




3.1.1 ต ำแหน่งทำ่เช่ือมตำมมำตรฐำน (Welding Position)
การก าหนดต าแหนง่ทา่เช่ือมเป็นไปตามมาตรฐานสามารถแบ่ง 4 ทา่เช่ือม ดงันี ้
1. ต ำแหน่งท่ำรำบ (Flat.Position) เป็นท่าเช่ือมท่ีท าการเช่ือมได้ง่ายท่ีสุด 

เพราะสามารถควบคมุบ่อหลอมละลายไดง้่ายและแกนของแนวเช่ือมจะอยู่ดา้นบนของชิน้งาน การ
บอกต าแหน่งท่าเช่ือมมาตรฐานสมาคมการเช่ือมอเมริกา (American Welding Society; AWS) 
และมาตรฐานสากล (International Organization for Standardization; ISO)

รูปที ่3.1 แสดงการวางชิน้งานต าแหนง่ทา่ราบ



2. ต ำแหน่งท่ำขนำนนอน (Horizontal Position) เป็นท่าเช่ือมท่ีแนวเช่ือมจะอยู่
ดา้นขา้งของชิน้งาน แตแ่กนของแนวเช่ือมขนานไปกบัแนวระนาบพืน้ การหลอมละลายของแนว
เช่ือมจะไหลยอ้ยลงดา้นลา่ง จึงจ าเป็นตอ้งเช่ือมหลายแนว เพ่ือใหแ้นวเช่ือมขนาดใหญ่ขึน้ และ
เอียงไม่ให้น  า้โลหะไหลลงการบอกต าแหน่งท่าเช่ือมมาตรฐานสมาคมการเช่ือมอเมริ กา 
(American Welding Society; AWS) และมาตรฐานสากล (International Organization for 
Standardization; ISO)











3. รอยต่อมุม (Corner.Joint) เป็น
การน าชิน้งานจ านวน 2 ชิน้มาวางตัง้ฉากกัน
ใหเ้ป็นหนา้ตดัรูปมมุฉากสามเหลี่ยม สามารถ
ท าการเช่ือมไดท้ัง้มมุในและมมุนอก

รูปที ่3.7 แสดงลกัษณะหนา้ตดัรอยตอ่มมุ

4. รอยต่อเกย (Lap.Joint) เป็นการ
น าชิน้งานจ านวน 2 ชิน้มาวางซอ้นเกยกันและ
ท าการเช่ือมบริเวณขอบของชิน้งานท่ีวางเกย
กันรอยต่อนีง้่ายต่อการเตรียมชิ ้นงานท าให้
เสียเวลานอ้ยรูปที ่3.8 แสดงลกัษณะหนา้ตดัรอยตอ่เกย



5. รอยต่อขอบ (Edge Joint) เป็นการน าชิน้งานจ านวน 2 ชิน้มาวางใหผิ้วงานทัง้
สองชิน้ซอ้นกนั ใหข้อบชิน้งานเสมอและขนานกนัตลอดแนว นิยมใชก้บังานบางและไม่ตอ้งเติม
ลวดเช่ือม

รูปที ่3.9 แสดงลกัษณะหนา้ตดัรอยตอ่ขอบ



3.2.1 เทคนิคกำรเช่ือมทำ่รำบ
การเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุในท่าราบไม่ว่าจะเป็นการเดินแนวหรืองาน

ต่อชน มุมของหัวเช่ือมจะท ามุมกับชิน้งานท่ี 60 องศา การสรา้งบ่อหลอมละลายให้ท ามุมหัว
เช่ือมตามก าหนดและกดสวิตชใ์หเ้กิดการอารก์ เมื่อเห็นบ่อหลอมละลายใหเ้คลื่อนท่ีไปขา้งหนา้
อยา่งชา้ และป้อนลวดเช่ือมเติมเอียงท ามมุประมาณ 15 องศา โดยควบคมุใหบ้่อหลอมละลาย
โตเทา่กนัอยา่งสม ่าเสมอและตอ่เน่ือง กรณีตอ้งการแนวเช่ือมท่ีโตใหใ้ชเ้ทคนิคสา่ยหวัเช่ือมและท่ี
ส าคญัตอ้งรกัษาระยะการอารก์ใหเ้ทา่กนัตลอดของแนวเช่ือม



