ  และรอยเชื่อมฟล
เลทบนรอยตอแบบตาง ๆ  หรือการเชื่อมเสริมทับกันหลาย ๆ ชั้น  การเชื่อมสายลวดเชื่อมจะเปนเทคนิคท่ีสําคัญ
อยางหนึ่ งสําหรับการเชื่อมไฟฟาแบบอารก   แตตองระลึกไว เสมอวา  การเปลี่ยนแปลงใด ๆ ในการ
เชื่อม  เชน  เปลี่ยนแปลงมุมเอียงระยะอารก  รูปแบบการสายลวดเชื่อม  จะมีผลโดยตรงตอคุณภาพของแนวเชื่อม
อนึ่งการสายลวดเชื่อมในบางกรณี จะทําเพ่ือใหรอยเชื่อมมีเกล็ดสวยเทานั้น  โดยไมคํานึงถึงประโยชนดานอ่ืน ๆ 
การสายลวดเชื่อมอาจแบงตามลักษณะของตําแหนง ทาเชื่อมดังตอไปนี้  
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  8) การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อม ทาราบ (Flat Surface) ดังแสดงในรูป (จุดสีดําตาม
แนวดานขางรอยเชื่อม  หมายถึง  จุดท่ีหยุดเติมลวดเชื่อมเพ่ือใหเติมลวดเชื่อมท่ีแนวดานขาง มากกวาสวนอ่ืน  เพ่ือ
ปองกันการเกิดรอยแหวงท่ีขอบแนวเชื่อม) 

 
รูปท่ี 9.15 การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อมราบ 

 
  9) การสวยลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อมทาตั้ง (Vertical  Line)  ดังแสดงในรูป 
 

 
รูปท่ี 9.16 แสดงการสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อมทาตั้ง 
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  10)   การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อม  ทาเหนือศีรษะ (Overhead)  ดังแสดงในรูป 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.17 การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อม  ทาเหนือศีรษะ 
 

  11) ดําเนินการเชื่อมชิ้นงานตามแบบใบสั่งงานท่ีกําหนด ตรวจเช็คใหเรียบรอย 
  12) ทําความสะอาดชิ้นงาน เก็บอุปกรณทําความสะอาดใหเรียบรอย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.18 แบบการเชื่อมแบบแผนตอแผน  
ทาระดับ (Fillet Weld , T-joint :PB) 
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6. วิธีตรวจคุณภาพ เชน วัดความหนารอยเช่ือมฟลเลท(Throat) (ดวยเกจเช็คความหนารอยเช่ือม) และแนว
เช่ือม (ดี/เสีย/แกไข) 
 6.1 การทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจ ( Visual Testing , VT ) 
 การตรวจสอบดวยสายตา คือ การทดสอบโดยใชสายตาเปลาหรือบางกรณีผูตรวจสอบอาจใชแวนขยาย 
อุปกรณวัดระยะ เพ่ือชวยในการตรวจหารอยบกพรองหรือความไมตอเนื่องท่ีอยูบนผิวชิ้นงาน ผูท่ีทําการทดสอบ
โดยวิธีการตรวจพินิจนี้ตองมีความรูและความชํานาญในงานหรืออุปกรณท่ีจะทดสอบ รวมท้ังมาตรฐาน (Code)    
ท่ีเก่ียวของดวย โดยท่ัวไปการทดสอบดวยกรรมวิธีการนี้จะตองทําเปนอันดับแรกกอนท่ีจะทําการทดสอบโดย     
ไมทําลายวิธีการอ่ืนตอไป การตรวจสอบดวยสายตาเปนวิธีการท่ีนํามาใชมากท่ีสุดเพ่ือทําการตรวจสอบชิ้นงาน   
ในพ้ืนท่ี ผูตรวจสอบท่ีผานการฝกฝนจะสามารถประเมินไดอยางแมนยํา  
  ขอด ี
  - เปนวิธีการทดสอบท่ีงาย 
  - ใชเวลาในการทดสอบนอยกวาวิธีอ่ืนๆ 
  - ตนทุนในการทดสอบต่ํา 
  - การอบรมบุคลากรในการทดสอบใชเวลานอย 
  - สามารถทําการทดสอบไดทุกข้ันตอนการผลิต 
  - เปนวิธีท่ีใชเครื่องมือท่ีไมซับซอนหรือไมใชเลย 
  - สถานท่ีและรูปรางของวัสดุไมเปนขอจํากัด 
  ขอเสีย 
  - ถึงแมเปนวิธีทดสอบท่ีงายแตตองใชความรูและความชํานาญสูง 
  - บางครั้งไมมีมาตรฐานในการกําหนดการตัดสินใจวาเปนของเสียหรือไม 
  - สามารถทดสอบไดบริเวณผิวหนาเทานั้น 
  - การทดสอบตองใชสายตาเปนหลัก สายตาท่ีออนลาอาจทําใหการตัดสินใจผิดพลาด 
 6.2  ข้ันตอนการตรวจสอบดวยสายตา  
  - เตรียมเครื่องมือวัดท่ีใชในการตรวจสอบดวยสายตา เชน แวนตาขยาย ไมบรรทัด ตลับเมตร 
ดินสอ 
  - เตรียมชิ้นงานพรอมกับทําความสะอาดชิ้นงานท่ีจะทําการตรวจสอบ 
  - การตรวจสอบเพ่ือหาจุดบกพรอง รายละเอียดของการตรวจสอบมีดังนี้  เชน  รอยตอของการ
ประกอบวาแนบสนิทหรือไม จุดเชื่อมตอสายไฟ ความครบถวนของสกรู ทดสอบความสวางของหลอดไฟ  เปนตน 
  - เม่ือเห็นจุดบกพรองใหแกไขชิ้นงานใหเรียบรอย 
 6.3 ประเภทของการตรวจพินิจ สามารถแบงออกเปน 2 วิธี คือ  
  1) การตรวจพินิจโดยตรง (Direct Observation Testing) โดยตาของผูทดสอบและชิ้นงานตอง
อยูหางไมเกิน 600 มิลลิเมตร โดยท่ีแนวสายตาและผิวหนาของวัสดุทํามุมกันไมต่ํากวา 30 องศา ในกรณีท่ีตองการ
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เพ่ิมมุมของพ้ืนท่ีของการมองเห็นอนุญาตใหใชกระจกสะทอนได บริเวณท่ีทดสอบควรมีความสวางไมนอยกวา 
1000 lux   
  2) การตรวจพินิจโดยออม (Indirect Observation Testing) ใชในกรณีท่ีไมสามารถใชการตรวจ
พินิจโดยตรงได สามารถใชการตรวจพินิจโดยออมแทน เชน Bore Scope Video Camera หรือ Telescope ชวย
การมองเห็นในท่ีเขาไมถึง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9.19 ตัวอยางการตรวจพินิจรอยเชื่อม ทําการวัดความนูนของรอยเชื่อมดวยเกจวัดรอยเชื่อม 
(Measurement of weld reinforcement by a welding gage) 

 
 6.4 การตรวจสอบแนวเช่ือมดวยสายตา 
 การใชระยะอารคท่ีถูกตอง ในการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟา หากใชระยะอารคไมถูกตอง จะเกิดผลตอแนว
เชื่อมดังนี้ 
 1. ระยะอารค (Arc) มากเกินไป แนวเชื่อมจะแบนกวาง การซึมลึกไมดี แนวเชื่อมท่ีไดไมแข็งแรง 
 2. ระยะอารค (Arc) นอยเกินไป จะเกิดการดูดติดของชิ้นงาน 
 3. ระยะอารค (Arc) พอดี จะเกิดการอารคม่ีตอเนื่องสมํ่าเสมอ เกิดแนวเชื่อมท่ีดีมีคุณภาพ 
 ระยะอารค (Arc) ท่ีเหมาะสมในการเชื่อมคือ ระยะประมาณความโตของแกนลวดเชื่อม 
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รูปท่ี 9.20 การตรวจสอบแนวเชื่อม 
 

 ยึดหลักการตรวจสอบดังตอไปนี้ 
  ตรวจสอบความสมบูรณแนวเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยขีดอารคบนผิวหนาชิ้นงาน 
  การทําความสะอาดผิวชิ้นงานและหนารอยเชื่อมการขจัดสแลก และ สเก็ดเชื่อมออก 
  ตรวจสอบรูพรุนตามรอบเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยกัดแหวงตามแนวเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยขอบซอน 
  ตรวจสอบระยะของแนวเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยเชื่อมดานหนาไมควรนูนเกินไป 
 
7. ประเภทของภาชนะบรรจุท่ีใช 
 ภาชนะบรรจุ หมายถึง ทอบรรจุกาซ ถังบรรจุกาซ ถังเก็บกาซเหลว ถังเก็บกาซเหลวท่ีเย็น ยิ่งยวด ถัง
ขนสงกาซ ทอบรรจุกาซชนิดตรึงแนนบนรถ และทอบรรจุกาซชนิดตรึงแนนรวมกันบนฐาน รวมถึง ทอ สําหรับใช
บรรจุกาซความดัน 
 7.1 ถังแกส  
 ทําจากแผนเหล็กมีลักษณะปกติจะใชเก็บความดัน ตีอัดข้ึนรูปไมมีรอยเชื่อมตอ แข็งแรงทนตอความดันสูง 
ท่ีหัวถังและกนถังเพ่ือปองกันการเกิดระเบิดจากความรอนและความดันท่ีสูงเกิน ในระหวางการขนยายจะตองมีฝา
ครอบวาลวหัวถังเพ่ือปองกันการกระแทกในระหวางการขนยายอีกดวย เกลียวท่ีวาลวหัวถังจะใชเปนเกลียวซาย
และถังอเซติลีนมักจะใชเปนสัญญลักษณสีแดงหรือสม 
 7.2 วาลวปรับความดัน (Pressure Regulators)  
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 วาลวปรับความดันมี หนาท่ี คือปรับความดันแก็สจากถังเก็บเพ่ือใหพอเหมาะกับความดันท่ีตองการใชงาน
และชวยควบคุมความดันท่ีหัวเชื่อมใหคงท่ี ปกติ 1 ชุดจะมีเกจ 2 ตัว คือ เกจขวาจะวัดความดันของแกสและเกจ
ซายจะวัดความดันขณะใชงาน วาลวปรับความดันของแกสอเซติลีนกับของแกสออกซิเจนจะแตกตางกัน กลาวคือ 
เกลียวขอตอของวาลวปรับความดันอเซติลีนจะเปนเกลียวซาย ซ่ึงความดันท่ีใชอยูท่ี 0-250 Psi สวนของออกซิเจน
จะเปนแบบเกลียวขวา ชวงความดันจะอยูระหวาง 0-3000 Psi 
 7.3 .หัวเช่ือม ออกซ่ี-อะซิทีลีน (Oxy-acetylene welding torches)  
 หัวเชื่อมชนิดนี้มี สวน ประกอบสําคัญคือ ดานจับ วาลวปด-เปด หองผสมแกส และหัวทิพ การใชงาน
หลังจากตอหัวเชื่อมเขากับสายเชื่อมแลว จะปรับวาลวปด-เปด เพ่ือควบคุมแกสออกซิเจนและอะเซทิลีนจากทอ
เชื่อมมายังหองผสมแกสออกซิเจนกับอะเซทิลีน แกสท่ีผสมกันแลวจะไหลไปออกท่ีหัวทิป ซ่ึงทําจากทองแดง 
เพราะทองแดงทนความรอนไดดี 
 7.4 เหล็กทําความสะอาดรูหัวเช่ือมแกส (Tip cleaners)  
 เปนลวดเสนเล็ก มีหลายขนาด เพ่ือใหเลือกใชตามขนาดของหัวทิปท่ีตางกัน เราใชเหล็กทําความสะอาดนี้
สอดเขาไปในรูหัวเชื่อมแกสเพ่ือทําความสะอาดมัน เม่ือหัวทิปมีสะเก็ดเหล็ก หรือเศษเขมาตาง ๆ ไปติดอยู 
 7.5  ทอเช่ือม (Hose)  
 มี 2 ชนิด คือ สายอะซิทิลีนและทอออกซิเจน 
  - ทออะซิทิลีน จะรับแกสอะซิทีลีนจากถังอเซติลีนไปสูหัวเชื่อม ทอนี้จะมีสีแดงท่ีปลายทอจะมี
หัวนัทเปนแบบเกลียวซาย 
  - ทอออกซิเจน จะรับแกสออกซิเจนจากถังออกซิเจนไปสูหัวเชื่อม ทอน้ําจะมีสีดําหรือสีเขียวท่ี
ปลายทอจะมีหัวนัทเปนแบบเกลียวขวา 
 7.6 อุปกรณจุดเปลวไฟ (Spark lighter) 
 เพ่ือความสะดวกและความปลอดภัยในการจุดไฟท่ีหัวเชื่อมแกสดวยมือขางท่ีเหลือ ขณะท่ีมืออีกขางหนึ่ง
เราถือหัวเชื่อมแกสท่ีพรอมจะปฏิบัติงาน 
 
8. วิธีทําความสะอาด เครื่องเช่ือม เครื่องปอนลวด และเครื่องมือเช่ือม 
 - ตรวจและบันทึกผลการตรวจเปนประจํา ตรวจระดับและความชื้นของน้ํามันหลอเย็นในหมอแปลง 
ตรวจดูเศษฝุน ผงละอองโลหะตางๆ การรั่วของกระแสไฟ สภาพแวดลอมอยูในอุณหภูมิท่ีเหมาะสม ไมรอนหรือ
แออัดคับแคบเกินไป 
 - ปองกันไมใหมีความรอนเกินขนาด ตรวจสอบดวยเครื่องวัดกระแสไฟฟาเพ่ือใหม่ันใจวาขนาดของ
กระแสไฟฟาท่ีใชไมเกินพิกัดของเครื่องเชื่อม และสายเชื่อม 
 - ทําความสะอาดอุปกรณเครื่องมืออยูเสมอ ไมดัดแปลงสภาพของตัวเครื่องหรือชุดอุปกรณสายเชื่อม-สาย
ดิน 
 - ตองแนใจวาท่ีเครื่องเชื่อมมีท่ีระบายอากาศและพัดลมระบายความรอนในตัว และตองใชงานได 
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 - การทําความสะอาด ตูเชื่อมไฟฟา ควรทําอยางสมํ่าเสมอ โดยเม่ือใชงานตูเชื่อมไฟฟาเสร็จทุกครั้งควรทํา
การทําความสะอาดในจุดตางๆ อาทิ สายเชื่อม สายดิน ขอตอสายเชื่อม จุดเชื่อมตอสาย โดยการใชการเปาลมจาก
ปมลมหรือBlower เปาทําความสะอาด เพ่ือไมใหฝุนละอองจับตัวและเขาไปอุดตันในสวนตางๆ ของตูเชื่อมไฟฟา
ซ่ึงจะทําใหเกิดความเสียหายตอตูเชื่อมไฟฟา ดังนั้นความสะอาดจึงเปนสิ่งสําคัญในการดูแล ตูเชื่อมไฟฟาทุกชนิด 
 - นอกจากการดูแลความสะอาดของ ตูเชื่อมไฟฟาแลว การตรวจสภาพของสายเชื่อม สายดินจุดเชื่อมสาย 
หรือขอตอตางๆ ของตูเชื่อมไฟฟา ควรทําอยางสมํ่าเสมอเชนกัน เพ่ือปองกันไมใหเกิดอันตรายตอผูใชงาน โดย
ผูใชงานตองตรวจสอบอยางละเอียด ไมใหมีการดัดแปลง หรือความชํารุด เม่ือพบจึงตองทําการซอมแซมหรือแกไข
ทันที 
 - เม่ือพบวา ตูเชื่อมไฟฟา มีการชํารุดหรือเสียหาย ผูใชงานควรทําการแกไข หรือการซอมแซมอยางทันที 
โดยการซอมแซมจะตองทําโดยผูเชี่ยวชาญในการซอมเทานั้น ผูใชงานท่ีไมมีความชํานาญในการซอม ไมควรซอมตู
เชื่อมไฟฟาดวยตัวเองอยางเด็ดขาด เพราะ ตูเชื่อมไฟฟา ถือเปนเครื่องมือหรืออุปกรณท่ีมีการซอมแซมเฉพาะ หรือ
อาจทําการสงซอมกับทางผูผลิต เพ่ือลดความเสี่ยงในการเกิดอันตราย 
 - เม่ือมีการใชงาน ตูเชื่อมไฟฟา ติดตอกันเปนเวลานาน ควรหยุดพักตูเชื่อมไฟฟาบาง เพราะไมฉะนั้น
เครื่องอาจจะเกิดการชํารุด อีกสิ่งท่ีสําคัญคือการเลือก ตูเชื่อมไฟฟา ท่ีมีพัดลมสําหรับการระบายอากาศ ระบาย
ความรอนออกจากตัวตูเชื่อมไฟฟา เพ่ือเปนการลดความเสี่ยงอันตรายจากความรอนเกินกําหนด 
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ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ทําไมตองใชอุปกรณจับยึดในงานเชื่อม 
 ก. เพ่ือลดจํานวนพนักงาน 
 ข. เพ่ือลดเวลาในการทํางาน 
 ค. เพ่ือใหชิ้นงานเปนไปตามคามาตรฐานท่ีกําหนด  
 ง. เพ่ือใหการทํางานรวดเร็ว 
2. ถาไมมีการปรับตั้งหรือตรวจสอบอุปกรณจับยึดชิ้นงาน จะสงผลอยางไร 
 ก. ไมเสียเวลาในการปฏิบัติงาน 
 ข. ไมไดคาตามท่ีกําหนดในเอกสารควบคุม  
 ค. ชิ้นงานผลิตไดอยางตอเนื่อง 
 ง. ชิ้นงานผลิตไดตามเปาหมายท่ีกําหนด 
3. อุปกรณจับยึดชิ้นงานควรทํามาจากวัสดุประเภทใด 
 ก. ไฟเบอร 
 ข. ไม 
 ค. เหล็กทนความรอน 
 ง. พลาสติก 
4. จากรูปขอใดคือการเชื่อมแบบแผนตอแผนรูปตัวที 

 ก.  

 ข.  

 ค.  

 ง.  
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5. PB คือทาเชื่อมใด 
 ก. FLAT 
 ข. HORIZOWTAL  
 ค. VERTICAL 
 ง. OVERHEAD 
6. ขอใดใหความหมายของรอยตอรูปตัวที 
 ก. การนําขอบของชิ้นงานท้ังสองชิ้นมาชน และจะอยูในบริเวณปลายสุดเกิดมุม 90 องศา 
 ข. การนําขอบชิ้นงานชิ้นหนึ่งวางตั้งลงบนผิวชิ้นงานอีกชิ้นหนึ่งใหเปนรูปตัวที 
 ค. การนําขอบชิ้นงานหนึ่งวางประกอบกับขอบงานอีกชิ้นหนึ่ง 
 ง. การนําชิ้นงานสองชิ้นมาวางในลักษณะซอนกัน 
7. การใชความเร็วในการเชื่อมชาเกินไปสงผลกระทบอยางไรกับแนวเชื่อม 
 ก. รอยเชื่อมเล็ก 
 ข. รอยเชื่อมนูน 
 ค. รอยเชื่อมกวาง 
 ง. รอยเชื่อมแบน 
8. ขอใดไมใชชุดปอนลวด 
 ก. ท่ีใสปอนลวดเชื่อมและชุดเบรค 
 ข. มอเตอรปอนลวดเชื่อม 
 ค. ลอปอนลวดเชื่อม 
 ง. หัวเชื่อม 
9. มุมหัวเชื่อมกับรอยตอประกอบดวยมุมก่ีมุม 
 ก. 1 มุม 
 ข. 2 มุม  
 ค. 3 มุม 
 ง. 4 มุม 
10. การตรวจสอบคุณภาพเบื้องตนควรทําดวยวิธีการใด 
 ก. ตรวจดวยรังสี 
 ข. ตรวจดวยการใชน้ํายาตรวจสอบแนวเชื่อม 
 ค. ตรวจดวยคลื่นแมเหล็ก 
 ง. ตรวจดวยสายตา  
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11. การตรวจสอบความเรียบรอยของชิ้นงานควรทําอยางไร 
 ก. ความสมํ่าเสมอ จากจุดเริ่มตนจนถึงรอยตอ  
 ข. ตรวจเฉพาะจุดเริ่มตน 
 ค. ตรวจเฉพาะจุดสุดทายของรอยตอ 
 ง. ตรวจท่ีจุดเริ่มตนและจุดสุดทายของรอยตอ 
12. ภาชนะท่ีบรรจุชิ้นงานควรมีลักษณะอยางไร 
 ก. เบา , เคลื่อนยายสะดวก 
 ข. น้ําหนักเยอะทนแรงกระแทก 
 ค. ทนความรอน และ สามารถปองกันความชื้นไดดี  
 ง. เบามีรูระบายอากาศ 
13. การเก็บชิ้นงานในบริเวณท่ีมีความชื้นสงผลอยางไรกับงานเชื่อม 
 ก. ชิ้นงานเกิดรูพรุน 
 ข. ชิ้นงานเกิดการกัดขอบของรอยเชื่อม 
 ค. ชิ้นงานเกิดสนิม  
 ง. ชิ้นงานเกิดรอยแตกราว 
14.  การบํารุงรักษาเครื่องเชื่อมขอใดกลาวถูกตอง 
 ก. ตรวจอุปกรณเครื่องเชื่อมท่ีจําเปนเทานั้น 
 ข. สายลวดเชื่อมเก็บไวใตเครื่องเชื่อม 
 ค. ตรวจอุปกรณตางๆตามวันเวลาท่ีกําหนด  
 ง. เก็บอุปกรณเครื่องเชื่อมใกลบริเวณท่ีมีความชื้น 
15. การกระทําใดทําใหเครื่องเชื่อมเสียไดงาย 
 ก. การเก็บเครื่องเชื่อมไวในท่ีมีความชื้น 
 ข. การเก็บเครื่องเชื่อมกลางแจง 
 ค. การใชเครื่องเชื่อมในท่ีอับอากาศ 
 ง. การดัดแปลงเพ่ือการใชงานเพ่ิมเติม  
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

11     
12     
13     
14     
15     
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวยอุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
2. ปฏิบัติการเชื่อมแบบแผนตอแผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed) ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
4. ตรวจคุณภาพเบื้องตน ดวยสายตา ระหวางผลิต และ การบรรจุใสภาชนะ ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
5. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
 1. การเชื่อมแบบแผนตอแผน ทาระดับ (Fillet Weld , T-joint :PB)ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
 2. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed)ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
 3. ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตาระหวางผลิต และการบรรจุใสภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
 4. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
แบบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 9.21 แบบท่ีใชในการเชื่อม 
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ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
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เวลาฝก 3.30 ชั่วโมง 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 
 

2. 
 
 
 

3. 
 
 
 
 

4. 
 

ปฏิบัติการเชื่อมมุม การเชื่อมแบบ
แผ น ต อ แผ น  ท าระดั บ  (Fillet 
Weld ,T-joint :PB) ไดถูกตองตาม
แบบกําหนดควบคุมมุมเอียงหัว
เชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding 
Speed)ได เหมาะสมกับลักษณะ
งาน  
ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตา
ระหวางผลิต  และการบรรจุ ใส
ภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐานการ
ผลิต 
จัด เก็บและทํ าความสะอาดได
ถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 
 

       

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
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ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3.30 ชั่วโมง 
  

202 

เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 

     20. เครื่องเจียร 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4.   ใบหินเจียร 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3.30 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวยอุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
2. ปฏิบัติการเชื่อมแบบแผนตอแผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed) ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
4. ตรวจคุณภาพเบื้องตน ดวยสายตา ระหวางผลิต และ การบรรจุใสภาชนะ ไดถูกตองตามแบบกําหนด 

จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 

     20. เครื่องเจียร 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4.   ใบหินเจียร 

 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3.30 ชั่วโมง 
  

204 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวย
อุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) 
ไดถูกตองตามแบบกําหนด 

- เตรียมแผนเหล็กขนาดตามแบบจํานวน 2 แผน 
- ทําความสะอาดแผนเหล็ก 
- เชื่อมยึดแผนเหล็ก 2 แผนเขาดวยกันในลักษณะ

การตอแบบตัวที 
- จับยึดแผนเหล็กใหอยูในทาเชื่อมทาระดับ 

- 

2. ปฏิบัติการ การเชื่อมแบบ
แผนตอแผน ทาระดับ (Fillet 
Weld ,T-joint :PB) ไดถูกตอง
ตามแบบกําหนด 

- เปดเครื่องเชื่อม 
- ตรวจสอบการทํางานของสวนตาง ๆ บนเครื่อง

เชื่ อ ม ต าม คํ าแน ะนํ า ใน ห นั งสื อ คู มื อ ขอ ง
บริษัทผูผลิต 

- เลือก ข้ัวเชื่ อมโดยให ลวดเชื่ อมเป น ข้ัวบวก 
(DCEP) 

- ตั้งแรงดันอารกประมาณ 19 – 21 โวลต 
- ตั้งอัตราเร็วปอนลวดเชื่อมเพ่ือใหไดกระแสเชื่อม

ประมาณ 100 – 120 แอมแปร 
- ปรับอัตราไหลของกาซคลุมประมาณ 9 – 12 

ลิตรตอนาที 
- ปรับ Contrack tip ให เขาไปใน Gas Nozzle 

ประมาณ 3.2 มม. 
- สํารวจความสะอาดของหัวเชื่อม โดยเฉพาะท่ี

หัวฉีดกาซ ทอนําลวด และลอปอนลวด 
- เช็คความปลอดภัยของอุปกรณปองกันรางกาย

สวนบุคคล 
- ทดลองอารกและปรับแตงตัวแปรตาง ๆ ให

ละเอียดยิ่งข้ึนจนเปนท่ีพอใจ 
- บังคับให อัตราเร็วเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมประมาณ   

6.5 – 11 มิลลิเมตรตอวินาที 
- ใหระยะโผลลวดประมาณ 6.4 – 9.5 มิลลิเมตร 
ทําการเชื่อมโดยใหเชื่อมเพียงชั้นเดียว 

- 

3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม 
ความเร็วเชื่อม (Welding Speed)  

- ควบ คุม มุ ม เอี ย งหั ว เชื่ อม  ค วาม เร็ ว เชื่ อ ม 
(Welding Speed) ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

- 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 9 : การเช่ือมแบบแผนตอแผนทา
ระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3.30 ชั่วโมง 
  

205 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

4. ตรวจคุณภาพเบื้องตน - ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตาระหวางผลิต 
และการบรรจุใสภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐาน
การผลิต 

- 

5. จัดเก็บและทําความสะอาด
ไดถูกตองตามมาตรฐานของ
สถานประกอบกิจการ 

- ทําความสะอาดอุปกรณ เครื่องมือ จัดเก็บเขาท่ี
ใหเรียบรอย 
- เก็บกวาดสถานท่ีปฏิบัติงาน 

- 

 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 10 : การเขียนรายงานการผลิต 

 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
วิธีการสอน :  

  บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. วิธีการบันทึกความกาวหนาของการผลิต 
2. หลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรรณานุกรม:  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 

       http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 10 : การเขียนรายงานการผลิต 

 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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1. วิธีการบันทึกความกาวหนาของการผลิต 
 คือการติดตามรายงานผลความกาวหนาของงานใหหัวหนางาน วิศวกร และผูเก่ียวของตาง ๆ สามารถ
มองเห็นภาพรวมของการทํางาน อัตราความกาวหนาของงานในสายการผลิต รวมถึงปญหาอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนใน
การทํางาน เพ่ือใชสําหรับการวางแผนเพ่ิมผลผลิต การควบคุมคุณภาพงาน หรือแกไขใหตรงตามมาตรฐานของ
สถานประกอบกิจการ  
 หลังจากผูปฏิบัติทํางานเสร็จจะตองบันทึกขอมูลลงในเอกสารของสถานประกอบกิจการ ซ่ึงแตละแหงจะมี
รูปแบบท่ีแตกตางกัน บางแหงกรอกลงในเอกสาร ในขณะท่ีบางแหงบันทึกขอมูลลงในเครื่องคอมพิวเตอร การ
รายงานความกาวหนาการผลิต Non Conformance Report (NCR) หรือเรียกวา รายงานผลิตภัณฑท่ีไมเปนไป
ตามขอกําหนด คือ เครื่องมือชี้วัดชนิดหนึ่ง ท่ีถูกใสเขามาในระบบ เพ่ือเปนตัวชี้วัดความถูกตองของกระบวนการ
ทํางาน วาสอดคลองกับขอกําหนดท่ีระบุไวในใบงานหรือไม โดยท่ัวไปมีขอมูลท่ีบันทึก เชน  
  - แบบการเชื่อมชิ้นงาน 
  - หมายเลขชิ้นงาน 
  - ขนาดชิ้นงาน  
  - ปญหารอยตําหนิของชิ้นงาน 
  - การใชกระแสไฟฟา ความเร็วลวด แรงดันแกส 
  - ชิ้นงานท่ีสูญเสีย 
  - ปญหาอุปสรรคของการเชื่อม 
  - สถานการณทํางาน (เสร็จ ไมเสร็จ) อัตรารอยละความกาวหนาของงาน 
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รูปท่ี 10.1 ตัวอยางรายงานผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
https://www.template.net 
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2. หลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต 
 การวิเคราะห 5W1H คือ การตั้งคําถามในการสํารวจปญหาและแนว ทางการแกไขโดยการทาทายดวย
คําถาม 5W1H จะใชในการวิเคราะหขอมูลหรือปญหา ไดเกือบทุก รูปแบบ โดยเปนการคิดวิเคราะห (Analysis 
Thinking) ท่ีใชความสามารถในการจําแนก แยกแยะ องคประกอบตาง ๆ ของสิ่งหนึ่งสิ่งใดซ่ึงอาจจะเปนวัตถุ 
สิ่งของ เรื่องราว หรือเหตุการณ นํามาหา ความสัมพันธเชิงเหตุผล ระหวางองคประกอบตาง ๆ เหลานั้น เพ่ือ
คนหาคําตอบท่ีเปนความเปนจริง หรือท่ีเปนสิ่งท่ีสําคัญ จากนั้นจึงรวบรวมขอมูลท้ังหมดมาจัดระบบ เรียบเรียงใหม
ใหงายแกตอการท า ความเขาใจ 
 5W1H  เปนหนึ่งในเครื่องมือท่ีใชมากท่ีสุดในระดับสากลสําหรับการรวบรวมขอมูล วิเคราะหและการ
นําเสนอ วิธีนี้ใชในชวงของกระบวนการนักวิเคราะหวิศวกร เพ่ือทําความเขาใจและอธิบายความจริงของปญหา  
 การวิเคราะหปญหาโดยการใชเทคนิค  5W1H  ในการคิดวิเคราะหแบบแกปญหา  มีรายละเอียด  ดังนี้ 
 Who   ใคร   (ในเรื่องนั้นมีใครเก่ียวของบาง) 
 What   ทําอะไร   (แตละคนทําอะไรบาง) 
 Where   ท่ีไหน   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นอยูท่ีไหน) 
 When   เม่ือไหร   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นทําเม่ือวัน เดือน ป ใด) 
 Why   ทําไม   (เหตุใดจึงไดทําสิ่งนั้น หรือเกิดเหตุการณนั้นๆ) 
 How   อยางไร   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นทําเปนอยางไรบาง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 10.2 แนวคิดหลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิตดวยเทคนิค 5W1H   
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. การตรวจสอบความกาวหนาของงานสามารถตรวจสอบไดจากสิ่งใด 
 ก. ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนแตละวัน 
 ข. ปริมาณการผลิตท่ีสามารถผลิตไดแตละวัน  
 ค. จํานวนเวลาท่ีใชในแตละวัน 
 ง. จํานวนพนักงานท่ีทํางานแตละวัน 
2. การบันทึกปริมาณการผลิตตองคํานึงถึงสิ่งใด 
 ก.จํานวนของเสียท่ีเกิดจากปริมาณการผลิตจริง 
 ข. ตองถูกตอง , แมนยํา และเปนปจจุบันอยูเสมอ 
 ค. การรวมปริมาณท้ังหมดแตละสัปดาห 
 ง. การรวมของเสียท้ังหมดของแตละสัปดาห 
3. ถาไมทราบปริมาณการผลิตจะสงผลอยางไรกับงาน 
 ก. ระบุเครื่องจักรท่ีใชผลิตในแตละวัน 
 ข. การวางแผนงานผลิตไมมีประสิทธิภาพ  
 ค. เพ่ือลดหรือเพ่ิมจํานวนคนในการผลิต 
 ง. เวลาและตนทุนในการทํางานการผลิต 
4. ขอใดคือความหมายของคําวาของเสียในกระบวนการผลิต 
 ก. งานท่ีผลิตลาชาทําใหเสียเวลา 
 ข. งานท่ีผลิตไมไดตามปริมาณการสั่งซ้ือ 
 ค. งานท่ีไมตรงตามขอกําหนดลูกคา 
 ง. งานท่ีผลิตเกินจากจํานวนของปริมาณการสั่งซ้ือ 
5. ทําไมตองลดของเสียในกระบวนการ 
 ก. เพ่ิมตนทุนในการผลิต 
 ข. ลดเครื่องจักรในการทํางาน 
 ค. เพ่ิมผลผลิต และลดตนทุนการผลิต  
 ง. เพ่ือลดเวลาในการแกไขงาน 
6. ขอใดไมใชประโยชนของการจดบันทึก 
 ก. ชวยใหทราบชื่อบุคคลท่ีปฏิบัติงาน ณ ตําแหนงนั้น 
 ข. ทราบเวลาในการซอมเครื่องจักร 
 ค. ทราบปริมาณของเสียท่ีเกข้ึนท้ังหมด 
 ง. ทราบชื่อเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต 
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7. ปญหาในการผลิตกอใหเกิดผลเสียอยางไร 
 ก. เพ่ิมพนักงานในกระบวนการ 
 ข. พนักงานทํางานหนักกวาเดิม 
 ค. การผลิตมีประสิทธิภาพลดลง 
 ง. ชางซอมบํารุงรูปญหาเพ่ิมมากข้ึน 
8. การปองกันการเกิดซํ้าของปญหาตองทําอยางไร 
 ก. การสอนพนักงาน 
 ข. การเขียนบันทึกจํานวนครั้งปญหาท่ีเกิดปญหา 
 ค. คนหาสาเหตุท่ีแทจริงของปญหาและแกไข 
 ง. การทํา Pokayoke ชั่วคราวเพ่ือดักจับปญหา 
9. ขอใดคือจุดประสงคของการายงานปญหาและสาเหตุ 
 ก. เพ่ือใหพนักงานรับทราบปญหาและปองกัน 
 ข. เพ่ือเปนขอมูลในการแกไขปญหาท่ีเกิดซํ้า 
 ค. เพ่ือใหผูบังคับบัญชาทราบถึงปญหาในปจจุบันและการแกไขท่ีถูกตอง  
 ง. เพ่ือใหตัวเองไดรับรูถึงปญหาท่ีเกิดข้ึน 
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 วัตถุประสงค 
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
 1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
แบบบันทึก 

รายการ รายการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ 

1. ตรวจ วัตถุดิบ สภาพ
ลวดเชื่อม การปรับกระแส
เครื่ อ ง เชื่ อม  สาย เชื่ อม 
และการปรับตั้ งแรงดัน
กาซกอนเริ่มปฏิบัติ งาน
เชื่อม 

1.ตรวจชนิด ผิวงาน ของวัตถุดิบและ
ชิ้นสวน 
 

 ปกติ      
 ผิดปกติ.................................. 
 

2.ตรวจเช็ค เครื่องปอนลวดเชื่อม ชนิด 
และขนาด ของลวดเชื่อม 

 ปกติ      
 ผิดปกติ................................. 
 

3.ตรวจเช็ค เครื่องเชื่อม สายไฟฟา สาย
กราวดข้ัวลบ กําลังกระแสไฟ และหัว
เชื่อม 

 ปกติ      
 ผิดปกติ.................................. 
 

4.ตรวจเช็ค ถังแกส ชนิดของกาซ สาย
กาซ วาวลกาซ และการจัดวางของถัง
กาซ 

 ปกติ      
 ผิดปกติ.................................. 
 

2. บัน ทึกปญหาในการ
เชื่อมชิ้นงาน 

ปญหา ……………………………………………… 
…………………………………………….. 
…………………………………………….. 

3. จํานวนของเหลือ เศษวัสดุหรือของเสีย............................. 
........................................................... 
........................................................... 

……………………………………………… 
…………………………………………….. 
…………………………………………….. 
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เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 
 

2. 
 
 

3. 
 
 

รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบ
กิจการ 
รายงานจํานวนของเสียไดถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบ
กิจการ 
รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุได
ถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 

       

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
 

หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
  



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 10 : การเขียนรายงานการผลิต 

 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร  
 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 10 : การเขียนรายงานการผลิต 

 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
  

216 

วัตถุประสงค 
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร  
 

 
  



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การเช่ือมแบบแผนตอ
แผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
หัวขอวิชา 10 : การเขียนรายงานการผลิต 

 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. เขียนรายงานการผลิต ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
     1) รายงานจํานวนการผลิตได ถูกตองตาม

มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
     2) รายงานจํานวนของเสียได ถูกตองตาม

มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
     3) รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตาม

มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

- 

 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 





 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก 
หนวยการฝกท่ี 4  การเช่ือมมมุแบบแผนตอแผนทาตั้งเช่ือมลง     
                        (Fillet Weld,T -Joint: PG)      

 





  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 11 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

 
วิธีการสอน :  

  บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. หลักความปลอดภัยเก่ียวกับตัวผูปฏิบัติงานและสถานท่ีทํางาน 
2. หลักความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับไฟฟาท่ัวไป 
3. หลักการใชอุปกรณความปลอดภัย 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 

      http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 11 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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1. หลักความปลอดภัยเกี่ยวกับตัวผูปฏิบัติงานและสถานท่ีทํางาน 
 1.1 การปองกันจากการปฏิบัติงาน จําเปนตองปฏิบัติงานดังนี้ 
  - กอนปฏิบัติงานตองตรวจดูเสียกอนวา เครื่องมือ และอุปกรณ ตาง ๆ ท่ีใชในงานไฟฟา 
ชํารุด แตก หักหรือเปลา  
  - กอนปฏิบัติงาน เชน การตอสายไฟ ควรยกสะพานไฟ (Cut Out) ออกเสียกอน  
  - ขณะทํางานไมควรหยอกลอกันเปนอันขาด  
  - ไมควรเสี่ยงอันตรายเม่ือไมมีความแนใจ  
  - ขณะทํางานมือ เทา ตองแหง หรือสวมรองเทา 
  -  กอนปฏิบัติงาน ควรจะเขียนวงจรดูเสียกอนเพ่ือความไมประมาท  
  -  เม่ือเสร็จงาน กอนจายกระแสไฟฟา ควรตรวจสอบวงจรไฟฟาใหละเอียดและถูกตอง
เสียกอน 
  - เม่ือจะจายกระแสไฟฟาตองดูใหแนใจ วาไมมีใครปฏิบัติงานไฟฟาอยู  
  - ไมควรนําฟวสท่ีโตกวาขนาดท่ีใช หรือวัสดุอ่ืน ๆ เชน ลวดทองแดงแทนฟวส  
  - รอยตอสายไฟฟา ตองใชผาเทปพันสายใหเรียบรอยเสียกอน  
  - ตอวงจรใหเสร็จเสียกอน จึงนําปลายสายท้ังคูเขาแผงสวิตช 
  - สายเครื่องมือไฟฟาตองใชชนิดหุมฉนวน 2 ชั้น ถาขาดตองเปลี่ยนใหมท้ังเสน 
 1.2 การปองกันอันตรายแกชีวิต  
  คือ การไหลของกระแสไฟฟา (วัดเปนจํานวนแอมแปร) ซ่ึงจะมีปริมาณเพียงเล็กนอย ถาเปน
กระแสไฟสลับก็สามารถจะทําอันตรายถึงเสียชีวิตได ถาหากวากระแสไฟฟานั้นไดไหลผานอวัยวะท่ีสําคัญๆ 
เชน หัวใจ อันตรายตางๆ ท่ีเกิดข้ึนกับรางกายมีอาการ 4 อยาง คือ  
   1) กลามเนื้อแข็งตัว  
   2) หัวใจเตนเร็วกวาปกติ และหยุดทํางาน  
   3) เซลลภายในรางกายถูกทําลาย  
   4) ระบบประสาทชะงัก  
 1.3 การปองกันอันตรายตอทรัพยสิน  

ไดแก การเกิดเพลิงไหมและระเบิด ทําใหทรัพยสินเสียหายปละมากๆ เนื่องจากความ
ประมาทหรือความรูเทาไมถึงการณโดยปกติแลว สภาพรางกายแตละสวนของคนเราจะมีความตานทานกระแส
มากนอยไมเทากัน ในขณะท่ีผิวหนังแหงสนิทจะมีความตานทานประมาท 100,000-600,000 โอหม แตถาเกิด
มีความชื้นหรือเหง่ือ เพียงเล็กนอย ความตานทานจะลดลงเหลือเพียง 800-1,000 โอหม เทานั้นดังนั้น
กระแสไฟฟาจึงสามารถผานรางกายไดโดยงาย อันตรายท่ีจะไดรับนั้น ข้ึนอยูกับกระแสไฟฟาท่ีไหลผานรางกาย 
ถามีกระแสไฟฟาไหลผานนอยก็ไดรับอันตรายนอย ถาไหลผานมากอันตรายท่ีไดรับก็มีเพ่ิมมากข้ึนตามลําดับ 
ซ่ึงพอสรุปปริมาณของกระแสไฟฟาท่ีมีผลตอรางกายไดดังนี้ 
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จํานวนกระแสไฟฟา อาการหรืออันตรายท่ีเกิดข้ึนแกรางกาย 

1-3 มิลลิแอมแปร กลามเนื้อกระตุกเล็กนอยไมถึงข้ันอันตรายแตอาจดิ้นไมยอมหลุด 

8 มิลลิแอมแปร กระตุกรุนแรงเปนเหตุใหลมฟาด หรือตกจากท่ีสูง 

10 มิลลิแอมแปร กลามเนื้อกระตุกรุนแรงยิ่งข้ึน และอาจไดรับบาดแผลไหมพองดวย 

 
 เนื่องจากผูท่ีถูกไฟฟาชอต สวนมากไมสามารถบังคับตัวเองใหหลุดพนจากไฟฟาจึงถูกกระแสไฟฟา

ไหลผานรางกายเปนเวลานาน ดังนั้นถาไมมีบุคคลอ่ืนชวยเหลืออยางทันทวงทีอันตรายท่ีไดรับก็จะสาหัสมาก
ข้ึน คือหัวใจเตนรัวเร็ว หรือชาซ่ึงอาจไดรับอันตรายถึงชีวิต ถาระยะเวลานานกวากําหนด ดังนี้ 

 
15 มิลลิแอมแปร นานกวา 2 นาที 

20 มิลลิแอมแปร นานกวา 1 นาที 

30 มิลลิแอมแปร นานกวา 35 นาที 

100 มิลลิแอมแปร นานกวา 3 วินาที 

500 มิลลิแอมแปร นานกวา 11/100 วินาที 

*1,000 มิลลิแอมแปร นานกวา /100 วินาที 

 
 1.4 การระบายอากาศในโรงงานอุตสาหกรรม 
 การระบายอากาศในโรงงานอุตสาหกรรม เปนวิธีปองกันมิใหผูปฏิบัติงานไดรับอันตรายจาก สารมลพิษ
อากาศหรือสารไวไฟในอากาศ โดยระบายอากาศท่ีปนเปอนออกจากพ้ืนท่ีทํางานและนําอากาศ ท่ีสะอาดเขามา
ทดแทน การระบายอากาศถือเปนวิธีหนึ่งท่ีจะปองกนอันตรายเทานั้น เพราะสามารถใชวิธีอ่ืนแทนได เชนการลด 
ละเลิกการใชสารเคมีท่ีเปนอันตราย หรือการเปลี่ยนกระบวนการผลิตเปนตน  
 หากตองเลือกใชวิธีการระบายอากาศจากอุตสาหกรรมแลว การออกแบบและทดสอบ ตลอดจนการ 
บํารุงรักษาระบบควรไดรับการดูแลจากวิศวกรหรือบริษัทท่ีมีประสบการณเปนอยางดี สวนผูควบคุมระบบนี้หรือผู
ประกอบกิจการก็ตองทราบถึงทางเลือกในการแกไขหรือความรูในการกําหนดความตองการในระบบระบายอากาศ
การบํารุงรักษาท่ีพึงกระทําและคาใชจายท่ีควรจะเปนไปอยางเหมาะสม 
 โดยสรุปแลวหลักการออกแบบระบบระบายอากาศท่ีดีจะตองมีลักษณะดังนี้ 
 -  สามารถใชงานไดตามวัตถุประสงค คือ ดูดมลพิษออกไปทางปลองโดยใช Hood หรือทอ และทําให
คุณภาพอากาศภายในโรงงานมีความปลอดภัยตามเกณฑมาตรฐาน 
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 -  การดูดมลพิษตองมีประสิทธิภาพ กลาวคือใชปริมาตรอากาศท่ีดูดออกนอยและตรงจุดท่ีไดผลท่ีสุดเชน
ใกลหรือครอบคลุมแหลงกําเนิด และมีการสูญเสียพลังงานในระบบดูดอากาศนอยท่ีสุด เชนทอดูดใน ระบบและ
ปลองตองไมมีของอมากหรือใชความเร็วลมท่ีสูงหรือต่ําเกินไป 
 - องคประกอบของระบบระบายอากาศ ระบบระบายอากาศอุตสาหกรรมแบงออกเปน 3 ประเภทหลักคือ 
ระบบทําความเย็น(ปรับอากาศ) ระบบระบายอากาศธรรมดาโดยใชพัดลม และระบบทําความรอน ซ่ึงในประเทศ
ไทยนิยมใช  2 ระบบแรกสําหรับระบบระบายอากาศโดยใชพัดลมนั้นจะเนนในการดึงอากาศท่ีปนเปอนออกจาก
บริเวณท่ีมีแหลงกําเนิดมลพิษเปนหลัก แมวาในบางครั้งอาจใชวิธีดึงอากาศบริสุทธิ์ขางนอกเขามาเจือจากก็ไดแตจะ
ไดผลดีนอยกวาดังการเปรียบเทียบในตาราง 
 
ตารางท่ี 11.1 เปรียบเทียบขอดี ขอเสีย ของระบบระบายอากาศโดยใชพัดลม ระหวางประเภทการดึงอากาศ
บริสุทธิ์เขามาเจือจาง กับ ประเภทการดึงอากาศเสียออกไปขางนอก (เฉพาะท่ี) 
 

การดึงอากาศบริสุทธิ์เขามาเจือจาง 
 

การดึงอากาศเสียออกไปขางนอก(เฉพาะท่ี) 

ขอดี ขอเสีย ขอดี ขอเสีย 
- คาใชจายลุงทุน
เครื่องจักรต่ํา 

-ไมสามารถนํามลพิษ
ออกไปไดท้ังหมด 

-สามารถจับมลพิษ
จากแหลงกําเนิด
ออกไปไดเปนอยางดี 

- คาใชจายลงทุน
เครื่องจักรสูง 

- การดูแลรักษางาย -ใชไมไดผลกับกรณี
สารมลพิษท่ีอันตราย
มากๆ 

- ใชไดกับมลพิษท่ี
อันตรายมากๆ 

- ตองการการดูแล
รักษาทําความสะอาด
เปนประจํา 

- ใชไดผลในกรณีท่ีมีสาร
มลพิษปริมาณนอย 

- ใชไมไดผลในกรณีท่ี
ฝุนไอโลหะหรือกาซมี
ปริมาณมาก 

- ใชไดผลกับมลพิษ
ทุกชนิดรวม ท้ังฝุน
และไอโลหะ 

 

- ใชไดผลกับการควบคุม
ไอระเหยท่ีไวไฟ 

-ตองนําอากาศเขามา
เปนจํานวนมากอาจ
สิ้นเปลื้องคาใชจาย
ในการทําความเย็น
หรือความรอนให
อากาศเหลานั้น 
 

- ตองการอากาศ
ทดแทนไมมากนัก
เพราะปริมาณ
อากาศท่ีดูดออกมี
นอยกวา 
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การดึงอากาศบริสุทธิ์เขามาเจือจาง 
 

การดึงอากาศเสียออกไปขางนอก(เฉพาะท่ี) 

- ใชไดกับกรณีท่ี
แหลงกําเนิดมลพิษอยู
กระจัดกระจายหรือ
เคลื่อนท่ีได เชน กรณีท่ี
จอดรถเปนตน 

- ใชไมไดผลในกรณีท่ี
มีการเกิดผลพิษ
เขมขนมากกวาปกติ 

- ใชพลังงานนอย
เพราะมีอากาศ 
ทดแทนนอยกวา 

 

 
2. หลักความปลอดภัยในการทํางานเกี่ยวกับไฟฟาท่ัวไป 

เราจะปองกันอันตรายไดอยางไร กระแสไฟฟาท่ีไหลไปตามทางเดินไฟฟานั้น ถามีทางไหลของกระแสมากกวา
หนึ่งทางแลว กระแสไฟฟาจะไหลไปในทางท่ีมีความตานทานนอยท่ีสุด ดังนั้น เพ่ือใหรางกาย มีความตานทาน 
มากมีกระแสไฟฟาผานนอยหรือไมไหลผานเลย จึงพอจําแนกวิธีปองกันไดดังนี้  
 2.1 การตอสายดิน (Ground)  
 เครื่องใชไฟฟาสวนใหญจะมีโครงสรางภายนอกเปนโลหะ เชน เครื่องซักผา ตูเย็น เตารีด ปมน้ํา สวาน 
เปนตน อุปกรณ ไฟฟาเหลานี้ เม่ือมีการชํารุดของไฟฟา เชน ฉนวนเสื่อมสภาพ หรือมีการแตกหักของฉนวน ทํา
ใหสายไฟไปสัมผัสกับโครงโลหะของเครื่องไฟฟานั้น ๆ กระแสไฟฟาก็สามารถรั่วไหล มายังโครงสรางนั้นไดและ
เม่ือมีผูนําอุปกรณไฟฟาชนิดนั้นๆ ในขณะท่ีทํางานอยู กระแสไฟฟาก็จะไหลผานตัวผูทํางานหรือผูสัมผัสอุปกรณ
นั้นลงสูดินทําใหไดรับอันตรายไดวิธีปองกันอุบัติเหตุดังกลาวคือ การตอสายดินโดยใชสายไฟฟาตอกับโครงสราง
สวนท่ีเปนโลหะของอุปกรณหรือเครื่องใชไฟฟาเหลานั้นลงดิน เพ่ือเปนทางใหกระแสไฟฟาท่ีอาจจะรั่วไหลออกมา
จากอุปกรณไฟฟาเหลานั้น  (เพราะเหตุเนื่องจากฉนวนเสื่อมสภาพหรือฉีกขาด) ไหลลงสูดินโดยผานทางสายดินท่ี
ไดตอไวแทนท่ีจะไหลผานตัวผูใชงานหรือผูท่ีไปสัมผัสอุปกรณเหลานั้น ซ่ึงวิธีการปองกันโดยใชสายดินนี้เปนวิธี
มาตรฐานท่ีนิยมใชกันอยูท่ัวไป 

อุปกรณไฟฟาบางชนิดมีสายเดินตอใหเรียบรอยแลว ปลั๊กไฟท่ีใชงานจึงมี 3 ขาดังนั้น การนํามาใชงานจึง
ควรจัดเตรียมเตาเสียบท่ีมีสายดินพรอมอยูแลว คือ เดินสายไฟไว 3 เสน โดยใชเสนหนึ่งเปนสายเชื่อมตอลงดิน
หรือเดินสายรอยทอโลหะและใชทอโลหะเปนสายดินหรือถาเดินสายไฟฟาไวเปนชนิด 2 เสน อยูแลว ก็ใหเดินสาย
เพ่ิมอีกเสนหนึ่งเพ่ือใชเปนสายดิน โดยท่ีสายดินท่ีใชจะตองโตไมนอยกวา 1/3 ของสายไฟฟาท้ังสองเสนท่ีใชงาน
อยู หรือถาเปนอุปกรณไฟฟาชนิดท่ีไมมีสายดิน ผูใชงานก็ควรจะตอสายดินจากโครงโลหะของเครื่องไฟฟานั้นลง
ดินโดยตรง ซ่ึงอาจจะตอสายดินเขากับทอประปาท่ีเปนโลหะ หรือตอเขากับแทงโลหะไรสนิม (Ground Rod) 
ขนาดเสนผาศูนยกลาง 1 เซนติเมตร ยาวไมนอยกวา 150 เซนติเมตร และฝงลึกจากผิวดินอยางนอย 30 
เซนติเมตร ก็จะไดระบบสายดินท่ีสมบูรณ อันตรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนก็จะไมมี 
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2.2 การใชฉนวนปองกันไฟฟา (Insulation)  
 ฉนวนหุมสายไฟฟาหรือหุมสายอุปกรณไฟฟาตางๆ นั้น เปนสิ่งท่ีชํารุดฉีกขาดไดและฉนวนหุมสายจะ
ชํารุดงายยิ่งข้ึนถาผูใชงานใชอยางขาดการทะนุถนอมและไมเอาใจใส เชน การดึงหรือกระชากผาน ของมีคมหรือ
วัตถุท่ีมีขอบหรือมุมแข็ง การวางไวในทางท่ีมีการเหยียบไปมา หรือมีวัตถุหนัก ๆ เคลื่อนทับอยูเสมอ ก็เปนเหตุให
ฉนวนชํารุดเสียหายไดนอกจากนี้การตอสายไฟฟาใชงานอยางชั่วคราวมักจะใชตะปูตอกกดทับไวทําใหฉนวนชํารุด 
กลายเปนสายเปลือยไปจุดตอตาง ๆ ท่ีตอไวมิไดมีการพันฉนวนปองกันซ่ึงจะกลายเปนจุดอันตรายไปดวยสิ่ง
เหลานี้ถาผูใชงานละเลยไมใหความเอาใจใสก็จะนําอันตรายมาสูตัวผูใชงานได เพ่ือเปนการปองกัน จึงควรหม่ัน
ตรวจสภาพฉนวนของสายไฟฟาหรือสายอุปกรณไฟฟาตางๆ เพ่ือหารอยแตกปริหรือฉีกขาดโดยเฉพาะอยางยิ่งตรง
ข้ัวตออุปกรณไฟฟา เชน ข้ัวหลอด ปลั๊ก ถาพบวามีการชํารุดอยาปลอยท้ิงไวควรรีบซอมแซมหรือเปลี่ยนทันที  

