


กระบวนการเชื่อม 
(Welding Processes)
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เทคนิคการเชื่อมอาร์กไฟฟ้าด้วยลวด
เชื่อมหุม้ฟลักซ์
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เทคนิคการเชื่อมแก๊สออกซี -
อะเซทลีีน
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1) การเริ่มต้นจุดเชื่อม จะเริ่มต้นจากการท าให้เกิดการอาร์ก เมื่อเกิดการอาร์กแล้ว

ยกลวดเชื่อมขึ้นโดยประมาณ และควบคุมระยะอาร์กให้ได้ระยะเท่ากับเส้นผ่าศูนย์กลาง

ของลวดเชื่อม ปรับมุมลวดเชื่อมให้ได้ตามลักษณะของรอยต่อหรือต าแหน่งท่าเชื่อมที่

ก าหนดซึ่งจะมีความแตกต่างกันไปในแต่ละรอยต่อหรือต าแหน่งท่าเชื่อม รอให้เกิดการ

หลอมละลายของลวดเชื่อมอย่างสมบูรณ์ก่อน จึงเคลื่อนลวดเชื่อมไปตามทิศทางที่

ต้องการเชื่อม ขณะเดียวกันเมื่อเกิดการอาร์กลวดเชื่อมจะถูกหลอมละลายหดลง ดังนั้น

จะต้องกดลวดเชื่อมเติมลงในบ่อหลอมละลายอย่างสม่ าเสมอ
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2) จุดสิ้นสุดแนวเชื่อม เมื่อควบคุมการเชื่อมมาจนถึงจุดสิ้นสุดแนวเชื่อม ปลายสุดของ

แนวเชื่อมจะเป็นแอ่งโลหะปลายแนวเชื่อม (Crater) ซึ่งเป็นจุดที่มีความแข็งแรงต่ าสุด

ของแนวเชื่อมและเป็นจุดเริ่มต้นของการแตกร้าว จึงจ าเป็นต้องเติมลวดเชื่อมที่ปลาย

แอ่งโลหะให้เต็มโดยการเดินย้อนกลับเล็กน้อย แล้วหยุดลวดเชื่อมเติมลงแอ่งปลาย

แนวเชื่อมให้เต็ม เอนลวดเชื่อมประมาณ 15-30 องศา ให้สะบัดลวดเชื่อมกลับย้อน

ทางแล้วยกลวดเชื่อมขึ้น

1

2

3

4

5



เมื่อเชื่อมจนปลายลวดเชื่อมเหลือประมาณ 11/2 นิ้ว จะต้องมีการเปลี่ยนลวดเชื่อมและการ

เปลี่ยนลวดเชื่อมใหม่จะต้องใช้ลวดเชื่อมที่มีคุณสมบัติเท่ากับลวดเชื่อมเดิม ซ่ึงการต่อแนวเชื่อมมี

วิธีการปฏิบัติดังนี้

1) ต่อแนวเชื่อมในกรณีที่แอ่งปลายแนวเชื่อมยังร้อนอยู่ ให้เชื่อมต่อได้ทันที ไม่ต้องเคาะส

แลก โดยเริ่มอาร์กห่างจากแอ่งหลอมละลายในลักษณะอาร์กห่างหรืออาร์กยาว แล้วจึงเคลื่อน

ลวดเชื่อมกลับไปตรงแอ่งหลอมละลายของแนวเชื่อม

2) การต่อแนวเชื่อมในกรณีที่แอ่งปลายแนวเชื่อมเย็นลงแล้ว ให้ท าการเคาะสแลกออก

แล้วท าความสะอาดแนวเชื่อมก่อน หลังจากนั้นให้เริ่มอาร์กเหมือนเดิม
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การเชื่อมเพื่อให้ได้แนวเชื่อมที่กว้าง แคบ หรือมีการซึมลึกที่สมบูรณ์ต้องใช้เทคนิค

วิธีก ารส่ายลวดเชื่อมดังนี้

1. การเคลื่อนที่เพื่อป้อนลวดโดยไม่ส่ายลวดเชื่อม

2. การเคลื่อนที่และการส่ายลวดเชื่อมสลับไขว้ไปมาทางซ้ายและทางขวา

3. การเคลื่อนเดินหน้ า – ถอยหลังตามแนวยาว
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การส่ายลวดเชื่อมไม่จ าเป็นต้องใช้เสมอไป ควรเลือกใช้ตามความต้องการส าหรับ

รอยเชื่อมนั้น ๆ ส่วนมุมในการเชื่อมก็จะเปลี่ยนไปตามต าแหน่งเชื่อมและพื้นที่

ความลาดเอียงของการเชื่อมงานนั้น ๆ การเดินลวดเชื่อมมี 4 แบบดังนี้

1. การเดินลวดเชื่อมในแนวท่าราบ (Flat Surface)
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การเดินลวดเชื่อมมี 4 แบบดังนี้

2. การเดินลวดเชื่อมในแนวท่าตั้ง (Vertical Line)
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การเดินลวดเชื่อมมี 4 แบบดังนี้

