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หน่วยที่ 

ตําแหน่งท่าเชื่อม
และชนิดของรอยต่อ



ตําแหน่งท่าเชื่อม

1
ท่าราบ 

(Flat 
Position)

เป�นท่าเช่ือมท่าพ้ืนฐานของช่างเช่ือม 
เป�นท่าเช่ือมที่ง่ายที่สุดในกระบวนการ
เช่ือม เพราะสามารถควบคุมบ่อหลอม
ละลายได้ง่าย

2
ท่าระดับ 

(Horizontal 
Position)

ช้ินงานจะอยู่ในระดับสายตา ทําการ
เช่ือมในแนวระดับ ท่าเช่ือมในแนวระดับ
จะยากกว่าท่าเช่ือมท่าราบ รอยเช่ือม
หรือนํ้าโลหะจะย้อยลงมาด้านล่างโดย
ช่างเช่ือมจะต้องควบคุมเป�นพิเศษ



3
ท่าตั้ง

(Vertical 
Position)

ช้ินงานอยู่ในระดับสายตา 
ทําการเ ช่ือมในแนวด่ิง 
มีด้วยกัน 2 วิธี 

4
ท่าเช่ือมเหนือศีรษะ
(Overhead Position)

เป�นการเช่ือมที่รอยเช่ือมจะอยู่ด้านลา่ง
ของรอยต่อ หัวเช่ือมจะอยู่ด้านล่าง
ของงาน

เชื่อมจากด้านล่างข้ึน
ด้านบนเรียกว่าเชื่อมข้ึน 

(Vertical Up)
เหมาะสําหรับการเช่ือมงาน

ที่มีความหนามาก 

เชื่อมจากด้านบนลง
ด้านล่างเรียกว่า เชื่อมลง

(Vertical Down)
เหมาะสําหรับการเช่ือมงาน

ที่มีความหนาน้อย

ตําแหน่งท่าเชื่อม



ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน 1S0 6947 
(International Standard Organization)

ตําแหน่งท่าเชื่อม สําหรับงานแผ่นโลหะ 
(Plate)

1

1.1 รอยเชื่อมร่อง 
(Groove Weld)

ท่าราบ 
(Flat Position) 

ท่าระดับ 
(Horizontal 

Position) 

ท่าเหนือศีรษะ 
(Overhead 
Position) 

ท่าตั้งเชื่อมข้ึน 
(Vertical Up 

Position) 

ท่าตั้งเชื่อมลง 
(Vertical Down 

Position) 

PA PC PF PG
PE



ท่าเช่ือมตามมาตรฐาน 1S0 6947 
(Internation Standard Organization)

1.2 รอยเชื่อมฉาก 
(Fillet Weld)

ท่าราบ 
(Flat Position) 

ท่าระดับ 
(Horizontal 

Position) 

ท่าเหนือศีรษะ 
(Overhead 
Position) 

ท่าตั้งเชื่อมข้ึน 
(Vertical Up 

Position) 

ท่าตั้งเชื่อมลง 
(Vertical Down 

Position) 

PA
PC PE PF PG



ตําแหน่งท่าราบ ตําแหน่งท่าระดับ ตําแหน่ง
ท่าเหนือศีรษะ 

ตําแหน่งท่าตั้ง

F1
2F 4F3F

ท่าเช่ือมตามแบบของมาตรฐานอเมริกา 
AWS (American Welding Society)



ท่าเช่ือมตามแบบของมาตรฐานอเมริกา 
AWS (American Welding Society)

การเชื่อมงานท่อ

ตําแหน่งท่าเชื่อมท่อกับหน้าแปลน

ตําแหน่งท่าเชื่อมท่อต่อสวม



รอยต่อและชนิดของรอยต่อ รอยต่อที่ใช้ในงานเช่ือมรอยต่อคือการทําให้
ช้ินงานต้ังแต่ 2 ช้ินข้ึนไปมาต่อเข้าด้วยกัน

นําขอบของช้ินงาน 2 ช้ิน มาต่อชน
กัน การต่อชนจะเว้นช่องว่างหรือ
ติดกันก็ได้ ข้ึนอยู่กับความหนาของ
ช้ินงาน

นําช้ินงาน 2 ช้ินมาซ้อนกันและเช่ือมบริเวณ
ขอบของช้ินงานที่เคยซ้อนกันอยู่ ข้อดีไม่
เสียเวลา ในการเตรียมงานมาก การต่อเกย
ที่ ดีควรให้ช้ินงานวางซ้อนกันแนบสนิท
ตลอดความยาว 

2
รอยต่อเกย 

(Lap Joint)1
รอยต่อชน 

(Butt Joint)



รอยต่อและชนิดของรอยต่อ

นําขอบช้ินงานทั้งสองมาวางต้ังฉาก
กั น ลั ก ษ ณ ะ เ ป� น รู ป ส า ม เ ห ลี่ ย ม
สามารถเช่ือมได้ทั้งมุมภายนอกและ
มุมภายใน

รอยต่อชนิดนี้นําขอบของช้ินงาน
มาชนกัน โดยทั่วไปใช้ออกแบบกับ
งานบาง ๆ และไม่ต้องการเติม
ลวด ใช้กับการเช่ือมแก๊ส

3
รอยต่อมมุ

(Corner Joint) 4
รอยต่อขอบ 
(Edge Joint)



รอยต่อและชนิดของรอยต่อ

รอยต่อชนิดนี้นําช้ินงานช้ินหนึ่งวาง
ลงบนช้ินงาน อีกช้ินหนึ่งลักษณะ
คล้ายกับตัวที รอยต่อรูปตัวทีนิยม
ใช้กันมากในงานเช่ือมทั่ว ๆ ไป 

5
รอยต่อรูปตัวที 
(T Joint)
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