3.2.2 เทคนิคกำรเช่ือมทำ่ขนำนนอน
การเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุในท่าขนานนอนตอ้งใชวิ้ธีการเดินแนวเช่ือม

ใหเ้ร็วขึน้ เพ่ือประคองบ่อหลอมละลายใหไ้ดข้นาดท่ีตอ้งการ โดยการสรา้งบ่อหลอมละลายโต
เทา่ที่ตอ้งการดว้ยการจดัมมุหวัเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุใหห้งายขึน้จากแนวดิ่งประมาณ 70 
องศา และท าการเติมลวดเช่ือมเติมโดยเอียงท ามมุจากแนวระนาบลงไปประมาณ 15 องศา ให้
รกัษาระยะอารก์หา่งเท่ากบัความโตของทงัสเตนอิเล็กโทรด เพ่ือไม่ใหเ้กิดรอยกดัแหว่งท่ีชิน้งาน
เช่ือม และจะไดแ้นวเช่ือมท่ีเกิดการหลอมละลายลกึไดส้มบรูณ์





3.3.1 กำรเช่ือมเหล็กกล้ำคำรบ์อน
ในการเช่ือมโลหะกลุ่ม Killed Steel เป็นกลุ่มโลหะท่ีผ่านการก าจดัออกซิเจน

ในขัน้ตอนการผลิตจนหมดสิน้ ดงันัน้การเช่ือมโลหะชนิดนีด้ว้ยกรรมวิธีการเช่ือมอารก์ทงัสเตน
แก๊สคลุมจะไม่ค่อยมีปัญหาเก่ียวกับรูพรุนในแนวเช่ือม ส่วนโลหะกลุ่ม Rimmed.Steel และ 
Semi Killed Steel เป็นโลหะท่ีก าจดัออกซิเจนไมห่มด 

เมื่อท าการเช่ือมจะเกิดฟองอากาศในแนวเช่ือม วิธีการแกไ้ขคือใช้ลวดเช่ือม
เติมท่ีมีส่วนผสมธาตุDeoxidizers ซึ่งเป็นธาตุท่ีท  าปฏิกิริยากับออกซิเจนในน า้โลหะ จะมี
สว่นผสมคลา้ยกบักลุ่ม E70S - 2 ในมาตรฐาน AWS.A5.18 - 69 แต่ถา้ไม่สามารถท าการเช่ือม
ได ้ใหใ้ชฟ้ลกัซเ์ติมเพ่ือลดปรมิาณของรูพรุน



รูปที ่3.15 แสดงลกัษณะงานเช่ือมเหล็กกลา้คารบ์อนดว้ยการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



3.3.2 กำรเช่ือมเหล็กกล้ำไร้สนิม
การเช่ือมโลหะชนิดนีส้ามารถเช่ือมไดด้ว้ยระบบการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊ส

คลมุ ควรปรบักระแสไฟเช่ือมชนิดกระแสตรงขัว้ตรง (DCEN) จะใชแ้ก๊สอารก์อนเป็นแก๊สในการ
ปกคลมุแนวเช่ือม แตส่  าหรบัแก๊สฮีเลียมหรือแก๊สผสมระหว่างแก๊สอารก์อนกบัแก๊สฮีเลียมใชก้บั
ชิน้งานหนา ขอ้ดีส  าหรบัแก๊สอารก์อนคือสามารถใชอ้ตัราการไหลของแก๊สปกคลุมในปริมาณ
นอ้ยได้

ควรเลือกใชท้งัสเตนอิเล็กโทรดชนิดผสมทอรเิอทเต็ด 1 - 2% ท าการลบัปลาย
แท่งทังสเตนอิเล็กโทรดดว้ยหินเจียระไนตามชนิดของกระแสไฟขั้วตรง (DCEN) ก่อนท าการ
เริม่ตน้การอารก์ ใหท้  าการปรบัสวิตซค์วามถ่ีสงูบนแผงเครื่อง โดยปรบัค่าพารามิเตอรบ์นเครื่อง
เช่ือมไปท่ีต าแหนง่ Start



รูปที ่3.16 แสดงลกัษณะงานเช่ือมเหล็กกลา้ไรส้นิมดว้ยการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



