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กระบวนการเช่ือมชนิดนีเ้กิดขึน้ตัง้แตปี่ ค.ศ. 1890 โดยเริม่จากการใชแ้ก๊สเป็นตวัปก
คลุมแนวเช่ือมต่อมาในช่วงปี ค.ศ. 1920 ไดพ้ฒันาวิธีการเช่ือมใหม้ีประสิทธิภาพดีขึน้ โดยใช้
ทงัสเตนเป็นแท่งอิเล็กโทรดท าการอารก์ใหเ้กิดความรอ้นสงู ใชแ้ก๊สฮีเลียมและแก๊สอารก์อนปก
คลมุแนวเช่ือม จนมาถึงยคุปี ค.ศ. 1930นายเฮนร ีเอ็ม โฮบารท์ และนายฟิลลิป เค บีเวอร ์ไดจ้ด
สิทธิบตัรกระบวนการเช่ือมชนิดนี ้

ต่อมาได้มีการพัฒนากระบวนการเช่ือมชนิดนี ้ให้สามารถน ามาเช่ือมวัสดุกลุ่ม
อะลมูิเนียมแมกนีเซียม ซึง่เป็นสว่นประกอบของเครื่องบิน และสามารถน ามาใชเ้ช่ือมโลหะผสม
ชนิดอ่ืน ท่ีมีความทนทานตอ่การกดักรอ่น ทัง้โลหะท่ีมีจดุหลอมเหลวสงู ไดแ้ก่ เหล็กกลา้ไรส้นิม



รูปที ่1.1 แสดงระบบวงจรกระบวนการเช่ือมงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



หลกัการเช่ือมชนิดนี ้จะมีส่วนคลา้ยกับกระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ ์
(SMAW)กล่าวคือความรอ้นที่ท  าใหโ้ลหะหลอมละลายได ้เกิดจากการอารก์ระหว่างทังสเตน
อิเล็กโทรด (Tungsten.Electrode)กับชิน้งานเช่ือม (Work)ขณะเริ่มเกิดการอารก์จะมีแก๊สปก
คลุม (Shielding.Gas) มาปกคลุมบริเวณแนวเช่ือม ซึ่งแก๊สที่มาปกคลุมจะท าหนา้ที่ป้องกัน
ออกซิเจน ไนโตรเจน และความชืน้บริเวณการอารก์ไม่ใหเ้ขา้ไปรวมตวักับน า้โลหะขณะหลอม
ละลายในขณะนัน้ ซึง่ท  าใหชิ้น้งานท่ีตอ้งการเช่ือมประสานเขา้กนัได้



1.2.1 เคร่ืองเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม
1. เคร่ืองเช่ือมที่ใช้กับงานเช่ือมอารก์ทังสเตนแก๊สคลุม (TIG) เป็นเครื่อง

เช่ือมท่ีออกแบบเป็นพิเศษสามารถใชไ้ดท้ัง้ DCEN, DCEP และ ACHF โดยใช ้Polarity Switch 
เป็นตวัควบคมุเครื่องเช่ือมส าหรบัการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุมกัจะมี High Frequency Unit 
รวมอยูท่ี่ตวัเครือ่งดว้ยในกรณีท่ีใช ้DC (ไม่ว่าจะเป็น DCEN หรือ DCEP ก็ตาม) High Frequency 
จะถกูน ามาใชใ้นการเริ่มตน้(Start) เท่านัน้ แต่ถา้ใชช้นิดกระแสไฟเช่ือม AC ชุด High.Frequency
จะตอ้งท างานตอ่เน่ืองกนั (Continuous)

รูปที ่1.3 แสดงลกัษณะเครือ่งเช่ือมงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



2. เคร่ืองเช่ือมแบบธรรมดาทั่วไป จะเป็นชนิด AC หรือ DC ก็ตาม อาจน ามาใช้
กบัการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุได ้โดยการน า High Frequency เขา้มาประกอบดว้ยแต่การ
ท่ีจะใหไ้ดค้ณุภาพของงานท่ีดีท่ีสดุนัน้ จ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งใชเ้ครื่องเช่ือมชนิดท่ีออกแบบเพ่ือ
งานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุโดยเฉพาะ เครื่องเช่ือมในปัจจุบันท่ีออกแบบส าหรบัการเช่ือม
อารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุสามารถน าไปใชก้บังานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซไ์ด้

รูปที ่1.4 แสดงลกัษณะเครือ่งเช่ือมงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุแบบ Inverter



1.2.2 ชุดควบคุมการท างานเคร่ืองเช่ือม
เครื่องเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุมีอปุกรณค์วบคมุการท างานหลายส่วนท่ี

แตกตา่งกนัออกไป โดยเครือ่งเช่ือมชนิดนีม้ีสว่นประกอบหลกัภายในเครือ่ง ดงันี ้

รูปที ่1.5 แสดงลกัษณะดา้นหนา้เครือ่งเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



1. Remote Control เป็นอปุกรณค์วบคมุการท างานของเครือ่งเช่ือมท่ีต่อสายออกมา
ควบคมุภายนอกเครือ่งในระยะท่ีควบคมุไดท้ัง้กระแสเช่ือม การไหลของแก๊สปกคลมุ และระบบ
น า้หลอ่เย็น อปุกรณช์ดุนีป้ระกอบดว้ยสวิตชเ์ปิด - ปิด เตา้เสียบต่อสายติดอยู่กบัตวัเครื่องเช่ือม 
สายต่อและตวัควบคมุเป็นกลไกควบคมุการท างานของเครื่องเช่ือม โดย Remote Control มีทัง้
ชนิดการท างานดว้ยมือและควบคมุดว้ยเทา้

2. High Frequency Switch เป็นอปุกรณส์วิตชเ์ลือกความถ่ีสงู เป็นความถ่ีท่ีตอ้ง
เลือกใชใ้หถ้กูตอ้งตามชนิดของโลหะท่ีเช่ือมโดยทั่วไปมีต  าแหนง่ Start, Off และ Continuous

3. Power Switch เป็นสวิตชส์  าหรบัเปิด - ปิดเครื่องเช่ือม ท าหนา้ท่ีควบคมุกระแส 
ไฟฟ้าท่ีเขา้สู่หมอ้แปลงภายในตวัเครื่อง เมื่อเปิดสวิตชเ์ครื่องเช่ือมตัวพัดลมระบายความรอ้น
ภายในตวัเครือ่งจะท างานทนัที

4. AC/DC Selector and Polarity Switch เป็นสวิทซส์  าหรบัใชเ้ลือกชนิดของกระแส 
ไฟเช่ือม โดยทั่วไปมี 3 ต าแหนง่ คือ ACHF, DCEN และ DCEP



5.Weld0Current0Control0เป็นอุปกรณส์  าหรบัปรับระดับของกระแสไฟเช่ือม มี
หน่วยเป็นแอมแปร ์(Amp) โดยทั่วไปอปุกรณช์นิดนีจ้ะใชก้ารหมนุเพ่ือปรบัระดับของกระแสไฟ
เช่ือมใหเ้หมาะสมกบัชนิดของโลหะและความหนาของวสัดชิุน้งานเช่ือม

6.Pre-Flow Gas เป็นปุ่ มปรบัเวลาในการควบคมุใหแ้ก๊สปกคลมุไหลก่อนกระแสไฟ
เช่ือมจะอารก์ เพ่ือปอ้งกนัไมใ่หท้งัสเตนเสียหายก่อนท าการเช่ือม

7.Post-Flow0Gas0เป็นปุ่ มปรบัเวลาในการควบคุมให้แก๊สปกคลุมไหลต่อไปอีก
ระยะหนึ่งเมื่อหยุดท าการเช่ือมเพ่ือป้องกันทังสเตนอิเล็กโทรดเสียหายและปกป้องบ่อหลอม
ละลายสดุทา้ยไมใ่หบ้รรยากาศภายนอกแทรกตวัเขา้เนือ้แนวเช่ือม

ทัง้นีข้ึน้อยู่กับยี่หอ้ของเครื่องเช่ือมท่ีผูผ้ลิตผลิตขึน้มา จะมีอปุกรณห์รือปุ่ มควบคุม
จุดอื่นมาเสริม เพ่ือให้ผู้ใช้หรือช่างเช่ือมสามารถปฏิบัติงานได้อย่างสะดวกรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพมากขึน้ โดยในปัจจุบนัเครื่องเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุระบบ Inverter จะมีปุ่ ม
และอปุกรณค์วบคมุพิเศษในการปรบัตัง้ค่าโดยสามารถศึกษาจากคู่มือประกอบตวัเครื่องเช่ือม
ของรุน่และยี่หอ้ได้



1.3.1 หวัเช่ือมและสายเช่ือม
หวัเช่ือมและสายเช่ือมเป็นอปุกรณส์  าหรบัการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม 

มีคณุสมบตัิท่ีมีความแข็งแรง ขนาดกะทดัรดั น า้หนกัเบา และหุม้ฉนวนดว้ยวัสดท่ีุทนต่อความ
รอ้นไดเ้ป็นอยา่งดี

รูปที ่1.6 แสดงลกัษณะหวัเช่ือมและสายเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



1. ส่วนประกอบของหวั ก่อนที่จะท าการประกอบหรอืก่อนการน ามาใชง้านของการ
เช่ือมชนิดนี ้ตอ้งมีความเขา้ใจหลกัการท างานและวิธีการเลือกใชส้ว่นประกอบของหวัเช่ือมอย่าง
ถกูตอ้งก่อน โดยมีสว่นประกอบดงันี ้

(1) ตัวหัวเช่ือม (Torch.Body) เป็นส่วนล าตัวของหัวเช่ือม ภายในท าด้วย
ทองแดงผสมพรอ้มทัง้เป็นทางเดินของแก๊สปกคลมุ ช่องระบายความรอ้นและกระแสไฟเช่ือม ซึ่ง
หุม้ดว้ยวสัดท่ีุเป็นฉนวนกนัความรอ้นและกระแสไฟเช่ือมไดเ้ป็นอยา่งดี

(2) ฝาครอบ (Cap) เป็นสว่นปลายสดุของหวัเช่ือม มีหนา้ท่ีป้องกนัไม่ใหแ้ก๊สปก
คลุมไหลออกมาและป้องกันไม่ใหอ้ากาศเขา้ไปปนกบัแก๊สภายในหวัเช่ือม ซึ่งฝาครอบมีหลาย
ขนาดตามความยาวของทงัสเตนอิเล็กโทรด และขึน้อยูก่บัการน าไปใชง้าน

(3) Collet เป็นตวัจบัยดึทงัสเตนอิเล็กโทรด ซึง่มีขนาดตามเสน้ผ่านศนูยก์ลางของ
ทงัสเตนอิเล็ก โทรดท าจากทองแดงผสม มีคณุสมบตัิเป็นตวัน าไฟฟ้าที่ดี







ตารางที ่1.1 การเลือกขนาดของหวัฉีดใหเ้หมาะสมกบัชิน้งาน

(6).Cup.Gasket อุปกรณ์ชิ ้นนี ้ท  าหน้าท่ีอัดและรองรับตัวหัวเ ช่ือมกับตัวหัวฉีด 
(Nozzle)ใหแ้นน่และท าหนา้ท่ีควบคมุไมใ่หแ้ก๊สไหลออก โดยท ามาจากวสัดพุลาสตกิทนไฟ

(7) สายไฟเช่ือม ชุดของสายไฟเช่ือมเป็นสายเคเบิลทองแดงท่ีห่อหุม้ดว้ยยาง จะท า
หนา้ท่ีล  าเลียงกระแสไฟเช่ือม แก๊สปกคลุม และระบบน า้ส  าหรบัระบายความรอ้นภายในของหวั
เช่ือมและสายเช่ือม



2. ชนิดของหวัเช่ือมอารก์ทังสเตนแก๊สคลุม หวัเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมชนิดนีม้ี 2 
ชนิดไดแ้ก่ ชนิดระบายความรอ้นดว้ยน า้ (Water-cooled Torch) กบัชนิดระบายความรอ้นดว้ย
อากาศ (Air-cooled Torch) ชนิดแรกเป็นท่ีนิยมใชม้ากกว่าชนิดหลงั เพราะสามารถใชง้านได้
กวา้งขวาง และมีความทนทานตอ่สภาพการใชง้านไดด้ี