2.3 การใชสวิตชตัดวงจรอัตโนมัติ (Earth leakage circuit breaker)  
 อุปกรณไฟฟาชนิดนี้เปนอุปกรณท่ีสามารถตัดวงจรไฟฟาทันทีท่ีมีกระแสไฟฟารั่วไหลออกจากวงจรการ
ทํางานอุปกรณชนิดนี้คือ ปกติในวงจรไฟฟาจะมีกระแสไฟฟาไหลในสายไฟท้ัง 2 สายเทากัน แตเม่ือเกิดมีกระแส 
ไฟฟารั่วไหลลงดิน โดยผานรางกายหรือผานตัวนําอ่ืน ๆ ก็ตาม กระแสไฟฟาท่ีไหลในสายท้ังสองจะไมเทากัน เม่ือ
เกิดภาวะดังกลาวอุปกรณตรวจสอบการรั่วของกระแสไฟฟาจะสงสัญญาณไปยังสวิตชอัตโนมัติซ่ึงทําหนาท่ีตัด
วงจรทันทีกอนท่ีจะมีผูไดรับอันตรายจากกระแสไฟฟานับวาเพ่ิมความปลอดภัยใหแกผูใชงานมากยิ่งข้ึน อยางไรก็
ตาม อุปกรณดังกลาวยังมีราคาแพงอยูมาก 
  2.4 การเดินสายไฟฟา และติดตั้งอุปกรณไฟฟา  
 ผูขอใชไฟฟาจะตองพิจารณาเลือกใชชนิด และขนาดของสายไฟฟาใหถูกตองตามมาตรฐานและ
ขอกําหนดของการไฟฟานครหลวง หรือการไฟฟาสวนภูมิภาคท้ังนี้ข้ึนอยูกับวาบานเรือนตั้งอยูบริเวณใด โดยมีชาง
ผูมีความรูความชํานาญ รวมท้ังเลือกใชอุปกรณไฟฟาท่ีมีคุณภาพ เพ่ือใหเกิดความปลอดภัยตอชีวิตและทรัพยสิน
ของผูใชเอง อุปกรณไฟฟา  

อุปกรณไฟฟาท่ีจะนําไปติดตั้งใชงาน เชน สายไฟฟา สวิตชตัดตอน คารทริดจฟวส สวิตชตัดตอนอัตโนมัติ
หลอดไฟฟา หลอดฟลูออเรสเซนต บัลลาสต สตารเตอร ควรเลือกใชแตชนิดท่ีมีคุณภาพดีและมีเครื่องหมาย
มาตรฐานหรือ ม.อ.ก. แสดงไวจากกระทรวงอุตสาหกรรมเทานั้นหากอุปกรณใดเปนผลิตภัณฑท่ียังมิไดมีผูไดรับ
ใบอนุญาตใหแสดงเครื่องหมายมาตรฐานจากกระทรวงอุตสาหกรรม ก็ใหเลือกใชอุปกรณ ท่ีมีคุณภาพเชื่อถือได
ขอกําหนดตางๆ นอกเหนือจากท่ีไดกลาวมาแลวขางตน โปรดสอบถามและขอคําแนะนําไดท่ีสํานักงานการไฟฟา
ในพ้ืนท่ีนั้น 

การปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟา โดยสวนใหญเก่ียวของกับวิธีใชและการทํางานของอุปกรณไฟฟา ตอง
ระมัดระวังและไมประมาท คํานึงถึงความปลอดภัยในขณะทํางาน ตลอดจนตองตระหนักถึงอันตรายท่ีอาจจะ
เกิดข้ึนได ไฟฟาเปนแหลงพลังงานท่ีจายใหอุปกรณและเครื่องใชไฟฟา ถาใชงานไมถูกตองจะทําใหเกิดอันตรายตอ
รางกาย เนื่องจากรางกายมนุษยเปนตัวนําไฟฟา กระแสไฟฟาจึงสามารถไหลผานรางกายได ดังนั้นตองระมัดระวัง
ไมใหรางกายทุกสวนสัมผัสถูกตัวนําไฟฟาท่ีตออยูกับแหลงกําเนิดไฟฟา หรือในขณะท่ีมีกระแสไฟฟาไหลผานตัวนํา
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ไฟฟานั้น โดยเฉพาะขณะท่ีสวนใดสวนหนึ่งของรางกายมนุษยสัมผัสอยูกับพ้ืนท่ีเปยกน้ํา พ้ืนดิน พ้ืนปูน หรือโลหะ
ท่ีตอถึงพ้ืนดิน กระแสไฟฟาจะสามารถไหลผานรางกายสูพ้ืนท่ีเปยกน้ําหรือพ้ืนดินไดสะดวก และกรณีท่ีรางกาย 
มนุษยสัมผัสถูกสายไฟฟาเสนเดียวหรือสองเสนพรอมกัน รางกายมนุษยจะกลายเปนภาระหรือโหลด (Load) 
ไฟฟาแทนเครื่องใชไฟฟา เกิดกระแสไฟฟาไหลผานรางกาย เรียกการเกิดลักษณะนี้วา ไฟฟาดูดหรือไฟฟาช็อต 
การปฏิบัติงานท่ีเก่ียวของกับไฟฟาท่ีปลอดภัย มีดังนี้  
  - รักษากฎของความปลอดภัย ในขณะทํางานปฏิบัติงาน  

  - กอนการปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟา ตองถือวาอุปกรณไฟฟาเหลานั้นมีไฟฟาจายอยู ตอง

ตรวจสอบวาไมมีไฟฟาจายใหอุปกรณไฟฟาแลว 

  - ตองมีความรูความเขาใจกอนการปฏิบัติงาน หรือถาไมมีความรู ควรสอบถามผูรู และใหผูรูเปน

ผูปฏิบัติงาน  

  - อุปกรณและเครื่องมือท่ีใชในการปฏิบัติงาน ตองซอมบํารุงใหพรอมใชงานอยูเสมอ  

  - รักษาสุขภาพใหมีความพรอมกอนการปฏิบัติงานไฟฟา ควรสวมใสอุปกรณปองกันไฟฟาทุกครั้ง  

  - ไมปฏิบัติงานในขณะยืนอยูบนพ้ืนท่ีมีน้ํา หรือตัวนําไฟฟา  

  - ตองแขวนหรือเขียนปายแสดงการงดใชไฟฟา ใหมองเห็นชัดเจนทุกครั้งกอนเริ่มการปฏิบัติงาน 

เม่ือตองปฏิบัติในท่ีชุมชน  

  - การปฏิบัติงานไฟฟาตองตัดระบบกระแสไฟฟาออกทุกครั้ง 

  - การปฏิบัติงานแตละครั้ง ควรมีผูรวมปฏิบัติงานดวยอยางนอย 2 คน 

  

3. หลักการใชอุปกรณความปลอดภัย 
 การเชื่อมไฟฟามีอุปกรณประกอบท่ีตองใชกับการเชื่อมไฟฟาหลายอยางนอกจากเครื่องเชื่อมไฟฟาท่ีใชใน
การเชื่อมไฟฟาแลวยังมีอุปกรณท่ีตองใชอีกหลายชนิดแตละชนิดก็มีหนาท่ีในการใชงานท่ีแตกตางกันไปผูปฏิบัติงาน
ตองมีความรูเก่ียวกับอุปกรณท่ีใชเพ่ือใหใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพอุปกรณท่ีใชในการเชื่อมไฟฟามีดังนี้ 
 1.  อุปกรณจับลวดเชื่อม(ElectrodeHolder) 
 2.  สายเชื่อม(Cables) 
 3.  อุปกรณจับยึดสายดิน(GroundClamp) 
 4.  อุปกรณท่ีใชในการปองกันอันตราย 
 5.  อุปกรณทําความสะอาด 
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 3.1 อุปกรณจับลวดเช่ือม (Electrode Holder) 
 เปนอุปกรณสําคัญของเครื่องเชื่อมไฟฟามีหนาท่ีจับลวดเชื่อมไฟฟาและเปนมือถือขณะทําการเชื่อม
นอกจากนี้ยังเปนตัวนํากระแสไฟฟาจากสายเชื่อมไปสูลวดเชื่อมไฟฟาอีกดวยอุปกรณจับลวด-เชื่อมไฟฟามีอยูหลาย
แบบหลายขนาดภายในทําดวยทองแดงและบางสวนของปากคีบทําดวยทองเหลืองการใชทองแดงและทองเหลือง
ทําเพ่ือใหเปนตัวนํากระแสไฟฟาท่ีดีและใหเกิดการถายเทความรอนปองกันไมใหหลอมละลายติดกับแกนลวดขณะ
เกิดความรอนในปากคีบของอุปกรณจับลวดเชื่อมจะมีรองจับลวดเชื่อมไฟฟาซ่ึงเปนตัวกําหนดมุมของลวดเชื่อม
ไฟฟาตามตองการสวนภายนอกท่ีเปนมือจับหุมดวยฉนวนกันความรอนและไฟฟาเพ่ือปองกันอันตรายท่ีจะเกิดกับ
ผูปฏิบัติงานในขณะเชื่อมอุปกรณจับลวดเชื่อมจะตอเขากับปลายสายเชื่อมโดยมีปลอกทองแดงหุมปลายสายเชื่อม
และสอดเขาไปในดามจับของตัวจับลวดเชื่อมเพ่ือใหการขันสกรูยึดติดระหวางตัวจับลวดเชื่อมกับสายเชื่อมแนนเปน
การปองกันไมใหเกิดความรอนเนื่องจากความตานทานของกระแสไฟฟาท่ีขอตออุปกรณจับ-ลวดเชื่อมแสดงในรูป 

 
รูปท่ี 11.1 ลักษณะอุปกรณจับลวดเชื่อม 

 
 3.2  สายเช่ือม (Cables) 
 สายเชื่อมมีหนาท่ีนํากระแสไฟเชื่อมท่ีผลิตจากเครื่องเชื่อมไปสูบริเวณการอารกสายเชื่อมท่ีใชในวงจรเชื่อม
นั้นมีอยู 2 สายคือสายดินและสายเชื่อมสวนปลายสายดินจะตอเขากับท่ีจับยึดชิ้นงานเชื่อม( Ground Clamp ) 
สวนสายเชื่อมจะตอกับตัวจับลวดเชื่อมดังแสดงในรูป 

 
รูปท่ี 11.2 ลักษณะการตอสายเชื่อม 
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 สายเชื่อมโดยท่ัวไปทําจากลวดทองแดงท่ีเปนเสนขนาดเล็กเหมือนเสนผมพันรวมกันไวเปนจํานวนมากแลว
จึงใชเสนใยพันทับไวเพ่ือรักษารูปทรงของลวดทองแดงขนาดเล็กเอาไวสวนชั้นนอกจะหุมดวยยางเปนฉนวนไฟฟา
ลกัษณะของสายเชื่อมดังแสดงในรูป 

 
 

รูปท่ี 11.3 ลักษณะภายในสายเชื่อมไฟฟา 
 
 3.3  อุปกรณจับยึดสายดิน (Ground Clamp) 
 เปนอุปกรณท่ีจับยึดชิ้นงานใหตอกับสายดินอุปกรณจับยึดสายดินนี้ทําดวยวัสดุตัวนําไฟฟา เชนทองแดง
เปนตนโดยท่ัวไปอุปกรณจับยึดสายดินจะประกอบดวยสปริงเพ่ือจับยึดชิ้นงานใหแนนเพราะถาจับยึดชิ้นงานไม
แนนจะทําใหเกิดความตานทานและเกิดความรอนหรือการอารกข้ึนนอกจากใชสปริงยึดใหแนนแลวบางชนิดยังทํา
เปนซีแคมปหรือใชเกลียวขันจับยึดกับชิ้นงานใหแนนดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 11.4 ลักษณะอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 
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 3.4  อุปกรณท่ีใชในการปองอันตราย 
 ในการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟามีอันตรายท่ีเกิดข้ึนหลายอยางจากการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาหลายอยางเชน
ควันความรอนสะเก็ดไฟไฟฟาดูดเปนตนดังนั้นในการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาทุกครั้งจะตองมีอุปกรณท่ีใชในการ
ปองกันอันตรายจากการเชื่อมไฟฟาซ่ึงอุปกรณท่ีชวยปองกันอันตรายจากการเชื่อมไฟฟามีดังนี้ 

1) หนากากเช่ือม( Welding Helmet ) 
 เปนอุปกรณท่ีใชปองกันดวงตาและใบหนาจากแสงเชื่อมความรอนและรังสีท่ีเกิดจากการเชื่อมคือรังสีอัลต
ราไวโอเลตและรังสีอินฟราเรดรวมท้ังเม็ดโลหะ ( Spatter ) ท่ีกระเด็นออกมาซ่ึงหนากากเชื่อมไฟฟาแบงออกเปน 
2 แบบคือ 
   - แบบมือถือ (Hand Shield) ซ่ึงแบบนี้มือขางหนึ่งจะถือหนากากเชื่อมอีกขางหนึ่งถือ
หัวเชื่อมไฟฟาเหมาะกับการเชื่อมบนพ้ืนในทาราบตัวหนากากทําดวยไฟเบอรกลาส หรือกระดาษอัดข้ึนอยูกับ
บริษัทผูผลิตดังแสดงในรูป 
 

 
รูปท่ี 11.5 ลักษณะหนากากเชื่อมชนิดมือถือ 

 
   - แบบสวมหัว( Helmet ) มือขางหนึ่งจะเปนอิสระสามารถชวยจับสิ่งตางๆไดเหมาะ
สําหรับการเชื่อมงานในท่ีสูงตัวหนากากสวนใหญจะทําดวยไฟเบอรกลาส จุดหลอมละลายสูง นํ้าหนักเบาดังแสดง
ในรูปท 

 
รูปท่ี 11.6 แสดงลักษณะหนากากเชื่อมแบบสวมหัว 
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  ในหนากากเชื่อมจะมีชองท่ีสําหรับใสเลนสเชื่อมซ่ึงเลนสเชื่อมจะทําใหมองเห็นการอารก กอนท่ี
จะใสเลนสเชื่อมจะมีกระจกใสใสไวดานหนาเลนสเชื่อมเพ่ือปองกันไมใหเม็ดโลหะ (Spatter)กระเด็นมาติดกับเลนส
เชื่อมจะทําใหมองไมเห็นการอารกเพ่ือเปนการปองกันไมใหเปลี่ยนเลนสเชื่อมบอยๆซ่ึงเลนสเชื่อมมีราคาแพงจึงใส
กระจกใสซ่ึงราคาถูกกวาไวขางหนาเลนสเชื่อมเวลามองไมเห็นการอารกก็เปลี่ยนแคกระจกใสความเขมของเลนส
เชื่อมจะบอกเปนเบอรตามมาตรฐานของ AWS ( American Welding Society ) ดังตาราง 
 

ตารางท่ี 11.2 เบอรความเขมของเลนสเชื่อม 
เบอร กระแสไฟท่ีใช 
6 – 7 

8 
10 
12 
14 

กระแสไฟไมเกิน 30 แอมแปร 
กระแสไฟตั้งแต 31 – 75 แอมแปร 
กระแสไฟตั้งแต 76 – 200 แอมแปร 
กระแสไฟตั้งแต 201 – 400 แอมแปร 
กระแสดไฟตั้งแต 401 แอมแปรข้ึนไป 

  
2) ชุดปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟา 

  ชุดปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาก็คลายกับชุดปฏิบัติงานเชื่อมแกสประกอบไปดวยเสื้อหนัง 
( Apron ) ถุงมือหนัง ( Gloves ) ปลอกแขน ( Sleeves ) ปลอกขา ( Leggings ) ดังแสดงในรูป 

 
 

รูปท่ี 11.7 ลักษณะชุดปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟา 
 

 3.5 อุปกรณทําความสะอาด 
 อุปกรณท่ีใชในการทําความสะอาดงานเชื่อมท้ังกอนและหลังการเชื่อมมีความจําเปนตองนํามาใชเพ่ือให
งานเชื่อมมีคุณภาพอุปกรณทําความสะอาดมีดังนี้ 
 1)  คอนเคาะสแลก (Chipping Hammer) มีลักษณะแบนคลายสกัดท่ีปลายขางหนึ่งอีกดานหนึ่ง
แหลมเพ่ือใชสําหรับเคาะสแลกท่ีปกคลุมบนรอยเชื่อมและท่ีฝงในรอยเชื่อม ดังรูป 
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รูปท่ี 11.8 แสดงลักษณะคอนเคาะสแลก 
 

 2)  แปรงลวด (Wire Brush) ดามทําดวยไมขนแปรงทําดวยเสนลวดเรียงเปนแถวตั้งแต 2 แถวข้ึน
ไปอยูบนดามไมมีหนาท่ีทําความสะอาดชิ้นงานกอนหรือหลังการเชื่อมดังแสดงในรูป 

 
รูปท่ี 11.9 แสดงลักษณะแปรงลวด 

 
3) คีมจับช้ินงานรอน (pliers) ทําจากเหล็กมีดามยาวเพ่ือสะดวกในการจับชิ้นงานท่ีรอนและ 

เคลื่อนยายไปทําความสะอาดไดงายดังแสดงในรูป 
 

 
รูปท่ี 11.10 แสดงลักษณะคีมจับชิ้นงานรอน 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ทําไมตองมีระบบระบายอากาศในงานเชื่อม 
 ก. เพ่ือใหชางเชื่อมเชื่อมงานไดเร็วข้ึน 
 ข. เพ่ือไมใหชางเชื่อมสูดควันเชื่อมและพนักงานท่ีปฏิบัติงานใกล 
 ค. เพ่ือใหชิ้นงานเชื่อมไมมีขอบกพรอง 
 ง. เพ่ือเปนไปตามกฎของบริษัท 
2. การทํางานในท่ีมีควันเชื่อมสงผลใหเกิดอาการอยางไร 
 ก. ปวดกลามเนื้อ 
 ข. เยื่อบุตาอักเสบ  
 ค. คันหนังศรีษะ 
 ง. แสบคอ 
3. การระบายอากาศดีสงผลดีอยางไรกับงานเชื่อม 
 ก. ผูปฏิบัติงานสามารถเชื่อมงานไดอยางรวดเร็ว 
 ข. ผูปฏิบัติงานไมตองใสหนากากหรือเครื่องกรองอากาศ 
 ค. ผูปฏิบัติงานสามารถเชื่อมงานไมมีขอบกพรอง 
 ง. ผูปฏิบัติงานไมตองสูดดมควันเขาสูรางกาย  
4. ขอใดเปนวิธีการปองกันอันตรายจากไฟฟาดูดท่ีดีท่ีสุด 
 ก. ใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล 
 ข. ไมปฏิบัติงานท่ีมีความชื้น 
 ค. ไมปฏิบัติงานในท่ีอับอากาศหรืออับแสง 
 ง. ตรวจสอบสภาพของเครื่องมือ , อุปกรณอยูเสมอ  
5. ขอใดเปนการปองกันอันตรายจากไฟฟาดูด 
 ก. ใสปลอกแขนเชื่อม 
 ข. ใสแวนตาเชื่อม 
 ค. ใสรองเทาเซฟตี้ขณะเชื่อม 
 ง.ใสหนากากในการเชื่อม 
6. เม่ือพบกระแสไฟรั่วควรทําอยางไร 
 ก. ทําการเชื่อมและใสอุปกรณปองกันภัย 
 ข. ไมใชเครื่องและทําการซอมแซมดวยตัวเอง 
 ค. ไมใชเครื่องและแจงหัวหนางานทราบ  
 ง. ทําการเชื่อมและบอกใหเพ่ือนพนักงานซอมแซมขณะทําการเชื่อมอยู 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 11 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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7. ขอใดไมใชอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลในงานเชื่อม 
 ก. ถุงมือหนัง 
 ข. รองเทาเซฟตี้ 
 ค. หมวกแกป 
 ง. หนากากเชื่อม 
8. หนากากเชื่อมมีหนาท่ีอะไร 
 ก. ปองกันควันจากงานเชื่อม 
 ข. ปองกันแกสรั่ว 
 ค. ปองกันไฟฟาดูด 
 ง. ปองกันแสงจากการเชื่อม  
9. ขอใดไมใชประโยชนของรองเทาเซฟตี้ 
 ก. ชวยปองกันไฟฟาดูด 
 ข. ชวยปองกันน้ําเขา  
 ค. ชวยปองกันโลหะหนักหลนมาทับ 
 ง. ชวยปองกันเศษเชื่อมกระเด็นโดนเทา 
 
 

 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 11 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 11 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค 
 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

คําส่ัง 
 ใหผูปฏิบัติบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน  
3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

แบบงาน 

 
 

รูปท่ี 11.11 แบบท่ีใชในการเชื่อม 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 11 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 
 

2. 
 
 

3. 

ตรวจสอบระบบระบายอากาศได
ถูกตองตามกฎความปลอดภัยใน
การทํางาน 
ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟา
ดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัย
ในการทํางาน  
สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวน
บุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
 

       

 

 
                                                                  ผูตรวจ……………………..…………………… 
                                                (……………………......) 
 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 11 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 

     20. เครื่องเจียร 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร 
 

 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 11 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค 
 เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสอบระบบระบายอากาศไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจากไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎความปลอดภัยในการทํางาน 
3. สวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 

     20. เครื่องเจียร 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร 
 

 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 11 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. ตรวจสอบระบบระบาย
อากาศไดถูกตองตามกฎความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

- ตรวจสอบการทํางานของระบบระบายอากาศ
ภายในโรงงาน และสภาพแวดลอมของพ้ืน ท่ี
ปฏิบตัิงาน ใหเหมาะสําหรับงานเชื่อม เชน พ้ืนไมมี
คราบน้ํามัน สิ่งท่ีกอใหเกิดการติดไฟ เปนตน  
- ตรวจสอบการทํางานของระบบระบายอากาศ
เครื่องเชื่อมวาทํางานปกต ิ

- 

2. ตรวจสอบอันตรายท่ีเกิดจาก
ไฟฟาดูดไดถูกตองตามกฎ
ความปลอดภัยในการทํางาน 

- ตรวจสอบสายกราวด และกระแสไฟ 
 

- 

3. สวมใสอุปกรณปองกัน
อันตรายสวนบุคคลไดเหมาะสม
กับลักษณะงาน 

-  สวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลใหถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ ดังตัวอยาง 

                               
                              อุปกรณปองกันศีรษะ 

                                  (Head Protection) 
 
 
 

                             
                               อุปกรณปองกันดวงตา 

                                   (Safety Glasses) 
 
 
 

                               อุปกรณปองกันหู  
                                     (Ear Protection) 
 
 
 
                            อุปกรณปองกันการหายใจ   
                           (Respiratory protection) 
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รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 11 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
  

238 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

 
 

                                อุปกรณปองกันลําตัว  
                                   (Body protection ) 
 
 
 
 
 

                               อุปกรณปองกันมือ  
                                (Hand protection) 

 
 
 
 

                                  อุปกรณปองกันเทา 
                                   (Foot protection ) 
 
 
 
                                        อุปกรณปองกัน 
                                        การตกจากท่ีสูง 
 
 
  

                                    หนากากเชื่อม 
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ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 11 : การตรวจสอบสภาพแวดลอม 
และความปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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รูปท่ี 11.12 การทํางานของเครื่องเชื่อมและจุดตรวจเช็ค 
 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
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ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวยอุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
2. ปฏิบัติการเชื่อมแบบแผนตอแผนทาตั้งเชื่อมลง (Fillet Weld, T-Joint :PG) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed) ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
4. ตรวจคุณภาพเบื้องตน ดวยสายตา ระหวางผลิต และ การบรรจุใสภาชนะ ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
5. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
วิธีการสอน :  

 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 

หัวขอสําคัญ :  
1. หลักการทํางานของอุปกรณชวยจับยึดงานเชื่อม  
2. วิธีการปฏิบัติงานกับอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 
3. วิธีปรับตั้งคาตัวแปรการเชื่อม เชน แรงเคลื่อน (Volt), กระแสไฟเชื่อม(Amp.), อัตราการปอนลวด 

(Wire Speed), อัตราการไหลของแกส (Flow Rate) 
4. การฝกทักษะฝมือตามมาตรฐาน  
5. วิธีการและข้ันตอนการเชื่อมแบบแผนตอแผนทาระดับ (Fillet Weld ,T-joint :PB) 
6. วิธีตรวจคุณภาพ เชน วัดความหนารอยเชื่อมฟลเลท (Throat) (ดวยเกจเช็คความหนารอยเชื่อม) และ

แนวเชื่อม (ดี/เสีย/แกไข) 
7. ประเภทของภาชนะบรรจุท่ีใช 
8. วิธีทําความสะอาด เครื่องเชื่อม เครื่องปอนลวด และเครื่องมือเชื่อม 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 
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ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 3 ชั่วโมง 
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การวัดและประเมินผล :  
1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 
http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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1. หลักการทํางานของอุปกรณชวยจับยึดงานเช่ือม  
 การทํางานเชื่อมมีความจําเปนอยางยิ่งตองใชงานอุปกรณชวยจับยึดงานเชื่อม ซ่ึงมีหลักการใชงานของ
อุปกรณดังนี้ 
 เครื่องมือเปนสิ่งจําเปนสําหรับชางเปนอยางมาก ชางท่ีดีจะตองรูจักการใชเครื่องมือใหถูกตองตลอดจน
การระวัง รักษาเครื่องมือ และควรตรวจสอบการใชงานของเครื่องมือทุกครั้งกอนปฏิบัติงาน วิธีการตรวจสอบ
เครื่องมือ มีแนวทางดังนี้ 
 - ศึกษาคูมือการใชงานกอนทุกครั้ง  
 - วางแผนการทํางานวาจะใชเครื่องมือใดบาง 
 - นําเครื่องมือมาจัดวางในโตะทํางานและแยกประเภทของเครื่องมือไมใหปะปนกัน 
 - ตรวจสอบเครื่องมือทีละชิ้นดวยสายตาวามีสภาพอยางไร เครื่องมือท่ีพรอมใชจะตอง ไมแตกหัก บิ่น 
ชํารุด เครื่องมือท่ีใชพลังงานไฟฟาใหทดสอบโดยเสียบปลั๊ก จากนั้นทดสอบวาใชงานไดหรือไม หากใชงานไมไดใหดู
ท่ีปลั๊กวาเสียบข้ัวแนนหรือไม หรือมีแกระแสไฟฟาเขาท่ีตัวเครื่องหรือไม  
 - เม่ือตรวจสอบเครื่องมือแลวจึงเริ่มปฏิบัติงาน 
 