3.3.3 กำรเช่ือมอะลูมิเนียม
การเช่ือมอะลูมิเนียมดว้ยการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุมจะตอ้งท าการขดั

คราบสกปรกบรเิวณที่ท  าการเช่ือมออกใหห้มด โดยทั่วไปจะใชแ้ปรงลวดท่ีเป็นสเตนเลสเป็นตวั
ขดัท าความสะอาด ควรท าความสะอาดทัง้ชิน้งานและลวดเช่ือมเติมพรอ้มกัน ไม่ควรใชก้ระ 
ดาษทรายขดัชิน้งานและลวดเช่ือมเติมเพราะจะท าใหส้ิ่งสกปรกฝังตวัในเนือ้งานอะลมูิเนียมท า
ใหข้ณะท่ีท าการเช่ือมเกิดสารมลทิน ช่วงของการเช่ือมควรปฏิบัติการเช่ือมโดยใชก้ระแสสลบั
ความถ่ีสงู ACHF

รูปที ่3.17 ลกัษณะงานเช่ือมอะลมูิเนียมดว้ยการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



3.4.1 ควำมหมำยและประโยชนสั์ญลักษณก์ำรเช่ือม
สัญลักษณ์การเช่ือม หมายถึง สิ่งท่ีใช้แทนความเข้าใจ โดยมีการแสดง

รายละเอียดตา่ง ๆ ซึ่งเป็นมาตรฐานสากล เพ่ือช่วยใหเ้ขา้ใจรายละเอียดแบบงานชดัเจนขึน้ โดย
ไมต่อ้งมีการอธิบาย สญัลกัษณก์ารเช่ือมจะถกูเขียนและก าหนดขึน้ในขัน้ตอนการเขียนแบบหรือ
ใบสั่งงาน ดงันัน้ผูอ้อกแบบงานเช่ือม จึงตอ้งก าหนดสญัลกัษณล์งในแบบงาน ความหมายของ
สัญลักษณ์จะต้องมีความเข้าใจตรงกัน ทั้งผู้ออกแบบงานเช่ือม เจ้าของงาน ผู้ตร วจสอบ 
ผูป้ฏิบตัิงานเช่ือม ผูค้วบคมุ และผูท่ี้เก่ียวขอ้งทกุฝ่าย

ประโยชนสั์ญลักษณก์ำรเช่ือม มีดงันี ้
1. ใหร้ายละเอียดเพ่ือใหช้่างเช่ือมท างานไดต้ามเปา้หมายของผูอ้อกแบบ
2. สามารถประหยดัเวลาในการสื่อสาร
3. ใชแ้ทนตวัอกัษร
4. ง่ายตอ่การปฏิบตัิงานเช่ือม
5. เป็นแบบมาตรฐานท่ีแนน่อน



3.4.2 สัญลักษณก์ำรเช่ือมตำมมำตรฐำน (AWS)
สญัลกัษณก์ารเช่ือมตามมาตรฐาน (American Welding Society; AWS) 

เป็นการก าหนดสัญลักษณ์ชนิดหนึ่งในอุตสาหกรรมงานเช่ือมท่ีนิยมใช้กัน โดยการจ าแนก
สญัลกัษณอ์อกเป็นกลุ่ม ตามลกัษณะการเช่ือม กระบวนการเช่ือม วิธีการเตรียมงาน ลกัษณะ
ของแนวเช่ือม วิธีการหลังจากการเช่ือมสิน้สุด ซึ่งจะบอกเป็นสัญลักษณ์เพ่ือ ใช้แทนวิธีการ
ดงักลา่ว ซึง่สามารถจ าแนกเป็นหวัขอ้ไดด้งันี ้

1. สัญลักษณแ์นวเช่ือมพืน้ฐำน เป็นการก าหนดสญัลกัษณแ์นวเช่ือมและ
การบากร่องตามมาตรฐานรอยต่อ ของการเตรียมงานก่อนการเช่ือม ซึ่งทัง้หมดใหถื้อว่ าเป็น
สญัลกัษณข์องแนวเช่ือม (WeldSymbols) ดงัตารางท่ี 3.1



