
Task Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานเช่ือมแก๊ส ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบ  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 ลวดเช่ือมแก๊ส ×     
2 องคป์ระกอบและเทคนิคในงานเช่ือมแก๊ส ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 



Objective Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบ ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.  อธิบายมาตรฐานลวดเช่ือมแก๊สตามมาตรฐาน 
AWS ไดถู้กตอ้ง 

 ×    
 

 

2.  บอกองคป์ระกอบในการเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง ×       
3.  บอกเทคนิคในการเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง ×       
4.  ปฏิบติังานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบได้
ถูกตอ้ง 

  
  

× 
 

 

5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 



วิชา  งานเช่ือมและ
โลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 10 

หน่วยท่ี  2  งานเช่ือมแก๊ส จ านวน 4 ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
2.8  ลวดเช่ือมแก๊ส 
2.9  องคป์ระกอบและเทคนิคในงานเช่ือมแก๊ส 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  อธิบายมาตรฐานลวดเช่ือมแก๊สตามมาตรฐาน AWS ไดถู้กตอ้ง 
2.  บอกองคป์ระกอบในการเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกเทคนิคในการเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้ง 
4.  ปฏิบติังานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบไดถู้กตอ้ง 
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
2.  ใบความรู้เร่ือง  2.8  ลวดเช่ือมแก๊ส 

2.9  องคป์ระกอบและเทคนิคในงานเช่ือมแก๊ส 
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.  ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อม

บนัทึกผลการปฏิบติัสรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.  ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมใหฝึ้กปฏิบติั

ใหเ้กิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  
2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 
3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 
 
 
 
 
 



เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหัดและแบบทดสอบหลงัเรียน โดยใช้เกณฑ์
การประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ    80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

2.  ด้านทักษะ 
ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์าร

ประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ    80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

3.  ด้านกจินิสัย 
ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 
 



แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย  : งานเช่ือมแก๊ส 
ช่ืองาน       : งานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบ 

ช่ือ-สกุล 
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เกณฑ์คะแนน 5 5 5 5 5 5 5 5 20 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 
ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

  (.............................................................) 
  .........../....................................../........... 

 



เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม  (กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ี

แตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 
4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 



5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการ
ปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดความช านาญ

ดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ข

ปัญหา 
มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และ

ประหยดั 
 
 
 
 
 
 
 

  



หน่วยที่ 2 
 

งานเช่ือมแก๊ส 
 

สัปดาห์ที่  10  งานเช่ือมเดินแนวเติมลวดเช่ือมท่าราบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



2.8  ลวดเช่ือมแก๊ส (Filler Rod)  
2.8.1  ลวดเช่ือมแก๊ส  

ลวดเช่ือมแก๊ส เป็นตวัประสานโลหะให้ติดเป็นเน้ือเดียวกนั เน่ืองจากลวดเช่ือมแก๊สมี
หน้าท่ีเติมเข้าไปในรอยเช่ือม แต่ในงานเช่ือมก็ไม่จ าเป็นต้องเติมลวดเช่ือมก็ได้ ทั้ งน้ีขึ้นอยู่กับ
ลักษณะการเช่ือมรอยต่อต่าง ๆ ของช้ินงาน ในการเลือกลวดเช่ือมแก๊สต้องเลือกลวดเช่ือมท่ีมี
คุณสมบัติใกล้เคียงกับโลหะงาน หรือใช้ลวดเช่ือมท่ีเป็นโลหะชนิดเดียวกัน ลวดเช่ือมแก๊ส
โดยทัว่ไปแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ ่ๆ คือ 

1)  ลวดเช่ือมท่ีเป็นเหล็ก (Ferrous Rod) มีส่วนผสมของธาตุเหล็กเป็นหลกั และธาตุ    
อ่ืน ๆ อีก เช่น ลวดเช่ือมเหลก็กลา้คาร์บอน ลวดเช่ือมเหลก็กลา้ความแขง็แรงสูง ลวดเช่ือมเหลก็หล่อ  
เพื่อเพิ่มคุณสมบติัอ่ืนตามท่ีผูผ้ลิตก าหนด  ลวดเช่ือมมีลกัษณะเป็นเส้นกลมเปลือยไม่มี ฟลกัซ์หุม้ไว ้ 
จึงตอ้งเคลือบดว้ยทองแดงไวเ้พื่อป้องกนัสนิม ดงัแสดงในรูปท่ี 2.114 
 