2. วิธีการปฏิบัติงานกับอุปกรณจับยึดช้ินงาน 
 2.1 คีม 

คีม เปนเครื่องมือท่ีใชแรงบิดสําหรับจับ ยึด ตัด สิ่งตางๆ เชน โลหะแผนบางๆ สายไฟฟา ทอ และเสนลวด
เปนตน คีมมีหลายประเภท แตท่ีสําคัญและใชงานกันมากมีดังนี้  

1) คีมปากขยาย ปากคีมมีลักษณะโคงมนและสามารถขยายออก หรือลดใหแคบลงได เหมาะ
กับการใชงานท่ีเก่ียวกับเครื่องจักรกลและงานเครื่องยนตประเภทตางๆ ปกติคีมจะชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอน 
นอกจากคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประแจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงสูง หามใชคอน
ชวยตี หลังการใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

2) คีมปากจระเข ปากคีมมีคมไวสําหรับตัดดานขาง และสามารถใชจับชิ้นงานไดดวย เหมาะกับ
การใชงานตัดและจับชิ้นงาน ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทน
ประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาด
และหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

3) คีมปากจิ้งจก ปากคีมมีลักษณะเรียวแหลมและเล็ก เหมาะกับการใชงานในท่ีแคบ ปกติคีม
จะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง 
หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

4) คีมตัด ปากดานขางมีลักษณะเปนคมตัดและผานการชุบแข็ง ใชสําหรับตัดปนล็อค ลวด
สายไฟ ใชบอกสายไฟแบบบาง ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใช
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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แทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความ
สะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

5) คีมล็อค ออกแบบเปนพิเศษ ใชงานเฉพาะ ปลายดามมีสกรูปรับ มีหลายแบบ เชน แบบ
ธรรมดา แบบปากแหลม แบบใชงานเชื่อม และแบบชนิดแคลมป ใชสําหัรบจับหรือบีบชิ้นงานท่ีแนนมาก ปกติคีม
จะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง 
หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

6) คีมถอดแหวนล็อค ตรงปลายคีมจะมีปลายแหลม สามารถใชบีบหรือถางแหวนได ใชถอด
แหวนล็อคลูกสูบ หรือแหวนล็อคเพลา ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไม
ควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทํา
ความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 
 

  

คีมปากขยาย คีมตัด 

 
 

คีมปากจระเข คีมล็อค 

  

คีมถอดแหวนล็อค คีมปากแหลม 
 

รูปท่ี 12.1 คีมประเภทตาง ๆ 
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 2.2 แคลมป 
 ใชในการจับยึดชิ้นงานในขณะสรางชิ้นงาน หรือในข้ันตอนการประกอบชิ้นงาน แคลมปมีหลายประเภท
ข้ึนอยูกับการนําไปใชงาน เชน สปริงแคลมป แคลมปไม เอฟแคลมป สปดแคลมป แคนททวิสทแคลมป แคลมปทอ 
แคลมปอัดไม แคลมปขนาน แคลมปเขามุม และท่ีนิยมใชในงานเชื่อมคือ ซีแคลมป 

 
รูปท่ี 12.2 แคลมป 

 
 3) ปากกาจับช้ินงาน  
 เปนอุปกรณท่ีมีความสําคัญในการปฏิบัติงานชาง ใชสําหรับจับหรือยึดชิ้นงานใหแนนเพ่ือสะดวกตอการ
ปฏิบัติงาน 

 
รูปท่ี 12.3 ปากกาจับชิ้นงาน 
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3. วิธีปรับตั้งคาตัวแปรการเช่ือม เชน แรงเคล่ือน (Volt), กระแสไฟเช่ือม(Amp.), อัตราการปอนลวด( Wire 
Speed), อัตราการไหลของแกส(Flow Rate) 
 3.1การเลือกเครื่องเช่ือม 
 เครื่องเชื่อมในปจจุบันนี้มีอยูหลายแบบและหลายขนาดดวยกัน  การเลือกใชเครื่องเชื่อมนั้นจะตอง
คํานึงถึงสภาพของงานเชื่อมและผูปฏิบัติงาน  สําหรับโรงงานอุตสาหกรรม ท่ีตองการเชื่อมงานจํานวนมาก งาน
เหลานี้ตองเชื่อมดวยไฟตรงจึงตองเลือกเครื่องเชื่อมไฟตรง  ซ่ึงอาจเปนชนิดขับดวยมอเตอร หรือชนิดเครื่องเรียง
กระแสข้ึนอยูกับสภาพโรงงาน  เชน ชนิดขับดวยมอเตอร  
 3.2 ดิวตี้ไซเคิล (Duty Cycle) 
 Duty Cycle  เปนตัวท่ีบอกถึงความสามารถของเครื่องเชื่อม ท่ีกําหนดดวยเวลาเชื่อมกับเวลาท้ังหมดโดย
กําหนดเวลาท้ังหมดไวเปนมาตรฐาน 10 นาที การกําหนดคาความสามารถของเครื่องเชื่อมนี้ เปนการปองกันมิให
ชางเชื่อม ใชเครื่องเชื่อมหนักเกินไปซ่ึงอาจจะทําใหเครื่องเชื่อมเสียหายไดงาย 
 3.3 การปรับตั้งกระแสไฟฟา 
 โดยปกติ การปรับกระแสไฟท่ีใชในการเชื่อม  จะดูไดจากขางกลองลวดเชื่อม ของผูผลิตลวดเชื่อมแตละ
ยี่หอ  โดยขางกลองจะระบุ ชนิดกระแสท่ีใช AC หรือ DC ขนาดแรงดันในแตละทา  ซ่ึงจะระบุบนขางกลอง  ชาง
เชื่อมสามารถพิจารณาเลือกขนาดแรงดันได 
 การปรับตั้งกระแสไฟฟาเชื่อมมีผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพของแนวเชื่อม โดยมีขอควรพิจารณาดังนี้ 
 1. การปรับกระแสไฟในการเชื่อมสามารถปรับได2ลักษณะ คือ ปรับเพ่ิม และปรับลด 
 2. การปรับกระแสไฟเชื่อมสูงจะทําใหการอารครุนแรงและแนวเชื่อมเสียหาย 
 3. การปรับกระแสไฟเชื่อมสูงหรือต่ําจะตองคํานึงถึงความหนาของวัสดุงานเชื่อมดวย 
 4. การใชกระแสไฟเชื่อมต่ํา จะทําใหเกิดการดูดติดของลวดเชื่อมกับชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 12.4 เปรียบเทียบผลลพัธการปรับกระแสไฟในการเชื่อม 
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 3.4 วิธีการเลือกลวดเช่ือมไฟฟา 
 การปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาใหไดแนวเชื่อมท่ีดีมีคุณภาพการเลือกลวดเชื่อมใหถูกตอง เหมาะสมกับการ
ปฏิบัติงานเชื่อมจึงมีความสําคัญมาก ซ่ึงมีหลักการเลือกดังนี้ 
 1. พิจารณาดูกอนวาชิ้นงานเชื่อมเปนวัสดุชนิดใดแลวจึงเลือกลวดเชื่อม 
 2. ศึกษารายละเอียดองคประกอบตางๆของการปฏิบัติงานเชื่อม เชน การปรับตั้งกระแสไฟเชื่อม การตั้ง
มุมลวดเชื่อม โดยสามารถศึกษาไดจากรายละเอียดขางกลองลวดเชื่อม 
 3. การเลือกขนาดลวดเชื่อมจะตองเหมาะสมสัมพันธกับความหนาของชิ้นงาน โดยขนาดของลวดเชื่อมจะ
วัดบริเวณแกนลวดท่ีไมมีฟลักซหุม 
 
4. การฝกทักษะฝมือตามมาตรฐาน  
 4.1 ชนิดรอยตอท่ีใชในงานเช่ือม 
 รอยตอคือการทําใหชิ้นงานตั้งแต 2 ชิ้นข้ึนไปมาตอเขาดวยกันรอยตอในงานเชื่อมแบงออกได 5 แบบ
ดังตอไปนี้ 
  1) รอยตอชน( Butt Joint ) 
  นําขอบของชิ้นงาน 2 ชิ้นมาตอชนกันการตอชนจะเวนชองวางหรือติดกันก็ไดท้ังนี้ข้ึนอยูกับความ
หนาของชิ้นงานแตถางานหนามากตองบากชิ้นงานซ่ึงมีการบากมีรูปรางตางๆกันลักษณะของรอยตอชนดังแสดงใน
รูป 

 
 

รูปท่ี 12.5 ลักษณะรอยตอชน 
  
  2)  รอยตอเกย( Lap Joint ) 
  นําชิ้นงาน 2 ชิ้นมาซอนกันและเชื่อมบริเวณขอบของชิ้นงานท่ีเกยซอนกันอยูขอดีไมเสียเวลาใน
การเตรียมงานมากการตอเกยท่ีดีควรใหชิ้นงานวางซอนกันแนบสนิทตลอดความยาวดังแสดงในรูป 
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รูปท่ี 12.6 ลักษณะรอยตอเกย 
  
 

  3) รอยตอมุม (Corner Joint) 
  รอยตอชนิดนี้ตอโดยการนําขอบชิ้นงานท้ังสองมาวางตั้งฉากกันลักษณะเปนรูปสามเหลี่ยม
สามารถเชื่อมไดท้ังมุมภายนอกและมุมภายในลักษณะรอยตอมุมดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 12.7 ลักษณะรอยตอมุม 
 

  4)  รอยตอขอบ (Edge Joint) 
  รอยตอชนิดนี้นําขอบของชิ้นงานมาชนกันโดยท่ัวไปใชออกแบบกับงานบางๆและไมตองการเติม
ลวดใชกับการเชื่อมแกสประหยัดเวลาและคาใชจายดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 12.8 ลักษณะรอยตอขอบ 
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  5) รอยตอรูปตัวที (T Joint) 
  รอยตอชนิดนี้นําชิ้นงานชิ้นหนึ่งวางลงบนชิ้นงานอีกชิ้นหนึ่งลักษณะคลายกับตัวทีรอยตอรูปตัวที
นิยมใชกันมากในงานเชื่อมท่ัวๆไปลักษณะรอยตอรูปตัวทีดังแสดงในรูป 
 

 
 

รูปท่ี 12.9 ลักษณะรอยตอรูปตัวที 
 

 4.2 ตําแหนงทาเช่ือมสําหรับงานแผนโลหะ ( Plate ) 
ในปจจุบันไดมีการกําหนดทาเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 6947 ดังนี้  
 

1) รอยเช่ือมชน( Butt Weld ) 

ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาราบ (Flat Position ) PA 

 
ทาระดับ ( Horizontal Position ) PC 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาเหนือศีรษะ ( Overhead Position ) PE 

 
ทาตั้งเชื่อมข้ึน ( Vertical Up Position ) PF 

 
 

ทาตั้งเชื่อมลง( VertcalDown Position ) 
 
 
 
 

PG 

 
 
 
  2) รอยเช่ือมมุม ( Fillet Weld ) 
 

ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาราบ (Flat Position ) PA 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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ตําแหนงทาเช่ือม สัญลักษณ ภาพประกอบ 

ทาระดับ ( Horizontal 
Position ) 

PB 

 
ทาเหนือศีรษะ ( Overhead Position ) PD 

 

ทาตั้งเชื่อมข้ึน  
( Vertical UpPosition ) 

PF 

 
ทาตั้งเชื่อมลง  
( Vertical Down Position ) 

PG 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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5. วิธีการและข้ันตอนการเช่ือมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
 5.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
 - ตรวจสอบวัสดุอุปกรณท่ีใช นํามาเตรียมใหครบถวน  
 - ตรวจสอบความปลอดภัยของเครื่องเชื่อม 
 - ตรวจสอบสายกราวด ถังแกส อุปกรณตอพวงอ่ืนๆ 
 - ใสชุดอุปกรณปองกันสวนบุคคล 
 - ทําความสะอาดชิ้นงานไมใหมีคราบน้ํามัน จารบี นําชิ้นเหล็กลองวางประกอบตามใบงานท่ีกําหนด 
 - ปรับตั้งความเร็วเครื่องปอนลวดเชื่อม 
 - ปรับตั้งคากําลังไฟฟาเครื่องเชื่อม 
 - ปรับตั้งแรงดัน และอัตราการไหลของแกส 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 12.10 การปฏิบัติงานท่ีปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม 
http://www.shawpat.or.th  
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ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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 5.2 หลักพ้ืนฐานการเริ่มตนอารก 
 การอารกสําหรับงานเชื่อมดวยลวดเชื่อม  โดยท่ัวไปนิยมใชกัน  2 วิธี คือ 
  1) แบบแตะสัมผัส (Tapping  Method) ผูท่ีมีความชํานาญแลวจะใชวิธีนี้ เพราะวิธีการเริ่มตน
อารกแบบนี้สามารถจะกระทําไดโดยตําแหนงท่ีเราตองการเชื่อมนั่นคือ  ใชลวดเชื่อมแตะลงบนผิวหนาของชิ้นงาน
เพียงเบา ๆ ตรงตําแหนงท่ีเราตองการแลวยกข้ึนเพ่ือใหเกิดการอารกจากนั้นจึงกดลวดเชื่อมลงมาเพ่ือหาระยะ
อารกท่ีถูกตอง ดังแสดงในรูป 

 
รูปท่ี 12.11 เทคนิควิธีการเริ่มตนอารกแบบแตะสัมผัส 

 
  2)  แบบเข่ียสัมผัส (Scratch Method) ผูเริ่มตนฝกงานเชื่อมควรใชวิธีนี้เพราะการเข่ียแบบนี้
โอกาสลวดเชื่อมดูดติดกับชิ้นงานมีนอยเพราะเปนการลากเข่ียแลวยกข้ึนเพ่ือใหเกิดการอารก หลังจากนั้นจึงรักษา
ระยะอารกใหถูกตองและคงท่ี การเริ่มตนอารกแบบนี้ทําใหการอารกอยูไกลจากตําแหนงท่ีเริ่มตน บางครั้งอาจเกิด
หลอมละลายของลวดเชื่อมหยดลงระหวางทาง  หรืออาจหาจุด ตนเชื่อมไมพบทําใหแนวเชื่อมไมสมบูรณได ดัง
แสดงในรูป 
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หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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รูปท่ี 12.12 เทคนิควิธีการเริ่มตนอารกแบบเข่ียสัมผัส 

 
 5.3 การเช่ือมมุม แบบแผนตอแผนทาราบ (Fillet Weld, T-joint :PA) 
  1) การเริ่มตนเชื่อม เตรียมงานใหสะอาด ปราศจากสิง่ตาง ๆ เชน  จาระบี  น้ํามันสนิมเพราะจะ
ทําใหรอยเชื่อมท่ีไดไมมีคุณภาพตามตองการ การเริ่มตนเชื่อมบริเวณจุด  เริ่มตนของแนวเชื่อมจะเริ่มจากการทําให
เกิดการอารก  เม่ือเกิดการอารกข้ึนแลวใหยกลวดเชื่อม ข้ึนประมาณ  2  เทาของเสนผาศูนยกลางลวดเชื่อม  ทํา
มุมเชื่อมตามลักษณะของรอยตอแบบตาง ๆ   ซ่ึงมุมเชื่อมจะแตกตางกันไป  หลังจากนั้นใหสรางบอหลอมเหลวซ่ึง
จะกวางประมาณ  1.5 – 2  เทา ของเสนผาศูนยกลางลวดเชื่อม  และตองใหมีการซึมลึกอยางสมํ่าเสมอ 
  2) วธิีการเชื่อมเม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม  เม่ือทําการเชื่อมถึงจุดสุดทายของแนวเชื่อมจะเปนแองโลหะ
ปลายแนวเชื่อม  (Crater)  ซ่ึงเปนจุดท่ีมีความแข็งแรงต่ําสุดของแนวเชื่อมและเปนจุดเริ่มตนของการเกิดรอยราว
ข้ึนได  จึงจําเปนตองเติมลวดเชื่อมท่ีปลายแองโลหะใหเต็ม โดยใหเดินยอนกลับเล็กนอย  แลวหยุดเติมแองปลาย
แนวเชื่อมใหเต็ม  ดังแสดงในรูป 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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รูปท่ี 12.13 แสดงถึงวิธีการเชื่อมเม่ือสิ้นสุดแนวเชื่อม 

  3) การตอแนวเชื่อม  ลวดเชื่อมไฟฟาแบบหุมฟลักซ  เม่ือเชื่อมจนปลายลวดเชื่อมเหลือ
ประมาณ  38.10  มม. จะตองมีการเปลี่ยนลวดเชื่อมใหมและในการเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม  จะตองมีการตอแนว
เชื่อม  ซ่ึงจะตองเปนแนวเดียวกันกับแนวเดิม  และจะตองมีความแข็งแรงและมีคุณสมบัติเทากับแนวเดิมดวย  ซ่ึง
วิธีการตอแนวเชื่อมมีวิธีการปฏิบัติดังนี้ 
  4) ในกรณี ท่ีแองปลายแนวเชื่อมยังรอนอยู   ให เชื่อมตอได ทันที   ไมตองเคาะทําความ
สะอาด  โดยใหเริ่มตนอารกหางจากแองหลอมเหลวเดิมไปทางดานหนาประมาณ  ½  - 1 นิ้ว  ดังแสดงในรูป
ท่ี  133  เริ่มอารกท่ีจุด  A แลวจึงถอยหลังกลับไปท่ีจุด  B  ซ่ึงเปนบอหลอมละลายของแนวเชื่อมเดิม  (วิธีนี้ถาชาง
เชื่อมขาดทักษะจะเกิดสแลกฝงในรอยเชื่อม) 
  5) ในกรณีท่ีแองปลายแนวเชื่อมเย็นแลว  ใหทําความสะอาดโดยใชคอนเคาะสแลก (Slag)  ออก
และใชแปรงลวดขัดใหสะอาดอีกครั้งหนึ่ง   หลังจากนั้นใหเริ่มตนอารกหางจากแองหลอมเหลวเดิมไปทางดานหนา
ประมาณ  ½  นิ้ว – 1 นิ้ว  เชนเดียวกับขอ 2.3.1   ดังแสดงในรูป เริ่มอารกท่ีจุด A   แลวจึงถอยหลังกลับไปท่ี
จุด  B ซ่ึงเปนบอหลอมเหลวของ  แนวเชื่อมเดิม 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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รูปท่ี 12.14 วิธีการตอแนวเชื่อม  

 
  ขอสังเกตในการตอแนวเชื่อม  ไมควรเริ่มตนอารกใหมขางแองโลหะ ปลายแนวเชื่อมเพราะจะทํา
ใหความรอนไมเพียงพอท่ีจะหลอมเหลวเปนเนื้อเดียวกันของแนวเชื่อม  และการเติมลวดเชื่อมตรงแนวตอจะตอง
ควบคุมอยาใหมากเกินไป  เพราะจะทําใหแนวเชื่อมนูนกวาแนวเดิมแตถาเติมลวดเชื่อมนอยเกินไป  จะทําใหแนว
เชื่อมแบนและเกิดรอยแหวง  
  6) การเชื่อมแนวเสนเชือก หมายถึง การเชื่อมโดยไมสายลวดเชื่อมขณะทําการเชื่อมเพียงแต
ควบคุมระยะอารก  มุมของลวดเชื่อม  และความเร็วในการเดินลวดเชื่อมเทานั้น  ซ่ึงการเชื่อมแนวเสนเชือก
นี้  โดยท่ัวไปจะใชกับการเชื่อมในทาขนานนอน  และทาตั้งเชื่อมลง  เพราะถาสายลวดเชื่อมอาจทําใหแนวเชื่อมไม
สมบูรณโดยเฉพาะเกิดรอยแหวงข้ึนได  
  7) การเชื่อมสายลวดเชื่อม  หมายถึง  การลากลวดเชื่อมไปทางดานขางเพ่ือใหแนวเชื่อมมีขนาด
กวางข้ึน  โดยท่ัวไปแลวความกวางของแนวเชื่อมไมควรเกิน 5 เทาของความโตลวดเชื่อม การเลือกรูปรางหรือแบบ
ของการสายลวดเชื่อม จะตองคํานึงถึงชนิดของรอยตอขนาดของแนวเชื่อมและตําแหนงทาเชื่อมดวย การเชื่อมสาย
ลวดเชื่อมนี้  โดยท่ัวไปใชเทคนิคนี้กับการเชื่อมรอยตอรองของตัววี สําหรับงานหนาๆ และรอยเชื่อมฟลเลทบน
รอยตอแบบตาง ๆ  หรือการเชื่อมเสริมทับกันหลาย ๆ ชั้น  การเชื่อมสายลวดเชื่อมจะเปนเทคนิคท่ีสําคัญอยาง
หนึ่งสําหรับการเชื่อมไฟฟาแบบอารก แตตองระลึกไวเสมอวา การเปลี่ยนแปลงใด ๆ ในการเชื่อม เชน  เปลี่ยนแปลง
มุมเอียงระยะอารก  รูปแบบการสายลวดเชื่อม  จะมีผลโดยตรงตอคุณภาพของแนวเชื่อมอนึ่งการสายลวดเชื่อมใน
บางกรณี จะทําเพ่ือใหรอยเชื่อมมีเกล็ดสวยเทานั้น  โดยไมคํานึงถึงประโยชนดานอ่ืน ๆ การสายลวดเชื่อมอาจแบง
ตามลักษณะของตําแหนงทาเชื่อมดังตอไปนี้  
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  8) การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อม ทาราบ (Flat Surface) ดังแสดงในรูป (จุดสีดําตาม
แนวดานขางรอยเชื่อม  หมายถึง  จุดท่ีหยุดเติมลวดเชื่อมเพ่ือใหเติมลวดเชื่อมท่ีแนวดานขาง มากกวาสวนอ่ืน  เพ่ือ
ปองกันการเกิดรอยแหวงท่ีขอบแนวเชื่อม) 

 
รูปท่ี 12.15 การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อมราบ 

 
  9) การสวยลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อมทาตั้ง (Vertical  Line)  ดังแสดงในรูป 

 
รูปท่ี 12.16 แสดงการสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อมทาตั้ง 
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10)   การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อม ทาเหนือศีรษะ (Overhead)  ดังแสดงในรูป 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 12.17 การสายลวดเชื่อมในตําแหนงทาเชื่อม  ทาเหนือศีรษะ 
 

  11) ดําเนินการเชื่อมชิ้นงานตามแบบใบสั่งงานท่ีกําหนด ตรวจเช็คใหเรียบรอย 
  12) ทําความสะอาดชิ้นงาน เก็บอุปกรณทําความสะอาดใหเรียบรอย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 12.18 แบบการเชื่อมมุม แบบแผนตอแผนทาตั้งเชื่อมลง  
(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
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6. วิธีตรวจคุณภาพ เชน วัดความหนารอยเช่ือมฟลเลท (Throat) (ดวยเกจเช็คความหนารอยเช่ือม) และ
แนวเช่ือม (ดี/เสีย/แกไข) 
 6.1 การทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจ (Visual Testing , VT) 
 การตรวจสอบดวยสายตา คือ การทดสอบโดยใชสายตาเปลาหรือบางกรณีผูตรวจสอบอาจใชแวนขยาย 
อุปกรณวัดระยะ เพ่ือชวยในการตรวจหารอยบกพรองหรือความไมตอเนื่องท่ีอยูบนผิวชิ้นงาน  ผูท่ีทําการทดสอบ
โดยวิธีการตรวจพินิจนี้ตองมีความรูและความชํานาญในงานหรืออุปกรณท่ีจะทดสอบ รวมท้ังมาตรฐาน (Code)    
ท่ีเก่ียวของดวย โดยท่ัวไปการทดสอบดวยกรรมวิธีการนี้จะตองทําเปนอันดับแรกกอนท่ีจะทําการทดสอบโดยไม
ทําลายวิธีการอ่ืนตอไป การตรวจสอบดวยสายตาเปนวิธีการท่ีนํามาใชมากท่ีสุดเพ่ือทําการตรวจสอบชิ้นงานใน
พ้ืนท่ี ผูตรวจสอบท่ีผานการฝกฝนจะสามารถประเมินไดอยางแมนยํา  
  ขอด ี
  - เปนวิธีการทดสอบท่ีงาย 
  - ใชเวลาในการทดสอบนอยกวาวิธีอ่ืนๆ 
  - ตนทุนในการทดสอบต่ํา 
  - การอบรมบุคลากรในการทดสอบใชเวลานอย 
  - สามารถทําการทดสอบไดทุกข้ันตอนการผลิต 
  - เปนวิธีท่ีใชเครื่องมือท่ีไมซับซอนหรือไมใชเลย 
  - สถานท่ีและรูปรางของวัสดุไมเปนขอจํากัด 
  ขอเสีย 
  - ถึงแมเปนวิธีทดสอบท่ีงายแตตองใชความรูและความชํานาญสูง 
  - บางครั้งไมมีมาตรฐานในการกําหนดการตัดสินใจวาเปนของเสียหรือไม 
  - สามารถทดสอบไดบริเวณผิวหนาเทานั้น 
  -  การทดสอบตองใชสายตาเปนหลัก สายตาท่ีออนลาอาจทําใหการตัดสินใจผิดพลาด 
 6.2  ข้ันตอนการตรวจสอบดวยสายตา  
  - เตรียมเครื่องมือวัดท่ีใชในการตรวจสอบดวยสายตา เชน แวนตาขยาย ไมบรรทัด ตลับเมตร 
ดินสอ 
  - เตรียมชิ้นงานพรอมกับทําความสะอาดชิ้นงานท่ีจะทําการตรวจสอบ 
  - การตรวจสอบเพ่ือหาจุดบกพรอง รายละเอียดของการตรวจสอบมีดังนี้  เชน  รอยตอของการ
ประกอบวาแนบสนทิหรือไม จุดเชื่อมตอสายไฟ ความครบถวนของสกรู ทดสอบความสวางของหลอดไฟ  เปนตน 
  - เม่ือเห็นจุดบกพรองใหแกไขชิ้นงานใหเรียบรอย 
 6.3 ประเภทของการตรวจพินิจ สามารถแบงออกเปน 2 วิธี คือ  
  1) การตรวจพินิจโดยตรง (Direct Observation Testing) โดยตาของผูทดสอบและชิ้นงานตอง
อยูหางไมเกิน 600 มิลลิเมตร โดยท่ีแนวสายตาและผิวหนาของวัสดุทํามุมกันไมต่ํากวา 30 องศา ในกรณีท่ีตองการ
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เพ่ิมมุมของพ้ืนท่ีของการมองเห็นอนุญาตใหใชกระจกสะทอนได บริเวณท่ีทดสอบควรมีความสวางไมนอยกวา 
1000 lux   
  2) การตรวจพินิจโดยออม (Indirect Observation Testing) ใชในกรณีท่ีไมสามารถใชการตรวจ
พินิจโดยตรงได สามารถใชการตรวจพินิจโดยออมแทน เชน Bore Scope Video Camera หรือ Telescope ชวย
การมองเห็นในท่ีเขาไมถึง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 12.19 ตัวอยางการตรวจพินิจรอยเชื่อม ทําการวัดความนูนของรอยเชื่อมดวยเกจวัดรอยเชื่อม 
(Measurement of weld reinforcement by a welding gage) 