ตำรำงที ่3.1 รายละเอียดสญัลกัษณช์นิดของแนวเช่ือมพืน้ฐาน





2.  สัญลักษณ์เพิ่ม เ ติม เ ป็นการก าหนดสัญลักษณ์ท่ีบอกรายละเอียด
นอกเหนือจากสญัลกัษณก์ารเช่ือม สญัลกัษณแ์นวเช่ือม และสญัลกัษณก์ารบากร่องรอยต่อ ซึ่ง
มีองคป์ระกอบไดด้งันี ้

(1) สญัลกัษณก์ารเช่ือมรอบชิน้สว่นท่ีก าหนด (Weld All Around)
(2) สญัลกัษณก์ารเช่ือมในสนามหรอืเช่ือมสถานท่ีติดตัง้ (Field Weld)
(3) สญัลกัษณรู์ปรา่งของผิวแนวเช่ือม (Contour) เป็นสญัลกัษณท่ี์ตอ้งบอกให้

ทราบว่าตอ้งท าการเช่ือมใหแ้นวเช่ือมมีลกัษณะใด หรือหลงัจากเช่ือมจะตอ้งตกแต่งแนวเช่ือมมี
ลกัษณะใด ตอ้งการใหแ้นวเช่ือมราบเรยีบ (Flush) นนู (Convex) หรอืเวา้ (Concave)



ตำรำงที ่3.2 สญัลกัษณเ์พ่ิมเติม (1)

ตำรำงที ่3.3 สญัลกัษณเ์พ่ิมเติม (2)

3. สัญลักษณก์ระบวนกำรเช่ือม เป็นการก าหนดสญัลกัษณท่ี์ระบุเรื่องของกระ 
บวนการเช่ือม เช่น กระบวนการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ (GTAW) กระบวนการเช่ือมอารก์
โลหะแก๊สคลมุ(GMAW) โดยสญัลกัษณเ์หลา่นี ้จะบอกเป็นตวัอกัษรยอ่ท่ีบรเิวณหางลกูศร (Tail) 
เพ่ือบอกใหท้ราบว่าจะท าการเช่ือมดว้ยกระบวนการเช่ือมชนิดใด







3.4.3 ส่วนประกอบสัญลักษณก์ำรเช่ือม
สญัลกัษณก์ารเช่ือมเป็นสัญลกัษณท่ี์ใชใ้นอุตสาหกรรมงานเช่ือม เพ่ือใชส้ื่อ

แทนความหมายในหนว่ยเรยีนนีจ้ะศกึษาเก่ียวกบัสญัลกัษณง์านเช่ือมตามมาตรฐาน สมาคมการ
เช่ือมแห่งประเทศสหรฐัอเมริกา(American Welding Society ; AWS) และ ISO ซึ่งเป็น
มาตรฐานสากล สว่นประกอบสญัลกัษณก์ารเช่ือม

รูปที ่3.18 สว่นประกอบของสญัลกัษณง์านเช่ือม



1. ลูกศร (Arrow) เป็นส่วนหวัของลกูศรโดยจะชีไ้ปท่ีต าแหน่งรอยต่อของชิน้งานท่ี
จะท าการเช่ือม ลูกศร ประกอบดว้ย เสน้ลูกศรหรือเสน้ชีน้  า (Leader.Line) เป็นเสน้หลักตาม
แนวนอน และหวัลกูศร(Arrow Head)





3. หำง (Tail) เป็นส่วนท้ายของลูกศรเขียนเพ่ิมเติมขึน้มาต่อจากเส้นอ้างอิง ใช้
ส าหรบัแสดงขอ้มูลเพ่ิมเติมในการก าหนด กระบวนการเช่ือม หรือรายละเอียดเพ่ิมเติมเก่ียวกับ
การเช่ือม มาตรฐาน ขอ้อา้งอิงและขอ้ก าหนด