 
รูปท่ี  2.114  แสดงลกัษณะลวดเช่ือมท่ีเป็นเหลก็ 

 
 
 
 



2)  ลวดเช่ือมท่ีไม่ใช่เหล็ก (Non Ferrous Rod) มีส่วนผสมของธาตุต่าง ๆ ท่ีไม่ใช่เหล็ก 
เช่น อลูมิเนียม ทองแดง ทองเหลือง นิกเกิล ส่วนใหญ่แลว้การเช่ือมโลหะท่ีไม่ใช้เหล็กจ าเป็นตอ้ง
ใชฟ้ลกัซ์ (Flux) ดงัแสดงในรูปท่ี 2.115 

 

 
รูปท่ี  2.115  แสดงลกัษณะลวดเช่ือมท่ีไม่ใช่เหลก็ 

 
3)  ฟลกัซ์ (Flux)  คือ สารป้องกนัไม่ให้ออกซิเจนในอากาศเขา้ไปรวมตวักบัแนวเช่ือม  ซ่ึง

จะเป็นสาเหตุของการเกิดขอ้บกพร่อง  ฟลกัซ์ช่วยใหก้ารเช่ือมแก๊สง่ายขึ้น  โดยปกติอาจจะเคลือบกบั
ลวดเช่ือมแก๊สส าเร็จรูปมา  หรือแยกฟลกัซ์บรรจุอยูใ่นกระป๋อง  ซ่ึงมีอยู ่ 2  ชนิด 

1. ฟลกัซ์ส าหรับโลหะท่ีเป็นเหล็กบอแรกซ์โซเดียมคาร์บอเนตและโซเดียมซิลิเกต  

ดงัแสดงในรูปท่ี 2.116 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  2.116  แสดงลกัษณะฟลกัซ์บอแรกซ์โซเดียมคาร์บอเนต 

ลวดทองเหลือง 



2. ฟลกัซ์ส าหรับอะลูมิเนียม  และอะลูมิเนียมผสม  เป็นสารประกอบพวกฟลูออไรต์

คลอไรด ์และไบซลัเฟต 

ลวดเ ช่ือมแก๊สทั้ งสองชนิดอาจจะท า เ ป็น เส้นหรือ เ ป็นม้วน   มีขนาด
เส้นผา่ศูนยก์ลางตั้งแต่ 1, 1.6, 2.6, 3.2, 4, 5 และ 6 มม. ยาว 1 เมตร (36 น้ิว) 

 

2.8.2  มาตรฐานของลวดเช่ือมแก๊ส 
มาตรฐาน AWS (American Welding Society) เป็นมาตรฐานของประเทศอเมริกา  ได้

ก าหนดชนิดและคุณสมบติัของลวดเช่ือมแก๊สโดยระบุเป็นตวัอกัษรและตวัเลข เช่น RG45, RG60, 
RG65 เป็นตน้ 

ตวัอยา่ง   RG60 
ตวัอกัษร  R  หมายถึง  ลวดเช่ือม 
ตวัอกัษร  G  หมายถึง  แก๊ส 
ตวัเลข  2 หลกั       หมายถึง  ค่าความเคน้แรงดึงต ่าสุดของเน้ือโลหะเช่ือม มี

หน่วยเป็นปอนด์ต่อตารางน้ิว คูณดว้ย 1,000 
เช่น 60 x 1,000 = 60,000 ปอนดต่์อตารางน้ิว 

        RG60  หมายถึง  ลวดเช่ือมแก๊สมีค่าความเคน้แรงดึงท่ีต ่าสุด 
60,000 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 

 

2.9  องค์ประกอบและเทคนิคในงานเช่ือมแก๊ส 
2.9.1  องค์ประกอบในการควบคุมแนวเช่ือม 

การควบคุมแนวเ ช่ือมให้ได้ประสิทธิภาพท่ีสมบูรณ์นั้ นจะต้องมีการควบคุม
องคป์ระกอบ ต่าง ๆ หลายอยา่ง ท่ีส าคญัมี 5 ประการดงัน้ี 

1)  การเลือกลวดเติมให้ถูกตอ้ง (Correct Filler rod) ส่ิงท่ีจะตอ้งพิจารณาในการเลือก
ลวดเช่ือมแก๊สมี 2 ประการคือ 