(1) ชนิดระบายความร้อนด้วยน ้า (Water-cooled.Torch)เป็นหัวเช่ือมท่ี
ออกแบบส าหรบัการเช่ือมต่อเน่ืองดว้ยกระแสไฟเช่ือมสงู ซึ่งมีอยู่หลายขนาดของกระแสเช่ือม 
เช่น 200, 300, 500แอมแปร ์ราคาสงูกว่าชนิดระบายความรอ้นดว้ยอากาศ







รูปที ่1.11 แสดงลกัษณะชดุควบคมุการไหลของแก๊สปกคลมุ



1.3.3 ทงัสเตนอิเล็กโทรด (Tungsten Electrode)

1. ทังสเตนบริสุทธ์ิ (Pure Tungsten: EWP) เป็นทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีมี
ความบรสิทุธ์ิถึง99.7% มีความสามารถในการน ากระแสไฟฟ้าไดส้งู ลดการสญูเสียเน่ืองจากการ
หลอมละลาย ดงันัน้จึงท าใหอ้ายกุารใชง้านไดน้าน ทงัสเตนอิเล็กโทรดชนิดนีร้าคาถูกท่ีสุดเมื่อ
เปรียบเทียบกับชนิดอื่น เหมาะส าหรับใช้กับกระแสสลับความถ่ีสูง (ACHF) ในงานเช่ือม
อะลมูิเนียม แมกนีเซียม มีโคด้สีเป็นสีเขียว และควรแต่งปลายใหม้นเล็กนอ้ย เพ่ือใหก้ระแสการ
อารก์คงที่ราบเรยีบดีขึน้

2. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด1 - 2%(Thoriated Tungsten: EWTh 1 - 2) 
เป็นทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีผสมทอเรยีม (Thorium) จนถึง 2.2% จะท าใหอ้ิเล็กตรอนแตกตัวไดด้ีขึน้ 
การเริม่ตน้อารก์ดีและสามารถเป็นตวัน าไฟฟ้าสงู เมื่อเพ่ิมทอเรยีมลงไปประมาณ 1 - 2% จะเพ่ิม
ค่าการเป็นตวัน าไฟฟ้าขึน้อีก50% การใชก้ระแสไฟฟ้าสลบักบัทงัสเตนอิเล็กโทรดชนิดนีจ้ะตอ้ง
แตง่ปลายใหเ้รยีวแหลม จึงรกัษาล ากระแสอารก์ไดด้ี



3. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 3% (Thoriated Tungsten: EWTh - 3) 
เป็นทงัสเตนอิเล็กโทรดอีกชนิดหนึ่งซึ่งผสมกับโลหะอื่น โดยไดร้วมขอ้ดีของทงัสเตนอิเล็กโทรด
บริสทุธ์ิกบัทงัสเตนอิเล็กโทรดทอริเอทเต็ดเอาไวด้ว้ยกนั โดยการน าทงัสเตนอิเล็กโทรดทอริเอท
เต็ดประมาณเท่ากับพืน้ท่ีหนา้ตัดรวมเขา้กับทังสเตนบริสุทธ์ิ ตลอดความยาวของ ทังสเตน
อิเล็กโทรด จะใหส้มบตัิท่ีดีคือสามารถรกัษารูปทรงของปลายทงัสเตนอิเล็กโทรดใหม้น

4. ทังสเตนชนิดผสมเซอรโ์คเนียม (Zirconium Tungsten: EWZr) เป็น
ทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีมีส่วนผสมของเซอรโ์คเนียม 0.15 - 0.40% ซึ่งเหมาะกับการเช่ือมดว้ย
กระแสสลบั เพราะทงัสเตนอิเล็กโทรดชนิดนีม้ีความตา้นทานต่อการเกิดสิ่งสกปรกสูง ทัง้ยงัให้
การเริ่มตน้อารก์ท่ีดีดว้ย ส่วนการแต่งปลายของทงัสเตนอิเล็กโทรด จะเป็นลกัษณะปลายมน
เหมือนกบัลวดทงัสเตนบรสิทุธ์ิและเหมาะกบังานท่ีตอ้งการคณุภาพสงู ซึง่จะท าใหก้ารอารก์สม ่า
เสมอ



รูปที ่1.12 ลกัษณะรูปทรงและต าแหนง่แสดงโคด้สีของทงัสเตนอิเล็กโทรด



ตารางที ่1.2 การแบ่งชนิดทงัสเตนอิเล็กโทรดและสว่นผสมตามมาตรฐาน AWS



1.4.1 กระแสสลับความถี่สูง (Alternating Current High Frequency)
กระแสไฟเช่ือมงานเช่ือมชนิดนี ้มีความจ าเป็นในงานโลหะท่ีมีค่าออกไซด์

บรเิวณของผิวงานเช่ือม หากมีการพิจารณาจากวงจรของกระแสเช่ือม จะพบว่ากระแสเช่ือมชนิด
นี ้ช่วยขจัดคราบออกไซด์ท่ีบริเวณผิวงานเช่ือม โดยน าคุณสมบัติคลื่นความถ่ี สูง(High 
Frequency) ไวใ้นระบบเครื่องเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ มีผลดีส  าหรบัการเช่ือมอะลมูิเนียม 
แมกนีเซียม หรอืโลหะกลุม่ไมใ่ช่เหล็ก

รูปที ่1.13 แสดงระบบวงจรของกระแสไฟเช่ือมชนิดกระแสสลบัความถ่ีสงู (ACHF)



1.4.2 กระแสตรงข้ัวตรง (Direct Current Electrode Negative : DCEN)
กระแสไฟเช่ือมงานเช่ือมชนิดนี ้ไม่มีการขจัดผิวออกไซด ์ความหมายของ

กระแสขั้วตรง คืออิเล็กโทรดหรือหัวเช่ือมเป็นขั้วลบ (-) และชิน้งานเช่ือมเป็นขั้วบวก (+) ใน
รูปแบบนีจ้ะมีประจุลบไหลผ่านมาจากหวัเช่ือมไปยงัชิน้งานเช่ือม ความรอ้นจึง เกิดขึน้ที่ชิน้งาน 
70 เปอรเ์ซ็นต ์และท่ีหัวเช่ือม 30 เปอรเ์ซ็นตล์ักษณะของแนวเช่ือมท่ีเกิดขึน้จะมีรูปทรงการ
ละลายลกึมาก ความกวา้งของแนวเช่ือมแคบ ใชก้ระแสไฟเช่ือมนีไ้ดก้บัโลหะทกุชนิด แต่ไม่นิยม
น าไปเช่ือมกบัอะลมูิเนียมและแมกนีเซียม

รูปที ่1.14 แสดงระบบวงจรของกระแสไฟเช่ือมชนิดกระแสตรงขัว้ตรง (DCEN)



1.4.3 กระแสตรงข้ัวกลับ (Direct Current Electrode Positive: DCEP)
กระแสไฟงานเช่ือมชนิดนี ้มีการขจดัผิวออกไซด ์ความหมายของกระแสขั้ว

กลับ คืออิเล็กโทรดหรือหัวเช่ือมเป็นขั้วบวก (+) และชิ ้นงานเช่ือมเป็นขั้วลบ (-) ทังสเตน
อิเล็กโทรดท่ีใช้งานชนิดนี ้จะมีขนาดท่ีโตกว่าปกติ ในขณะท่ีมีค่ากระแสไฟเช่ื อมท่ีเท่ากัน 
เน่ืองจากปริมาณความรอ้นท่ีเกิดขึน้ท่ีปลายทงัสเตนอิเล็กโทรด จะมีปริมาณมากกว่าท่ีชิน้งาน
เช่ือม ถา้ใชก้ระแสไฟเช่ือมชนิดนีจ้  าเป็นตอ้งเปลี่ยนทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีมีความโตมากขึน้ และ
ลักษณะของแนวเช่ือมมีการซึมลึกน้อย ความกว้างของแนวเช่ือมจะกว้างมาก ซึ่งมีค วาม
เหมาะสมกบัการเช่ือมแนวทบัหนา้หรอืชิน้งานโลหะท่ีมีความหนานอ้ย

รูปที ่1.15 แสดงระบบวงจรของกระแสไฟเช่ือมชนิดกระแสตรงขัว้กลบั (DCEP)



ตารางที ่1.3 ชนิดของกระแสไฟและความสามารถในการเช่ือม



ขอ้ควรพึงระวงัในการใชช้นิดของกระแสไฟเช่ือมแต่ละชนิด ควรศึกษาถึงคุณสมบตัิ
และความสามารถในการเช่ือม โดยกระแสเช่ือมเป็นตวัควบคมุการซึมลึก ความเร็วในการเช่ือม 
อตัราการปอ้นลวดเช่ือมเติมและคณุภาพของแนวเช่ือม



ทงัสเตนอิเล็กโทรดมีผลต่อคณุภาพของรอยเช่ือมมาก ดงันัน้ เมื่อเลือกขนาดและ
ชนิดของทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีเหมาะสมแลว้ จะตอ้งรูวิ้ธีการใชแ้ละการเก็บรกัษาด้วย จึงจะได้
งานท่ีมีคุณภาพสูงและช่วยยืดอายุการใชง้านของทงัสเตนอิเล็กโทรด ทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีใช้
กระแสสลับความถ่ีสูง (ACHF) ไดแ้ก่ทังสเตนบริสุทธ์ิและทังสเตนเซอรโ์คเนียม ตอ้งท าการ
เตรยีมขึน้รูปทรงกลมหรอืหวัมน โดยใหเ้สน้ผ่านศนูยก์ลาง 1/8 นิว้ 

เสน้ผ่านศนูยก์ลางของปลายลวดเช่ือมตอ้งไมเ่กิน 3/16 นิว้ ทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีใช้
กระแสตรง (DC) เช่น ทงัสเตนอิเล็กโทรดชนิดทอริเอทเต็ด 1 - 2% ตอ้งเตรียมขึน้รูปทรงกรวย
แหลม เหมาะส าหรบัการเช่ือมในบริเวณจ ากดั เช่น ใชเ้ช่ือมท่อเหล็กกลา้ไรส้นิมที่มีรอยต่อแคบ 
เป็นตน้ การเลือกใชท้งัสเตนอิเล็กโทรดใหเ้หมาะสมกบัช่วงกระแสไฟเช่ือมดงัแสดงตารางท่ี 1.4



ตารางที ่1.4 ช่วงกระแสไฟที่ใชส้  าหรบัทงัสเตนอิเล็กโทรด และกระแสไฟเช่ือมเป็นแอมแปร์



ความสามารถการน ากระแสเช่ือมของทงัสเตนอิเล็กโทรด หมายถึง ความสามารถ
ของอิเล็กโทรดท่ีทนต่อกระแสไฟเช่ือมปริมาณสงูได ้ซึ่งขึน้อยู่กบัองคป์ระกอบ เช่น การใชข้ัว้ไฟ 
การออกแบบหวัเช่ือม การจบัลวดเช่ือม ความช านาญและความสามารถของช่างเช่ือม ส่วนผิว
ของชิน้งานเช่ือมมีผลต่อการเช่ือม คือชิน้งานท่ีมีผิวมนัเรียบจะท าใหก้ระแสไฟเช่ือมต ่าลงกว่า
ผิวชิน้งานท่ีมีผิวด้าน เพราะผิวของชิ ้นงานท าหน้าท่ีสะท้อนความรอ้นกลับมายังทังสเตน
อิเล็กโทรด

ขณะท าการเช่ือมดว้ยกระแสไฟต ่าเกินไปจะท าใหก้ารอารก์ไม่สม ่าเสมอ และควบคมุ
การอารก์ไดย้ากแต่ขณะเดียวกันหากใชก้ระแสไฟกับทงัสเตนบริสุทธ์ิสูงเกินไปจะท าใหป้ลาย
ทังสเตนอิเล็กโทรดมีขนาดโตมากเกินไปหรืออาจหยดลงในบ่อหลอมละลาย ท าให้เกิด
จดุบกพรอ่งของงานเช่ือมได ้ดงันัน้ควรใชข้นาดทงัสเตนอิเล็กโทรดใหเ้หมาะสมกบังาน

