 
 6.4 การตรวจสอบแนวเช่ือมดวยสายตา 
 การใชระยะอารคท่ีถูกตอง ในการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟา หากใชระยะอารคไมถูกตอง จะเกิดผลตอแนว
เชื่อมดังนี้ 
 1. ระยะอารค (Arc) มากเกินไป แนวเชื่อมจะแบนกวาง การซึมลึกไมดี แนวเชื่อมท่ีไดไมแข็งแรง 
 2. ระยะอารค (Arc) นอยเกินไป จะเกิดการดูดติดของชิ้นงาน 
 3. ระยะอารค (Arc) พอดี จะเกิดการอารคม่ีตอเนื่องสมํ่าเสมอ เกิดแนวเชื่อมท่ีดีมีคุณภาพ 
 ระยะอารค (Arc) ท่ีเหมาะสมในการเชื่อมคือ ระยะประมาณความโตของแกนลวดเชื่อม 
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รูปท่ี 12.20 การตรวจสอบแนวเชื่อม 
 

 ยึดหลักการตรวจสอบดังตอไปนี้ 
  ตรวจสอบความสมบูรณแนวเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยขีดอารคบนผิวหนาชิ้นงาน 
  การทําความสะอาดผิวชิ้นงานและหนารอยเชื่อมการขจัดสแลก และ สเก็ดเชื่อมออก 
  ตรวจสอบรูพรุนตามรอบเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยกัดแหวงตามแนวเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยขอบซอน 
  ตรวจสอบระยะของแนวเชื่อม 
  ตรวจสอบรอยเชื่อมดานหนาไมควรนูนเกินไป 
 
7. ประเภทของภาชนะบรรจุท่ีใช 
 ภาชนะบรรจุ หมายถึง ทอบรรจุกาซ ถังบรรจุกาซ ถังเก็บกาซเหลว ถังเก็บกาซเหลวท่ีเย็น ยิ่งยวด ถัง
ขนสงกาซ ทอบรรจุกาซชนิดตรึงแนนบนรถ และทอบรรจุกาซชนิดตรึงแนนรวมกันบนฐาน รวมถึง ทอ สําหรับใช
บรรจุกาซความดัน 
 7.1 ถังแกส  
 ทําจากแผนเหล็กมีลักษณะปกติจะใชเก็บความดัน ตีอัดข้ึนรูปไมมีรอยเชื่อมตอ แข็งแรงทนตอความดันสูง 
ท่ีหัวถังและกนถังเพ่ือปองกันการเกิดระเบิดจากความรอนและความดันท่ีสูงเกิน ในระหวางการขนยายจะตองมีฝา
ครอบวาลวหัวถังเพ่ือปองกันการกระแทกในระหวางการขนยายอีกดวย เกลียวท่ีวาลวหัวถังจะใชเปนเกลียวซาย
และถังอเซติลีนมักจะใชเปนสัญลักษณสีแดงหรือสม 
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 7.2 วาลวปรับความดัน (Pressure Regulators)  
 วาลวปรับความดันมี หนาท่ี คือปรับความดันแก็สจากถังเก็บเพ่ือใหพอเหมาะกับความดันท่ีตองการใชงาน
และชวยควบคุมความดันท่ีหัวเชื่อมใหคงท่ี ปกติ 1 ชุดจะมีเกจ 2 ตัว คือ เกจขวาจะวัดความดันของแกสและเกจ
ซายจะวัดความดันขณะใชงาน วาลวปรับความดันของแกสอเซติลีนกับของแกสออกซิเจนจะแตกตางกัน กลาวคือ 
เกลียวขอตอของวาลวปรับความดันอเซติลีนจะเปนเกลียวซาย ซ่ึงความดันท่ีใชอยูท่ี 0-250 Psi สวนของออกซิเจน
จะเปนแบบเกลียวขวา ชวงความดันจะอยูระหวาง 0-3000 Psi 
 7.3 .หัวเช่ือม ออกซ่ี-อะซิทีลีน (Oxy-acetylene welding torches)  
 หัวเชื่อมชนิดนี้มี สวน ประกอบสําคัญคือ ดานจับ วาลวปด-เปด หองผสมแกส และหัวทิพ การใชงาน
หลังจากตอหัวเชื่อมเขากับสายเชื่อมแลว จะปรับวาลวปด-เปด เพ่ือควบคุมแกสออกซิเจนและอะเซทิลีนจากทอ
เชื่อมมายังหองผสมแกสออกซิเจนกับอะเซทิลีน แกสท่ีผสมกันแลวจะไหลไปออกท่ีหัวทิป ซ่ึงทําจากทองแดง 
เพราะทองแดงทนความรอนไดดี 
 7.4 เหล็กทําความสะอาดรูหัวเช่ือมแกส (Tip cleaners)  
 เปนลวดเสนเล็ก มีหลายขนาด เพ่ือใหเลือกใชตามขนาดของหัวทิปท่ีตางกัน เราใชเหล็กทําความสะอาดนี้
สอดเขาไปในรูหัวเชื่อมแกสเพ่ือทําความสะอาดมัน เม่ือหัวทิปมีสะเก็ดเหล็ก หรือเศษเขมาตาง ๆ ไปติดอยู 
 7.5  ทอเช่ือม (Hose)  
 มี 2 ชนิด คือ สายอะซิทิลีนและทอออกซิเจน 
  - ทออะซิทิลีน จะรับแกสอะซิทีลีนจากถังอเซติลีนไปสูหัวเชื่อม ทอนี้จะมีสีแดงท่ีปลายทอจะมี
หัวนัทเปนแบบเกลียวซาย 
  - ทอออกซิเจน จะรับแกสออกซิเจนจากถังออกซิเจนไปสูหัวเชื่อม ทอน้ําจะมีสีดําหรือสีเขียวท่ี
ปลายทอจะมีหัวนัทเปนแบบเกลียวขวา 
 7.6 อุปกรณจุดเปลวไฟ (Spark lighter) 
 เพ่ือความสะดวกและความปลอดภัยในการจุดไฟท่ีหัวเชื่อมแกสดวยมือขางท่ีเหลือ ขณะท่ีมืออีกขางหนึ่ง
เราถือหัวเชื่อมแกสท่ีพรอมจะปฏิบัติงาน 
 
8. วิธีทําความสะอาด เครื่องเช่ือม เครื่องปอนลวด และเครื่องมือเช่ือม 
 - ตรวจและบันทึกผลการตรวจเปนประจํา ตรวจระดับและความชื้นของน้ํามันหลอเย็นในหมอแปลง 
ตรวจดูเศษฝุน ผงละอองโลหะตางๆ การรั่วของกระแสไฟ สภาพแวดลอมอยูในอุณหภูมิท่ีเหมาะสม ไมรอนหรือ
แออัดคับแคบเกินไป 
 - ปองกันไมใหมีความรอนเกินขนาด ตรวจสอบดวยเครื่องวัดกระแสไฟฟาเพ่ือใหม่ันใจวาขนาดของ
กระแสไฟฟาท่ีใชไมเกินพิกัดของเครื่องเชื่อม และสายเชื่อม 
 - ทําความสะอาดอุปกรณเครื่องมืออยูเสมอ ไมดัดแปลงสภาพของตัวเครื่องหรือชุดอุปกรณสายเชื่อม-สาย
ดิน 
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 - ตองแนใจวาท่ีเครื่องเชื่อมมีท่ีระบายอากาศและพัดลมระบายความรอนในตัว และตองใชงานได 
 - การทําความสะอาด ตูเชื่อมไฟฟา ควรทําอยางสมํ่าเสมอ โดยเม่ือใชงานตูเชื่อมไฟฟาเสร็จทุกครั้งควรทํา
การทําความสะอาดในจุดตางๆ อาทิ สายเชื่อม สายดิน ขอตอสายเชื่อม จุดเชื่อมตอสาย โดยการใชการเปาลมจาก
ปมลมหรือBlower เปาทําความสะอาด เพ่ือไมใหฝุนละอองจับตัวและเขาไปอุดตันในสวนตางๆ ของตูเชื่อมไฟฟา
ซ่ึงจะทําใหเกิดความเสียหายตอตูเชื่อมไฟฟา ดังนั้นความสะอาดจึงเปนสิ่งสําคัญในการดูแล ตูเชื่อมไฟฟาทุกชนิด 
 - นอกจากการดูแลความสะอาดของ ตูเชื่อมไฟฟาแลว การตรวจสภาพของสายเชื่อม สายดินจุดเชื่อมสาย 
หรือขอตอตางๆ ของตูเชื่อมไฟฟา ควรทําอยางสมํ่าเสมอเชนกัน เพ่ือปองกันไมใหเกิดอันตรายตอผูใชงาน โดย
ผูใชงานตองตรวจสอบอยางละเอียด ไมใหมีการดัดแปลง หรือความชํารุด เม่ือพบจึงตองทําการซอมแซมหรือแกไข
ทันที 
 - เม่ือพบวา ตูเชื่อมไฟฟา มีการชํารุดหรือเสียหาย ผูใชงานควรทําการแกไข หรือการซอมแซมอยางทันที 
โดยการซอมแซมจะตองทําโดยผูเชี่ยวชาญในการซอมเทานั้น ผูใชงานท่ีไมมีความชํานาญในการซอม ไมควรซอมตู
เชื่อมไฟฟาดวยตัวเองอยางเด็ดขาด เพราะ ตูเชื่อมไฟฟา ถือเปนเครื่องมือหรืออุปกรณท่ีมีการซอมแซมเฉพาะ หรือ
อาจทําการสงซอมกับทางผูผลิต เพ่ือลดความเสี่ยงในการเกิดอันตราย 
 - เม่ือมีการใชงาน ตูเชื่อมไฟฟา ติดตอกันเปนเวลานาน ควรหยุดพักตูเชื่อมไฟฟาบาง เพราะไมฉะนั้น
เครื่องอาจจะเกิดการชํารุด อีกสิ่งท่ีสําคัญคือการเลือก ตูเชื่อมไฟฟา ท่ีมีพัดลมสําหรับการระบายอากาศ ระบาย
ความรอนออกจากตัวตูเชื่อมไฟฟา เพ่ือเปนการลดความเสี่ยงอันตรายจากความรอนเกินกําหนด 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1 ทําไมงานเชื่อมตองมีอุปกรณจับยึด 
 ก. เพ่ือเพ่ิมเวลาในการทํางาน 
 ข. เพ่ือใหผลิตภัณฑไดมาตรฐานรวดเร็ว  
 ค. เพ่ือเพ่ิมของเสียในกระบวนการ 
 ง. เพ่ือลดพนักงานในการทํางาน 
2. การติดตั้งอุปกรณจับยึดท่ีดีควรเปนแบบใด 
 ก. มีประสิทธิภาพแตไมปลอดภัย 
 ข. ใชงานงาย มีประสิทธิภาพ และปลอดภัย  
 ค. ใชงานยาก ไมมีประสิทธิภาพ 
 ง. มีความปลอดภัย แตใชงานลําบาก 
3. วัสดุใดเหมาะสมท่ีจะนํามาทําอุปกรณจับยึด 
 ก. ไม 
 ข. พลาสติก 
 ค. เหล็กทนความรอน   
 ง. ไฟเบอรกลาส 
4. จากรูปขอใดคือแผนตอแผนทาตั้งเชื่อมลง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 ก. รูปท่ี 1 
 ข. รูปท่ี 2 
 ค. รูปท่ี 3  
 ง. รูปท่ี 4 
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5. ขอใดกลาวถูกตองของทาตั้งเชื่อมลง 
 ก. ชิ้นงานวางอยูในแนวระนาบในระดับเหนือศรีษะของผูเชื่อม 
 ข. ชิ้นงานวางอยูในแนวระดับซ่ึงขนานกับแนวระนาบ 
 ค. ชิ้นงานวางอยูในแนวดิ่ง ซ่ึงตั้งฉากกับแนวระดับ  
 ง. ชิ้นงานวางอยูในระนาบเดียวกันกับพ้ืนราบ 
6. ขอใดบอกสัญลักษณตําแหนงทาตั้งเชื่อมลง 
 ก. Flat 
 ข. Horizontal 
 ค. Vertical Up 
 ง. Vertical Down 
7. การเชื่อมทาตั้งเชื่อมลงลวดเชื่อมควรทํามุมก่ีองศา 
 ก. 80 - 90 องศา 
 ข. 95 - 98 องศา 
 ค. 100 – 110 องศา 
 ง. 115 – 120 องศา 
8. หากใชความเร็วในการเชื่อมมากไปจะสงผลอยางไรกับการเชื่อม 
 ก. แนวเชื่อมกวาง 
 ข. แนวเชื่อมโต 
 ค. ลวดหลอมละลายไมทัน  
 ง. แนวเชื่อมนูน 
9. การใชความเร็วในการเชื่อมชาไปสงผลอยางไรกับงานเชื่อม 
 ก. แนวเชื่อมซึมลึกดี 
 ข. แนวเชื่อมทะลุ   
 ค. ลวดหลอมละลายไมทัน 
 ง. แนวเชื่อมมีฟองอากาศ 
10 ภาชนะท่ีใชบรรจุชิ้นงานเชื่อมควรมีลักษณะอยางไร 
 ก. มีน้ําหนักมาก 
 ข. ระบายอากาศดี 
 ค. ปองกันความชื้นและฝุนละออง   
 ง. วัสดุเปนหลัก 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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11. เม่ือพบชิ้นงานไมไดคุณภาพในกระบวนการผลิตควรทําอยางไร 
 ก. ทําการเชื่อมตอไป แลวมาแกไขทีหลัง 
 ข. หยุดปฏิบัติงานแลวแจงหัวหนางานใหรับทราบเพ่ือแกไข   
 ค. หยุดการทํางานแลวพักผอน 
 ง. ทํางานตอไปโดยไมตองแกไข 
12. การตรวจสอบความยาวแนวเชื่อมควรใชเครื่องมือใดในการตรวจสอบ 
 ก. ไมโครมิเตอร 
 ข. บรรทัดเหล็ก 
 ค. เวอรเนีย  
 ง. เตเปอรเกจ 
13. แนวเชื่อมเกิดสนิมอุปกรณใดใชทําความสะอาด 
 ก. แอลกอฮอร 
 ข. แปลงลวด  
 ค. ผา 
 ง. น้ําลาง 
14. การดัดแปลงเครื่องเชื่อมมีผลอยางไร 
 ก. เครื่องเชื่อมมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 ข. พนักงานไมตองตรวจเช็คเครื่อง 
 ค. เครื่องเชื่อมเสียไดงาย  
 ง. ทําใหแนวเชื่อมไมมีขอบกพรอง 
15. การตรวจสอบอุปกรณตางๆอยูสมํ่าเสมอมีผลอยางไร 
 ก. เครื่องสะอาด 
 ข. ยืดอายุการใชงานของอุปกรณ 
 ค. พนักงานมีประสิทธิภาพในการเชื่อม 
 ง. ลดเวลาการทํางาน 
 
 

 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเฉลยขอสอบ 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

11     

12     

13     

14     

15     

 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 2.30 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวยอุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
2. ปฏิบัติการเชื่อมแบบแผนตอแผนทาตั้งเชื่อมลง (Fillet Weld, T-Joint :PG) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed) ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
4. ตรวจคุณภาพเบื้องตน ดวยสายตา ระหวางผลิต และ การบรรจุใสภาชนะ ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
5. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
1. ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
2. การเชื่อมมุมแบบแผนตอแผนทาตั้งเชื่อมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed)ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
4. ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตาระหวางผลิต และการบรรจุใสภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐานการผลิต 
5. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

แบบงาน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 12.21 แบบท่ีใชในการเชื่อม 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 2.30 ชั่วโมง 
  

268 

เวลาฝก 2.30 ชั่วโมง 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 
 

2. 
 
 
 

3. 
 
 
 

4. 
 

ปฏิบัติการเชื่อมมุม การเชื่อมแบบ
แบบแผนตอแผนทาตั้ งเชื่อมลง
( Fillet Weld, T-Joint : PG)  ไ ด
ถูกตองตามแบบกําหนดควบคุมมุม
เอี ย งหั ว เชื่ อ ม  ค วาม เร็ ว เชื่ อ ม 
(Welding Speed)ไดเหมาะสมกับ
ลักษณะงาน  
ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตา
ระหวางผลิต  และการบรรจุ ใส
ภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐานการ
ผลิต 
จัด เก็บและทํ าความสะอาดได
ถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 
 

       

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
 

หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 2.30 ชั่วโมง 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4.   ใบหินเจียร 

 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 2.30 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวยอุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
2. ปฏิบัติการเชื่อมแบบแผนตอแผนทาตั้งเชื่อมลง (Fillet Weld, T-Joint :PG) ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม (Welding Speed) ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
4. ตรวจคุณภาพเบื้องตน ดวยสายตา ระหวางผลิต และ การบรรจุใสภาชนะ ไดถูกตองตามแบบกําหนด 
5. จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4.   ใบหินเจียร 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 2.30 ชั่วโมง 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. จับยึดชิ้นงานเชื่อมจริงดวย
อุปกรณจับยึด (Jig, Fixture) 
ไดถูกตองตามแบบกําหนด 

- เตรียมแผนเหล็กขนาดตามแบบจํานวน 2 แผน 
- ทําความสะอาดแผนเหล็ก 
- เชื่อมยึดแผนเหล็ก 2 แผนเขาดวยกันในลักษณะ

การตอแบบตัวที 
- จับยึดแผนเหล็กใหอยูในทาเชื่อมทาระดับ 

- 

2. ปฏิบัติการ การเชื่อมมุม 
แบบแผนตอแผนทาตั้งเชื่อมลง 
(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
ไดถูกตองตามแบบกําหนด 

- เปดเครื่องเชื่อม 
- ตรวจสอบการทํางานของสวนตาง ๆ บนเครื่อง

เชื่ อ ม ต าม คํ าแน ะนํ า ใน ห นั งสื อ คู มื อ ขอ ง
บริษัทผูผลิต 

- เลือก ข้ัวเชื่ อมโดยให ลวดเชื่ อมเป น ข้ัวบวก 
(DCEP) 

- ตั้งแรงดันอารกประมาณ 19 – 21 โวลต 
- ตั้งอัตราเร็วปอนลวดเชื่อมเพ่ือใหไดกระแสเชื่อม

ประมาณ 100 – 120 แอมแปร 
- ปรับอัตราไหลของกาซคลุมประมาณ 9 – 12 

ลิตรตอนาที 
- ปรับ Contrack tip ให เขาไปใน Gas Nozzle 

ประมาณ 3.2 มม. 
- สํารวจความสะอาดของหัวเชื่อม โดยเฉพาะท่ี

หัวฉีดกาซ ทอนําลวด และลอปอนลวด 
- เช็คความปลอดภัยของอุปกรณปองกันรางกาย

สวนบุคคล 
- ทดลองอารกและปรับแตงตัวแปรตาง ๆ ให

ละเอียดยิ่งข้ึนจนเปนท่ีพอใจ 
- บังคับให อัตราเร็วเคลื่อนท่ีหัวเชื่อมประมาณ    

6.5 – 11 มิลลิเมตรตอวินาที 
- ใหระยะโผลลวดประมาณ 6.4 – 9.5 มิลลิเมตร 
- ทําการเชื่อมโดยใหเชื่อมเพียงชั้นเดียว 
 3) ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม ความเร็วเชื่อม 

(Welding Speed)ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  

- 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 12 : การเช่ือมมุมแบบแผนตอแผน
ทาตั้งเช่ือมลง(Fillet Weld, T-Joint :PG) 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 2.30 ชั่วโมง 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

 4) ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตาระหวางผลิต 
และการบรรจุใสภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐาน
การผลิต 

 5) จัดเก็บและทําความสะอาดไดถูกตองตาม
มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

3. ควบคุมมุมเอียงหัวเชื่อม 
ความเร็วเชื่อม (Welding Speed)  

- ควบ คุม มุ ม เอี ย งหั ว เชื่ อม  ค วาม เร็ ว เชื่ อ ม 
(Welding Speed) ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

- 

4. ตรวจคุณภาพเบื้องตน - ตรวจคุณภาพเบื้องตนดวยสายตาระหวางผลิต 
และการบรรจุใสภาชนะไดถูกตองตามมาตรฐาน
การผลิต 

- 

5. จัดเก็บและทําความสะอาด
ไดถูกตองตามมาตรฐานของ
สถานประกอบกิจการ 

- ทําความสะอาดอุปกรณ เครื่องมือ จัดเก็บเขาท่ี
ใหเรียบรอย 
- เก็บกวาดสถานท่ีปฏิบัติงาน 

- 

 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครฝูกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 
   
  

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. วิธีการบันทึกความกาวหนาของการผลิต 
2. หลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 
http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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1. วิธีการบันทึกความกาวหนาของการผลิต 
 คือการติดตามรายงานผลความกาวหนาของงานใหหัวหนางาน วิศวกร และผูเก่ียวของตาง ๆ สามารถ
มองเห็นภาพรวมของการทํางาน อัตราความกาวหนาของงานในสายการผลิต รวมถึงปญหาอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนใน
การทํางาน เพ่ือใชสําหรับการวางแผนเพ่ิมผลผลิต การควบคุมคุณภาพงาน หรือแกไขใหตรงตามมาตรฐานของ
สถานประกอบกิจการ  
 หลังจากผูปฏิบัติทํางานเสร็จจะตองบันทึกขอมูลลงในเอกสารของสถานประกอบกิจการ ซ่ึงแตละแหงจะมี
รูปแบบท่ีแตกตางกัน บางแหงกรอกลงในเอกสาร ในขณะท่ีบางแหงบันทึกขอมูลลงในเครื่องคอมพิวเตอร การ
รายงานความกาวหนาการผลิต Non Conformance Report (NCR) หรือเรียกวา รายงานผลิตภัณฑท่ีไมเปนไป
ตามขอกําหนด คือ เครื่องมือชี้วัดชนิดหนึ่ง ท่ีถูกใสเขามาในระบบ เพ่ือเปนตัวชี้วัดความถูกตองของกระบวนการ
ทํางาน วาสอดคลองกับขอกําหนดท่ีระบุไวในใบงานหรือไม โดยท่ัวไปมีขอมูลท่ีบันทึก เชน  
  - แบบการเชื่อมชิ้นงาน 
  - หมายเลขชิ้นงาน 
  - ขนาดชิ้นงาน  
  - ปญหารอยตําหนิของชิ้นงาน 
  - การใชกระแสไฟฟา ความเร็วลวด แรงดันแกส 
  - ชิ้นงานท่ีสูญเสีย 
  - ปญหาอุปสรรคของการเชื่อม 
  - สถานการณทํางาน (เสร็จ ไมเสร็จ) อัตรารอยละความกาวหนาของงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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รูปท่ี 13.1 ตัวอยางรายงานผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
https://www.template.net 

 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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2. หลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต 
 การวิเคราะห 5W1H คือ การตั้งคําถามในการสํารวจปญหาและแนว ทางการแกไขโดยการทาทายดวย
คําถาม 5W1H จะใชในการวิเคราะหขอมูลหรือปญหา ไดเกือบทุก รูปแบบ โดยเปนการคิดวิเคราะห (Analysis 
Thinking) ท่ีใชความสามารถในการจําแนก แยกแยะ องคประกอบตาง ๆ ของสิ่งหนึ่งสิ่งใดซ่ึงอาจจะเปนวัตถุ 
สิ่งของ เรื่องราว หรือเหตุการณ นํามาหา ความสัมพันธเชิงเหตุผล ระหวางองคประกอบตาง ๆ เหลานั้น         
เพ่ือคนหาคําตอบท่ีเปนความเปนจริง หรือท่ีเปนสิ่งท่ีสําคัญ จากนั้นจึงรวบรวมขอมูลท้ังหมดมาจัดระบบ เรียบเรียง
ใหมใหงายแกตอการทําความเขาใจ 
 5W1H  เปนหนึ่งในเครื่องมือท่ีใชมากท่ีสุดในระดับสากลสําหรับการรวบรวมขอมูล วิเคราะหและการ
นําเสนอ วิธีนี้ใชในชวงของกระบวนการนักวิเคราะหวิศวกร เพ่ือทําความเขาใจและอธบิายความจริงของปญหา  
 การวิเคราะหปญหาโดยการใชเทคนิค  5W1H  ในการคิดวิเคราะหแบบแกปญหา  มีรายละเอียด  ดังนี้ 
 Who   ใคร   (ในเรื่องนั้นมีใครเก่ียวของบาง) 
 What   ทําอะไร   (แตละคนทําอะไรบาง) 
 Where   ท่ีไหน   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นอยูท่ีไหน) 
 When   เม่ือไหร   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นทําเม่ือวัน เดือน ป ใด) 
 Why   ทําไม   (เหตุใดจึงไดทําสิ่งนั้น หรือเกิดเหตุการณนั้นๆ) 
 How   อยางไร   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นทําเปนอยางไรบาง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 13.2 แนวคิดหลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิตดวยเทคนิค 5W1H   



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. การรายงานการผลิตขอใดไมถูกตอง 
 ก. ถูกตอง 
 ข. แมนยํา 
 ค.เปนปจจุบัน 
 ง. ยอนหลัง  
2. ทําไมตองเขียนรายงานการผลิต 
 ก. เพ่ือเปนขอมูลใหกับตัวเอง 
 ข. เพ่ือรายงานปริมาณการผลิตใหผูบังคับบัญชา  
 ค. เพ่ือเปนขอมูลใหพนักงานทราบ 
 ง. เพ่ือเปนขอมูลใหลูกคาทราบ 
3. การตรวจเช็คงานในแตละวันมีวิธีอยางไร 
 ก. ปริมาณของเสียแตละวัน 
 ข. ปริมาณการผลิตแตละวัน  
 ค. จํานวนพนักงานท่ีสูญเสีย 
 ง. เวลาท่ีสูญเสีย 
4. ขอใดเปนวัตถุประสงคในการรายงานของเสีย 
 ก. เพ่ือแยกชิ้นงานดีออกจากชิ้นงานเสีย 
 ข. เพ่ือระบุจํานวนวัตถุดิบท่ีเสียหาย 
 ค. ใหทราบจํานวนของเสียท่ีผลิตแตละรอบการผลิต 
 ง. ใหทราบจํานวนการผลิตของดีท้ังหมด 
5. ขอใดเปนประเภทของชิ้นงานเสีย 
 ก. ชิ้นงานท่ีเชื่อมไมตรงตามตําแหนงท่ีระบุในใบสั่งงาน 
 ข. ชิ้นงานท่ีเชื่อมตามทีกําหนดในใบสั่งงาน 
 ค. ชิ้นงานท่ีเชื่อมตามคามาตรฐานท่ีกําหนด 
 ง. ชิ้นงานท่ีเชื่อมตามตัวอยางงาน 
6.ขอใดเปนสิ่งท่ีพนักงานควรปฏิบัติมากท่ีสุดเม่ือตรวจพบชิ้นงานเชื่อมไมเปนไปตามขอกําหนด 
 ก. เขียนรายงานระบุจํานวนชิ้นงานเสีย และ จุดท่ีตรวจพบ 
 ข. แยกกองไวใกลชิ้นงานท่ีดี 
 ค. ใสภาชนะเดียวกันท้ังชิ้นงานดีและเสียแลวคอยแยกนับเม่ือจะสงชิ้นงาน 
 ง. เรียกหัวหนางานเขามาดูทันที 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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7.เม่ือพบปญหาในขณะปฏิบัติงานเชื่อมควรรายงานเม่ือใด 
 ก. เม่ือทําจนเสร็จสิ้นกระบวนการตามใบสั่งงาน 
 ข.  เม่ือหัวหนางานเดินมาสอบถาม 
 ค. หยุดปฏิบัติงานและแจงใหหัวหนางานทราบปญหา 
 ง. หยุดปฏิบัติงานและปรึกษาเพ่ือนรวมงานเพ่ือดําเนินการแกไข 
8. ขณะทําการเชื่อมลวดเชื่อมปอนไมสะดวกควรจะดําเนินการแกปญหาเบื้องตนอยางไรเปนลําดับแรก 
 ก. ดําเนินการซอมแซมแกไขเอง และจดบันทึกในรายงาน 
 ข. แจงหัวหนาแผนกซอมบํารุง และจดบันทึกในรายงาน 
 ค. แจงหัวหนางาน และไมตองจดบันทึกในรายงาน 
 ง. ปดสวิตซและเปดเครื่องใหมเพ่ือเริ่มระบบการทํางานใหมและจดบันทึกในรายงาน 
9. ขณะทําการเชื่อมเกิดฟองอากาศบริเวณแนวเชื่อมคาดวานาจะเกิดจากสาเหตุใด 
 ก. แกสหมด 
 ข. ไฟฟาดับ 
 ค. ลวดเชื่อมหมด 
 ง. ไมไดตอสายดิน 

 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลติชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

แบบบันทึก 

รายการ รายการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ 

1. ตรวจ วัตถุดิบ สภาพ
ลวดเชื่อม การปรับกระแส
เครื่ อ ง เชื่ อม  สาย เชื่ อม 
และการปรับตั้ งแรงดัน
กาซกอนเริ่มปฏิบัติ งาน
เชื่อม 

1.ตรวจชนิด ผิวงาน ของวัตถุดิบและ
ชิ้นสวน 
 

 ปกติ      
 ผิดปกติ.................................. 
 