1.  คุณสมบติัของลวดเช่ือมจะตอ้งเหมือนหรือใกลเ้คียงกบัช้ินงาน 
2.  ขนาดของลวดเช่ือมจะตอ้งสัมพนัธ์กบัความหนาของช้ินงาน 

 
 
 



2)  ปริมาณความร้อนท่ีเหมาะสม (Correct Volume of Heat) ปริมาณความร้อนขึ้นอยู่กบั
ปริมาณของแก๊สท่ีผ่านหัวทิพและขนาดของหัวทิพ ตอ้งสัมพนัธ์กบัความหนาของช้ินงาน ถา้ใช้
ขนาดของหัวทิพเล็กความร้อนท่ีเกิดขึ้นจะไม่เพียงพอในการหลอมละลายช้ินงาน และถา้ใชห้ัวทิพ
ขนาดใหญ่ช้ินงานอาจจะทะลุได้การพิจารณาขนาดของช้ินหัวทิพท่ีเหมาะสมกับงานดูได้จาก
ค าแนะน าของผูผ้ลิต 

3)  ระยะห่างกรวยไฟท่ีเหมาะสม (Correct Cone Flame Distance) ขนาดของเปลวไฟ
เช่ือมจากปลายหัวทิพถึงเปลวไฟแต่ละจุดจะมีอุณหภูมิแตกต่างกนั จุดท่ีอุณหภูมิสูงสุดอยู่ท่ีบริเวณ
ห่างกรวยไฟ ประมาณ 2 – 3 มม. ถา้ใชร้ะยะห่างกรวยไฟมาก ความร้อนจะกระจายมากท าให้แอ่ง
หลอมเหลวกวา้ง และถา้ชิดมากเกินไปจะเกิดการป๊อบได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.117 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  2.117  แสดงลกัษณะระยะห่างกรวยไฟท่ีเหมาะสม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2-3 มม. 

ระยะห่างท่ี
เหมาะสม 



4)  มุมหวัทิพและมุมลวดเช่ือมท่ีเหมาะสม (Correct Tip and Rod Angle) มุมหวัทิพมีผล
ต่อความร้อน ถา้มุมตั้งมากการกระจายความร้อนจะน้อย  ถา้มุมนอนมากการกระจายความร้อนจะ
มาก ดงันั้นมุมท่ีใชใ้นการเช่ือมโดยทัว่ ๆ ไปมุมน าประมาณ  45 มุมดา้นขา้งตั้ง 90 ดงัแสดงในรูป
ท่ี 2.118 

 

 
 

รูปท่ี  2.118  แสดงการเปรียบเทียบการเอียงมุมหัวทิพเช่ือมท่ีถูกตอ้งและไม่ถูกตอ้ง 
 

 
 
 
 

45  

มุมดา้นขา้งตั้ง 90 

มุมน า  
 20-30๐ 

 

แนวเช่ือมก าลงั
ดี 

แนวเช่ือมกวา้งเกินไป 
แนวเช่ือมเลก็เกินไป 

หวัทิพเอนมากเกินไป หวัทิพตั้งชนัมากเกินไป 

แนวเช่ือมใชมุ้มเดินถูกตอ้ง 

150 ม,ม 

หวัทิพท ามุมเอนมากเกินไป 



5)  ความเร็วในการเดินแนวเช่ือม (Correct Travel Speed) การเดินแนวเช่ือมเร็วจะท าให้
แอ่งหลอมเหลวเล็กและต้ืน หรืองานไม่หลอมเหลว ถา้เดินชา้แอ่งหลอมเหลวจะกวา้ง หรือช้ินงาน
อาจจะทะลุมาก การเดินแนวเช่ือมด้วยความเร็วท่ีเหมาะสมนั้นท าให้แอ่งหลอมเหลวคงท่ีไม่
เปล่ียนแปลงจากเดิม ดงัแสดงในรูปท่ี 2.119 

 

 
 

รูปท่ี  2.119  แสดงการเปรียบเทียบการเคล่ือนหวัทิพเร็วและชา้ท่ีมีผลต่อแนวเช่ือม 
 

2.9.2  เทคนิคในงานเช่ือมแก๊ส  
เทคนิคการเคล่ือนท่ีหัวเช่ือมแก๊สมีความแตกต่างกันไปแลว้แต่ความหนาและรูปร่าง