2.1.1 ลวดเช่ือมเติม
ลักษณะของลวดเช่ือมเติมเป็นลวดเปลือยหน้าตัดกลมตัน มีคุณสมบัติท่ี

ส าคญั คือ ตอ้งมีสว่นผสมของโลหะท่ีใกลเ้คียงกบัเนือ้โลหะท่ีท าการเช่ือม ในกรณีท่ีท าการเช่ือม
โลหะตา่งชนิด (Joining Dissimilar Metal) อาจตอ้งใชล้วดเช่ือมท่ีมีคณุสมบตัิต่างจากชนิดของ
โลหะงานหนึ่งหรือ อาจแตกต่างจากโลหะงานทัง้สอง เช่น ลวดเช่ือมเติมส าหรบัใชเ้ช่ื อมเหล็ก
คารบ์อนและเหล็กผสมต ่า (Carbon and Low AlloysSteels) ลวดเช่ือมเติมเหล็กกลา้ไรส้นิม 
(Stainless Steels) ลวดเช่ือมเติมส าหรบัโลหะทนความรอ้น (Heat Resistance Alloys) ลวด
เช่ือมเติมอะลมูิเนียมผสม (Aluminum Alloys)

รูปที ่2.1 แสดงลกัษณะลวดเช่ือมเติมของกระบวนการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



เสน้ลวดเช่ือมเติมส าหรบัการเช่ือมชนิดนี ้ปกติจะเป็นลวดเช่ือมไม่มี ไสย้กเวน้ลวด
เช่ือมเหล็กกลา้ไรส้นิมท่ีบางบริษัทผูผ้ลิตลวดเช่ือมเติมแบบมีไสฟ้ลกัซ์ เพ่ือท่ีจะทดแทนการใช้
แก๊สรองหลงั (BackGas) มีขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลางตัง้แต่ 0.020 นิว้ (0.5 มม.) ส าหรบัเช่ือม
งานแผ่นบาง ถึงขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลาง 3/16 นิว้ (5 มม.) ส าหรบังานเช่ือมท่ีใชก้ระแสไฟสงูใน
การเช่ือมควบคมุดว้ยมือ หรือใชใ้นการเช่ือมพอก (Surfacing) โดยขนาดเสน้ผ่าศนูยก์ลางท่ีใช้
กันมากท่ีสุด คือ ขนาด 3/64 นิว้ (1.2 มม.), ขนาด1/16 นิว้ (1.6 มม.) และขนาด 3/32 นิว้     
(2.4 มม) ความยาวลวดเช่ือมท่ีเป็นเสน้ (Rod) ยาว 36 - 39 นิว้(91.5 - 100 ซม.) การเลือกใช้
ลวดเช่ือมเติม ตอ้งพิจารณาประเด็นส าคัญดา้นผลขา้งเคียงทางโลหะวิทยาเมื่อมี การหลอม
รวมตวักันระหว่างลวดเช่ือมเติมและโลหะงาน นอกจากนีต้อ้งพิจารณาสภาวะการใชง้านเช่น 
ความตา้นแรงดงึ คณุสมบตัิการน าความรอ้น

ลวดเช่ือมเติมส าหรบัการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุมีหลายรูปแบบ ได้แก่ แท่งตรง 
(Rod)และมว้น (Spool.Wire) ขนาดความโตและความยาวเป็นไปตามมาตรฐาน AWS มีการ
แบ่งตามขอ้ก าหนด ดงัแสดงตารางท่ี 2.1



ตารางที ่2.1 ชนิดของลวดเช่ือมเติมการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ ตามมาตรฐาน AWS



ในบางครัง้ทางบรษัิทผูผ้ลิตลวดเช่ือมเติม จะบอกมาตรฐานก ากบัไวด้า้นขา้งภาชนะ
บรรจซุึง่ไดท้  าการเปรยีบเทียบมาตรฐาน AWS กบัมาตรฐาน DIN ดงัตารางที่ 2.2
ตารางที ่2.2 เปรยีบเทียบมาตรฐาน AWS กบัมาตรฐาน DIN ของลวดเช่ือมเติมชนิดอ่ืน



1. ลักษณะของลวดเช่ือมเติม ลวดเช่ือมเติม โดยทั่วไปแบ่งไดต้ามรูปทรงหนา้ตดั 
เพ่ือสามารถน าไปใชไ้ดส้ะดวกและเหมาะสม สามารถแบ่งไดด้งันี ้

(1) แบบแท่งเปลือย มีลกัษณะแท่งเปลือยกลมตนัและมีความยาวประมาณ
36 - 39 นิว้ใชส้  าหรบัปอ้นเติมใหก้บัรอยเช่ือม ดว้ยวิธีการเช่ือมดว้ยมือ

(2) แบบม้วน มีลกัษณะเก็บในภาชนะท่ีเป็นมว้นทรงกระบอก ใชส้  าหรบัป้อน
เติมใหก้บัรอยเช่ือม ดว้ยวิธีการเช่ือมแบบอตัโนมตัิและกึ่งอตัโนมตัิ

2. องคป์ระกอบในการพิจารณาเลือกลวดเช่ือมเติม ลวดเช่ือมเติมแต่ละชนิด
จะใชก้บัโลหะชิน้งานและชนิดของกระบวนการเช่ือมท่ีแตกต่างกนั โดยในการเลือกใช้ลวดเช่ือม
เติมตอ้งพิจารณาองคป์ระกอบหลกัไดด้งันี ้

(1) ชนิดของโลหะงานเช่ือม
(2) ความหนาของโลหะงาน
(3) ชนิดของรอยตอ่
(4) ขนาดของรอยตอ่



2.1.2 แก๊สปกคลุม
1. แก๊สอารก์อน (Argon:Ar) แก๊สชนิดนีจ้ัดใหอ้ยู่ในแก๊สเฉ่ือย (Inert Gas) 

ซึง่มีคณุสมบตัิหนกักว่าอากาศ ท าใหก้ารอารก์ง่าย เปลวอารก์เป็นล าพุ่งตรง แนวเช่ือมแคบลึก มี
เม็ดโลหะ (Spatter)กระเด็นนอ้ย เหมาะกบัการเช่ือมโลหะท่ีไมใ่ช่เหล็ก 

2. แก๊สฮีเลียม (Helium:He) เป็นแก๊สเฉ่ือยชนิดเดียวกับแก๊สอารก์อน มี
น า้หนกัเบากว่าแก๊สอารก์อนประมาณ 9 เทา่ และน าความรอ้นไดด้ี ความเขม้ขน้การอารก์ต ่ากว่า 
แนวเช่ือมท่ีไดม้ีแนวกวา้งและมีการซึมลึกนอ้ยกว่าแก๊สอารก์อน นิยมใชง้านเช่ือมโลหะท่ีไม่ใช่
เหล็ก เช่น อะลมูิเนียม แมกนีเซียม และทองแดง

3. แก๊สผสมอาร์กอน + ฮีเลียม (Ar+He) แก๊สผสมชนิดนีเ้หมาะแก่การ
เช่ือมดว้ยระบบอตัโนมตัิ จะช่วยลดปริมาณรูพรุนและการแตกรอ้น เดินแนวเช่ือมได้เร็ว และลด
การบิดงอ แตจ่ะเปลืองปรมิาณแก๊สปกคลมุมากขึน้ 

4. แก๊สผสมอารก์อน + ไฮโดรเจน (Ar+H) แก๊สผสมชนิดนีจ้ะมีส่วนผสมท่ี
หลากหลายขึน้อยู่กบัการน าไปใชง้านโลหะชนิดอะไร กระบวนการเช่ือมอะไร สามารถใชก้ับการ
เช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ ท่ีตอ้งการความเรว็ในการเช่ือม



ตารางที ่2.3 ตวัอยา่งการน าไปใชง้านและผลที่ไดร้บัของแก๊สปกคลมุงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



2.1.3 ชิน้งานเช่ือม
1. เหล็กกล้าคารบ์อนต ่า (Low Carbon Steel) เหล็กกลา้ชนิดนีเ้ป็นเหล็กท่ี

มีปริมาณคารบ์อนไม่เกิน 0.25% นอกจากนีย้งัมีธาตุอื่นผสมอยู่ดว้ย เช่น แมงกานีส ซิลิคอน 
ฟอสฟอรสั และก ามะถนัแตม่ีปรมิาณนอ้ย

2. เหล็กกล้าคารบ์อนปานกลาง (Medium Carbon Steel) เหล็กกลา้ชนิดนี ้
มีปริมาณคารบ์อนตั้งแต่ 0.2 - 0.5% โดยจะมีค่าความแข็งแรงและความเคน้แรงดึงสูงกว่า
เหล็กกลา้คารบ์อนต ่า แต่จะมีความเหนียวนอ้ยกว่า นอกจากนีย้งัใหคุ้ณภาพในการแปรรูปท่ี
ดีกว่า สามารถน าไปชบุผิวแข็งได ้เหมาะกบังานท่ีตอ้งการความเคน้แรงดงึปานกลาง

3. เหล็กกล้าคารบ์อนสูง (High Carbon Steel) เหล็กกลา้ชนิดนีม้ีปริมาณ
คารบ์อน 0.5 -1.5% เป็นเหล็กที่มีความแข็ง ความแข็งแรงและความเคน้แรงดึงสงู เมื่อผ่านการ
ชุบแข็งจะมีความเปราะเหมาะส าหรับงานท่ีทนต่อการสึกหรอ ใช้ท  าเครื่องมือ สปริ งแหนบ 
ลกูปืน ดอกสว่าน สกดั กรรไกร มีดกลงึตะไบ ใบเลื่อยตดัเหล็ก





รูปที ่2.3 แสดงลกัษณะคอ้นใชใ้นการตกแตง่ชิน้งานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



2.2.3 คีมจบัชิน้งาน (Flat Nose Pliers)
คีมจบัชิน้งานเป็นคีมปากแบน ดา้นรูปร่างและขนาดของคีมที่ใชเ้ก่ียวกับงานทั่วไปมี

ลกัษณะหลายรูปแบบและหลายขนาดสามารถเลือกใชใ้หเ้หมาะสมกบังานในลกัษณะท่ีตา่งกนั

รูปที ่2.4 แสดงลกัษณะคีมจบัชิน้งานเช่ือม



2.2.4 แปรงลวด (Wire brush)
แปรงลวดเป็นอุปกรณช์่วยในการท าความสะอาดแนวเช่ือมใหม้ีความสะอาดปราศ 

จากคราบผิวไหมข้องแนวเช่ือมเพ่ือใหต้รวจสอบแนวเช่ือมไดช้ดัเจน ส่วนมากใชแ้ปรงลวดเหล็ก
ขดัแนวเช่ือม 5 แถวขดัชิน้งานท่ีเป็นเหล็กกลา้คารบ์อน

รูปที ่2.5 แสดงลกัษณะแปรงลวดขดัชิน้งานเช่ือม



2.2.5 ตะไบ (Rasp)
ตะไบเป็นอปุกรณช์่วยท าการตกแตง่ชิน้งานเช่ือมใหเ้ป็นไปตามแบบท่ีก าหนดและความ 

เรียบรอ้ยของชิน้งานเช่ือม โดยรูปรา่งของตะไบท่ีใชก้นัโดยทั่วไปส่วนใหญ่จะท าขึน้ใหม้ีภาพหนา้
ตดัเป็นรูปทรงเรขาคณิต เช่น แบน กลม สี่เหลี่ยมจตัรุสั สามเหลี่ยม และครึง่วงกลม

รูปที ่2.6 แสดงลกัษณะตะไบตกแตง่ชิน้งานเช่ือม



2.2.6 บรรทดัโลหะ (Steel Ruler)
เป็นอุปกรณท์ี่รูจ้ักกันโดยทั่วไป ส่วนใหญ่ท าจากเหล็กกลา้ไรส้นิม สามารถวัดไดท้ั้ง

ระบบองักฤษ (นิว้) และระบบเมตรกิ (มิลลิเมตร) มีหลายขนาดตัง้แต ่12 นิว้ 24 นิว้ และ 36 นิว้

