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หน่วยที ่4 
เทคนิคการเช่ือมแก๊ส 

 

สาระส าคญั 
การเช่ือมแก๊สนั้นมีเทคนิคอยูห่ลายวิธี  แต่ละวิธีจะน ามาใชใ้นสภาวะท่ีแตกต่างกนั เพื่อให้

ไดง้านเช่ือมท่ีมีคุณภาพ ไม่ว่าจะเป็นการเช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหน้าเปลวไฟ  และการเช่ือมแบบ
เปลวไฟน าหนา้ลวดเช่ือม การส่ายหวัทิพ 

ส่วนชนิดของรอยต่อเป็นส่ิงส าคญัในการเช่ือม ประกอบดว้ย รอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อ
ขอบ รอยต่อมุม รอยต่อตวัที  

เนือ้หาสาระ 
1.  ทิศทางการเช่ือมแก๊ส 
2.  การส่ายหวัทิพ 
2.  ชนิดของรอยต่อ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1.  อธิบายทิศทางการเช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหนา้เปลวไฟไดถู้กตอ้ง 
2.  อธิบายทิศทางการเช่ือมแบบเปลวไฟน าหนา้ลวดเช่ือมไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกวธีิลกัษณะการส่ายหวัทิพไดถู้กตอ้ง 
4.  บอกลกัษณะรอยต่อไดถู้กตอ้ง 
5.  ปฏิบติังานเช่ือมแก๊สเดินแนวท่าราบไดถู้กตอ้ง 
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หน่วยที ่4 
เทคนิคการเช่ือมแก๊ส 

 
4.1  ทศิทางการเช่ือม (Direction  of  welding)  

มีความจ าเป็นท่ีผูป้ฏิบติังานเช่ือมตอ้งศึกษาเรียนรู้เพื่อให้การเช่ือมช้ินงานไดป้ระสิทธิภาพ
สูงสุดและถูกตอ้งตามมาตรฐาน  ซ่ึงประกอบดว้ยหลายส่วนดว้ยกนั ในงานอุตสาหกรรมจะมีโลหะ
หลายชนิด  อีกทั้งความหนาก็แตกต่างกนัออกไปตามลกัษณะของงานนั้น ๆ ดงันั้นการเช่ือมโลหะท่ี
มีความหนาไม่เท่ากนั จึงมีทิศทางการเช่ือมท่ีแตกต่างกนั 2 วธีิ  ดงัน้ี  
  4.1.1  ลวดเช่ือมน าหน้าเปลวไฟ (Forehand Welding)  
 เป็นวิธีการท่ีเหมาะส าหรับเช่ือมช้ินงานบาง ๆ ท่ีมีความหนาไม่เกิน 3 มม.  ซ่ึงเช่ือมได้
อย่างรวดเร็วและควบคุมแนวเช่ือมได้ง่าย  ผูท่ี้ถือหัวเช่ือมด้วยมือขวาจะเร่ิมเช่ือมจากทางขวาไป
ทางซ้ายและจบัลวดเช่ือมดว้ยมือซ้าย (เคล่ือนท่ีไปทางลวดเช่ือม) หัวเช่ือมเอียงท ามุมกบัช้ินงาน
ประมาณ 30 - 45 องศา ถา้ผูป้ฏิบติัตอ้งการลดความร้อนใหเ้อียงมุมของหวัเช่ือมใหม้ากกวา่เดิม 
          ขณะท าการเช่ือมจะมีการส่ายหัวเช่ือมเพื่อให้มีการละลายลึกของแนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์ 
ช้ินงานท่ีมีความหนาตอ้งส่ายหวัเช่ือมใหก้วา้ง  แต่ถา้เป็นช้ินงานบางตอ้งส่ายหวัเช่ือมใหแ้คบลง  
 

 
 

รูปที่  4.1  แสดงการเช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหนา้เปลวไฟ 
ทีม่า  :  ภิรมย ์สุทธิรักษ,์ 2555 

   
 
 
 

30º–45 º 30º–45 º 
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รูปที่  4.2   แสดงการเร่ิมเช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหนา้เปลวไฟ 
ท่ีมา  :  ภิรมย ์สุทธิรักษ,์ 2555 

 

   4.1.2  เปลวไฟน าหน้าลวดเช่ือม (Backhand  Welding)  
  เป็นวิธีการท่ีเหมาะส าหรับเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนามากกว่า 3 มม.  การเช่ือมวิธีน้ีจะท า
ให้ช้ินงานไดรั้บความร้อนจากเปลวไฟเต็มท่ี โดยไม่มีลวดเช่ือมบงัจะท าให้บ่อหลอมละลายกวา้ง
และแนวเช่ือมละลายลึกถึงด้านล่างไดส้มบูรณ์  ผูถื้อหัวเช่ือมด้วยมือขวาจะเร่ิมตน้เช่ือมจากทาง
ดา้นซ้ายและจบัลวดเช่ือมด้วยมือซ้าย (เคล่ือนท่ีไปทางหัวเช่ือม) หัวเช่ือมเอียงท ามุมกบัช้ินงาน
ประมาณ 30-45 องศา 

ขณะท าการเช่ือมตอ้งส่ายหวัเช่ือม และตอ้งส่ายลวดเช่ือมเติมลงในรอยต่อดว้ย โดยการส่าย
ลวดเช่ือมกลบัไปกลบัมาระหวา่งขอบแนวเช่ือมท่ีหลอมละลาย   
 

 
 

