




➢ 1.9 องคป์ระกอบกระบวนการ
เช่ือมอารก์ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์

➢ 1.1 บทน า

➢ 1.2 หลกัการกระบวนการเช่ือมอารก์
ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์

➢ 1.3 ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์

➢ 1.4 อนัตรายจากการเช่ือมอารก์
ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์

➢ 1.5 การต่อวงจรขัว้ไฟเครื่องเช่ือม

➢ 1.6 เครื่องเช่ือมไฟฟ้า

➢ 1.7 วฏัจกัรการท างานของเครื่องเช่ือม

➢ 1.8 เครื่องมือและอปุกรณ์ในงานเช่ือม

หวัข้อเรื่อง



การเช่ือมโลหะ 
(Welding) คอื การประสานโลหะเขา้ดว้ยกนัโดยใหค้วามรอ้นจนโลหะงานหลอม
ละลาย วธิกีารเชือ่มโลหะมหีลายวธิ ีซึง่จะแตกต่างกนัทีต่น้ก าเนิดของความรอ้น 

โลหะ
หลายชนิดสามารถทีจ่ะเชือ่มประสานกนัได ้โดยใชค้วามรอ้นอยา่งเดยีว เรยีกวา่ 

การ
เชือ่มหลอมละลาย ซึง่อาจมกีารเตมิหรอืไมม่กีารเตมิตวัประสานหรอืลวดเชือ่มกไ็ด้

1.1 บทน า



การเช่ือมอารก์
ดว้ยลวดเชือ่มหุม้ฟลกัซ์ เป็นขบวนการต่อโลหะใหต้ดิกนัโดยใชค้วามรอ้นทีเ่กดิจากการ
อาร์
กระหวา่งลวดเชือ่มกบัชิน้งาน ซึง่ความรอ้นเกดิขึน้ทีป่ลายลวดเชือ่มมอุีณหหูมมปิระมาณห 
6,000o F(3,316o C) เพือ่หลอมละลาย

5. แนวเชือ่ม
6. บ่
หลอมเหลว
7. ชิน้งาน
8. ลวดเชือ่ม

1.2 หลกัการกระบวนการเช่ือม
อารก์ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์

1. แกนลวด
2. สารพอกหุม้
3. เปลวอารก์
4. สแลกแขง็



ข้อดีของการเช่ือม
1. โครงสรา้งของงานไมยุ่ง่ยาก
2. ลดขัน้ตอนการท างานและชว่ยประหยดัวสัดุ
3. สามารถป้องกนัการรัว่ไหลของแก๊ส น ้ามนั ของเหลว และอากาศได้ดี
4. รอยต่อมคีุณหูาพสมง
5. ลดตน้ทุนการผลติและงานมคีุณหูาพสมงคงทน
ข้อเสียของการเช่ือม
1. ท าใหคุ้ณหสมบตัขิองงานเชือ่มเปลีย่นแปลง
2. งานบดิตวัและหดตวั
3. การตรวจสอบคุณหูาพของงานเชือ่มท าไดย้าก
4. ท าใหเ้กดิความเคน้ตกคา้งอยมใ่นวสัดุงานเชือ่ม
5. ชิน้สว่นของงานเชือ่มมคีวามไวต่อการเกดิความเคน้
เฉพาะที่

ข้อดี-ข้อเสียของการเช่ือมเมื่อเปรียบเทียบกบัการย า้หมดุ



1.3.1 ชนิดของลวดเช่ือมไฟฟ้า
ลวดเชือ่มไฟฟ้าแบง่ได ้2 ชนิด คอื ลวดเชือ่มเปลอืยและลวดเชื่อมหุม้ฟ
ลกัซ์1. ลวดเชือ่มเปลอืย (Bar Electrode)

2. ลวดเชือ่มหุม้ฟลกัซ์ (Flux Covered Electrodes)