รูปที ่2.7 แสดงลกัษณะบรรทดัโลหะใชว้ดัขนาดชิน้งานเช่ือม



2.2.7 เหล็กขีด (Scriber)
เหล็กขีดเป็นอุปกรณท์ าหนา้ที่เขียนหรือร่างแบบลงบนแผ่นโลหะเปรียบเสมือนดินสอ

หรือปากกาท่ีใชใ้นงานเขียนแบบทั่วไป เหล็กขีดนีจ้ะตอ้งมีความแข็งกว่าโลหะท่ีจะร่างแบบซึ่งท า
จากเหล็กกลา้คารบ์อน บรเิวณปลายแหลมจะผ่านการชบุแข็ง เพ่ือใหท้นตอ่การสกึหรอไดดี้

รูปที ่2.8 แสดงลกัษณะเหล็กขีดส าหรบัรา่งแบบชิน้งานเช่ือม



2.2.8 หน้ากากเช่ือม
หนา้กากเช่ือม เป็นอปุกรณช์่วยในงานเช่ือมดว้ยไฟฟ้า โดยจะตอ้งมีความเขม้เพียงพอ

ต่อแสงจา้ของการเช่ือมแต่ละชนิดกระบวนการเช่ือม ปกติมีตัง้แต่เบอร ์9 - 15 การใชค้วามเขม้
ของหนา้กากต ่ามีโอกาสจะท าใหด้วงตาไดร้บัอนัตรายมากขึน้ หนา้กากเช่ือมแบ่งออกไดเ้ป็น 2 
ชนิด คือ ชนิดใชม้ือถือ และชนิดใชส้วมศีรษะ การใชง้านแตกต่างกนั โดยหนา้กากชนิดใชม้ือถือ
เหมาะส าหรบัผูท่ี้เริม่ท าการฝึกเช่ือมส่วนหนา้กากสวมศีรษะเหมาะส าหรบัผู้ท่ีตอ้งจบัและท าการ
เช่ือมดว้ย

รูปที ่2.9 แสดงหนา้กากเช่ือมชนิดใชม้ือถือและชนิดใชส้วมศีรษะปรบัแสงอตัโนมตัิ



2.2.9 ชุดปฏิบตัิงานเชื่อม
ชดุปฏิบตัิงานเช่ือมเป็นอปุกรณช์่วยใหร้า่งกายไมส่มัผสักบัสะเก็ดเช่ือมและแสงจากการ

เช่ือมท ามาจากผา้ฝา้ยและขนสตัว ์ไมค่วรใชช้ดุท่ีท ามาจากวสัดเุทียมท่ีเป็นไนล่อน เพราะติดไฟได้
ง่าย ควรเป็นชดุท่ีสะอาด ไมเ่ปียกชืน้ เน่ืองจากขณะปฏิบตัิงานชดุนัน้อาจเป็นตวัน ากระแสไฟได้

รูปที ่2.10 แสดงการสวมใสช่ดุปฏิบตัิงานเช่ือมโลหะ



2.3.1 เกจวัดขนาดแนวเช่ือม (Welding gauge)
โดยสว่นมากเกจวดัแนวเช่ือมทกุรุน่ท ามาจากเหล็กกลา้ไรส้นิม สามารถใชว้ดั

แนวเช่ือมตามความตอ้งการ โดยอ่านค่าท่ีวดัไดม้ีหน่วยเป็นนิว้ หรือมิลลิเมตร และสามารถวัด
คา่เชิงเสน้ หรอืมมุองศาไดอ้ีกค่าหนึ่ง การเลือกใชเ้กจวดัแนวเช่ือมตอ้งค านึงถึงความเหมาะสม 
ความสะดวกสบายในการวดัของลกัษณะงานท่ีท าอยูป่ระจ า

รูปที ่2.11 แสดงลกัษณะเกจวดัขนาดแนวเช่ือม



2.3.2 เวอรเ์นียรค์าลิปเปอร ์(Vernier caliper)
เวอรเ์นียรค์าลิปเปอรเ์ป็นอุปกรณ์ช่วยงานด้านการตรวจสอบชิน้งานและขนาด

มาตรฐานแนวเช่ือม เป็นเครื่องมือวดัความยาวอย่างละเอียด โดยแบ่งสเกลตามความยาวคลา้ย
ไมบ้รรทดั แต่มีการแบ่งสเกลรองสามารถเลื่อนวดัค่าไดล้ะเอียดมากขึน้ สามารถวัดความโตใน
และโตนอกของทอ่และวดัคา่ความลกึได้

รูปที ่2.12 ลกัษณะเวอรเ์นียรค์าลิปเปอร์



2.3.3 แว่นขยาย (Smart Magnifier)
แว่นขยายเป็นอุปกรณช์่วยงานด้านการตรวจสอบงานเช่ือม เพ่ือส่องสังเกตวัตถุท่ี

ตอ้งการสงัเกตใหใ้หญ่ขึน้ใหไ้ดภ้าพชดัเจนมากยิ่งขึน้ เลนสม์ีก าลงัการขยายตั้งแต่ 2.5 ถึง 12 เท่า 
ในบางผลิตภณัฑท์างบรษัิทผูผ้ลิตออกแบบมาใหม้ีไฟสอ่งสว่าง เพ่ือสะดวกการปฏิบตัิงานมากขึน้

รูปที ่2.13 แสดงลกัษณะแว่นขยายส าหรบัใชต้รวจสอบงานเช่ือม



2.3.4 ไฟฉาย (Flashlight)
ไฟฉายเป็นอุปกรณช์่วยงานดา้นการตรวจสอบงานเช่ือม เพ่ือส่องสว่างขณะท าการ

ตรวจสอบชิน้งานหรืองานเช่ือมตามจุดพิกัดท่ีตอ้งการทราบค่าหรือรายละเอียดอื่น เพ่ือน าผลท่ี
ไดม้าท าการพิจารณาและวิเคราะหจ์ดุบกพรอ่งในงานเช่ือมไดเ้ป็นผลดีตามระดบัเกณฑท่ี์ก าหนด
ปัจจบุนัไฟฉายมีการพฒันามากขึน้ตามล าดบั ผูผ้ลิตสามารถผลิตไฟฉายแบบประหยัดพลงังาน
หรอืใชแ้บตเตอรีน่อ้ยลง โดยผลิตเป็นไฟฉายแบบมีหลอดไฟ LED และแบล็คไลท ์(UV) มีราคาท่ี
ไมส่งู และสามารถใชไ้ดใ้นระยะเวลานานโดยท่ีหลอดไฟไมร่อ้นหรอืขาดง่าย

รูปที ่2.14 แสดงลกัษณะไฟฉายส าหรบัใชต้รวจสอบงานเช่ือม



2.4.1 ความหมายและความส าคัญของความปลอดภยั
ความหมาย ความปลอดภยัในการปฏิบตัิงานเช่ือม หมายถึง พฤติกรรมหรือ

สภาพการท างานเช่ือม ไม่มีการเกิดอุบัติเหตุท่ีอาจท าให้ส่วนหนึ่งของร่างกาย ชีวิต และ
ทรพัยส์ิน ไดร้บัอนัตรายหรอืสญูเสียจากอบุตัิเหตุ

ความส าคัญของความปลอดภยั มีความส าคญัดงันี ้
1. เพ่ือรกัษาสว่นใดสว่นหนึง่ของรา่งกาย ชีวิต และทรพัยส์ินไวใ้หย้าวนานท่ีสดุ
2. เพ่ือไม่ใหเ้ป็นการเสียเวลาปฏิบัติงานเช่ือมและเสียค่าใชจ้่ายในการรกัษา

รา่งกายอนัเน่ืองมาจากอบุตัิเหตจุนท าใหร้า่งกายพิการสว่นใดสว่นหนึง่อาจท าใหเ้สียชีวิต
3. เพ่ือให้การปฏิบัติงานเช่ือมเป็นไปด้วยความสม ่าเสมอไม่ติดขัดจนมี

ผลกระทบตอ่งานเพราะถา้รา่งกายไดร้บัอบุตัิเหตจุะเป็นผลท าใหก้ารปฏิบตัิงานไมต่อ่เน่ือง
4. ท าใหผู้้ปฏิบัติงานเช่ือมมีขวัญและก าลังใจในการปฏิบัติงาน และสรา้ง

ผลงานเป็นท่ีประทบัใจของนายจา้งและเพ่ือนรว่มงานอยา่งสม ่าเสมอ



2.4.2 ข้อควรปฏิบติัในงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม
1. การปฏิบตัิก่อนการเช่ือม

(1) ควรตรวจสอบเครื่องเช่ือม ฉนวนไฟฟ้า และอปุกรณก์ารเช่ือม ให้แน่
ชดัว่าไม่มีสิ่งผิดปกติแต่อย่างใด ในการตรวจสอบควรตรวจสอบฉนวนหุม้สายไฟฟ้าตรวจสอบ
การช ารุดของเครือ่งเช่ือมและอปุกรณ ์หากมีสิ่งผิดปกติควรจดัการเปลี่ยนหรือซ่อมแซมใหอ้ยู่ใน
สภาพท่ีพรอ้มจะปฏิบตัิงานเช่ือมไดป้ลอดภยั

(2) ควรจดัท าหอ้งปฏิบตัิงานเช่ือมไวโ้ดยเฉพาะ เพ่ือไม่ใหเ้ป็นการรบกวน
การปฏิบัติงานของบุคคลอื่น แต่ไม่ควรท าหอ้งใหปิ้ดมิดชิดทุกดา้น เพราะจะท าใหก้ารระบาย
อากาศไมส่ะดวก และในแตล่ะหอ้งควรมีท่ีดดูควนัเช่ือม

(3) สวมหน้ากากป้องกันแสงหรือแว่นตากรองแสง (Filter.Lens) ให้มี
เหมาะสมกบัความเขม้ของแสง รวมทัง้สวมถงุมือ ปลอกแขน หรอืเสือ้หนงัใหร้ดักมุ

(4) บริเวณท่ีจะท าการเช่ือม ในกรณีท่ีมีการปฏิบตัิงานเช่ือมนอกสถานท่ี 
ไม่ควรปฏิบัติงานเช่ือมในท่ีเปียกชืน้ หรือท าการเช่ือมบนพืน้ท่ีท่ีเปียกนองไปด้วยน า้เพราะ
กระแสไฟฟ้าอาจลดัวงจรได ้และไมค่วรเช่ือมใกลก้บัวสัดไุวไฟ เช่น กระดาษ น า้มนัเชือ้เพลิง



รูปที ่2.15 แสดงพืน้ท่ีของหอ้งปฏิบตัิงานเช่ือมโลหะ



2. การปฏิบตัิขณะการเช่ือม
(1) อยา่มองแสงท่ีเกิดขึน้จากการเช่ือมดว้ยตาเปลา่ เพราะแสงท่ีมีความสว่างมาก

เกินไปมีอนัตรายตอ่สายตา
(2) ขณะท าการเช่ือมไม่ควรสวมเครื่องประดบั เช่น นาฬิกา แหวน สรอ้ยคอ หรือ

ถืออุปกรณก์ารเช่ือมไว้ตามร่างกาย ขากางเกงยาวใหใ้ส่เขา้ไปในรองเทา้ เพราะอาจกระทบ
ชิน้งาน ซึง่เป็นสาเหตใุหเ้กิดกระแสไฟฟ้าลดัวงจรได้

(3) ประกอบสายดิน (Clamp) กบัเครื่องเช่ือมเพ่ือป้องกนัการหลดุ หรือขยบัขณะ
ท าการเช่ือม

(4) การเช่ือมท่าเหนือศีรษะ (Overhead) ควรสวมหมวกนิรภยั เพ่ือป้องกนัความ
รอ้นซึง่อาจมีประกายไฟท าใหไ้หมศ้ีรษะไดห้รอืเป็นอนัตรายตอ่สิ่งของรอบดา้น

(5) อย่าท าการซ่อมเครื่องเช่ือมอารก์ทังสเตนแก๊สคลุมขณะท่ีท าการ เช่ือมอยู ่
เพราะอาจถกูไฟฟ้าลดัวงจรท าใหไ้ดร้บัอนัตรายตอ่รา่งกายและเสียชีวิตได้

(6) การปฏิบัติงานเช่ือมในสถานท่ีสูง บนโครงหลงัคา หรือหลงัคาอาคารสูงตอ้ง
คาดเข็มขดันิรภยั (Safety Belt) ทกุครัง้