ลักษณะช้ินงานหรือลักษณะของรอยต่อ  แม้กระทั่งลักษณะของท่าเช่ือมเพราะบางคร้ังการ
ปฏิบติังานในสถานการณ์บงัคบัให้ตอ้งใชท้่าเช่ือมท่ีเหมาะสมกบัช้ินงานดว้ย เพราะฉะนั้นในการ
เช่ือมแก๊สจึงตอ้งศึกษาเทคนิคการเช่ือมแก๊สดงัต่อไปน้ี 

1)  การเช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหนา้หวัเช่ือม (Forehand Welding)  เป็นเทคนิคการเช่ือมท่ี
นิยมมากส าหรับการเช่ือมเหลก็ท่ีมีขนาดความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร ปกติจะใหห้วัเช่ือมท า       มุม
เอียง 45 องศากบัแนวด่ิงเพื่อให้เปลวไฟโดยให้ความร้อนช้ินงานก่อนท่ีจะท าการเช่ือมจนเกิด  บ่อ

ทิศทางการเช่ือม 

แนวดี 

แนวไม่ดี 

ใชอ้ตัราความเร็วท่ีเหมาะสม 

ใชค้วามเร็วมากเกินไป 
 
 
 
 
ความเร็วท่ีเหมาะสม 

ใชค้วามเร็วชา้เกินไป 
 
 
 
 
ความเร็วท่ีเหมาะสม 

45๐ 

150 มม. 



หลอมละลายต่อไปจึงเอาปลายลวดเช่ือมจุ่มลงในบ่อหลอมโดยใหล้วดเช่ือมท ามุมเอียงประมาณ 30 
- 45 องศากบัช้ินงาน ดงัแสดงในรูปท่ี 2.120 
 

 
รูปท่ี  2.120  แสดงทิศทางการเช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหนา้ (Forehand Welding) 

 
ช่างเช่ือมท่ีมีความช านาญสามารถเปล่ียนแปลงมุมเอียงของหัวเช่ือมและลวดเช่ือม

ใหเ้หมาะสมกบังานท่ีท าการเช่ือม ถา้ใหมุ้มหวัเช่ือมเอียงจากแนวด่ิงมากกว่า 15 องศา จะเกิดแรงดนั
บ่อหลอม ให้เคล่ือนไปทางด้านหน้าของทิศทางเช่ือมเร็วขึ้น ซ่ึงช่วยป้องกันงานเช่ือมทะลุ และ
เหมาะสมกบัการเช่ือมงานบาง ถา้มุมเอียงของหัวเช่ือมท ามุมกบัแนวด่ิงนอ้ยกวา่ 15 องศาจะไดแ้นว
เช่ือมซึมลึกมาก การดึงลวดเช่ือมออกจากบ่อหลอมละลายในขณะเช่ือม จะตอ้งให้ปลายของลวด
เช่ือมคงอยู่ในบริเวณท่ีท าการเช่ือม เพื่อป้องกนัไม่ให้ปลายของลวดเช่ือมสัมผสักับออกซิเจนใน
อากาศ กลายเป็นเหลก็ออกไซดท่ี์ปลายลวดเช่ือม 

การใช้เทคนิคการเช่ือมไปขา้งหน้าจะตอ้งใช้ขอบล่างของรอยต่องานหลอมละลาย 
อยู่ตลอดแลว้จึงเติมลวดเช่ือม ถา้หากขอบดา้นล่างของรอยต่อไม่หลอม แลว้เติมลวดเช่ือมไปจะท า
ให้เกิดการหลอมตวัระหว่างเน้ือเช่ือมกบัเน้ือช้ินงานไม่เขา้กัน (Lack of Fusion) ปัญหาการเช่ือม
แบบน้ีสามารถแกไ้ขไดโ้ดยการให้หัวเช่ือมท ามุมตั้งด่ิงกบัพื้นผิวหนา้งานท่ีจะท าการเช่ือมให้มาก 
และให้เปลวไฟเช่ือมหลอมงานจนเป็นรูกุญแจ (Keyhole) แลว้จึงเติมลวดเช่ือมเพื่อให้ไดก้ารหลอม
ละลายของแนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์และแขง็แรง  