1.3 ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์



1.3.2 มาตรฐานของลวดเช่ือม (Standard of Electrodes)
ประเทศกลุ่มอุตสาหกรรมจะก าหนดมาตรฐานการผลติลวดเชือ่ม เพือ่ควบคุมคุณหูาพและ
เป็นมาตรฐานในการใชง้าน ตวัอยา่งมาตรฐานประเทศต่าง ๆ เชน่

ISO (International Standard Organization) เป็นมาตรฐานสากล
AWS (American Welding Society) เป็นมาตรฐานของประเทศสหรฐัอเมรกิา
JIS (Japanese Industry Standard) เป็นมาตรฐานของประเทศญีปุ่่น
DIN (Deutches Industry Norms) เป็นมาตรฐานของประเทศเยอรมนี
TIS (Thailand Industries Standard) เป็นมาตรฐานเกีย่วกบัลวดเชือ่มหุม้ฟลกัซข์อง
ไทยยอ่มาจากมาตรฐานผลติูณัหฑอุ์ตสาหกรรม มอก. 49-2516



1. มาตรฐานลวดเช่ือมของสมาคมการเช่ือมของประเทศสหรฐัอเมริกา (AWS)
ไดก้ าหนดตวัอกัษร และตวัเลขดงันี้

การอา่นสญัลกัษณ์หลวดเชือ่มตามมาตรฐาน AWS

2. มาตรฐานของประเทศไทย มอก. 49-2516 เป็นมาตรฐานอุตสาหกรรมการผลติ
ลวดเชือ่มไฟฟ้า มฟีลกัซห์ุม้



1.3.3 การเลือกลวดเช่ือม
การเลอืกลวดเชือ่มกระบวนการเชือ่มอารก์ดว้ยลวดเชือ่มหุม้ฟลกัซ์ ใหเ้หมาะสมกบังาน
และการเชือ่มมสีิง่ทีต่อ้งพจิารณหาดงัต่อไปนี้
1. สว่นผสมทางเคมขีองโลหะงาน      5. การออกแบบรอยตอ่และการประกอบ
2. ความแขง็แรงของโลหะงาน           6. ความหนาและรมปรา่งชิน้งาน
3. ทา่เชือ่ม                                       7. ขอ้ก าหนดเกีย่วกบังาน
4. กระแสไฟเชือ่มทีใ่ช ้                      8. ประสทิธิู าพในการผลติและสูาพของงาน

1.3.4 การเกบ็รกัษาลวดเช่ือม
1. ตอ้งปฏบิตัติามค าแนะน าของบรษิทัผมผ้ลติลวดเชือ่ม
2. เกบ็ไวใ้นทีแ่หง้ ไมเ่ปียก หรอืมคีวามชืน้
3. การเกบ็ลวดเชือ่ม ควรวางใหเ้ป็นระเบยีบ เป็นหมวดหมม่
เลอืกใชห้างา่ย หยบิใชง้านไดส้ะดวก



1.4.1 อนัตรายจากรงัสี คอื การเชือ่มโลหะชา่งเชือ่มจะตอ้งสมัผสักบัแสงเชือ่ม
หรอื
รงัสทีีเ่กดิจากการอารก์ระหวา่งลวดเชือ่มกบัชิน้งานท าใหเ้กดิรงัสหีรอืแสงจดัทีเ่ขม้มาก

อนัตรายจากการเช่ือมอารก์
ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์

1.4

1. รงัสอีลัตราไวโอเลต (Ultraviolet 
Ray)
2. รงัสอีนิฟราเรด (Infrared Ray)
3. รงัสทีีม่องเหน็ได ้(Visible Ray)



1.4.2 อนัตรายจากไฟฟ้า
คอื อนัตรายจากการปฏบิตังิานเชือ่ม โดย
กระแสไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการเชือ่มโลหะม ี2 ชนิด 
คอื กระแสสลบั (Alternative Current: AC) 
และกระแสตรง (Direct Current: DC)

1.4.3 อนัตรายจากแกส๊และควนัเช่ือม
➢ 1. อนัตรายจากแก๊ส (Gas)
➢ 2. ควนัเชือ่ม (Weld Fumes)