2.ตรวจเช็ค เครื่องปอนลวดเชื่อม ชนิด 
และขนาด ของลวดเชื่อม 

 ปกติ      
 ผิดปกติ................................. 
 

3.ตรวจเช็ค เครื่องเชื่อม สายไฟฟา สาย
กราวดข้ัวลบ กําลังกระแสไฟ และหัว
เชื่อม 

 ปกติ      
 ผิดปกติ.................................. 
 

4.ตรวจเช็ค ถังแกส ชนิดของกาซ สาย
กาซ วาวลกาซ และการจัดวางของถัง
กาซ 

 ปกติ      
 ผิดปกติ.................................. 
 

2. บัน ทึกปญหาในการ
เชื่อมชิ้นงาน 

ปญหา ……………………………………………… 
…………………………………………….. 
…………………………………………….. 

3. จํานวนของเหลือ เศษวัสดุหรือของเสีย............................. 
........................................................... 
........................................................... 

……………………………………………… 
…………………………………………….. 
…………………………………………….. 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 

เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 
 

2. 
 
 

3. 
 
 

รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบ
กิจการ 
รายงานจํานวนของเสียไดถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบ
กิจการ 
รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุได
ถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 

       

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
 

หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
  



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร  
 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. รายงานจํานวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. รายงานจํานวนของเสียไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องเชื่อม 
2. สายเชื่อม 
3. อุปกรณปรับแรงดันกาซ 
4. หนากากเชื่อม 
5. แปรงลวด 
6. ถุงมือหนัง 
7. ถุงมือผา 
8. ผากันเปอน 
9. รองเทาเซฟตี้ 
10. ปลอกแขน 
11. ผาปดจมูก 
12. แวนตานิรภัย 
13. เอียรปลั๊ก 
14. คอนเคาะสแลก 
15. หมวกผาคลุมศีรษะ 
16. เหล็กขีด 
17. เศษผาเช็ดชิ้นงาน 
18. ตะไบ 
19. เครื่องมือวัด 
20. เครื่องเจียร 

1. โลหะชิ้นงาน 
2. ลวดเชื่อม 
3. กาซปกคลุม 
4. ใบหินเจียร  
 

 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การเช่ือมมุม แบบแผน
ตอแผนท าตั้ งเช่ือมลง (Fillet Weld, T-
Joint :PG) 
หัวขอวิชา 13 : การเขียนรายงานการผลิต 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 30 นาที 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. เขียนรายงานการผลิต ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
     1) รายงานจํานวนการผลิตได ถูกตองตาม

มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
     2) รายงานจํานวนของเสียได ถูกตองตาม

มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
     3) รายงานเรื่องปญหาและสาเหตุไดถูกตองตาม

มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

- 

 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 
 





 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก 
หนวยการฝกท่ี 5  การบํารุงรักษาอุปกรณระบบการตรวจจับการเขาพ้ืนท่ี   

 





  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 14 : การปฏิบัติตามขอบังคับ
เก่ียวกับการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. บอกวิธีการปฏิบัติงานไดถูกตองตามระเบียบการปฏิบัติงานและวิธีการปฏิบัติงาน 
2. ใหความรวมมือในกิจกรรมตาง ๆ ไดเหมาะสมตามท่ีสถานประกอบกิจการกําหนด 

 
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

กฎระเบยีบขอบังคับของสถานประกอบกิจการ 
 

อุปกรณชวยฝก :  
ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  

 
การมอบหมายงาน :  

ใบทดสอบ 
 

การวัดและประเมินผล :  
ทดสอบภาคความรูแบบปรนยั 

 
บรรณานุกรม :  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 
http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 14 : การปฏิบัติตามขอบังคับ
เก่ียวกับการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา 1 ชั่วโมง 
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1. กฎระเบียบขอบังคับของสถานประกอบกิจการ 

 1.1 การปฏิบัติตัวตามกฎระเบียบของสถานประกอบกิจการ 

 การทํางานในสถานประกอบกิจการจําเปนตองมีความรู ความเขาใจเก่ียวกับการเลือกใชเครื่องมือและ
วัสดุอุปกรณ เพ่ือความปลอดภัยในชีวิตและทรัพยสิน ดังนั้นจึงควรศึกษาขอบังคับในการปฏิบัติงานใหเขาใจ 
และปฏิบัติตามอยางเครงครัด ขอบังคับโดยท่ัวไปท่ีจําเปนมีดังตอไปนี้ 
  - อยาติดตั้งสวิตชปด-เปดไฟฟาบนพ้ืนท่ีทํางาน เพราะอาจเดินไปเหยียบและจะถูกไฟฟาดูด
ได 
  - อยาใชเครื่องใชไฟฟาในพ้ืนหองท่ีชื้นแฉะ ถากระแสไฟฟารั่วอาจเปนอันตรายถึงชีวิตได 
  - อุปกรณไฟฟาท่ีแตกชํารุด ควรซอมแซมหรือเปลี่ยนใหเรียบรอย  
  - อยาใชขอตอแยก เสียบปลั๊กหลายทาง เปนการใชกระแสไฟเกินกําลัง อาจทําใหสายรอน
และเกิดไฟไหมได 
  - อยาใชวัสดุอ่ืนแทนฟวส หรือใชฟวสเกินขนาด  
  - อยาปลอยใหสายเครื่องไฟฟา เชน สายสวานไฟฟา สายพัดลม ลอดใตเสื่อหรือพรม    
เปลือกหุมหรือฉนวนอาจแตกเกิดไฟชอตไดงาย  
  - อยาเดินสายไฟชั่วคราวอยางลวก ๆ อาจเกิดอันตรายได 
   - อยาแกไฟฟาเองโดยไมมีความรู 
  - อยาเดินสายไฟติดรั้วสังกะสีหรือเหล็กโดยไมใชวิธีรอยในทอ ไฟฟาอาจรั่วเปนอันตรายได 
  - อยาปลอยใหเครื่องใชไฟฟาเปยกน้ํา เพราะน้ําจะเปนสะพานใหไฟฟารั่วไหลออกมาได 
  - อยาใชเครื่องมือไฟฟาท่ีไมมีฉนวนหุมเปนท่ีจับ เชน ไขควง หัวแรง เครื่องวัดไฟฟา ฯลฯ  
  - อยานําเครื่องใชไฟฟาท่ีใชกระแสตรงไปใชกับไฟกระแสสลับ ควรตรวจสอบใหดีเสียกอน  
  - สวิตชและสะพานไฟ (Cut Out) ทุกแหงตองปด-เปดไดสะดวก ไมวางของแกะกะ ปดขวาง
ทางเดิน 
  - อยายืนบนพ้ืนคอนกรีตดวยเทาเปลาขณะปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟา ควรใสเสื้อฟอรม 
กางเกงขายาว สวมรองเทาหุมสน สําหรับงานท่ีตองเคลื่อนยายของหนัก ควรสวมใสรองเทาหัวโลหะ 
 
 1.2 การแตงกายในสถานประกอบกิจการ 
 การแตงกายเปนเรื่องท่ีสําคัญอยางยิ่ง เสื้อผาหรือเครื่องแตงกายจะชวยหอหุมรางกายใหมิดชิด
ปลอดภัย ดังนั้นชุดทํางานจึงควรเปนชุดท่ีสวมใสทํางานไดสะดวก และชวยปองกันอันตรายท่ีอาจเกิดข้ึนตอ
รางกายได ผูปฏิบัติจะตองศึกษาขอกําหนดและปฏิบัติตามอยางเครงครัด เพ่ือความปลอดภัยของตัวทาน   
เม่ือเริ่มทํางานวันแรก ควรศึกษากฎระเบียบไดจากคูมือพนักงาน ปายท่ีติดไวในสถานประกอบกิจการ          
หรือ สอบถามจากเจาหนาท่ีกอนเริ่มปฏิบัติงาน  



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 14 : การปฏิบัติตามขอบังคับ
เก่ียวกับการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา 1 ชั่วโมง 
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 ในโรงงานท่ัวๆ ไป การใชชุดฟอรม (Boiler Suit) จะเหมาะท่ีสุดท่ีจะใชในการปฏิบัติงาน และยังสามารถ
ท่ีจะปองกันอุบัติเหตุท่ีอาจจะเกิดข้ึนแกรางกายไดดีอีกดวย  ชุดฟอรมท่ีถูกนํามาใชอยางมีประสิทธิภาพไดแสดงไว
ในภาพซายมือ แสดงการแตงกายท่ีถูกตองและเหมาะสม  สวนการแตงตัวไมเหมาะสมในการปฏิบัติงานแสดง
ทางดานขวามือ ชุดทํางานท่ีปลอดภัยมีหลักพ้ืนฐาน คือ 
 

 
 

รูปท่ี 14.1 แสดงการเปรียบเทียบการแตงกายท่ีถูกตองกับท่ีไมถูกตอง 
 

  - ปลายแขนเสื้อ หรือขากางเกงตองรัดกุม เพ่ือไมใหเกะกะเวลาทํางาน  
  - หามใสเสื้อผาขาดเพราะอาจถูกถูกสะเก็ดไฟ หรือ เครื่องจักรหนีบได 
  - ชุดทํางานควรซักใหสะอาดอยูเสมอ 
  - ไมควรถอดชุดทํางานออกแมจะรูสึกรอน เนื่องจากอาจทําใหผิวไหมหรือไฟฟาดูดได 
  - หามเก็บใบมีด ของแหลมมีคม เชน มีด และ ไขควง หรือวัตถุท่ีติดไฟงาย เชน ไมขีด ไวใน
กระเปาเสื้อ 
  - ไมควรใสรองเทาแตะ หรือรองเทาชนิดท่ีหลุดงาย หรือลมเวลาเดิน 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 14 : การปฏิบัติตามขอบังคับ
เก่ียวกับการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา 1 ชั่วโมง 
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  - ใสเสื้อฟอรมทุกครั้งท่ีปฏิบัติงาน กางเกงขายาว สวมรองเทาหุมสน 
  - สําหรับงานท่ีตองเคลื่อนยายของหนัก ควรสวมใสรองเทาหัวโลหะ 
  - ไมใสรองเทาท่ีมีพ้ืนและสันรองเทาเปนตะปู เพราะลื่นไดงายบนพ้ืนกระเบื้อง แผนเหล็ก และ
อาจทําใหเกิดประกายไฟได 
  - ควรใสรองเทาท่ีมีฉนวนไฟฟา ในโรงงานท่ีมีประกายไฟหรือไฟฟาสถิตเกิดข้ึนบอย 
  - ควรสวมหมวกตลอดเวลาทํางาน ผูทํางานท่ีเปนผูหญิงควรเกลาผมและสวมหมวก หรือใชท่ีคลุม
ผม 
 
 1.3 การปฏิบัติตามขอบังคับของสถานประกอบกิจการ 
 พนักงานมีหนาท่ีตองทําความเขาใจเก่ียวกับการปฏิบัติขอกําหนดของสถานประกอบกิจการ โดยเม่ือมีขอ
สงสัยหรือขอซักถาม ใหปรึกษา กับผูบังคับบัญชา ฝายทรัพยากรบุคคล หรือบุคคลท่ีบริษัทกําหนดใหมีหนาท่ี
รับผิดชอบเก่ียวกับการติดตามการ มีหลักการปฏิบัติโดยสังเขป คือ  
 - ศึกษาข้ันตอนการปฏิบัติงานจากเอกสารคูมือพนักงาน แผนปายประชาสัมพันธท่ีติดอยูในสถานประกอบ
กิจการ หรือสอบถามไดจากเจาหนาฝายบุคคล 
 - การลาหยุดตองแจงใหหัวหนาสายงานและเจาหนาท่ีฝายบุคคลทราบ เพ่ือใหผูเก่ียวของหาบุคคล
รับผิดชอบแทนในชวงลาหยุด 
 - ไมท้ิงงาน หรือไมรับผิดชอบงานตามท่ีไดรับมอบหมาย 
 - มีวินัยในการทํางาน ตรงตอเวลา และรับผิดชอบงานท่ีไดรับมอบหมาย 
 - ศึกษาข้ันตอนการปฏิบัติงานอยางละเอียดถ่ีถวนกอนทํางานทุกครั้ง 
 - บํารุงรักษาเครื่องจักรและสิ่งของในสถานประกอบกิจการอยางสมํ่าเสมอ  
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอใดไมไดเปนหัวขอในการปฏิบัติงานตามระเบียบวิธีการปฏิบัติงานเชื่อม 
 ก. ตรวจสภาพความพรอมของเครื่องเชื่อม 
 ข. ตรวจประสิทธิภาพของระบบระบายอากาศ ณ จุดท่ีตองทํางาน 
 ค. ตรวจสอบสภาพความพรอมของผูปฏิบัติงาน 
 ง. ตรวจสอบใบสั่งซ้ือของลูกคา   
2. ขอใดเปนขอบังคับตามระเบียบในการปฏิบัติงานเชื่อมชิ้นงานในสถานประกอบกิจการ 
 ก. การปฏิบัติงานตามความถนัดของผูปฏิบัติงานเอง 
 ข. การปฏิบัติงานตามเอกสารข้ันตอนในการปฏิบัติงาน (W I.)  
 ค. การทํางานตามเอกสารใบจัดสงสินคาใหแกลูกคา 
 ง. การทํางานตามเอกสารการจัดซ้ือ หรือใบสั่งสินคา 
3. ขอใดเปนการปฏิบัติงานถูกตองตามขอกําหนดในระเบียบวิธีในการปฏิบัติงานเชื่อมชิ้นงาน 
 ก. ตองซอมเครื่องเชื่อมท่ีมีปญหาใหไมสามารถใชงานตามปรกติได 
 ข.  ตองทําความสะอาดหลังเสร็จงานท้ังเครื่องเชื่อมและบริเวณสถานท่ีทํางาน  
 ค. ตองถอดอุปกรณของหัวเชื่อมชิ้นงานออกเก็บไวทุกครั้งหลังเสร็จงานผลิต 
 ง. ตองทําแผนฉุกเฉินเพ่ือปองกันอัคคีภัยในระบบงานเชื่อมในโรงงานผลิต 
4.ขอใดเปนประเภทของกิจกรรมท่ีพนักงานจะตองใหความรวมมือปฏิบัติตามในสถานประกอบกิจการ 
 ก. กิจกรรมการทองเท่ียว 
 ข. กิจกรรม 5 ส.   
 ค. กิจกรรมศิลปหัตถกรรม 
 ง.  กิจกรรมศิลปะและวฒันธรรม 
5. ขอใดเปนสิ่งท่ีตองปฏิบัติอยูในหัวขอของกิจกรรม 5 ส.  
 ก. สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ สรางนิสัย  
 ข. สะสาง สะดวก สะบาย สะอาด สุขลักษณะ 
 ค. สะสาง  สะสม  สะดวก  สะอาด  สรางนิสัย 
 ง.  สะสาง สะดวก สะบาย สุขลักษณะ  สรางนิสัย 
6. กิจกรรมคิวซีไซเคิลเปนกิจกรรมประเภทใด 
 ก. กิจกรรมเก่ียวกับการวางแผนการผลิตชิ้นงานในสายการผลิต 
 ข. กิจกรรมของข้ันตอนการเบิกจายวัสดุ และวัตถุดิบในการผลิต 
 ค. กิจกรรมวิเคราะหปญหา วางแผน-ปฏิบัติ-ตรวจสอบและปรับปรุงแกไข 
 ง. กิจกรรมเก่ียวกับการประเมินผลงาน และปรับเลื่อนตําแหนงของพนักงาน 
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ใบทดสอบ 
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7.  ขอใดไมใชกิจกรรมท่ีทางบริษัทไดสงเสริมสนับสนุนใหพนักงานมีการจัดทํา  
 ก. กิจกรรมเก่ียวกับเรื่องความปลอดภัย 
 ข. กิจกรรมสงเสริมการลดตนทุน 
 ค. กิจกรรมลดของเสียเพ่ือรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑ 
 ง.  กิจกรรมเพ่ิมประสิทธิภาพในการเพ่ิมยอดเงินกูใหสูงข้ึน  
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ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. บอกวิธีการปฏิบัติงานไดถูกตองตามคูมือความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
2. บอกวิธีการตรวจสอบความพรอมของบริเวณท่ีปฏิบัติงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบ

กิจการ 
3. บอกวิธีการปฏิบัติตามปาย หรือสัญลักษณเตือนอันตรายตางๆ ไดถูกตอง ตามมาตรฐานของสถาน

ประกอบกิจการ 
 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. มาตรฐานความปลอดภัยในการทํางานของสถานประกอบกิจการ 
2. แหลงกําเนิดของอันตราย 

 
อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
 

การมอบหมายงาน :  
 ใบทดสอบ 
 

การวัดและประเมินผล :  
 ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
 

บรรณานุกรม :  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 
http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 
สํานักอนามัยสิ่งแวดลอม กรมอนามัย กระทรวงสาธารณสุข , 2557,คูมือการปฏิบัติงาน ควบคุมกิจการท่ีเปน
อันตรายตอสุขภาพ สําหรับเจาหนาท่ีผูปฏิบัติงาน   
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1. มาตรฐานความปลอดภัยในการทํางานของสถานประกอบกิจการ 
 1.1 มาตรฐานความปลอดภัย 

จนถึงปจจุบันรัฐไดออกกฎหมายท่ีเก่ียวของกับความปลอดภัยในการทํางาน เชน  
- กฎกระทรวง (แรงงาน) กําหนดมาตรฐานในการบริการจัดการดานความปลอดภัย อาชีวอนามัยและ

สภาพแวดลอมในการทํางาน พ.ศ. 2549 ใชระบบการจัดการความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดลอมใน
การทํางาน ILO-HSHMS 2001 เปนแนวทางในการกําหนดมาตรฐานการพัฒนาระบบความปลอดภัยและสภาพ
แลวลอมในการทํางาน 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับเครื่องจักร ลงวันท่ี 23 
กรกฎาคม 2519 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดลอม ลงวันท่ี 12 
พฤศจกิายน 2519 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดลอม (สารเคมี) ลง
วันท่ี 30 พฤษภาคม 2520 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยเก่ียวกับไฟฟา ลงวันท่ี 8 มีนาคม 25522 
- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานกอสรางดานตางๆ  
- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในสถานท่ีอับอากาศ   ลงวันท่ี 8 สิงหาคม 2533 

 เปนตน นอกจากนั้น สถานประกอบกิจการแตละแหงยังไมมีมาตรการตางๆ ภายในสถานประกอบกิจการ
เอง เพ่ือลดอุบัติเหตุในการทํางานใหแกพนักงาน เชน การใหปฏิบัติ 5ส เปนตน 
 1.2 อันตรายจากไฟฟาดูด รังสี โลหะรอน สะเก็ดเช่ือม ควันจากการเผาไหม ไอระเหยของโลหะเติม
และช้ินงานเช่ือม  
  1) อันตรายจากไฟฟาดูด  

  แมวาไฟฟาดูดเล็กนอย ขนาด 0.5 มิลลิแอมป จะทําให เกิดความรูสึกซาไปถึงกลามเนื้อ 
เกิดปฏิกิริยากับกลามเนื้อ ซ่ึงอาจเปนเหตุใหเกิดอันตรายรายแรงหรือเกิดการพลัดตกจากท่ีสูงได อันตรายหรือ
ความตายท่ีอาจเกิดข้ึนไดมิใชเกิดจากไฟฟาดูดโดยตรง แตไฟฟาดูดเปนสาเหตุใหเกิดอันตรายตอมา ไฟฟากระแส
สูงและแรงดันสูงเม่ือเกิดการดูดจะมีความรุนแรงมาก อยางเชนไฟฟาท่ีเครื่องเชื่อมไฟฟา เกิดจากรางกายสวนหนึ่ง
สวนใดของชางเชื่อมไปโดนสายไฟท่ีเปลือยหรือสายขาดชํารุด ก็จะทําใหกระแสไฟไหลผานเขาสูรางกายไดเชนกัน 
เพราะการท่ีกระแสไฟฟาผานรางกายของคนเรา ถามีเหง่ือท่ีมือหรือเทา กระแสจะเพ่ิมข้ึนเปน 12 เทา หรือถามือ
หรือเทาเปยกน้ํา กระแสจะเพ่ิมข้ึนเปน 25 เทา ซ่ึงจะเปนอันตรายมาก 

  สาเหตุของการถูกไฟฟาดูดมักเกิดขณะท่ีชางเชื่อมเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม จับวางชิ้นงานบนโตะ
เชื่อม หรือเปลี่ยนทาเชื่อม และท่ีพบเสมอคือ ชางเชื่อมยืนเชื่อมบนพ้ืนท่ีเปยกชื้น เทาเปยกน้ํา หรือมีเหง่ือท่ีมือ ทํา
ใหรางกายกลายเปนสวนหนึ่งของวงจรไฟฟา 
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  การปองกันอันตรายจากไฟฟาดูด เริ่มจากกอนปฏิบัติการเชื่อมตองตรวจสอบสภาพของเครื่อง
เชื่อมวาเรียบรอยหรือไม เช็คสายไฟ สายเชื่อมใหอยูในสภาพท่ีเรียบรอย เพราะอาจมีประกายไฟหรือเศษโลหะ
รอนๆ ตกลงไปบนสายไฟเชื่อม ทําใหเปลือกหุมสายชํารุด อยาเปลี่ยนลวดเชื่อมและเชื่อมโลหะดวยมือเปลา ควร
สวมถุงมือไมเปยกชื้นและไมยืนบนพ้ืนท่ีเปยก ชางเชื่อมควรสวมชุดปฏิบัติงานท่ีแหงและไมเปอนน้ํามัน สวมถุงมือ
ไมชํารุด สวมรองเทานิรภัย 
  2) อันตรายจากแสงและรังสี 

  ในการเชื่อมอารกจะมีแสงและรังสีเกิดข้ึนขณะทําการอารก แบงเปนประเภทท่ีมองเห็นไดดวยตา
เปลาคือแสง และประเภทท่ีมองไมเห็นดวยตาเปลาประกอบดวยรังสีอัลตราไวโอเลต และรังสีอินฟราเรด 

ประเภทท่ีมองเห็นไดดวยตาเปลา จะเปนแสงจา ประเภทเดียวกับแสงท่ีเกิดจากดวงอาทิตย แสงประเภทนี้จะมีผล
ทําใหตาเกิดอาการพรามัวชั่วขณะ 

  ประเภทท่ีมองไมเห็นดวยตาเปลา ประกอบดวยรังสีอัลตราไวโอเลต และรังสีอินฟราเรด รังสีอิน
ฟาเรดเปนรังสีความรอนท่ีมนุษยสามารถสัมผัสได รังสีอินฟาเรดท่ีเกิดจากการเชื่อมและตัดจะผานเลนสตาท่ีไมมี
การปองกันไปทําอันตรายตอเนื้อเยื้อตาได (Retina) สําหรับรังสีอัลตราไวโอเล็ต (UV) ท่ีเกิดจากการเชื่อมอารค
ไฟฟาเปนชนิด UV-A มีความเขมสูง ทําใหเกิดการไหมอยางรุนแรง รังสีอัลตราไวโอเล็ตยังทําลายเยื่อบางๆ บนผิวตา
ท่ีถูกรังสีโดยตรงและทําใหเกิดการเจ็บปวดกับตาได ดังนั้นจึงตองใชอุปกรณหรือเลนสกรองแสงใหเหมาะสมกับ
กระบวนการเช่ือมและขนาดกระแสเช่ือม 

 

ตารางท่ี 15.1  การเลือกเลนสกรองแสงสําหรับการเชื่อม 
กระบวนการเชื่อม กระแสเชื่อม นัมเบอรความเขมของเลนส 

ขนาดต่ําสุด ขนาดเหมาะสม 

การเชื่อมอารคโลหะดวยมือ 

ต่ํากวา 60 A 7 - 
60-160 A 7 10 

160-250 10 12 

250-550 A 11 14 

การเชื่อมิก/แม็กและฟลักซคอร 

ต่ํากวา 60 A 7 - 
60-160 A 10 11 

160-250 A 10 12 

250-550 A 10 14 

การเชื่อมทิก 
ต่ํากวา 50 A 8 10 

50-150 A 8 12 

150-500 A 10 14 
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การตัดดวยพลาสมาอารค 
ต่ํากวา 300 A 8 9 

300-400 A 9 12 

400-800 A 10 14 

การตัดดวยคารบอนอารค 
ต่ํากวา 500 A 10 12 

500-1000 A 11 14 

การตัดดวยแกส 
ความหนาต่ํากวา 25 มม. - 3, 4 

ความหนา 25-150 มม. - 4, 5 

หนากวา 150 มม. - 5, 6 
 

 