2)  การเช่ือมแบบหัวเช่ือมน าหนา้ลวดเช่ือม (Backhand  Welding)  เทคนิคการเช่ือมอีก
แบบหน่ึงคือ  การเช่ือมแบบเดินถอยหลงัไม่ค่อยนิยมเหมือนกบัการเช่ือมไปขา้งหน้า ส าหรับการ
เช่ือมแบบเดินถอยหลงันั้น เหมาะกบัการเช่ือมโลหะท่ีมีความหนาเกินกว่า 3 มิลลิเมตรเพราะการ

ทิศทางการเดินแนว 



เช่ือมแบบเดินถอยหลงัสามารถควบคุมบ่อหลอมไดง้่ายกว่าการเช่ือมแบบเดินไปขา้งหนา้ จึงเหมาะ
กบัการเช่ือมซึมลึก (Penetration) การเช่ือมแบบเดินถอยหลงัหัวเช่ือม จะอยู่หลงับ่อหลอม และตอ้ง
เจาะบ่อหลอมของช้ินงาน (Keyhole) ดา้นหนา้ทิศทางเช่ือม ส าหรับช่างเช่ือมท่ีถนดัขวาจะเร่ิมเช่ือม
จากซา้ยไปขวา มุมเอียงของหวัเช่ือมขึ้นอยูก่บัความหนางานเพื่อใหไ้ดก้ารซึมลึกท่ีดี มุมเอียงของหัว
เช่ือมเอียงมากช้ินงานจะมีความหนานอ้ยกว่าช้ินงานท่ีมีมุมเอียงน้อย   ในการเติมลวดเช่ือมตอ้งให้
ลวดเช่ือมเกิดการหลอมพร้อมกบัการเจาะรูกุญแจ (Keyhole) เพื่อการเช่ือมซึมลึกท่ีสมบูรณ์ หรือการ
กวนลวดเช่ือมในบ่อหลอมเพื่อให้เน้ือโลหะเขา้กนัดี และสามารถควบคุมการเช่ือมในงานซึมลึกได้
ดีกวา่การเช่ือมไปขา้งหนา้ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.121 

 

 
รูปท่ี  2.121  แสดงทิศทางการเช่ือมแบบหวัเช่ือมน าหนา้ลวดเช่ือม (Backhand  Welding)   

 
ข้อดีของทิศทางการเช่ือมแบบหัวเช่ือมน าหน้าลวดเช่ือม (Backhand  Welding) คือ 

1.  เหมาะกบัการเช่ือมดว้ยเหลก็หนาดว้ยวิธีการเช่ือมแบบซึมลึก 
(Penetration) 

2.  แนวเช่ือมมีความแขง็แรงสูง 
3.  สามารถมองเห็นบ่อหลอมขณะท าการเช่ือมไดอ้ยา่งชดัเจน 

 
 
 
 
 

ทิศทางการเชื่อม 

ทิศทางการเดินแนว 



สรุป 
การเลือกลวดเช่ือมแก๊สตอ้งเลือกลวดเช่ือมท่ีมีคุณสมบติัใกลเ้คียงกบัโลหะงาน หรือใช้

ลวดเช่ือมท่ีเป็นโลหะชนิดเดียวกนั ลวดเช่ือมแก๊สโดยทัว่ไปแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ คือ 
ลวดเช่ือมท่ีเป็นเหลก็ (Ferrous Rod)  และลวดเช่ือมท่ีไม่ใช่เหลก็ (Non Ferrous Rod)  

การควบคุมแนวเ ช่ือมให้ได้ประสิทธิภาพท่ีสมบูรณ์นั้ นจะต้องมีการควบคุม
องค์ประกอบ ต่าง ๆ หลายอย่าง ท่ีส าคญัมี 5 ประการ  เช่น การเลือกลวดเติมให้ถูกตอ้ง (Correct 
Filler rod) ปริมาณความร้อนท่ีเหมาะสม (Correct Volume of Heat) ปริมาณความร้อนขึ้ นอยู่
ระยะห่างกรวยไฟท่ีเหมาะสม (Correct Cone Flame Distance) มุมหัวทิพและมุมลวดเช่ือมท่ี
เหมาะสม (Correct Tip and Rod Angle)  ความเร็วในการเดินแนวเช่ือม (Correct Travel Speed)  

การเช่ือมแก๊สจึงตอ้งศึกษาเทคนิคการเช่ือมแก๊ส  เช่นการเช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหนา้หวั
เช่ือม (Forehand Welding)  การเช่ือมแบบหวัเช่ือมน าหนา้ลวดเช่ือม (Backhand  Welding)   

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