วงจรการเชือ่มโลหะดว้ยลวดเชือ่มหุม้ฟลกัซ์ ประกอบดว้ยอุปกรณ์หทีส่ าคญั คอื เครือ่งเชือ่ม 
ซึง่ท าหน้าทีผ่ลติกระแสเชือ่มในวงจร และจา่ยไปตามสายเชือ่มจนถงึชิน้งาน และลวดเชือ่ม
1.5.1 การต่อขัว้เช่ือมของกระแสสลบั (Alternative Current: AC)
การต่อขัว้เชือ่มของกระแสสลบัไมต่อ้งค านึงถงึระบบขัว้ (Polarity) เนื่องจากทศิทางการ
ไหล
ของกระแสจะเป็นลกัษณหะเสน้โคง้ไซน์กลบัขัว้ไปมาตลอดเวลา

5. ลวดเชือ่ม
6. ชิน้งาน
7. คมีจบัชิน้งาน

1.5 การต่อวงจรขัว้ไฟเครื่องเช่ือม

1. เครือ่งเชือ่มไฟฟ้ากระแสสลบั (AC)
2. สายเชือ่ม
3. สายดนิ
4. หวัเชือ่ม



1.5.2 การต่อขัว้เช่ือมของกระแสตรง (Direct Current: DC)
การต่อขัว้เชือ่มของกระแสตรงนี้ตอ้งค านึงถงึระบบขัว้ (Polarity) เนื่องจากทศิทางการ
ไหล
ของกระแสจะเป็นทศิทางเดีย่วตลอด คอื จากขัว้ลบไปขัว้บวก ซึง่มผีลต่อการอารก์ทีท่ า
ให้
เกดิความรอ้นแตกต่างกนั เมือ่ต่อขัว้เชือ่มสลบักนัดงันี้
1. การต่อขัว้เช่ือม 5. ลวดเชือ่ม

6. ชิน้งาน
7. คมีจบัชิน้งาน

2. การต่อขัว้เช่ือม
5. ลวดเชือ่ม
6. ชิน้งาน
7. คมีจบัชิน้งาน

1. เครือ่งเชือ่มไฟฟ้ากระแสตรง (DC)
2. สายเชือ่ม
3. สายดนิ
4. หวัเชือ่ม

1. เครือ่งเชือ่มไฟฟ้ากระแสตรง (DC)
2. สายเชือ่ม
3. สายดนิ
4. หวัเชือ่ม



เครื่องเช่ือมไฟฟ้า (Electric Welding Machine) เป็นตน้ก าเนิดความรอ้นประเูท
หนึ่ง
ทีน่ าไปใชใ้นกระบวนการเชือ่มไฟฟ้าดว้ยลวดเชือ่มหุม้ฟลกัซ์ โดยทัว่ไปเครือ่งเชือ่มไฟฟ้า
แบง่
ตามลกัษณหะของกระแสไฟไดเ้ป็น 2 ชนิด คอื ไฟฟ้ากระแสสลบัและไฟฟ้ากระแสตรง

1.6.1 เครื่องเช่ือมกระแสสลบั (Alternating Current: 
AC)
เครือ่งเชือ่มกระแสสลบัเป็นเครือ่งเชือ่มแบบหมอ้แปลงไฟฟ้า 
(Transformers) จะแปลงแรงเคลื่อนไฟฟ้าจากูายนอกใหเ้ป็น
กระแสไฟทีม่แีรงดนัสมงส าหรบัใชใ้นงานเชือ่มได้

1.6 เครื่องเช่ือมไฟฟ้า



1.6.2 เครื่องเช่ือมกระแสตรง (Direct Current: DC)

2. เครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบเรกติไฟเออร ์
(Rectifier)

3. เครื่องเช่ือมกระแสตรงระบบอินเวอรเ์ตอร ์(Invertors System) 

1. เครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบเจนเนอเรเตอร ์
(Generator)



วฏัจกัรการท างานของเครื่องเช่ือมหรือความสามารถในการท างาน (Duty Cycle) 
หมายถงึ อตัราสว่นของเวลาทีท่ าการอารก์ต่อเวลาทัง้หมด ส าหรบัเครือ่งเชื่อม โดยได้
ก าหนดเวลาทัง้หมดไวเ้ป็นมาตรฐาน 10 นาท ี โดยทัว่ไปเครือ่งเชือ่มทีเ่ป็นอตัโนมตั ิจะมี
ความสามารถในการท างาน (Duty Cycle) 100% สว่นเครือ่งเชือ่มไฟฟ้าทีใ่ชก้บัลวด
เชือ่ม
หุม้ฟลกัซ์ มคีวามสามารถในการท างาน (Duty Cycle) 60%สมตรทีใ่ชใ้นการค านวณหเพือ่
หา
ความสามารถในการท างาน (Duty Cycle) โดยหาไดด้งันี้

1.7
วฏัจกัรการท างานของเครื่องเช่ือม



ในการปฏบิตังิานเชือ่มโลหะ ผมท้ีเ่ป็นชา่งจะตอ้งมคีวามรม ้ความเขา้ใจในการใชเ้ครือ่งมอื
อุปกรณ์หต่าง ๆเชน่ บมธเชือ่ม หรอืหอ้งเชือ่ม โต๊ะปฏบิตังิานเชือ่ม หวัจบัลวดเชือ่ม สาย
เชือ่ม 
หน้ากาก กระจกกรองแสง

1.8 เครื่องมอืและอปุกรณ์ในงานเช่ือม

1.8.1 บธูเช่ือมหรือห้องเช่ือม (Welding Booth)
บมธเชือ่มหรอืหอ้งเชือ่ม เป็นบรเิวณหทีใ่ชป้ฏบิตังิานเชือ่ม ซึง่ควรมเีครือ่งมอืและอุปกรณ์ห
ควร
อยมใ่นสูาพทีพ่รอ้มใชง้านได ้มรีะบบแสงสวา่ง และระบบพดัลมดมดอากาศเพือ่ใหถ้่ายเท
ไดส้ะดวก



1.8.2 โตะ๊ปฏิบติังานเช่ือม (Welding Table)
โต๊ะปฏบิตังิานเชือ่มเป็นโต๊ะทีม่ตีะแกรงเหลก็เพือ่รองรบัชิน้งานและเศษโลหะเชือ่ม 
รวมทัง้ชว่ยเพิม่ความสะดวกในการท าความสะอาด

1.8.3 หวัจบัลวดเช่ือม (Electrode Holder)
หวัจบัลวดเชือ่มใชจ้บัลวดเชือ่มและเป็นมอืถอืขณหะท างานเชือ่มพรอ้มทัง้เป็นตวัน า
กระแสไฟฟ้าจากสายเชือ่มผา่นไปสมล่วดเชือ่มดว้ยหวัจบัลวดเชือ่ม



1.8.4 สายเช่ือม (Welding Cable)
สายเชือ่มมหีน้าทีน่ ากระแสไฟเชือ่มทีผ่ลติจาก
เครือ่งเชือ่มไปสมบ่รเิวณหการอารก์ สายเชือ่มทีใ่ช้
ในวงจรเชือ่มม ี2 สาย คอื สายดนิและสาย
เชือ่ม1.8.5 หน้ากากเช่ือม (Welding Helmet)
หน้ากากเชือ่มเป็นอุปกรณ์หทีใ่ชป้้องกนัดวงตาและใบหน้า จากแสงเชือ่ม ความรอ้น และ
รงัสี
ทีเ่กดิจากการเชือ่ม คอื รงัสอีลัตราไวโอเลต และรงัสอีนิฟราเรด รวมทัง้เมด็โลหะ 
(Spatter) 
ทีก่ระเดน็ออกมา
1. แบบมือถือ (Hand Shield) 2. แบบสวมหวัหรือสวมศีรษะ (Helmet)