(7) การปฏิบตัิงานเช่ือมในพืน้ท่ีจ ากดั เช่น ในบ่อ ถ า้ ถงั และท่อ จะตอ้งใหอ้ากาศ
ถ่ายเทไดต้ลอดเวลา และควรเป็นอากาศจากบรรยากาศปกติ หา้มใชอ้อกซิเจนบริสทุธ์ิอดัเขา้ไป 
เพราะอาจท าใหเ้กิดประกายไฟจนลกุไหมห้รอืระเบิดได้

(8) ขณะปฏิบตัิงานภายในทอ่ท่ีเป็นโลหะควรมีเพ่ือนช่างเช่ือม (Partner) รว่มดว้ย 
เม่ือมีปัญหาเก่ียวกบัการเช่ือมจะไดช้่วยไดท้นัที และควรใชแ้ผ่นไมร้องนั่งเพ่ือเป็นฉนวนไฟฟ้า

(9) เครื่องเช่ือมท่ีต่อสายไฟเมน (Main) เข้าเครื่องมือต้องต่อสายดิน (Earth 
Lead) เพ่ือป้องกันกระแสไฟฟ้ารั่ว เมื่อมีร่างกายส่วนใดส่วนหนึ่งกระทบกับเครื่ องเช่ือมอารก์
ทงัสเตนแก๊สคลมุ อาจท าใหเ้กิดกระแสไฟฟ้าลดัวงจรได้

(10) ขณะท าการเช่ือมไม่ควรพกัหวัเช่ือมไวใ้นสถานท่ีอบั เช่น รกัแร้ เพราะเป็นท่ี
อบัชืน้มีโอกาสเกิดไฟฟ้าลดัวงจรและไดร้บัอนัตราย

(11) เมื่อมีการลดหรอืเพ่ิมกระแสไฟเช่ือมตอ้งปิดเครื่องเช่ือม และหยุดเช่ือมระยะ
หนึง่ก่อนท่ีจะปรบัลดหรอืเพ่ิมกระแสไฟเช่ือม



3. การปฏิบตัิหลังการเช่ือม
(1) ปิดเครื่องเช่ือมทกุครัง้เมื่อปฏิบตัิงานเช่ือมเสร็จ หรือขณะท าการเคลื่อนยา้ย

เครือ่งเช่ือม เพ่ือความปลอดภยัตอ่ผูป้ฏิบตัิงาน
(2) น าหัวเช่ือมออกจากพืน้โต๊ะปฏิบัติงานหรือสายดิน เพ่ือไม่ให้เกิดการอารก์

ขณะเปิดเครือ่งเช่ือม เพราะบางครัง้ยงัคงเปิดสวิตซเ์ปิด - ปิดอตัโนมตัิคา้งไว้
(3) หลงัปฏิบัติงานเช่ือมเสร็จชิน้งานจะมีความรอ้น ก่อนหยิบชิน้งานออกหรือ

เคลื่อนยา้ยจากเดิม ควรมองรอบดา้นว่ามีผูอ้ื่นอยู่ในบริเวณใกลเ้คียงหรือไม่  ควรปฏิบัติดว้ย
ความระมดัระวงัไมใ่หชิ้น้งานรอ้นไปสมัผสักบับคุคลที่อยูข่า้งเคียงไดร้บัอนัตราย



รูปที ่2.16 แสดงการปิดเครือ่งเช่ือมทกุครัง้เม่ือปฏิบตัิงานเสรจ็

รูปที ่2.17 แสดงการน าหวัเช่ือมและชิน้งานเช่ือมออกจากพืน้โต๊ะปฏิบตัิงาน



2.5.1 ความหมายของอาชีวอนามัย
ค าว่า อาชีวอนามยั เป็นค าสมาสมาจากค าว่า อาชีวะ หรือ อาชีพ รวมกบัค า

ว่า อนามยั หรอืสขุภาพ
ความหมาย อาชีวอนามยั หมายถึง งานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการส่งเสริม ควบคมุ 

ดแูล การปอ้งกนัโรค ตลอดจนอบุตัิเหตแุละการด ารงรกัษาสขุภาพอนามยัทัง้มวลของผูป้ระกอบ
อาชีพใหม้ีความปลอดภยั มีสภาพรา่งกายและจิตใจท่ีสมบรูณ ์แข็งแรง

แผนภมิูที ่2.1 ท่ีมาของอาชีวอนามยั



2.5.2 ขั้นตอนการด าเนินการอาชีวอนามัย
การด าเนินการอาชีวอนามยัเป็นการด าเนินการ เพ่ือใหบ้รรลวุตัถปุระสงคท่ี์ตัง้ไว้

ตามเปา้หมายก าหนด โดยมีขัน้ตอนหลกัประกอบดว้ย 5 ขัน้ตอนไดด้งันี ้
1. การจ าแนกปัญหาและอันตราย (Problems and Hazards Identification) 

เป็นขัน้ตอนท่ีมีความส าคญั และจ าเป็นตอ้งคน้ควา้ปัญหาท่ีเกิดขึน้จากการปฏิบตัิงาน หากไดร้บั
ความรว่มมือ หรอืการใชเ้ทคนิควิธีการท่ีไมซ่บัซอ้น ควบคู่กบัประสบการณ ์ความรบัผิดชอบของผู้
ตรวจสอบ จะท าใหบ้รรลวุตัถปุระสงคต์ามเปา้หมายอยา่งรวดเรว็

2. การประเมินขนาดของปัญหาและอันตราย (Hazards Evaluation) เป็น
ขัน้ตอนท่ีน าเครือ่งมือมาตรวจสอบ เพ่ือวดัขนาดของปัญหาท่ีเกิดขึน้จริง มีความอนัตรายในระดบั
ใด และความรุนแรงของปัญหานัน้จะเพ่ิมมากขึน้หรอืไม ่อยา่งไร



3. การเปรียบเทยีบขนาดของอันตราย (Hazards Interpretation) เป็นขัน้ตอนท่ี
น าขอ้มลูซึง่ไดจ้ากการประเมินขนาดของปัญหาและอนัตรายมาท าการเปรียบเทียบประเมินกบั
มาตรฐานท่ีมีอยู ่เช่นมาตรฐานทางดา้นวิชาการ กฎหมาย หรืออาจเป็นขอ้เสนอแนะ เพ่ือท่ีจะได้
ทราบถึงระดบัความรุนแรงของปัญหา และความจ าเป็นเรง่ดว่น

4. การส่ังการและการควบคุม (Hazard Control) เป็นขัน้ตอนท่ีไดร้บัทราบความ
รุนแรงของปัญหาและความจ าเป็นเรง่ด่วนท่ีจะตอ้งด าเนินการ เพ่ือก าหนดแนวทาง ท่ีเหมาะสม
น ามาใชจ้ดัการโดยบุคคลท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง มาด าเนินการสั่งการใหป้รบัปรุงแกไ้ขอนัตราย และ
ควบคมุสภาพอนัตรายท่ีจะเกิดขึน้ใหอ้ยูใ่นสภาพปกติใหม้ากท่ีสดุ

5. การประเมินโครงการ (Project Evaluation and Feedback) เป็นขัน้ตอนการ
ด าเนินการประเมินผลความส าเร็จของโครงการท่ีไดด้  าเนินการมาทัง้สิน้ และเป็นไปตามวัตถ ุ
ประสงค์ท่ีได้ตั้งเป้าหมายไว้ และควรน าเสนอในรูปแบบรายงานให้กับผู้บริหารรับทราบ
ความกา้วหนา้



2.5.3 ขอบเขตของการด าเนินการอาชีวอนามัย
1. การป้องกันและควบคุมโรคจากการประกอบอาชีพ การปฏิบตัิเก่ียวกบั

การควบคุมป้องกันโรคอนัเน่ืองมาจากการปฏิบัติงานประจ า ซึ่งจะมีผลท่ีส่งให้เกิดขึน้ในระยะ
ยาวจากการสะสมของพิษภยั หรอืโรคในระดบัท่ีจะแสดงผลออกมาใหเ้ห็น หรืออาจส่งผลใหเ้กิด
อาการรุนแรงเฉียบพลนั หากไดร้บัสารพิษท่ีปรมิาณสงู

รูปที ่2.18 ตราส านกัโรคจากการประกอบอาชีพและสิ่งแวดลอ้ม



2. การป้องกันและควบคุมอุบัติเหตุจากการประกอบอาชีพ ดา้นการปฏิบัติ 
งานเก่ียวกบัการปอ้งกนัและควบคมุ การพิการ การไดร้บับาดเจ็บ อบุตัิเหตท่ีุเกิดขึน้ รวมทัง้การ
เสียชีวิตจากการปฏิบัติงานในพืน้ท่ีไม่ปลอดภัย โดยส่วนมากเกิดจากปัญหาอย่างทนัทีทนัใด 
จากสภาพของงานท่ีตอ้งปฏิบัติต่อการเสี่ยงอนัตราย จากสภาพของการวางแผนผังของ พืน้ท่ี
ปฏิบตัิงานไมเ่หมาะสม จากการเลือกใชเ้ครือ่งมือเครือ่งจกัรท่ีสภาพไมพ่รอ้มใชง้าน รวมทัง้จาก
การไมส่วมใสอ่ปุกรณป์อ้งกนัอนัตราย

รูปที ่2.19 การสวมชดุปฏิบตัิงานเพ่ือปอ้งกนัและควบคมุอบุตัิเหตุ



3. การควบคุมป้องกันมลพิษของส่ิงแวดล้อม สภาพของการท างานของสถาน
ประกอบการหรือโรงงานอุตสาหกรรม เป็นแหล่งท่ีท าใหเ้กิดมลพิษกับสิ่งแวดลอ้ม ซึ่ งมีผลต่อ
ความร  าคาญ ท าใหเ้กิดอาการเจ็บป่วย พิการ หรือเสียชีวิตได ้และส่งผลต่อสขุภาพอนามยัของ
บคุคลหรอืชมุชนทัง้ทางตรงและทางออ้ม

รูปที ่2.20 มลพิษควนัจากโรงงานอตุสาหกรรม







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) เป็นท่าเช่ือมที่แนวเช่ือมจะอยู่
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 าการเช่ือมบริเวณขอบของชิน้งานที่วางเกย
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 ซึ่งเป็นธาตุที่ท  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
เช่ือมไปที่ต  าแหนง่ Start



รูปที ่3.16 แสดงลกัษณะงานเช่ือมเหล็กกลา้ไรส้นิมดว้ยการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



3.3.3 กำรเช่ือมอะลูมิเนียม
การเช่ือมอะลูมิเนียมดว้ยการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุมจะตอ้งท าการขดั

คราบสกปรกบรเิวณท่ีท 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 ซึ่งจะบอกเป็นสัญลักษณ์เพ่ือใช้แทนวิธีการ
ดงักลา่ว ซึง่สามารถจ าแนกเป็นหวัขอ้ไดด้งันี ้

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



ตำรำงที ่3.1 รายละเอียดสญัลกัษณช์นิดของแนวเช่ือมพืน้ฐาน





2.  สัญลักษณ์เพิ่ม เติม  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 สัญลักษณ์แนวเช่ื อมเรียบ 

สญัลกัษณแ์นวเช่ือมนูน และสญัลักษณแ์นวเช่ือมเว้า ดา้นบนของสญัลกัษณรู์ปร่างผิวแนว
เช่ือมหลงัจากท าการเช่ือมใหต้กแตง่ดว้ยเครือ่งมือท่ีจะระบเุป็นตวัอกัษร



ตัวอย่ำง การระบสุญัลกัษณก์ารตกแตง่ผิวแนวเช่ือมงานเช่ือมตอ่ชน

ตัวอย่ำง การระบสุญัลกัษณก์ารตกแตง่ผิวแนวเช่ือมงานเช่ือมตอ่ฉาก

รูปที ่3.25 การก าหนดสญัลกัษณก์ารตกแตง่ผิวงานเช่ือมงานตอ่
ชน

รูปที ่3.26 การก าหนดสญัลกัษณก์ารตกแตง่ผิวงานเช่ือมงานตอ่ฉาก









การตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยการพินิจหรอืการตรวจสอบดว้ยสายตา เป็นกรรมวิธีการ
ตรวจสอบงานเช่ือมพืน้ฐาน เพ่ือประเมินผลโครงสรา้งหรือชิน้ส่วนงานประกอบ โดยประเมินผล
จากการตรวจสอบในการยอมรับหรือไม่ยอมรับด้วยการใช้สายตาท าการตรวจสอบ การ
ตรวจสอบสามารถกระท าไดบ้่อยครัง้ และกระท าไดท้กุขัน้ตอนของการปฏิบตัิงาน

กระบวนการตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยการพินิจ เป็นการทดสอบโดยไม่ท าลาย ซึ่ ง
หมายถึง วิธีตรวจสอบงานเช่ือมหรืองานอื่น โดยไม่ท าลายสภาพเดิมของงาน โดยทั่วไปเรียกว่า 
NDT ซึ่งย่อมาจาก Non DestructiveTesting วิธีทดสอบท่ีไม่ท าลายท่ีท าไดง้่ายท่ีสดุไดแ้ก่ การ
ตรวจสอบดว้ยสายตา และนอกจากนีส้ามารถทดสอบโดยการไมท่  าลายสภาพงานไดอ้ีกหลายวิธี

เมื่อสามารถทดสอบแบบไม่ท าลาย ไม่ไดห้มายความว่าจะใชแ้ทนการทดสอบแบบ
ท าลายไดท้ั้งหมดปกติการทดสอบคุณสมบัติเชิงกลตอ้งใช้วิธีแบบท าลายสภาพ บางครัง้ตอ้ง
อาศยัผลการทดสอบแบบท าลายเพ่ือยืนยนัผลการทดสอบแบบไม่ท าลาย ดงันัน้ การทดสอบทัง้
แบบท าลายและไมท่  าลายยงัคงมีความจ าเป็น แตต่อ้งเลือกใชใ้หเ้หมาะสมและถกูวิธี



รูปที ่4.1 แสดงลกัษณะอปุกรณก์ารตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยการพินิจ



สว่นอปุกรณเ์สรมิท่ีตอ้งน ามาใชใ้นพืน้ท่ีเป็นโพรงหรอืเป็นทอ่ จ าเป็นตอ้งใชเ้ครื่องมือ
อื่นเขา้มาเสรมิเพ่ือใหก้ารตรวจสอบเป็นไปตามมาตรฐานงานเช่ือม คือ เครือ่ง Bore Scope

รูปที ่4.2 แสดงลกัษณะเครือ่ง Bore Scope ใชต้รวจสอบพืน้ผิวภายในทอ่



4.1.1 การตรวจสอบก่อนเช่ือม
การตรวจสอบก่อนการเช่ือมมีความส าคญัช่วงแรก ซึ่งช่วยลดปัญหาท่ีเกิดขึน้

ภายหลงัการเช่ือมประกอบงาน การตรวจสอบท่ีตอ้งกระท าเป็นประการแรกของการเริ่มงานใหม ่
คือ การตรวจเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกับการเช่ือมทัง้หมด เช่น แบบสั่งงาน รหสัก าหนด ขอ้ก าหนด 
ขัน้ตอนการปฏิบตัิงานการประเมินผลการบนัทกึรายละเอียดการตรวจสอบก่อนการเช่ือม ไดแ้ก่

1. ตรวจสอบเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัความตอ้งการในงานเช่ือม
2. ตรวจสอบกระบวนการเช่ือม
3. ตรวจสอบคณุภาพของช่างเช่ือม
4. พฒันาแผนการตรวจสอบ และการจดบนัทกึขอ้มลู
5. ตรวจสอบความเหมาะสมของเครือ่งมือและอปุกรณง์านเช่ือม
6. ตรวจสอบคณุภาพและสภาพของวสัดงุานเช่ือมและลวดเช่ือม
7. ตรวจสอบคณุภาพและความถกูตอ้งของการเตรยีมรอยตอ่งานเช่ือม
8. ตรวจสอบความสะอาดในบรเิวณพืน้ท่ีปฏิบตัิงาน
9. ตรวจสอบความสามารถในการประกอบและการวางต าแหนง่การวางชิน้งาน
10. ตรวจสอบการใหค้วามรอ้นก่อนเช่ือม เพ่ือความพรอ้มการน าไปใชง้าน



4.1.2 การตรวจสอบขณะเช่ือม
การตรวจสอบขณะเช่ือมผูท่ี้ท  าหนา้ท่ี ตอ้งท าการตรวจสอบผูป้ฏิบัติงานใน

ขณะท่ีก าลงัด าเนินการเช่ือมอยู่ในดา้นท่ีปฏิบตัิงาน ซึ่งผูต้รวจสอบตอ้งเป็นผูท่ี้มีประสบการณใ์น
เรื่องเทคนิคและวิธีการในดา้นงานเช่ือม ซึ่งจะสงัเกตเทคนิคท่ีใชใ้นงานเช่ือม การเติมลวดเช่ือม 
และจ านวนชัน้ของแนวเช่ือม ซึง่การตรวจสอบขอ้บกพรอ่งท่ีเกิดกบัแนวเช่ือมซอ้นแนว จะเป็นการ
ปอ้งกนัและแกไ้ขไมใ่หเ้กิดความเสียหายเน่ืองจากการเช่ือมทบัแนวเช่ือมเดิมท่ีมีขอ้บกพรอ่ง

(ก) แนวเช่ือมบากหนา้งานดา้นเดียว                        (ข) แนวเช่ือมบากหนา้งานสองดา้น
รูปที ่4.4 แสดงการตรวจสอบแนวเช่ือมซอ้นจ านวนหลายแนวเช่ือม



4.1.3 การตรวจสอบหลังเช่ือม
การตรวจสอบก่อนเช่ือมและในขณะปฏิบัติงานเช่ือม ไดด้  าเนินการมาเ ป็น

ล าดบัขัน้ตอน จึงเป็นการรบัประกนัในเบือ้งตน้ถึงคณุภาพของงานเช่ือมในระดับความพึงพอใจ 
สว่นการตรวจสอบหลงัการเช่ือม จะท าหลงัจากการปฏิบตัิงานเช่ือมเสร็จสิน้ลง ซึ่งเป็นไปไดต้าม
ความตอ้งการของขอ้ก าหนดหรอืขอ้ตกลงรว่มกนัอยา่งเหมาะสม

รูปที ่4.5 แสดงการตรวจสอบแนวเช่ือมหลงัเช่ือม



4.2.1 ต าแหน่งมาตรฐานสัญลักษณก์ารตรวจสอบ
การระบรุายละเอียดหรอืค่าท่ีเก่ียวขอ้งของการตรวจสอบงานเช่ือมจะตอ้งมี

ต าแหนง่ท่ีมีความเป็นมาตรฐานสากลท่ีนิยมใชก้นัในงานอตุสาหกรรมการเช่ือม

รูปที ่4.6 แสดงสว่นประกอบต าแหนง่มาตรฐานสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ



4.2.2 ส่วนประกอบสัญลักษณก์ารตรวจสอบ
การท่ีจะท าการระบุการตรวจสอบงานเช่ือมโดยการใช้สัญลักษณ์การ

ตรวจสอบผูเ้ก่ียวขอ้งจะตอ้งทราบส่วนประกอบสัญลักษณก์ารตรวจสอบใหเ้ขา้ใจในทิศทาง
เดียวกนั ตามมาตรฐานสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ ไดด้งันี ้

1. เสน้อา้งอิง (Reference Line)
2. หวัลกูศร (Arrow)
3. สญัลกัษณก์ารตรวจสอบพืน้ฐาน (Basic Testing Symbol)
4. ตวัอกัษร N คือ จ านวนครัง้ของการตรวจสอบ (Number of Tests)
5. การตรวจสอบในสนาม หรอืนอกสถานท่ีผลิต (Test in Field)
6. สว่นหาง (Tail)
7. รายละเอียดจ าเพาะหรอืขอ้มลูอา้งอิง(Specification.or Other Reference)
8. ตวัอกัษร L คือ ความยาวของการตรวจสอบ
9. สญัลกัษณก์ารตรวจสอบโดยรอบงาน (Test - all - around Symbol)
10. ในวงเล็บบนและล่างแกนเส้นอ้างอิงเป็นการระบุด้านท่ีจะท าการ

ตรวจสอบ



4.2.3 การระบุต าแหน่งการตรวจสอบ
1. การตรวจสอบที่กระท าด้านบนที่ลูกศรชี้ (Arrow.Side) ของชิน้งาน

ตรวจสอบจะเป็นสญัลกัษณท่ี์มีตวัอกัษรเขียนไวด้า้นลา่งเสน้อา้งอิง

รูปที ่4.7 แสดงการระบสุญัลกัษณก์ารตรวจสอบดา้นเดียวกบัลกูศรชี ้

2. การตรวจสอบทีก่ระท าด้านตรงข้ามลูกศรชี ้(Other Side) ของชิน้งาน
ตรวจสอบจะเป็นสญัลกัษณท่ี์มีตวัอกัษรเขียนไวด้า้นบนเสน้อา้งอิง

รูปที ่4.8 การระบสุญัลกัษณก์ารตรวจสอบดา้นตรงขา้มกบัลกูศรชี ้



3. การตรวจสอบที่กระท าเหมือนกันบนด้านทั้งสอง (Both.Side) ของชิ ้น
ตรวจสอบจะเป็นสญัลกัษณท่ี์มีตวัอกัษรเขียนไวเ้หมือนเดิม อยูด่า้นบนและล่างของเสน้อา้งอิง

รูปที ่4.9 การระบสุญัลกัษณก์ารตรวจสอบบนดา้นทัง้สอง

4. การตรวจสอบทีไ่ม่ได้ก าหนดด้านของหวัลูกศร เมื่อสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ
แบบไมท่ าลาย (No Arrow or Other Side)

รูปที ่4.10 แสดงการระบสุญัลกัษณก์ารตรวจสอบไมไ่ดก้  าหนดดา้นของหวัลกูศร



4.2.4 วิธีการระบุขอบเขตการตรวจสอบ
1. การระบุความยาวการตรวจสอบ

(1) การตรวจสอบชิน้ส่วนหรือแนวเช่ือมท่ีตอ้งวดัค่าดว้ยความยาว ตอ้งพิจารณา
การก าหนดสญัลกัษณพื์น้ฐานท่ีถกูตอ้ง

รูปที ่4.11 แสดงการระบคุวามยาวการตรวจสอบในสญัลกัษณ์
(2) การตรวจสอบชิน้ส่วนหรือแนวเช่ือมท่ีต้องการต าแหน่งและความยาวจริง 

ส าหรบังานท่ีมีความยาว และตอ้งการตรวจสอบเป็นเพียงบางสว่น

รูปที ่4.12 แสดงการก าหนดและความยาวชิน้งานตรวจสอบบางสว่น



(3) การตรวจสอบชิน้สว่นหรอืแนวเช่ือมท่ีความยาวต ่ากว่า 100% ตอ้งระบวิุธีการ
ตรวจสอบใหค้ิดเป็นเปอรเ์ซ็นตข์องความยาวทัง้หมด

รูปที ่4.13 แสดงการก าหนดความยาวที่ตรวจสอบคิดเป็นเปอรเ์ซ็นต์

2. การระบุจ านวนคร้ังการตรวจสอบ การตรวจสอบชิน้ส่วนหรือแนวเช่ือมซึ่ง
สามารถท าการระบุจ านวนครัง้การตรวจสอบท าไดโ้ดยก าหนดตวัเลขลงในช่องวงเล็บด้านล่าง
หรอืดา้นบนสญัลกัษณ์

รูปที ่4.14 แสดงการระบจุ านวนครัง้การตรวจสอบลงในสญัลกัษณ์



3. การระบุการตรวจสอบโดยรอบของรอยเช่ือม การตรวจสอบชิน้ส่วนหรือแนว
เช่ือมซึ่งสามารถท าการระบุใหม้ีการตรวจสอบโดยรอบของรอยเช่ือม โดยการเขียนวงกลม
ลอ้มรอบจดุหกัของเสน้อา้งอิง

รูปที ่4.15 แสดงการระบกุารตรวจสอบโดยรอบรอยเช่ือมลงในสญัลกัษณ์

4.2.5 ตัวอย่างการอ่านสัญลักษณก์ารตรวจสอบ
การอ่านสญัลกัษณก์ารตรวจสอบงานเช่ือม จากท่ีผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งในการ