  3) อันตรายจากโลหะรอน สะเก็ดเช่ือม และการลุกไหมของแกสติดไฟ 
  ชางเชื่อมเปนชางท่ีทํางานอยูกับความรอนและประกายไฟท่ีเกิดข้ึนหลายๆ ทาง ท้ังประกายไฟ
และความรอนจากการอารค ความรอนจากชิ้นงานซ่ึงเชื่อมเสร็จใหมๆ เปนตน ซ่ึงความรอนและประกายไฟ
ดังกลาวจะเปนท่ีมาของการลุกไหมและการระเบิดของแกสทําใหติดไฟไดงาย ชิ้นงานท่ียังรอนหากสัมผัสโดน
ผิวหนังก็จะทําใหเกิดการพุพอง ปวดแสบปวดรอน ผิวหลังหลุด และเกิดเปนบาดแผลตามมา หากสะเก็ดเชื่อม
กระเด็นเขาตา ก็อาจทําใหตาบอดได ถาทํางานดวยความประมาท ขาดความรอบคอบ และถาเกิดอุบัติเหตุ
เนื่องจากสาเหตุดังกลาวแลวจะเปนอันตรายอยางยิ่ง ท้ังตัวชางเชื่อมเองและสิ่งแวดลอมขางเคียงเปนจํานวนมาก  

 

  4) อันตรายจากควันและไอระเหย 
  ในขณะทําการเชื่อม การรวมตัวกันของโลหะหลอมเหลวกับฟลักซจะทําปฏิกิริยากัน และเกิดสาร
ท่ีเปนพิษตอรางกายเกิดข้ึนในควันเชื่อม ประกอบดวยโลหะหนัก เชน อะลูมิเนียม เบอริลเลียม โครเมียม  ทองแดง 
ฟลูออไรด) ไอรอนออกไซดหรือสนิมเหล็ก ตะก่ัว แมงกานีส โมลิเดนัม นิเกิล วาเนเดียม และซิงคออกไซด และเกิด
แกสตางๆ เชน โอโซน คารบอนมอนอกไซด  คารบอนไดออกไซด และไนโตรเจนออกไซด ฟลูโอรีน ไฮโดรเจนฟ
ลูโอไรด  
  ตัวอยางเชน โอโซน (O3) เปนสารท่ีจะเกิดข้ึนอยางรวดเร็วภายในเวลา 30 วินาทีเม่ือเริ่มตนการ
อารก  และโอโซนจะไวตอการทําปฏิกิริยากับออกซิเจน  หากโอโซนเขาไปทําปฏิกิริยากับออกซิเจนในเนื้อเยื่อของ
สิ่งมีชีวิต จะมีผลทําให DNA ของสิ่งมีชีวิตถูกทําลายลงได ผูท่ีทํางานเก่ียวกับกระบวนการเชื่อมเปนประจําจะไดรับ
ควันฝุนละอองโลหะท่ีเกิดจากการเชื่อม ซ่ึงอาจเปนสาเหตุของโรคปอดตางๆ เชน ปอดอักเสบเฉียบพลัน ปอด
อักเสบเรื้อรัง ในขณะท่ีแกสและโลหะตางๆจะสงผลใหเกิดโรคบางอยาง จากการศึกษาพบวาผูท่ีทํางานเก่ียวกับ
กระบวนการเชื่อมจะตองสัมผัสควันฝุนละอองโลหะ 25-55% ผานทางการหายใจและการสัมผัสทางผิวหนัง      
รวมไปถึงการรับประทานอาหารดวยมือท่ีสกปรกหรือจากการดื่ม จากสาเหตุดังกลาวอาจกอใหเกิดโรคมะเร็งได 
ท้ังนี้สามารถจําแนกอันตรายอันเกิดจากควันเชื่อมออกไดเปน 2 ประเภทหลัก ๆ คือ 
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   - อันตรายแบบเฉียบพลัน เปนอาการไขท่ีเกิดจากควันฝุนละอองโลหะ อาจมีอาการตา
พรา เจ็บหนาอกและจมูก ปวดเม่ือยกลามเนื้อ ไอ ออนเพลีย และคลื่นไส 
   - อันตรายแบบระยะยาว เสี่ยงตอการเกิดมะเร็งปอด  มะเร็งกลองเสียง มะเร็งทอ
ปสสาวะ หลอดลมอักเสบ โรคหืด มะเร็งในเม็ดเลือด ถุงลมโปงพอง โรคหัวใจ โรคกระเพาะเรื้อรังสูญเสียการไดยิน 
และตับอักเสบ รวมไปถึงประสิทธิภาพการทํางานของปอดลดลง เนื่องจากควันพิษท่ีเกิดจากการเชื่อม 
  การปองกัน ชางเชื่อมตองสวมหนากากเชื่อมทุกครั้งกอนปฏิบัติการเชื่อม และควรมีหนากาก
ปองกันควันพิษและอุปกรณชวยหายใจสําหรับเชื่อมในสถานท่ีหรือโลหะท่ีนาจะเปนอันตรายตอสุขภาพมากเปน
พิเศษ 
 

1.3 การปฐมพยาบาล  
การปฐมพยาบาลกรณีอาการช็อก 

- ใหผูปวยนอนลง ถาบาดเจ็บท่ีศีรษะหรือหนาอกใหยกเทาข้ึนเล็กนอย 
- หมผาใหผูปวยรูสึกอุนแตอยาใหมีเหง่ือ 
- อยาใหผูปวยดื่มน้ําหรือรับประทานอาหาร 
- รีบนําสงแพทย 

การปฐมพยาบาลกรณีการบาดเจ็บของนัยนตา 
- อยาใหผูปวยขยี้ตา 
- ถามีวัตถุเล็กๆ อยูในตา ใหผูปวยกระพริบตาบอยๆ เพ่ือใหน้ําตาไหลพาวัตถุนั้นออกมา ถายัง

ไมหายใหสันนิษฐานไวกอนวาวัตถุนั้นยังไมออกมาจากดวงตา ใหผูปวยหลับตาและใชผาสะอาดและเปยกปดตา 
แลพันทับดวยผาพันแผลเพ่ือไมใหลูกตาเคลื่อนไหว 

- รีบนําสงแพทย 
การปฐมพยาบาลกรณีถูกความรอน 

- ใหแชบริเวณท่ีถูกความรอนในน้ําธรรมดา เม่ือคลายความเจ็บปวดแลวใหซับน้ําใหแหง ใชยา
หรือครีมกันพองทาแผล พันแผลดวยผาพันแผลใหหนาโดยไมใหมีอากาศเขาไปได  

- รีบนําสงแพทย 
 

1.4 การตรวจสอบสถานท่ีทํางานสําหรับความปลอดภัยและสภาพแวดลอมของการทํางานเช่ือม  
กอนท่ีจะทําการเชื่อมและตัด จะตองสํารวจพ้ืนท่ีกอนวาในรัศมีประมาณ 10 เมตรไมมีวัสดุไวไฟอยู ถา

หากพ้ืนเปนไมควรทําใหเปยกหรือใชทรายชื้นปกคลุม การทํางานในบริเวณคับแคบหรือพ้ืนท่ีท่ีจํากัด จะตองใช
เครื่องดูดเอาควันและแกสอันตรายออก แลวใหอากาศบริสุทธิ์เขาไปแทนท่ี เครื่องดูดควรทํางานกอน และขณะทํา
การเชื่อม การทํางานในบริเวณท่ีจํากัดตองสามารถตรวจสอบสภาพอากาศอยูตลอดเวลา อยาใหควันและแกส
อันตรายเกิดข้ึน 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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 1.5 สัญลักษณและเครื่องหมายเกี่ยวกับความปลอดภัย 

 รูปแบบของเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัยและสีท่ีใช แบงเปน 4 ประเภท คือ เครื่องหมายหาม 

เครื่องหมายเตือน เครื่องหมายบังคับ เครื่องหมายสารนิเทศเก่ียวกับภาวะความปลอดภัย จะใชตามวัตถุประสงค

ของการแสดงความหมาย การใชปายก็เพ่ือใหขอมูลกับผูปฏิบัติงาน ใหใชความระมัดระวังเปนพิเศษในการ

ดําเนินงาน   

 
 

รูปท่ี 15.1 รูปแบบของปายสัญลักษณและเครื่องหมายเก่ียวกับความปลอดภัย  
(ท่ีมา: กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงาน, 2556) 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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รูปท่ี 15.2 ตัวอยางปายหาม 

(ท่ีมา: กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงาน, 2556) 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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รูปท่ี 15.3 ตัวอยางปายเตือน 

(ท่ีมา: กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงาน, 2556) 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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รูปท่ี 15.4 ตัวอยางปายแสดงเครื่องหมายปลอดภัย 
(ท่ีมา: กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงาน, 2556) 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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รูปท่ี 15.5 ตัวอยางปายบังคับ 

(ท่ีมา: กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงาน, 2556) 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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 1.6 การปฏิบัติตัวในสภาวะฉุกเฉิน 
ในการปฏิบัติงานเก่ียวกับงานชางท่ัวไป ความปลอดภัยถือวาเปนเรื่องท่ีสําคัญอยางยิ่งเพราะจะไมเกิด

ประโยชนอะไรเลย ถาผูปฏิบัติงานสามารถบรรลุผลในการทํางานแตตัวเองไดรับอันตรายหรือไดรับบาดเจ็บจาก
การปฏิบัติงานในครั้งนั้น ฉะนั้นผูปฏิบัติงานจึงตองรูจักวิธีปองกันมิใหเกิดอุบัติเหตุในขณะการปฏิบัติงาน ตลอดจน
สามารถปฐมพยาบาลเบื้องตนได 

อุบัติเหตุ หมายถึง เหตุท่ีเกิดข้ึนอยางไมคาดหมาย และเม่ือเกิดข้ึนแลว จะมีผลกระทบตอการทํางาน     
ทําใหทรัพยสินเสียหาย หรือบุคคลไดรับบาดเจ็บ สวนอุบัติภัยในการทํางาน หมายถึง ภัยและความเสียหายอัน
เนื่องมาจากเหตุการณท่ีไมคาดคิดมากอน ทําใหผูปฏิบัติงาน บาดเจ็บ สูญเสียทรัพยสิน พิการหรือเสียชีวิต 
 1.7  สาเหตุท่ีทําใหเกิดอุบัติเหตุและอันตรายจากการทํางาน  

โดยสาเหตุท่ีทําใหเกิดอุบัติเหตุและอันตรายจากการทํางาน พอจะสรุปได 3 ประการ 
 1.7.1 ตัวบุคคล คือ ผูประกอบการลูกจางและบุคคลอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวของกับการทํางาน ซ่ึงเปน

สาเหตุใหญท่ีกอใหเกิดอุบัติเหตุหรืออันตรายจากการทํางาน โดยอาจจะเกิดจากการขาดความรูความเขาใจถึง
วิธีการทํางานอยางปลอดภัย ขาดความตระหนักถึงความสําคัญของสุขภาพ รวมท้ังเจาหนาท่ีภาครัฐท่ีอาจจะยัง
ขาดทักษะในการตรวจบังคับใหถูกตองตามกฎหมาย  

 1.7.2  สิ่ งแวดลอม คือ ตัวองคกรหรือสถานประกอบกิจการ สภาพของการทํางานท่ีมี
องคประกอบตางๆ เพ่ือใหมีการดําเนินงานไดโดยรอบตัวของผูปฏิบัติงาน รวมท้ังกฎระเบียบขอบังคับตางๆ ท้ังใน
สถานประกอบกิจการ และของหนวยงานภาครัฐท่ีมีหนาท่ีรับผิดชอบยังขาดเอกภาพท่ีเดนชัด และบางครั้งไม
เอ้ืออํานวยตอการปองกันควบคุมท่ีมีประสิทธิภาพ 

 1.7.3  อุปกรณ เครื่องจักร เครื่องมือ คือ วัสดุอุปกรณท่ีจําเปนตองใชในการปฏิบัติงานในสถาน
ประกอบกิจการเพ่ือการผลิตและบรรลุเปาหมายในการทํางาน ซ่ึงอาจเสื่อมสภาพขาดการตรวจสอบดูแล
บํารุงรักษา ขาดการควบคุมดูแลใหปฏิบัติตามคําแนะนํา ขาดการจัดระเบียบ เปนตน 

แนวทางการปองกันอุบัติเหตุ เชน  
  - ผูปฏิบัติงานจะตองยอมรับ และปฏิบัติตามกฎ ระเบียบความปลอดภัยในการทํางานโดยเครงครัด 
  - ใชเครื่องมือใหถูกวิธี ถูกขนาด และถูกกับงาน  
  - แตงกายใหถูกตองตามระเบียบของโรงงาน และใชอุปกรณคุมครองความปลอดภัยฯ ทุกครั้งท่ี
ปฏิบัติงานท่ีกําหนดใหมีการใช 
  -  หลีกเลี่ยงการใชอุปกรณ  เครื่องมือหรือเครื่องจักรท่ีชํารุดเสียหาย หรืออยูในสภาพท่ี           
ไมเหมาะสมตอการใชงาน  
  - เก็บรักษาอุปกรณ และเครื่องมือท่ีใชในการทํางานใหเปนระเบียบเรียบรอยอยูเสมอ เม่ือ
นําไปใชงานตองเก็บไวใหถูกจุดทุกครั้ง  
  - รักษาความสะอาดทางเดินในโรงงาน และติดปายแสดงใหชัดเจนท่ีบริเวณปฏิบัติงานท่ีมีอันตราย  
  - ศึกษาตําแหนง หรือสถานท่ีติดตั้งเครื่องดับเพลิงตลอดจนวิธีการใช  



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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  - ปฏิบัติตามคําเตือนหรือเครื่องหมายแสดงอันตรายใด ๆ ภายในโรงงาน  
  - ไมหยอกลอกันในขณะปฏิบัติงาน 
  - ในกรณีเกิดอุบัติเหตุใหรีบชวยเหลือทันที 

 1.8  การปฐมพยาบาลเบ้ืองตนผูท่ีไดรับอันตรายจากไฟฟา 

 ความรุนแรงของการถูกไฟดูดจะมากหรือนอยข้ึนอยูกับจํานวนโวลตและแอมแปร ของกระแสไฟฟาท่ีผาน

เขาสูรางกาย ความตานทานของเนื้อเยื่อท่ีกระแสไฟฟาผานเขาไป ชนิดของกระแสไฟฟา และระยะเวลาท่ีสัมผัส

กระแสไฟฟา  หากรุนแรงจะเกิดอาการกลามเนื้อกระตุก เสนประสาทชาไปท่ัวราง หัวใจเตนผิดจังหวะ หมดสติ 

และหยุดหายใจ กระแสไฟฟาจะทําลายเซลลและเนื้อเยื่อตางๆ ผิวหนัง กลามเนื้อ ระบบประสาท รวมถึงอวัยวะ

ภายใน สาเหตุท่ีเสียชีวิตก็เนื่องจากกระแสไฟฟาไหลผานหัวใจ ทําใหคลื่นหัวใจเปลี่ยนแปลงและหัวใจหยุดเตน

อยางเฉียบพลัน  การชวยเหลือใหพนจากกระแสไฟฟา ใหเลือกใชวิธีใดวิธีหนึ่ง ดังนี้ 

  - ตัดกระแสไฟฟาโดยปลดสวิตชหรือคัทเอาท หรือเตาเสียบออก 

  - หากตัดกระแสไฟฟาไมได  ใหใชวัตถุท่ีเปนฉนวน ไมเปนสื่อไฟฟา เชน ไมแหงๆ สายยาง

พลาสติกแหงๆ หรือหนังสือพิมพท่ีมวนเปนแทง เข่ียสายไฟใหหลุดจากตัวผูท่ีถูกไฟดูด หรืออาจใชเชือกหรือผา

แหงๆ คลองดึงผูท่ีถูกไฟดูดออกมา 

  -  ตรวจดูวาหัวใจหยุดเตนหรือไม โดยแนบหูฟงท่ีหนาอกหรือจับชีพจร หากหัวใจหยุดเตน     

ตองทําการนวดหัวใจไปพรอมๆ กับการผายปอดและนวดหัวใจ แลวรีบนําผูปวยสงโรงพยาบาลโดยเร็วท่ีสุด 

 1.9  การชวยเหลือดวยวิธีปฐมพยาบาล 

  1.9.1 หากหัวใจหยุดเตน  

  (ตรวจโดยเอาหูฟงท่ีหนาอกหรือจับชีพจร) ใหใชวิธี"นวดหัวใจภายนอก" โดยเอามือกดตรงท่ีตั้ง

หัวใจใหยุบลงไป 3 - 4 เซนติเมตร เปนจังหวะ ๆ เทาจังหวะการเตนของหัวใจ (ผูใหญวินาทีละ 1 ครั้ง เด็กเล็ก

วินาทีละ 2 ครั้ง) นวด 10 - 15 ครั้ง เอาหูแนบฟงครั้งหนึ่ง  

  1.9.2  หากไมหายใจ  

  (ตรวจโดยดูการขยายของซ่ีโครงและหนาอก) ใหใชวิธีเปาลมเขาทางปากหรือทางจมูกของผูปวย 

ดังนี้คือ การเปาปาก จับผูปวยนอนหงาย ใชหัวแมมืองางปลายคางผูปวยใหปากอาออก หากมีเศษอาหารหรือวัสดุ

ใดๆ  ใหลวงออกใหหมด แลวจับศีรษะใหเงยหนามาก ๆ ผูชวยเหลืออาปากแลวประกบกับปากผูปวยใหสนิท และ

เปาลมเขาไปอยางแรงจนปอดผูปวยขยายออก (ซ่ีโครงและหนาอกพองข้ึน) แลวปลอยใหลมหายใจของผูปวยออก

เอง แลวเปาอีก ท าเชนนี้เปนจังหวะ ๆ เทากับจังหวะหายใจปกติ (ผูใหญนาทีละ 12 - 15 ครั้ง เด็กเล็กนาทีละ   
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20 - 30 ครั้ง) ถาเปาปากไมไดใหปดปากผูปวยแลวเปาเขาทางจมูกแทน  ถาผูปวยหัวใจหยุดเตนและไมหายใจดวย 

ใหนวดหัวใจสลับกับการเปาปาก ถามีผูชวยเหลือเพียงคนเดียวก็ใหเปาปาก 2 ครั้ง สลับกับการนวดหัวใจ 15 ครั้ง 

หรือถามีผูชวยเหลือสองคน ก็ใหนวดหัวใจสลับกับการเปาปากเปนทํานองเดียวกัน โดยเปาปาก 1 ครั้ง นวดหัวใจ 

5 ครั้ง การปฐมพยาบาลนี้ ตองรีบทําทันที หากชาเกินกวา 4 - 6 นาที โอกาสท่ีจะฟนมีนอย ขณะพาสงแพทยก็

ควรทําการปฐมพยาบาลไปดวย 

1.10 ขอปฏิบัติและอันตรายในการเช่ือมโลหะดวยไฟฟา 

 - กอนการเชื่อมผูเชื่อมตองเตรียมเครื่องมือท่ีจําเปนตองใชในงานเชื่อม เชน คีมจับงานรอน คอน
เคาะสแลก แปรงลวด และอุปกรณปองกันอันตรายจากกาเชื่อม เชน ถุงมือ เสื้อหนัง สนับแขง ปลอกแขน 
หนากากพรอมดวยเลนส ปองกันแสง และภายในหองเชื่อมตองมีทานปองกันแสง มีทอดูดควันท่ีใชงานได ดังรูป 

 
รูปท่ี 15.6  เตรียมอุปกรณการเชื่อมและอุปกรณความปลอดภัยใหพรอม 

 
-  ไมควรนําขากางเกงใสไวในรองเทาหรือสวมนาฬิกาขณะเชื่อม เพราะสะเก็ดเชื่อมหรือสแลก

อาจกระเด็นเขาไปในรองเทา หรือติดอยูท่ีนาฬิกาขอมือได 
-  เม่ือมีการเพ่ิมหรือลดกระแสไฟ ควรหยุดเชื่อมกอนเสมอ 

   -  แคลมป(Clamp) จับสายดินตองแนนและขนาดของสายเชื่อมตองเหมาะสมกับกระแสไฟ 
มิฉะนั้นสายเชื่อมจะรอนและลุกติดไฟในท่ีสุด 

-   อยาเชื่อมงานกลางสายฝนหรือพ้ืนท่ีนองไปดวยน้ํา  เพราะกระแสไฟฟาอาจลัดวงจรเปนอันตราย
กับผูเชื่อมได ดังรูป 
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รูปท่ี 15.7  อันตรายจากการเชื่อมกลางสายฝนหรือพ้ืนเปยกน้ํา 

 
 -  เม่ือเกิดไฟลุกติดโดยท่ีผูเชื่อมไมรู บุคคลท่ีพบเห็นไมควรดับไฟดวยน้ํา เพราะไฟอาจลัดวงจรดูด

ผูเชื่อมได ควรดับดวยน้ํายาดับเพลิง 
 -  อยามองแสงท่ีเกิดจากการเชื่อมดวยตาเปลา เพราะแสงท่ีสวางมากเกินไปจะทําใหตารับไมได 

มองไมเห็นชั่วขณะหนึ่ง แสงท่ีเกิดจากการเชื่อมสามารถมองดวยตาเปลาไดตองมีระยะ 40 ฟุตข้ึนไป 
 -  ควรระมัดระวังเปนพิเศษ ตรวจสอบอุปกรณดูดควันใหสามารถทํางานได เม่ือทําการเชื่อม

โลหะจําพวก ตะก่ัว แคดเนียม โครเมียม แมงกานีส ทองเหลือง และสังกะสี เพราะจะเกิดแกสพิษท่ีอันตรายมาก 
 -  อยาเชื่อมชิ้นงานท่ีอยูใกลถังน้ํามันดับเพลิง เพราะสะเก็ดไฟอาจกระเด็นไปถูกถังและลุกไหมได 

ดังรูป 

 
รูปท่ี 15.8 อยาเชื่อมใกลถังน้ํามันเชื่อเพลิง 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
  

306 

 -  ไมควรเชื่อมในหองท่ีถูกปดหมดทุกดาน  ควรเชื่อมบริเวณท่ีมีอากาศถายเทไดสะดวกและมีทอ
ดูดควันพิษ ดังรูป 

 

 
รูปท่ี 15.9 การเชื่อมในหองทึบ จะทําใหเกิดควันเปนอันตรายตอผูเชื่อม 

  
 -  อยาเชื่อมไฟฟาดวยตาเปลา ตองใชเลนสกรองแสงทุกครั้ง  และควรเชื่อมในหองท่ีจัด

โดยเฉพาะ ถาจําเปนตองเชื่อมนอกสถานท่ี  ควรมีฉากปองกันแสงเพ่ือไมใหเปนอันตรายหรือรบกวนผูอยูขางเคียง 
ดังรูป 1.5 

 
 

รูปท่ี 15.10 อยาเชื่อมดวยตาเปลา 
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 -  อยาจับชิ้นงานดวยมือเปลาหรือใสถุงมือจับ  เม่ือเชื่อมเสร็จใหมๆ ควรใชคีมจับเพราะชิ้นงาน

ยังมีความรอนอยู  ดังรูป 

 
รูปท่ี 15.11  ไมควรจัดชิ้นงานดวยมือเปลา ควรใชคีมจับชิ้นงานเม่ือเชื่อมเสร็จ 

 
 -   การเชื่อมงานทาเหนือศีรษะ  ควรสวมหมวก  ไมเชนนั่นความรอนจากชิ้นงานอาจลุกไหมติด

ศีรษะได   ดังรูป 

 
รูปท่ี 15.12 ควรสวมหมวก ขณะเชื่อมชิ้นงานทาเหนือศีรษะ 

  
 -   ควรใสแวนตาใสปองกันเศษโลหะขณะทําการเคาะแลกและใหเคาะออกจากตัวดวยความ

ระมัดระวัง ดังรูป 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
  

308 

 
รูปท่ี 15.13 ควรใสแวนตาและเคาะสแลกดวยความระมัดระวัง 

 
 -   หลังจากเชื่อมงานเสร็จใหม ๆ  ตองระมัดระวังไมใหปลายของลวดเชื่อมไปถูกเพ่ือนขางเคียง  

ดังรูป 

 
รูปท่ี 15.14 ควรถือหัวเชื่อมอยางระมัดระวัง เพ่ือไมใหถูกผูท่ีอยูขางเคียง 

 
 -  อยาเชื่อมเครื่องเชื่อมไฟฟาในขณะทําการซอม เพราะคณะท่ีเครื่องทํางานอยู ไฟฟาอาจดูดได

ขณะทําการซอม 
 -  ควรเลือกกระจกกรองแสงท่ีเหมาะสม  เพราะถาแสงสวางมากเกินไปจะเปนอันตรายกับ

สายตาได 
 -  การเชื่อมในสถานท่ีสูงๆ  ควรใชเข็มขัดนิรภัยชวยทุกครั้ง 
 -  การทํางานเชื่อมในหองเล็กๆ  ในถํ้า ในทอ ในบอ หรือในถัง  ตองมีอากาศถายเทเขาออกได

ตลอดเวลา  และควรใชอากาศในบรรยากาศ หามใชออกซิเจนบริสุทธิ์เติมเขาไป  เพราะออกซิเจนมากเกินไปอาจ
ทําใหเกิดประกายไฟและลุกไหมไดงาย เปนเหตุใหระเบิดได 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
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 -  ขณะทําการเชื่อมไฟฟาไมควรใสเครื่องประดับ เชน  แหวน  นาฬีกา  สรอยคอ  หรือพก
เครื่องมือไวตามสวนตางๆ ของรางกาย  เพราะอุปกรณพวกนี้ถาไปกระทบกับชิ้นงานท่ีมีกระแสไฟฟาไหลผาน
กระแสไฟอาจดูดได  ดังรูป 

 
รูปท่ี 15.15 การสวมใสเครื่องประดับและพกเครื่องมือไวตามสวนตางๆ ของรางกาย เปนการ 

แตงกายท่ีไมถูกตอง 
 

 -  การเชื่อมไฟฟาภายในทอโลหะ  อาจเกิดกระแสไฟลัดวงจรไดงาย  ดังนั้นเม่ือจําเปนตองเชื่อม
ภายในถังขนาดใหญท่ีเปนตัวนํากระแสไฟฟา  ควรใชแผนไมหรือฉนวนไฟฟารองนั่ง  ชุดท่ีสวมใสตองไมเปยกชื้น  
สายเชื่อมตองไมมีลวดทองแดงโผลออกมา  และในขณะท่ีทํางานตองมีชางคูหู (Partner) คอยชวยเหลือเม่ือมี
ปญหา ดังรูป 

 
 

รูปท่ี 15.16 แสดงการใชฉนวนรองนั่งทํางานเม่ือทําการเชื่อมในถังเหล็ก 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
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 -  ในการเปลี่ยนลวดใหม  หลังจากทําการเชื่อมลวดเกาหมดแลว ไมควรใชมือเปลาจับลวดใสหัว
จับเพราะอาจถูกไฟฟาดูดได  ควรวางลวดเชื่อมในท่ีใกลเคียงและสะดวกในการเชื่อมจับลวดเชื่อมหรือใชถุงมือชวย
ในการจับ ดังรูป 