3. การเดินลวดเชื่อมในแนวนอน (Horizontal Line)
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การเดินลวดเชื่อมมี 4 แบบดังนี้

4. ก ารเดินลวดเชื่อมเหนือศีรษะ (Overhead) 
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การถือหัวทิพท ามุมกับชิ้นงานในการเชื่อมท่าราบ

ในการเชื่อมแก๊สท่าราบ ผู้ปฏิบัติงานเชื่อมควรถือให้หัวทิพ(Tip) ท ามุมกับ

ผิวหน้าของชิ้นงานประมาณ 45 – 60 องศา ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับความหนาของชิ้นงาน 

โดยให้บริเวณส่วนปลายของกรวยไฟอยู่ห่างจากบ่อหลอมละลายประมาณ 3 มิลิ

เมตร
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โลหะที่น ามาใช้ท าการเชื่อมอาจมีรูปร่าง ขนาด และความหนาที่แตกต่างกัน ดังนั้น 

การเชื่อมจึงจ าเป็นต้องใช้เทคนิควิธีการแตกต่างกันดังนี้

1. เทคนิคการเชื่อมแบบฟอร์แฮนด์ (Fore Hand)

เทคนิคการเชื่อมแบบนี้เป็นการควบคุมเปลวไฟให้พุ่งไปในทิศทางเดียวกันกับ

ทิศทางของการเชื่อม โดยที่ลวดเดินน าหน้าเปลวไฟ เทคนิคการเชื่อมวิธีนี้จะ

สูญเสียความร้อนไปบางส่วนเนื่องจากความร้อนสะท้อนออกไปจากผิวหน้าของงาน 

ปริมาณความร้อนไปบางส่วนเนื่องจากความร้อนสะท้อนออกไปจากผิวหน้าของงาน
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1. เทคนิคการเชื่อมแบบฟอร์แฮนด์ (Fore Hand) (ต่อ)

ปริมาณความร้อนที่สัมผัสบ่อหลอมละลายจะมากหรือน้อยนั้น ขึ้นอยู่กับการ

ควบคุมหัวทิพให้ท ามุมกับชิ้นงาน ถ้าถือให้หัวทิพท ามุมกับชิ้นงานน้อย ความร้อน

จะสะท้อนออกไปมากปริมาณความร้อนที่สัมผัสบ่อหลอมละลายจะเหลือน้อย

เทคนิคการเชื่อมแบบนี้เหมาะส าหรับเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาไม่มากนัก มีความ

หนาไมเ่กิน 6 มิลลิเมตร
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1. เทคนิคการเชื่อมแบบฟอร์แฮนด์ (Fore Hand) (ต่อ)
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2. เทคนิคการเชื่อมแบบแบ๊กแฮนด์ (Back Hand)

เทคนิคการเชื่อมนี้ เป็นการควบคุมเปลวไฟสวนทางกับทิศทางของการเชื่อมโดยที่

เปลวไฟน าหน้าลวดเชื่อม เปลวไฟพุ่งเข้าหาแนวเชื่อมท าให้แนวเชื่อมได้รับปริมาณ

ความร้อนเต็มที่ จึงท าให้การหลอมละลายลึกดี เหมาะส าหรับท าการเชื่อมชิ้นงานที่

มีความหนาได้ดี มีความหนาตั้งแต่ 6 มิลลิเมตรขึ้นไป
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3. การส่ายหัวทิพ ในการเชื่อมรอยต่อแบบต่าง ๆ โดยเฉพาะรอยต่อชนเพื่อให้เกิด

การหลอมละลายที่ดีมีการซึมลึกตลอดความหนาของชิ้นงาน จะต้องท าการส่ายหัว

ทิพขณะเคลื่อนหัวทิพไปข้างหน้าในขณะเดียวกัน ลวดเชื่อมก็ต้องส่ายไปตามหัวทิพ

นั้นด้วย
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ในการเชื่อมแก๊สเพื่อให้ได้แนวเชื่อมที่ดี สวยงามและมีการหลอมละลายลึกดี 

บริเวณรอยต่อที่ท าการเชื่อมมีความแข็งแรงเท่ากับหรือมากกว่าเนื้อของช้ินงานของ 

ผู้ที่ท าการเชื่อมต้องควบคุมองค์ประกอบในการเชื่อมแก๊สดังนี้

1. ปรับใช้ปริมาณความร้อนให้ถูกต้องกับความหนาของชิ้นงาน

2. ใช้เทคนิคกรเชื่อมที่ถูกต้อง เช่น ทิศทางการเชื่อม ลักษณะการส่ายหัวทิพ และ

การสร้างกุญแจ (Key Hole) ในการเชื่อมต่อชน เป็นต้น

3. ความเร็วในการเคลื่อนหัวทิพต้องเหมาะสม

4. มุมเดินและมุมงานต้องถูกต้อง

5. ระยะห่างระหว่างปลายของกรวยไฟกับผิวหน้างาน
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