ออกแบบงานท่ีสรา้งขึน้ จะตอ้งศึกษาท าความเขา้ใจใหเ้ป็นไปตามเกณฑม์าตรฐานท่ีระบุไวใ้ห้
เป็นไปตามทิศทางเดียวกันดงันัน้หน่วยเรียนนีจ้ะยกตวัอย่างเพ่ือความแม่นย าในการระบุและ
การอา่นคา่ของสญัลกัษณก์ารตรวจสอบงานเช่ือมแบบไมท่ าลายสภาพ ไดด้งันี ้



1. รูปและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Penetrant Test

รูปที ่4.16 แสดงสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Penetrant Test
จากรูปท่ี 4.16 รายละเอียดการอา่นผลการตรวจสอบ

วิธีการตรวจสอบ : ใชก้ารตรวจสอบชนิด Penetrant Test
ต าแหนง่ระบ ุ: ดา้นหวัลกูศร (Arrow Side)



2. รูปและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Magnetic Particle Test

รูปที ่4.17 แสดงสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Magnetic Particle Test
จากรูปท่ี 4.17 รายละเอียดการอา่นวิธีการตรวจสอบ

วิธีการตรวจสอบ : ใชก้ารตรวจสอบแบบ Magnetic Particle Test
ต าแหนง่ระบ ุ: ดา้นตรงขา้มหวัลกูศร (Other Side)



3. รูปและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Visual Test และ Dye Penetrant Test

รูปที ่4.18 แสดงการอา่นวิธีการตรวจสอบงานเช่ือม 3

จากรูปท่ี 4.18 รายละเอียดการอา่นวิธีการตรวจสอบ
วิธีการตรวจสอบ : ใชก้ารตรวจสอบแบบ Visual Test และ Dye Penetrant Test

ต าแหนง่ระบ ุ: ก าหนดอา้งอิง 50 - C ทิศทางไมร่ะบขุองดา้นการตรวจสอบ (No Side Significance)



4. รูปและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Penetrant Test

รูปที ่4.19 แสดงการอา่นวิธีการตรวจสอบงานเช่ือม 4

จากรูปท่ี 4.19 รายละเอียดการอา่นวิธีการตรวจสอบ
วิธีการตรวจสอบ : ใชก้ารตรวจสอบแบบ Penetrant Test ดา้นตรงขา้มหวัลกูศรและ

Ultrasonic Test ดา้นหวัลกูศร
ต าแหนง่ระบ ุ: การตรวจสอบทัง้ 2 วิธี กระท าช่วงระยะ 50% ของความยาวรอย

เช่ือมทัง้หมด โดยการตรวจสอบชนิด Penetrant Test ใหต้รวจสอบจ านวน 4 ครัง้ ส่วนการ
ตรวจสอบชนิดUltrasonic Test ใหต้รวจสอบจ านวน 2 ครัง้



5. รูปและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Penetrant Test

รูปที ่4.20 แสดงการอา่นวิธีการตรวจสอบงานเช่ือม 5
จากรูปท่ี 4.20 รายละเอียดการอา่นวิธีการตรวจสอบ

วิธีการตรวจสอบ : ใชก้ารตรวจสอบชนิด Penetrant Test ดา้นตรงขา้มหวัลกูศรและ
ดา้นหวัลกูศร

ต าแหนง่ระบ ุ: ท าการตรวจสอบทัง้ 2 ดา้น กระท าช่วงระยะความยาวรอยเช่ือม
5 นิว้ เวน้ระยะ 15 นิว้ โดยจ านวนครัง้ใหต้รวจสอบ 2 ครัง้



4.3.1 รูพรุนในแนวเช่ือม (Porosity)
รูพรุนในแนวเช่ือมเป็นจดุบกพรอ่งท่ีมีลกัษณะเป็นจดุตามด เป็นขอ้บกพรอ่งท่ี

เกิดจากสนิมฝุ่ นละออง และความชืน้ท่ีเกาะอยูต่ามผิวของโลหะงานหรอืเกิดจากลวดเช่ือมเติม
และแก๊สปกคลมุ หรอือาจเกิดจากอปุกรณก์ารเช่ือม เช่น ระบบระบายความรอ้นและลกูกลิง้ใน
ระบบขบัดนั จดุตามดจะมีลกัษณะเป็นโพรงแก๊สทรงกลม ซึง่แตกตา่งจากสแลกฝังใน





รูปที ่4.22 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดการหลอมตวัไมส่มบรูณ์



4.3.4 รอยเช่ือมซึมลึกไม่สมบรูณ ์(Inadequate Joint Penetration)
รอยเช่ือมซึมลึกไม่สมบูรณเ์ป็นลกัษณะท่ีลวดเช่ือมและโลหะงาน (หรือโลหะ

งานเพียงอย่างเดียวเมื่อไม่ใชล้วดเช่ือมเติม) ซึ่งอาจเกิดขึน้เน่ืองจากรอยเช่ือมดา้นในรอ้นไม่ถึง
จดุหลอมเหลว สภาวะการถ่ายเทความรอ้น ก็มีผลต่อต าหนิชนิดนี ้กล่าวคือ ถา้บริเวณดา้นหนา้
รอยเช่ือมรอ้นจนถึงจดุหลอมเหลวก่อนรอยเช่ือมดา้นใน ลวดเช่ือมจะหลอมติดกบัโลหะงานส่วน
นัน้ และจะขดัขวางความรอ้นจากการอารก์ ลวดเช่ือมจึงไม่มีโอกาสซึมลึกลงไปท่ีรอยเช่ือมดา้น
ใน กระบวนการเช่ือมอารก์ไฟฟ้าจะเกิดขึน้ระหว่างลวดเช่ือมและโลหะงานบริเวณท่ีใกลท่ี้สุด 
สว่นบรเิวณอื่นถดัออกไปจะไดร้บัความรอ้นโดยการน าความรอ้น

รูปที ่4.23 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดรอยเช่ือมซมึลกึไมส่มบรูณ์



4.3.5 รอยกัดลึก (Undercut)
รอยกัดลึกเป็นจุดบกพร่องท่ีมีลักษณะขอบหรือขา้งรอยเช่ือมแหว่ งหายไป 

ความหนาของโลหะงานบริเวณรอยเช่ือมสดุทา้ยลดลง ซึ่งทัง้สองลกัษณะมกัมีสาเหตุจากการ
เช่ือมท่ีไม่เหมาะสม เช่น การใช้กระแสเช่ือมมากเกิน ระยะอารก์ห่างเกินไป ในบางค รั้ง
หลีกเลี่ยงรอยกัดลึกไดย้าก แมว้่าช่างเช่ือมมีความรอยเช่ือมซึมลึกไม่สมบูรณก์ารหลอมตวัไม่
สมบรูณช์ านาญมาก เช่น ในกรณีรอยเช่ือมอยู่ในต าแหน่งท่ีปฏิบตัิงานเช่ือมยาก หรือมีอ  านาจ
สนามแมเ่หล็กขณะเช่ือม ถา้เกิดรอยกดัลึกมากเกินไปความแข็งแรงของแนวเช่ือมจะลดลง ถา้
สามารถแกไ้ขก่อนปฏิบตัิการเช่ือมไดจ้ะช่วยลดการเกิดปัญหาไดเ้ป็นอยา่งดี

รูปที ่4.24 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดรอยกดัลกึ



4.3.6 รอยแตกร้าว (Cracks)
รอยแตกรา้วเป็นจดุบกพรอ่งที่มีลกัษณะรอยรา้วของแนวเช่ือมเป็นผลมาจาก

ความเคน้ภายใน ซึ่งบางแห่งจะสูงกว่าความแข็งแรงของวสัด ุเมื่อเกิดรอยรา้วก่อนหรือหลงัการ
เช่ือม และหลงัจากรอยเช่ือมเย็นตวั ถา้โลหะงานแข็งและเปราะรอยเช่ือมเกิดการแตกรา้วขึน้ ส่วน
วัสดุเหนียวจะมีโอกาสแตกรา้วน้อย รอยแตกรา้วท่ีเกิดในแนวเช่ือมมี 3 ลักษณะ ดังนี ้รอย
แตกรา้วตามแนวขวาง รอยแตกรา้วตามแนวยาว และรอยแตกรา้วท่ีปลายหรือบ่อหลอมละลาย
ของแนวเช่ือม

ส าหรบัรอยแตกรา้วในงานเช่ือมสามารถสรุปได ้2 ลกัษณะ คือ รอยแตกท่ีผิว
แนวเช่ือมสามารถมองเห็นไดท่ี้ผิวของแนวเช่ือม โดยการตรวจสอบดว้ยสายตาและรอยแตกรา้ว
ใตผิ้วแนวเช่ือม รอยแตกท่ีเกิดขึน้ในแนวเช่ือม และบริเวณ HZA เรียกว่า แตกรา้วใตแ้นวเช่ือม 
บางครัง้เกิดบริเวณระหว่างแนวเช่ือมกับชิน้งาน และบางกรณีในโลหะงาน หรือเรียกว่ า การฉีก
ขาดแบบ Laminar รอยแตกรา้วขนาดเล็กเรียกว่า Micro Size Crack และ Macro Size Crack 
และบางครัง้อาจเรยีกว่า Fissures





4.3.7 รอยเกย (Overlap)
รอยเกยเป็นจุดบกพรอ่งท่ีมีลกัษณะสภาพของแนวเช่ือมท่ีมีขอบด้านขา้งเกย

ลน้ออกมาจากแนวหลอมละลายของแนวเช่ือมปกติ จึงท าใหม้ีลกัษณะคลา้ยรอยบาก (Notch) 
บรเิวณขอบแนวเช่ือม จะท าใหเ้ป็นจุดรวมความเคน้เมื่อเกิดช่วงของการรบัแรง และในกรณีของ
แนวเช่ือมต่อฉากจะท าใหแ้นวเช่ือมมีขนาดท่ีคอแนวเช่ือมลดลงรอยเกยตามปกติจะไม่หลอม
ละลายติดกบัเนือ้งาน จะเกิดมาจากสาเหตอุื่น เช่น เทคนิคการเช่ือมไม่เหมาะสม องคป์ระกอบ
การเช่ือมไมเ่หมาะสม และรอยตอ่ไมส่ะอาดมีคราบสกปรก

รูปที ่4.26 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดรอยเกย



4.3.8 แนวเช่ือมนูน (Excessive Convexity)
แนวเช่ือมนนูเป็นจุดบกพรอ่งท่ีมีลกัษณะหนา้ตดัแนวเช่ือมนูนสูงเกินไปซึ่งจะ

ก่อใหเ้กิดNotch Effects ของการเช่ือมซอ้นแนวและจะเกิดจุดบกพรอ่งชนิดอื่นตามมา เช่น การ
หลอมละลายไม่สมบูรณ ์สแลกฝังเมื่อท าการเช่ือมแนวทบัหนา้ แนวเช่ือมนนูจะมีลักษณะคลา้ย
กบัรอยเกยวิธีปอ้งกนัท าไดโ้ดยใชเ้ทคนิคการเช่ือมใหเ้หมาะสม เช่น ความเร็วการเช่ือมชา้ลง มมุ
หวัเช่ือมและลวดเช่ือมเติมถูกตอ้ง ขนาดลวดเช่ือมเติมเหมาะสมกับความหนาชิน้งาน และท า
ความสะอาดรอยตอ่ก่อนเช่ือมทกุครัง้

รูปที ่4.27 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดแนวเช่ือมนนู



4.3.9 แนวเช่ือมเว้า (Concave)
แนวเช่ือมเว้าเป็นจุดบกพร่องท่ีมีลักษณะหนา้ตัดแนวเช่ือมโคง้ เว้าเขา้มาก