รูปที ่3.21 สว่นประกอบของสว่นหางลกูศร

4. สัญลักษณ์แนวเช่ือมพื้นฐำน (Welding.Symbol) เป็นสัญลักษณ์ท่ีแสดงถึง
รูปร่างของแนวเช่ือม ชนิดของรอยต่อ ลักษณะผิวแนวเช่ือมและการตกแต่งผิวแนวเช่ื อม 
สัญลักษณ์ถูกก าหนดไว้ด้านบนหรือด้านล่างของเส้นอ้างอิง เช่น สัญลักษณ์การเช่ือมอยู่
ดา้นล่างเสน้อา้งอิง แนวเช่ือมจะอยู่ดา้นเดียวกับหวัลูกศร และสญัลกัษณอ์ยู่ดา้นบนของเสน้
อา้งอิง แนวเช่ือมจะอยู่ดา้นตรงขา้มหวัลกูศรสญัลกัษณแ์สดงรูปรา่งของแนวเช่ือมและชนิดของ
รอยตอ่



ตำรำงที ่3.6 รูปรา่งของแนวเช่ือมและชนิดของรอยตอ่ (1)







6.  สัญลักษณ์ระบุรำยละเอียดเพิ่มเ ติม (Supplementary.Symbol) เ ป็น
สัญลักษณ์ซึ่งแสดงถึงการด าเนินการเช่ือมเพ่ือให้มีความสมบูรณ์มากขึน้ โดยการก าหนด
สญัลกัษณก์ารเช่ือม ก าหนดไดด้งันี ้

(1) สัญลักษณก์ำรเช่ือมรอบ เป็นลกัษณะของการเช่ือมโดยรอบของชิ ้นงาน 
ขอ้สงัเกตของสญัลกัษณก์ารเช่ือมรอบจะมีลกัษณะเป็นวงกลมโดยใหต้  าแหนง่ของสญัลกัษณอ์ยู่
บรเิวณรอยตอ่ของเสน้อา้งอิงกบัเสน้ลกูศร

รูปที ่3.23 การก าหนดสญัลกัษณก์ารเช่ือมรอบ



(2) สัญลักษณก์ำรเช่ือมในสนำมหรือกำรเช่ือมหน้ำงำน เป็นสญัลกัษณท่ี์
แสดงว่าจุดท่ีจะท าการเช่ือมนัน้อยู่นอกสถานท่ี เป็นบริเวณท่ีท าการเช่ือมประกอบหรือการ
ปฏิบตัิงานภาคสนามขอ้สงัเกตสญัลกัษณก์ารเช่ือมในสนามจะมีลกัษณะเป็นรูปธง ซึ่งต  าแหน่ง
ของสญัลกัษณอ์ยูร่ะหว่างรอยตอ่ของเสน้อา้งอิงกบัเสน้ลกูศร

รูปที ่3.24 การก าหนดสญัลกัษณก์ารเช่ือมในสนามหรอืการเช่ือมหนา้งาน



7. สัญลักษณก์ำรตกแต่งผิวแนวเช่ือม (Finish.Symbols) เป็นสญัลักษณ์ท่ีใช้
ก าหนดกรรมวิธีการตกแตง่ผิวส  าเรจ็ของแนวเช่ือม ซึง่จะใชต้วัอกัษรยอ่เป็นสญัลกัษณด์งันี ้

C = การสกดั (Chipping) G = การเจียระไน (Grinding)
H = การใชค้อ้น (Hammering) M = การขึน้รูปทางกล (Machining)
R = การรดี (Rolling) U = ไมร่ะบ ุ(Unspecified)
สัญลักษณ์รูปร่างของผิวแนวเช่ือม ประกอบด้วย สัญลักษณ์แนวเช่ือมเรียบ 

สญัลกัษณแ์นวเช่ือมนูน และสญัลักษณแ์นวเช่ือมเว้า ดา้นบนของสญัลกัษณรู์ปร่างผิวแนว
เช่ือมหลงัจากท าการเช่ือมใหต้กแตง่ดว้ยเครือ่งมือท่ีจะระบเุป็นตวัอกัษร



ตัวอย่ำง การระบสุญัลกัษณก์ารตกแตง่ผิวแนวเช่ือมงานเช่ือมตอ่ชน

ตัวอย่ำง การระบสุญัลกัษณก์ารตกแตง่ผิวแนวเช่ือมงานเช่ือมตอ่ฉาก

รูปที ่3.25 การก าหนดสญัลกัษณก์ารตกแตง่ผิวงานเช่ือมงานตอ่
ชน

รูปที ่3.26 การก าหนดสญัลกัษณก์ารตกแตง่ผิวงานเช่ือมงานตอ่ฉาก