รูปที่  4.3   แสดงการเช่ือมแบบเปลวไฟน าหนา้ลวดเช่ือม 
ทีม่า  :  ภิรมย ์สุทธิรักษ,์ 2555 

 

30º–45 º 
30º–45 º 

30º–45 º 30º–45 º 
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รูปที่  4.4   แสดงการเร่ิมเช่ือมแบบเปลวไฟน าหนา้ลวดเช่ือม 
ทีม่า  :  ภิรมย ์สุทธิรักษ,์ 2555 

 
4.2   การส่ายหัวทพิ  
 การส่ายหวัทิพนั้น จะตอ้งสัมพนัธ์กบัความหนาของช้ินงาน ชนิดของรอยต่อ และต าแหน่ง
ในการเช่ือม ซ่ึงมีผลโดยตรงกบัขนาดของแนวเช่ือม  เช่น แนวเล็ก  แนวกวา้ง โดยจะตอ้งใชเ้ทคนิค
การส่ายหวัทิพแบบต่าง ๆ  

4.2.1  การส่ายแบบคร่ึงวงกลม  
4.2.2  การส่ายแบบวงกลม 

 4.2.3  การส่ายแบบซิกแซ็ก 
 

 
 

รูปที่  4.5   แสดงการส่ายหวัทิพ 
ทีม่า  :  ภิรมย ์สุทธิรักษ,์ 2555 

 
 

30º–45 º 
30º–45 º 
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4.3  ชนิดของรอยต่อ (Type of Joint) 
ชนิดของรอยต่อในงานเช่ือม คือการน าช้ินงานสองช้ินหรือมากกวา่มาต่อเขา้ดว้ยกนั ซ่ึงมี

วธีิการต่อมากมาย พอสรุปไดจ้ะมีอยู ่5 ลกัษณะ  ดงัน้ี  
 4.3.1  รอยต่อชน (Butt  Joint) คือการน าช้ินงานสองช้ินมาชนกนั โดยใหข้อบของช้ินงานทั้ง
สองอยูใ่นระดบัเดียวกนั  

        

         
 

รูปที่  4.6  แสดงรอยต่อชน (Butt Joint) 
ทีม่า  :  ภิรมย ์สุทธิรักษ,์ 2555 

       

4.3.2  รอยต่อมุม (Corner Joint) คือการน าขอบของช้ินงานทั้งสองช้ินมาวางตั้งฉากกนั 
สามารถเช่ือมไดท้ั้งมุมภายนอกและมุมภายใน  
          

               
 

รูปที่  4.7  แสดงรอยต่อมุม (Corner Joint) 
          ทีม่า  :  ภิรมย ์สุทธิรักษ,์ 2555 

 
4.3.3  รอยต่อขอบ (Edge Joint) คือการน าขอบของช้ินงานสองช้ิน มาชนในลกัษณะใหผ้วิงาน

ทั้งสองช้ินทาบแนบชิดกนัขอบของงานทั้งสองจะชิดและขนานกนัไปตลอดแนว นิยมใชใ้นการ
ออกแบบงานบาง ๆ และไม่ตอ้งเติมลวดเช่ือม  
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รูปที่  4.8   แสดงรอยต่อขอบ (Edge Joint) 
ทีม่า  :  ภิรมย ์สุทธิรักษ,์ 2555 

 

4.3.4  รอยต่อเกย (Lap Joint) คือการน าช้ินงานสองช้ินมาวางในลกัษณะซอ้นเกยกนั และเช่ือม
บริเวณขอบของช้ินงานท่ีเกยซอ้นอยู ่นิยมใชก้นัมากในงานบดักรีแขง็  

                     

        
 

รูปที่  4.9   แสดงรอยต่อเกย (Lap Joint) 
ทีม่า  :  ภิรมย ์สุทธิรักษ,์ 2555 

 

4.3.5  รอยต่อรูปตวัที (T - Joint) คือการน าขอบของช้ินงานช้ินหน่ึงวางตั้งฉากอยูด่า้นบน
ผวิช้ินงานอีกช้ินหน่ึงใหมี้ลกัษณะเป็นรูปตวัอกัษร T บางคร้ังจะบากช้ินงานช้ินท่ีน ามาวางตั้งฉาก 
ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัความหนาของช้ินงาน เป็นรอยต่อท่ีนิยมใชก้นัมาก 

 

                     
 

รูปที่ 4.10   แสดงรอยต่อรูปตวัที (T-Joint) 
ทีม่า  :  ภิรมย ์สุทธิรักษ,์ 2555 
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สรุป 
 การเช่ือมโลหะท่ีมีความหนาไม่เท่ากนั จะมีทิศทางการเช่ือมท่ีแตกต่างกนั 2 วิธี  คือ วิธีลวด
เช่ือมน าหนา้เปลวไฟ และวิธีเปลวไฟน าหนา้ลวดเช่ือม  ส่วนเทคนิคการส่ายหวัทิพแบบต่าง ๆ นั้น 
เช่น การส่ายแบบคร่ึงวงกลม การส่ายแบบวงกลม การส่ายแบบซิกแซ็ก 

ชนิดของรอยต่อในงานเช่ือม คือการน าช้ินงานสองช้ินหรือมากกว่ามาต่อเขา้ดว้ยกนั ซ่ึงมี
วิธีการต่อมากมาย พอสรุปไดจ้ะมีอยู ่5 ลกัษณะ คือ รอยต่อชน รอยต่อขอบ รอยต่อมุม รอยต่อเกย 
และรอยต่อตวัที 