เกินไป ซึง่เกิดผลมาจากการเตรยีมงานตอ่ชนของช่องว่าง (Root) และแนวเช่ือมตอ่ฉากเช่นกนั ใน
แบบงานท่ีไมส่ามารถระบวุ่าเป็นขอ้บกพรอ่งไดเ้รียกว่า Concave Fillet Welds ซึ่งขนาดของแนว
เช่ือมต่อฉากสามารถหาขนาดไดจ้ากระยะของคอแนวเช่ือมเท่านัน้ ไม่สามารถหาระยะขาของ
แนวเช่ือมได ้เน่ืองจากแนวเช่ือมมีลกัษณะโคง้เวา้จึงไม่เป็นขนาดท่ีแทจ้ริงของแนวเช่ือม และ
สง่ผลใหแ้นวเช่ือมมีความแข็งแรงนอ้ยลง

รูปที ่4.28 แสดงลกัษณะจดุบกพรอ่งชนิดแนวเช่ือมเวา้



4.4.1 สาเหตุการเกิดโพรงอากาศ (Causes of Gas Pore Formation)







4.4.2 สาเหตุการปนเป้ือนลวดทงัสเตน (Causes of Tungsten Inclusion)





4.4.3 สาเหตุการหลอมไม่สมบรูณ ์(Causes of Lack of Fusion)
ตารางที ่4.3 ลกัษณะขอ้บกพรอ่งและสาเหตกุารหลอมไมส่มบรูณ์



4.4.4 สาเหตุการเกิดออกไซด ์(Causes of Oxide Inclusion)
ตารางที ่4.4 รูปลกัษณะขอ้บกพรอ่งและสาเหตกุารเกิดออกไซดใ์นงานเช่ือมอารม์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



4.4.5 สาเหตุการแตกทีบ่อ่หลอมละลาย (Causes of Crater Cracks)
ตารางที ่4.5 ลกัษณะขอ้บกพรอ่งและสาเหตกุารแตกที่บ่อหลอมละลาย



ตารางที ่4.6 ตวัอยา่งแบบการตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยวิธีพินิจ









5.1.1 เคร่ืองเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม
1. เคร่ืองเช่ือม เครื่องเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุท่ีใชใ้นการเช่ือมงานต่อ

ตัวที ต้องท าการปรับค่าพารามิเตอรท่ี์หน้าเครื่องเช่ือมก่อนท าการเช่ือม โดยปรับค่าตาม
ขอ้ก าหนดของคู่มือการใชง้าน ท่ีส  าคญัตอ้งปรบักระแสไฟเช่ือม ชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 
และปรบัคา่อื่นท่ีหนา้แผงปรบัเครือ่งเช่ือม

รูปที ่5.1 แสดงแผงปรบัพารามิเตอรข์องเครือ่งเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



2. ชุดควบคุมการไหลของแก๊ส เป็นชุดอุปกรณท่ี์ประกอบอยู่กับถังแก๊สปกคลุม 
โดยท าการปรบัอตัราการไหลของแก๊สปกคลมุระหว่าง 6 - 10 ลิตร/นาที

รูปที ่5.2 แสดงชดุควบคมุการไหลของแก๊สของเครือ่งเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



3. ชุดการระบายความร้อน เป็นชุดท่ีประกอบร่วมกับเครื่องเช่ือมอารก์ทงัสเตน
แก๊สคลมุเพ่ือท าหนา้ที่ระบายความรอ้นท่ีสายเช่ือมและหวัเช่ือม ควรท าการตรวจสอบว่ามีระบบ
น า้หลอ่เย็นเพียงพอท่ีจะไหลเวียนในระบบ แตเ่ครื่องเช่ือมบางรุน่เป็นระบบระบายความรอ้นดว้ย
อากาศ จึงไมม่ีชดุป๊ัมระบายความรอ้น

รูปที ่5.3 แสดงชดุการระบายความรอ้นของเครือ่งเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



5.1.2 อุปกรณช่์วยงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม
อุปกรณ์ช่วยงานเช่ือมอารก์ทังสเตนแก๊สคลุมเป็นอุปกรณ์ท่ีอ  านวยความ

สะดวกก่อนเช่ือมขณะเช่ือม และหลงัเช่ือม เพ่ือใหไ้ดคุ้ณภาพของงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊ส
คลมุตามเกณฑม์าตรฐานท่ีก าหนด สามารถแยกไดด้งันี ้

1. อปุกรณป์อ้งกนัอนัตราย
2. อปุกรณเ์ตรยีมและตกแตง่ชิน้งาน
3. อปุกรณช์่วยงาน
4. อปุกรณต์รวจสอบงานเช่ือม

รูปที ่5.4 แสดงอปุกรณอ์ านวยความสะดวกก่อนเช่ือม ขณะเช่ือม และหลงัเช่ือม



5.2.1 เคร่ืองเช่ือมและอุปกรณ์
1. เคร่ืองเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม

(1) ปิดวาลว์ที่หวัถงัแก๊สและกดสวิตชค์วบคมุท่ีหวัเช่ือม เพ่ือระบายแก๊ส
ท่ีอยู่ภายในระบบของเครื่องเช่ือมออกใหห้มด สงัเกตจากความดนัภายในถังท่ีชุด เรคกูเรเตอร์
ต าแหนง่เข็มชีท่ี้ความดนัเป็น 0 ลิตรตอ่นาที และปิดวาลว์ที่ชดุโฟลวม์ิเตอร ์

(2) ปรบัคา่อื่นท่ีแผงปรบัเครือ่งเช่ือม ใหอ้ยู่ต  าแหน่งเดิมก่อนท าการเช่ือม 
และหากเป็นเครือ่งรุน่ใหมท่ี่มีระบบควบคมุดว้ยอิเล็กทรอนิกส ์ควรบนัทกึค่าไวใ้ชใ้นครัง้ตอ่ไป

2. อุปกรณช่์วยงานเช่ือมอารก์ทังสเตนแก๊สคลุม ประกอบดว้ยอุปกรณ์
ปอ้งกนัอนัตรายอปุกรณเ์ตรียมและตกแต่งชิน้งาน อปุกรณช์่วยงาน และอปุกรณต์รวจสอบงาน
เช่ือม ควรท าความสะอาดก่อนน าเขา้ที่ตามท่ีไดน้  ามาครัง้แรก



5.2.2 พืน้ทีป่ฏิบติังาน
หลงัจากไดป้ฏิบัติงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุเสร็จเรียบรอ้ย ผู้ปฏิบัติงาน

เช่ือมควรท าการตรวจหลงัท าการเช่ือมทนัที โดยใหค้วามส าคญัตอ่การปฏิบตัิงานในพืน้ท่ีดว้ยความ
ปลอดภยั การปฏิบตัิควรกระท าเรยีงล  าดบัไดด้งันี ้

1. ตรวจสอบสายไฟฟ้าที่เขา้เครือ่งเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุปิดสวิตชค์วบคมุ
2. ท าความสะอาดเครือ่งเช่ือมพรอ้มทัง้อปุกรณช์่วยงานเช่ือมทกุรายการ
3. จดัเก็บอปุกรณช์่วยงานเขา้ที่ใหเ้รยีบรอ้ย
4. ท าความสะอาดพืน้ท่ีในการปฏิบตัิงาน



รูปที ่5.5 แสดงพืน้ท่ีปฏิบตัิงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ

















รูปที ่9 การตรวจสอบแนวเช่ือมวดัดว้ยเกจวดัขนาดแนวเช่ือม 1

รูปที ่10 การตรวจสอบแนวเช่ือมวดัดว้ยเกจวดัขนาดแนวเช่ือม 2







ผูป้ฏิบัติงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุจ าเป็นตอ้งมีความรูจ้ากการควบคมุระบบ
ของการเช่ือมเพ่ือใหไ้ดป้ระสิทธิภาพและผลของงานถกูตอ้งเป็นไปตามมาตรฐานงานเช่ือม ดงันัน้ 
การควบคมุการเช่ือมหรอืควบคมุสวิตชท่ี์หวัเช่ือม สามารถปฏิบตัิตามขอ้แนะน า 2 วิธีไดด้งันี ้

6.1.1 การควบคุมการเช่ือมแบบ 2 จงัหวะ
การควบคมุการเช่ือมแบบ 2 จงัหวะเป็นการควบคมุการเช่ือมท่ีใชก้บัแนวเช่ือมท่ีมีระยะสัน้
หรืองานเช่ือมจุด โดยมีจังหวะการกดสวิตชใ์หเ้กิดกระแสการอารก์ขึน้พรอ้มท าการเช่ือม และ
ปล่อยสวิตช์ท่ีหัวเช่ือมให้กระแสไฟเช่ือมหยุดท างาน ซึ่งปรับได้ท่ีแผงหน้า เครื่องเช่ือมอารก์
ทงัสเตนแก๊สคลมุ วงจรการท างาน



รูปที ่6.1 วงจรการควบคมุการเช่ือมแบบ 2 จงัหวะ



6.1.2 การควบคุมการเช่ือมแบบ 4 จงัหวะ
การควบคุมการเช่ือมแบบ 4 จังหวะ เป็นการควบคุมการเช่ือมท่ีใช้กับแนว

เช่ือมท่ีมีระยะยาวหรือการเช่ือมท่ีตอ้งใชเ้วลาการเช่ือมนาน โดยมีจงัหวะจ านวนครัง้ในการกด
สวิตชแ์ละปล่อยสวิตชท่ี์หัวเช่ือมซึ่งในจังหวะกดและปล่อยสวิตชช์่วงเวลาเดียวกัน และเมื่อ
ตอ้งการหยุดท าการเช่ือมใหก้ดสวิตชแ์ละปล่อยสวิตชช์่วงเวลาเดียวกนั เพ่ือให้กระแสไฟเช่ือม
หยดุท างาน

รูปที ่6.2 วงจรการควบคมุการเช่ือมแบบ 4 จงัหวะ



ส าหรบัผูป้ฏิบตัิงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุท่ีเริ่มฝึกเช่ือม ควรศึกษาวิธีการจบั
หัวเช่ือมเริ่มต้นการอารก์ให้เขา้ใจ เพ่ือสะดวกและปลอดภัยจากการปฏิบัติงานเช่ื อม โดยมี
วิธีการจบั 2 วิธี ดงันี ้

6.2.1 การจบัหวัเช่ือมแบบปากกา
การจบัหวัเช่ือมแบบปากกาเป็นการจบัหวัเช่ือมส าหรบับุคคลท่ีเริ่มตน้การฝึก

เช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ เน่ืองจากวิธีการนีง้่ายต่อการควบคมุระยะการอารก์ โดยใชด้า้มหวั
เช่ือมสอดเขา้รอ่งมือใชนิ้ว้ชีข้ึน้ดา้นบนท่ีสวิตชห์วัเช่ือมเพ่ือท าการกดและปลอ่ยสวิตชห์วัเช่ือม



รูปที ่6.3 วิธีการจบัหวัเช่ือมแบบปากกา



6.2.2 การจบัหวัเช่ือมแบบทั่วไป
การจบัหวัเช่ือมแบบทั่วไปเป็นการจบัหวัเช่ือมท่ีใชก้นัโดยทั่ วไป วิธีการนีผู้ฝึ้ก

จะต้องมีความช านาญในการควบคุมระยะการอารก์ให้น่ิง โดยการจับด้ามหัวเช่ือมมื อจะ
ประคองอยูด่า้นบน และใชนิ้ว้ชีท้  าการกดและปลอ่ยสวิตชห์วัเช่ือม

รูปที ่6.4 วิธีการจบัหวัเช่ือมแบบทั่วไป



ผูป้ฏิบัติงานเช่ือมอารก์ทังสเตนแก๊สคลุม ก่อนเช่ือม ขณะเช่ือม และหลังท าการ
เช่ือม ในช่วงขณะใดขณะหนึง่จะเกิดปัญหาที่เกิดขึน้กบัเครือ่งเช่ือมอารก์ทังสเตนแก๊สคลมุ ดงันัน้
การวิเคราะหปั์ญหาและการแกไ้ขปัญหา ใหท้  าการตรวจสอบเบือ้งตน้ เพ่ือสามารถปฏิบัติงาน
เช่ือมไดต้อ่ไป จึงมีขอ้แนะน าการตรวจสอบเบือ้งตน้ไดด้งันี ้

ตารางที ่6.1 ปัญหาและการแกไ้ขระบบเครือ่งเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม เบือ้งตน้



ตารางที ่6.1 (ตอ่) ปัญหาและการแกไ้ขระบบเครือ่งเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุเบือ้งตน้