 

 
รูปท่ี 15.17  แสดงการเปลี่ยนลวดเชื่อมท่ีถูกตอง 

 
 -   เครื่องเชื่อมท่ีตอสายไฟเมนเขาเครื่องตองตอสายดินจากตัวเครื่องลงดิน  เพ่ือปองกัน

กระแสไฟรั่ว  ซ่ึงอาจจะช็อตผูท่ีสัมผัสเครื่องเชื่อมได  ดังรูป 
 

 
รูปท่ี 15.18 เครื่องเชื่อมตองมีการตอสายดินเพ่ือปองกันกระแสไฟฟารั่ว 

 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
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 -  ถึงมือไมวางก็ไมควรพักหัวเชื่อมไวดวยรักแร  เพราะรักแรเปนสวนท่ีอับชื้น  มีโอกาสถูกดูดได
งาย  ดังรูป 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 15.19  ไมควรใชรักแรหนีบหัวเชื่อม 

 
2. แหล่งกาํเนิดของอันตราย 

 ในสถานประกอบกิจการมีจุดอันตรายท่ีกอใหเกิดอันตรายหลายแหง การทํางานจะตองยึดหลักความ
ปลอดภัย การไมประมาท และควรตรวจเช็คความพรอมของอุปกรณปองกันภัย  เครื่องมือทุกครั้งท่ีเก่ียวของ     
ในการทํางานทุกครั้ง ท้ังกอนและหลังทํางาน  
 2.1 การจัดตั้งสถานประกอบกิจการ 
 - หลังจากไดรับใบอนุญาตจากราชการสวนทองถ่ิน และ หรือหนวยงานท่ีเก่ียวของกับกิจการท่ีจะ
ประกอบการแลว การกอสรางสถานท่ีท่ีจะดําเนินกิจการท้ังดานท่ีตั้ง โครงสรางอาคาร ระบบระบายอากาศ การจัด
แสงสวาง การจัดการขยะ น้ําเสีย และสิ่งปฏิกูล ความเหมาะสมของพ้ืนท่ีตอจํานวนคนและมาตรการปองกัน
อันตรายตอสุขภาพ เปนตน จะตองดําเนินการตามขอกําหนดทองถ่ิน และเง่ือนไขเฉพาะท่ีเจาพนักงานทองถ่ินระบุ
ไวในใบอนุญาต (ถามี) ท้ังนี้ ควรคํานึงถึงสิ่งตอไปนี้ 
 -  ความเหมาะสมของบริเวณท่ีตั้งของสถานประกอบกิจการ เชน ระยะหางจากชุมชนอาคาร บานเรือน 
โรงเรียน ระยะหางจากแหลงน้ําสาธารณะ ผลผลิตท่ีเกิดจากการตั้งสถานประกอบกิจการตอทิศทางลม เปนตน 
 -  ขนาดของพ้ืนท่ีใชสอย สถานประกอบกิจการจะตองมีขนาดของเนื้อท่ีในการประกอบกิจการเพ่ือให
พอเพียงตอกิจกรรมท่ีจะเกิดข้ึน พ้ืนท่ีของสถานประกอบกิจการจะตองมีการแบงเขต หรือสวนของกิจกรรม เชน 
สวนรับซ้ือ ขนถายวัตถุดิบ สวนของโรงงานท่ีมีเครื่องจักรกล มีการผลิต แปรรูป สวนสําหรับรองรับของเสีย สวน



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
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บําบัดของเสีย ตลอดจนสวนท่ีพักอาศัย ขนาดของพ้ืนท่ีจะตองไดรับการออกแบบท่ีถูกตอง ตามหลักวิชาการ เปน
ตน 
 -  ลักษณะท่ัวไปของสถานประกอบกิจการ ควรจัดใหเหมาะกับการทํางาน เชน การระบายอากาศ แสง
สวาง อุณหภูมิ ความเหมาะสมของพ้ืนท่ีตอจํานวนคน หองน้ํา หองสวม และความปลอดภัยในการทํางาน เปนตน 
ซ่ึงข้ึนอยูกับประเภทของกิจการ 
 -  จัดหา/ใหมีระบบบําบัดของเสีย ปองกันควบคุมมลพิษท่ีอาจเกิดจากสถานประกอบกิจการโดยวิธีการ
ตองไดมาตรฐานตามกฎหมายท่ีเก่ียวของ  
 2.2 การดําเนินการระหวางการประกอบกิจการ  
 ผูประกอบการจะตองมีความรับผิดชอบตอกิจการของตัวเอง มิใหเกิดปญหามลพิษ หรือ เหตุรําคาญ ตอ
บุคคลอ่ืน หรือทําใหบุคคลอ่ืนเกิดความเสียหาย การทําลายสภาพสิ่งแวดลอมใหเสียหาย โดย ผูประกอบการ
จะตองดําเนินการ ดังนี้  
 -  ดําเนินการตรวจสอบความเรียบรอยของสถานประกอบกิจการอยางสมํ่าเสมอ เพ่ือเปนการ ปองกัน
อันตราย ปญหาตาง ๆ ท่ีอาจจะเกิดข้ึนได  
 - ใหความรวมมือกับหนวยงานราชการท่ีเก่ียวของในการตรวจสอบ แนะนํา และปรับปรุง สถานประกอบ
กิจการ  
 - ดําเนินการปองกัน ควบคุม มิใหเกิดมลพิษและเหตุรําคาญจากสถานประกอบกิจการ  
 - ใหความรู ความเขาใจแกผูรวมงาน และคนงานในเรื่องอันตรายท่ีอาจเกิดข้ึนได 
 2.3 หลักปฏิบัติสําหรับผูทํางาน 
 - หากพบวาพ้ืนท่ีทํางานมีเสียงดังเกินกําหนดจะตองควบคุมเสียงดัง โดยใชวัสดุซึมซับเสียงก้ันแยกหอง 
 - จัดใหมีอุปกรณปองกันสวนบุคคลท่ีจําเปนและเหมาะสม เชน หนากาก กันฝุนใยหิน ชุดกันฝุน 
 - จัดใหมีการระบายอากาศเฉพาะท่ี 
 - ใชสารเคมีท่ีมีอันตรายอยางระมัดระวัง และตรวจสอบคุณภาพการเก็บรักษาอยางสมํ่าเสมอ 
 - ควบคุมฝุนโดยการก้ัน/แยกหองท่ีมีการฟุงกระจายของสารเคมีอันตราย การติดตั้งเครื่องระบายอากาศ 
 - ควบคุมการบําบัดน้ําเสีย กรณีเกิดน้ําเสียในกระบวนการผลิต 
 - กําจัดกลิ่น ไอ ควันดวยการติดตั้งเครื่องระบายอากาศ ตรวจสอบสภาพสถานท่ีทํางานใหมีอากาศถายเท
สะดวก 
 - มีการทํางานท่ีมีทาทางท่ีถูกตองและทําความสะอาดรางกายหลังเลิกงานทุกครั้ง 
 - ตรวจสอบเครื่องมือและอุปกรณทํางานอยางสมํ่าเสมอ 
 - ตรวจเช็คบํารุงรักษาเครื่องมือการทํางานทุกระยะ 3 เดือน หรือ 6 เดือน ตามมาตรฐานของเครื่องมือ
และสถานประกอบกิจการ 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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คําส่ัง จงเลือกคําตอบทถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอใดไมไดเปนจุดตรวจสอบตามคูมือความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
 ก. มีการใชปายเครื่องหมายตามท่ีมาตรฐานกําหนดหรือไม  
 ข. มีการตรวจสอบความพรอมกอนการใชงานเครื่องจักรหรือไม 
 ค.  มีการตรวจสอบการมาทํางานของพนักงานประจําเครื่องหรือไม 
 ง มีการตรวจสอบแสงสวางในจุดปฏิบัติงานเพียงพอหรือไม 
2. ขอใดเปนการปฏิบัติงานดวยความปลอดภัยของเสนทางเดินในโรงงาน 
 ก.  มีการกําหนดเสนทางเดินดวยเสนสีขาวและสีเหลืองไวอยางชัดเจน 
 ข.  มีปายแสดงหามวางของหรือพาเลทไวท่ีทางเดินชัดเจน 
 ค. มีการกําหนดใหพนักงานเดินไดเฉพาะเสนทางเดินท่ีตีเสนไวเทานั้น 
 ง. มีสัญญาณไฟสีตางๆ แสดงใหเห็นไดชัดเจนขณะท่ีการผลิตมีปญหา  
3.  ขอใดเปนสาเหตุท่ีทําใหเกิดความไมปลอดภัยในขณะปฏิบัติงานเชื่อม 
 ก.  การใชเครื่องปองกันหนากากเชื่อมงาน 
 ข.  การทํางานโดยไมมีอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 
 ค.  การทํางานโดยใสถุงมือหนังกันความรอน 
 ง. การสวมใสหมวกเชื่อมคลุมถึงไหล  
4.  ขอใดเปนวัตถุประสงคของการตรวจความพรอมของบริเวณท่ีปฏิบัติงาน 
 ก. เพ่ือรักษากฎ และระเบียบในขณะปฏิบัติงานใหถูกตองตรงตามมาตรฐาน 
 ข. เพ่ือความปลอดภัยและปองกันอันตรายท่ีจะเกิดข้ึนไดในขณะปฏิบัติงาน 
 ค. เพ่ือใหลูกคาดูวาเปนการปฏิบัติงานท่ีมีหลักการและเปนท่ีนาเชื่อถือได 
 ง.  เปนการยึดถือปฏิบัติสืบทอดกันมาตั้งแตหัวหนารุนกอนๆ 
5.  ขอใดไมใชลักษณะของพ้ืนท่ีอับอากาศมีความเสี่ยงตอการไดรับอันตรายในขณะทําการปฏิบัติงาน 
 ก.  มีแสงสวางมากจะไดมองเห็นชิ้นงานไดชัด  
 ข. ทางระบายอากาศไมดี ขาดออกซิเจน 
 ค. มีอุณหภูมิรอน หรือเย็นมากเกินไป 
 ง. มีฝุนละออง และควันฟุงกระจาย 
6. ขอใดไมไดเปนการหลีกเลี่ยงอันตรายท่ีจะเกิดข้ึนในบริเวณท่ีปฏิบัติงานเชื่อม 
 ก. จัดทําความสะอาด จัดระเบียบของวัสดุอุปกรณในท่ีจัดเก็บ 
 ข. มีการตรวจสอบระบบระบายอากาศไดอยางเหมาะสม 
 ค. มีกลิ่นไอระเหยของสารเคมีอยางเหมาะสม  
 ง.  มีชางทางสามารถเขาออกบริเวณท่ีปฏิบัติงานไดสะดวก 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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7. ปายหรือสัญลักษณนี้มีความหมายวาอยางไร 
 
 
 
 
 
 
 
 ก. มีหนากาก 
 ข. สวมหนากากเชื่อม  
 ค. สวมหมวก 
 ง. ใชหนากาก 
8. ปายหรือสัญลักษณนี้มีความหมายวาอยางไร 
 
 
 
 
 
 
 
 ก. หามดับไฟ 
 ข. หามเทใสไฟ 
 ค. หามใชน้ําดับไฟ  
 ง. หามทําไฟดับ 

 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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9. ปายหรือสัญลักษณนี้มีความหมายวาอยางไร 
 
 
 
 
 
 
 
 ก. ระวังไฟฟาดูด 
 ข. ระวังไฟฟาชอต 
 ค. ระวังไฟฟา 

ง.  ระวังไฟฟาแรงสูง  
10. ปายบอกสัญลักษณนี้แจงเตือนเก่ียวกับอันตรายอะไร 
 
 
 
 
 
 
 
 ก. สวมใสแวนตากันแสง 
 ข. สวมใสแวนกันสะเก็ด 
 ค. สวมใสแวนดํา 
 ง.  สวมใสเครื่องปองกันตา  
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 15 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 16 : การปฏิบัติตามขอบังคับ 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. บอกวิธีการปฏิบัติงานไดถูกตองตามกฎระเบียบขอบังคับของสถานประกอบกิจการ 
2. บอกวิธีการจัดการของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. บอกวิธีการใชน้ํา ไฟฟา แสงสวาง เชื้อเพลิง และลมใหเกิดประโยชนสูงสุดตามมาตรฐานของสถาน

ประกอบกิจการ 
 
วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. ขอบังคับเก่ียวกับการทํางานของสถานประกอบกิจการ 
2. การจัดการของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

 
อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
 

การมอบหมายงาน :  
 ใบทดสอบ 
 

การวัดและประเมินผล :  
 ทดสอบภาคความรูแบบปรนยั 
 

บรรณานุกรม :  
ผศ. ยุคล จุลอุภัย, 2553, สุขภาพและความปลอดภัยในงานเช่ือม 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน. 2557, คูมือครูฝก, การตรวจสอบงานเช่ือมระดับพ้ืนฐาน 
http://www.payarad.com/articles/42188045/ทักษะการใชและการเก็บรักษา-เครื่องมือประเภทวัด.html 
สํานักอนามัยสิ่งแวดลอม กรมอนามัย กระทรวงสาธารณสุข , 2557,คูมือการปฏิบัติงาน ควบคุมกิจการท่ีเปน
อันตรายตอสุขภาพ สําหรับเจาหนาท่ีผูปฏิบัติงาน   



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางเชื่อมมิก-แมก็สําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts MIG and MAG Welder 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022070101 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 16 : การปฏิบัติตามขอบังคับ 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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1. ขอบังคับเกี่ยวกับการทํางานของสถานประกอบกิจการ 
จนถึงปจจุบันรัฐไดออกกฎหมายท่ีเก่ียวของกับความปลอดภัยในการทํางาน เชน  

- กฎกระทรวง (แรงงาน) กําหนดมาตรฐานในการบริการจัดการดานความปลอดภัย อาชีวอนามัยและ
สภาพแวดลอมในการทํางาน พ.ศ. 2549 ใชระบบการจัดการความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดลอมใน
การทํางาน ILO-HSHMS 2001 เปนแนวทางในการกําหนดมาตรฐานการพัฒนาระบบความปลอดภัยและสภาพ
แลวลอมในการทํางาน 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับเครื่องจักร ลงวันท่ี 23 
กรกฎาคม 2519 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดลอม ลงวันท่ี 12 
พฤศจกิายน 2519 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดลอม (สารเคมี) ลง
วันท่ี 30 พฤษภาคม 2520 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยเก่ียวกับไฟฟา ลงวันท่ี 8 มีนาคม 25522 
- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานกอสรางดานตางๆ  
- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในสถานท่ีอับอากาศ   ลงวันท่ี 8 สิงหาคม 2533 

 เปนตน นอกจากนั้น สถานประกอบกิจการแตละแหงยังไมมีมาตรการตางๆ ภายในสถานประกอบกิจการ
เอง เพ่ือลดอุบัติเหตุในการทํางานใหแกพนักงาน เชน การใหปฏิบัติ 5ส เปนตน 

 - ตามกฎหมายคุมครองแรงงาน  สถานประกอบกิจการท่ีมีลูกจางตั้งแตสิบคนข้ึนไป จะตองจัดใหมี
ขอบังคับเก่ียวกับการทํางานเปนภาษาไทย ซ่ึงประกอบดวยเรื่อง ดังตอไปนี้ 
  วันทํางาน  เวลาทํางานปกติ  และเวลาพัก 
  วันหยุดและหลักเกณฑการหยุด 
  หลักเกณฑการทํางานลวงเวลา และการทํางานในวันหยุด 
  วันและสถานท่ีจายคาจาง คาลวงเวลา คาทํางานในวันหยุดและคาลวงเวลาในวันหยุด 
  วันลาและหลักเกณฑการลา 
  วินัยและโทษทางวินัย 
  การรองทุกข 
  การเลิกจาง  คาชดเชย และคาชดเชยพิเศษ 
 ผูทํางานจะตองศึกษารายละเอียดดังกลาวเพ่ือประโยชนของตัวเอง โดยศึกษาจากคูมือปฏิบัติงานหรือ
สอบถามจากเจาหนาท่ีฝายบุคคลภายในสถานประกอบกิจการ 
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2. การจัดการของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 ของเสีย หมายถึง สิ่งของท่ีไมใชแลวท่ีเกิดจากการประกอบกิจการโรงงาน ท้ังท่ีเกิดจากวัตถุดิบ 
กระบวนการผลิต สวนสนบัสนุนการผลิต และผลิตภัณฑเสื่อมสภาพ 
 หลักการจัดการของเสียท่ีนิยมในระดับสากลคือ หลัก3Rs ซ่ึงมีเนื้อหาดังนี้ 
 2.1 ความรูพ้ืนฐานของ 3Rs 
 3Rs หมายถึง การจัดการของเสียท่ีใหความสําคัญในการลดการเกิดของเสียใหเหลือนอยท่ีสุดเปนลําดับ
แรก โดยมุงเนนการใชวัตถุดิบหรือทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ ตอมาเม่ือเกิดของเสียแลวตองพยายาม
หาแนวทางการนํากลับไปใชซํ้าหรือใชใหมใหไดมากท่ีสุดโดยพิจารณาถึงศักยภาพการใชประโยชนของของเสียแต
ละประเภทและกฎหมายท่ีเก่ียวของ เพ่ือใหเหลือของเสียท่ีจะตองบําบัด/กําจัดในปริมาณนอยท่ีสุดโดยเลือกใช
วิธีการกําจัดของเสียเปนวิธีสุดทาย 
 2.2 ประเภทของเสีย จําแนกตามแหลงกําเนิด 
  1) ของเสียจากกระบวนการผลิตหลัก 
  เปนของเสียท่ีเกิดจากข้ันตอนตางๆ ในกระบวนการแปรรูปวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑของโรงงาน 
ชนิดของเสียจากกระบวนการผลิตหลักจึงแตกตางกันในแตละประเภทอุตสาหกรรม โดยสวนใหญจะเปนเศษ
วัตถุดิบและเศษเหลือของผลิตภัณฑท่ีไมไดขนาดหรือคุณภาพ 
  2)  ของเสียจากกระบวนการสนับสนุนการผลิต 
  ไดแก ระบบผลิตน้ําประปา ระบบผลิตไอน้ํา การซอมบํารุง ระบบบําบัดน้ําเสีย หองปฏิบัติการ
วิเคราะห เปนตน โดยสวนใหญของเสียท่ีเกิดข้ึน เชน กระดาษกรองปนเปอนสารเคมีจากหองปฏิบัติการวิเคราะห 
สารเคมีใชแลว เถาลอยจากการเผาไหมเชื้อเพลิงของหมอไอน้ําเรซินและถานกัมมันตจากการผลิตน้ําประปา      
ผาปนเปอนน้ํามันและน้ํามันหลอลื่นใชแลวจากแผนกซอมบํารุง กากตะกอนจากระบบบําบัดน้ําเสีย 
  3) ของเสียจากสํานักงาน บานพักอาศัย และโรงอาหารในบริเวณโรงงาน 
  ของเสียจากสํานักงาน มีท้ังของเสียจากการปฏิบัติงานและจากการบริโภคของพนักงาน 
โดยท่ัวไป ไดแก กระดาษใชแลว หมึกพิมพเสื่อมสภาพ แบตเตอรี่จากอุปกรณสํานักงาน กระปองน้ําอัดลม ขวดน้ํา 
ถุงพลาสติก ฯลฯ ของเสียจากโรงอาหาร สวนใหญเปนเศษอาหารท่ีเหลือ จากการบริโภค และเศษภาชนะท่ีใช
บรรจุอาหาร ของเสียจากบานพักอาศัยในโรงงาน จะมีลักษณะ เชนเดียวกับของเสียจากสํานักงานและโรงอาหาร 
 2.3 แนวทางการคัดเลือกวิธีการจัดการของเสียตามหลัก 3Rs 
 การกําจัดของเสียในสถานประกอบกิจการเพ่ือใหการใชทรัพยากรท่ีมีอยูอยางคุมคา กอใหเกิดปริมาณขยะ
ใหนอยลง จึงมีการนําแนวทางการลด คัดแยก และนําขยะมูลฝอยกลับมาใชใหม (Reduce Reuse and Recycle: 
3Rs) มาประยุกตใช โดยใชวิธีการลดการใชวัสดุ/ผลิตภัณฑเพ่ือลดปริมาณขยะท่ีเกิดข้ึน (Reduce) มีการนําวัสดุ/
ผลิตภัณฑท่ียังสามารถใชงานไดกลับมาใชซํ้า (Reuse) และนําเศษวัสดุ/ผลิตภัณฑท่ีใชงานแลวมาแปรรูปเพ่ือนํา
กลับมาใชประโยชนใหม (Recycle) การเลือกวิธีการจัดการของเสียตามหลัก 3Rs ท่ีสอดคลองกับประกาศ
กระทรวงอุตสาหกรรมเรื่อง การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไมใชแลว พ.ศ. 2548 ท้ัง 5 วิธี มีแนวทางพิจารณา ดังนี้ 
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1) การคัดแยก (Sorting) 
  ใชเฉพาะกับของเสียท่ีไมเปนอันตราย เชน เศษไม เศษกระดาษ เศษพลาสติกหรือยางสังเคราะห 
เศษผา เศษโลหะตางๆ  
  2) การนํากลับมาใชซํ้า (Reuse) 
  โดยสวนใหญเปนการนํากลับเขากระบวนการผลิตใหม (Re-process) ภายในโรงงาน เชน การนํา 
พลาสติกมาบดและหลอมซํ้าภายในโรงงาน 
  3) การนํากลับมาใชประโยชนอีก (Recycle) 
  เปนการนําของเสียท่ีมีคาความรอนและมีสภาพเหมาะสมไปเปนเชื้อเพลิงทดแทนในเตาเผา
ปูนซีเมนต เชน 
   - น้ํามันเครื่อง หรือน้ํามันหลอลื่นใชแลว 
   - เศษผาปนเปอนน้ํามัน 
   - กะลาและเสนใยปาลม นํามาเปนเชื้อเพลิงในหมอไอน้ํา 
   - ข้ีเลื่อย เศษไม เศษไมพาเลท 
   - เศษไมหรือข้ีเลื่อยท่ีไมปนเปอนของเสียอันตรายใชเปนเชื้อเพลิงทดแทนในการปรุง
อาหารหรือเผาขาวหลาม 
  4) การนํากลับคืนมาใหม (Recovery) 
  เปนการนําของเสียกลับเขาสูกระบวนการผลิตใหมเพ่ือไดวัสดุท่ีนํามาใชหมุนเวียนในสถาน
ประกอบกิจการ  
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอใดไมได เปนจุดตรวจสอบตามคูมือความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม 
 ก. มีการใชปายเครื่องหมายตามท่ีมาตรฐานกําหนดหรือไม  
 ข. มีการตรวจสอบความพรอมกอนการใชงานเครื่องเชื่อมหรือไม 
 ค.  มีการตรวจสอบการมาทํางานของพนักงานประจําเครื่องหรือไม  
 ง. มีการตรวจสอบแสงสวางในจุดปฏิบัติงานเชื่อมเพียงพอหรือไม 
2. ขอใดเปนการปฏิบัติงานดวยความปลอดภัยของเสนทางเดินในโรงงาน 
 ก.  มีการกําหนดเสนทางเดินดวยเสนสีขาวและสีเหลืองไวอยางชัดเจน 
 ข.  มีปายแสดงหามวางของหรือพาเลทไวท่ีทางเดินชัดเจน 
 ค. มีการกําหนดใหพนักงานเดินไดเฉพาะเสนทางเดินท่ีตีเสนไวเทานั้น 
 ง. มีสัญญาณไฟสีตางๆ แสดงใหเห็นไดชัดเจนขณะท่ีการผลิตมีปญหา  
3. ขอใดไมได เปนสาเหตุท่ีทําใหเกิดความไมปลอดภัยในขณะปฏิบัติงานเชื่อม 
 ก.  การไมมีเครื่องปองกันเครื่องจักรในสวนท่ีอันตราย 
 ข.  การทํางานท่ีมีอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 
 ค.  การทํางานไมถูกวิธีหรือทํางานผิดข้ันตอน 
 ง. การท่ีไมปฏิบัติตามกฎระเบียบของความปลอดภัยท่ีตั้งไว 
4. เม่ือมีงานเชื่อมเสียเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตจะตองปฏิบัติอยางไร 
 ก. หยุดการเชื่อมงานทันที 
 ข. แยกงานเชื่อมเสียใสกลองแดง และรายงานหัวหนาทราบทันที   
 ค. ทําการเชื่อมตอไปจนจบ แลวจึงรายงานหัวหนา 
 ง. เชื่อมงานตอไปโดยไมตองรายงาน 
5.ขอใดไมใชวิธีการตรวจสอบคุณภาพงานงานเชื่อมระหวางผลิตท่ีไมไดตามมาตรฐาน 
 ก. ตรวจสอบดวยสายตา (Visual Check) 
 ข. ตรวจสอบงานเสียดวยจิกวัดขนาด 
 ค. สงชิ้นงานใหหนวยงานตรวจสอบคุณภาพทําการตรวจสอบ   
 ง. ตรวจสอบกับชิ้นงานตัวอยาง ( Limited Sample) 
6. ขอใดไมไดเปนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการเชื่อมชิ้นงาน 
 ก. ชิ้นงานเชื่อมไมตรงตามแบบ 
 ข. ชิ้นงานเชื่อมแนวเชื่อมไมเสมอ 
 ค. ชิ้นงานเชื่อมมีฟองอากาศ 
 ง. ชิ้นงานเปนสนิม 
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7. ขอใดเปนวิธีการใชลมไมถูกตองและไมกอใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 ก. ใชลมเปาทําความสะอาดชิ้นงานเชื่อม 
 ข. ใชลมกับอุปกรณชุดนิวเมตริกส 
 ค. ใชลมเปาทําความสะอาดพ้ืนโรงงาน   
 ง. ใชลมกับอุปกรณเครื่องมือลม 
8. ขอใดเปนการใชน้ําใหเกิดประโยชนไดสูงสุด 
 ก. ใชน้ําอยางประหยัดเทาท่ีจําเปน  
 ข.  นําเอาน้ําท่ีใชแลวไปบําบัดแลวนํากลับมาใชใหมในบางจุด   
 ค.  เปดวาวลน้ําไมเต็มท่ีเพ่ือชะลอลดปริมาณการไหลของน้ํา 
 ง.  ใชวิธีการอ่ืนทดแทนการใชน้ํา 
9. ขอใดไมเปนการใชไฟฟาใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 ก. ใสชิ้นงานเขาตูอบตามจํานวนท่ีผลิตไดพียงบางสวน   
 ข. วางแผนกําหนดเวลาการเปดเครื่องจักรไมพรอมกัน 
 ค.  ปดไฟแสงสวางทุกครั้งเม่ือถึงเวลาพักและหลังเลิกงาน 
 ง. ปดเครื่องจักรทุกครั้งท่ีไมไดใชงาน 
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ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝก ท่ี  5 : การปฏิ บัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 16 : การปฏิบัติตามขอบังคับ 
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