1.8.6 กระจกกรองแสง (Filter Lens)
กระจกกรองแสง เป็นอุปกรณ์หส าหรบักรองแสงเพือ่ป้องกนั
รงัสแีละลดความเขม้ของแสง ท าใหเ้หน็แนวเชือ่มไดส้ะดวก 
ป้องกนัดวงตาจากรงัสอีนิฟราเรดและความรอ้นได้
ประมาณห
รอ้ยละ 99.5-99.75ในการเลอืกใชเ้ลนสค์วรพจิารณหาจาก
ความเขม้ของแสงทีเ่กดิจากการเชือ่ม1.8.7 ชดุปฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้า
ชุดปฏบิตังิานเชือ่มไฟฟ้าคลา้ยกบัชุดปฏบิตังิานเชือ่มแก๊ส ประกอบดว้ย เสือ้หนงั 
(Apron) ถุงมอืหนงั (Gloves) ปลอกแขน (Sleeves) และปลอกขา (Leggings)



1.8.8 แปรงลวด (Wire Brush)
ดา้มท าดว้ยไม ้ขนแปรงท าดว้ยเสน้ลวด เรยีง
เป็น
แถวตัง้แต่ 2 แถวขึน้ไปอยมบ่นดา้มไม ้มหีน้าทีท่ า
ความสะอาดชิน้งานกอ่นหรอืหลงัการเชือ่ม

1.8.9 ค้อนเคาะสแลก (Chipping 
Hammer)
คอ้นเคาะสแลกมลีกัษณหะแบนคลา้ยสกดัทีป่ลายขา้ง
หนึ่งอกีดา้นหนึ่งแหลม เพือ่ใชส้ าหรบัเคาะสแลกทีป่ก
คลุมบนรอยเชือ่ม และทีฝั่งในรอยเชือ่ม



1.8.10 คีมจบัช้ินงานร้อน (Pliers)
คมีจบัชิน้งานรอ้นท าจากเหลก็มดี้ามยาว 
เพือ่สะดวกในการจบัชิน้งานทีร่อ้นและ
เคลื่อนยา้ยไปท าความสะอาดไดง้า่ย

1.8.11 คีมจบัสายดิน (Ground Clamp)
คมีจบัสายดนิเป็นเครือ่งมอืใชใ้นการคบีจบัชิน้งาน เพือ่ใหก้ระแสไฟไหลครบ
วงจร ท าใหเ้กดิการอารก์ได ้คมีจบัสายดนินี้จะอยมส่ว่นปลายของสายเชือ่มดา้น
หนึ่งทีต่่อจากเครือ่งเชือ่ม



องคป์ระกอบในการเชือ่มไฟฟ้านี้มคีวามจ าเป็นอยา่งยิง่ทีช่า่งเชือ่มจะตอ้งศกึษา และท า
ความเขา้ใจเพือ่น าไปพจิารณหาประกอบการฝึกเชือ่ม การเชือ่มจะใหไ้ดผ้ลดนีัน้ขึน้อยมก่บั
องคป์ระกอบดงันี้
1. การเลอืกลวดเชือ่มใหถ้มกตอ้งเหมาะสมกบัโลหะงาน (Correct Electrode)
2. การใชร้ะยะอารก์ทีเ่หมาะสม (Correct Arc Length)
3. ปรบักระแสไฟเหมาะสมกบังาน (Correct Current)
4. ควบคุมความเรว็ทีถ่มกตอ้งและสม ่าเสมอ (Correct Travel Speed)
5. การตัง้มุมของลวดเชือ่มทีถ่มกตอ้ง (Correct Angle of Electrode)
องคป์ระกอบทัง้ 5 ขอ้ หรอื 5 C จ าเป็นอยา่งยิง่ส าหรบัผมฝึ้กเชือ่มทีจ่ะตอ้งศกึษาไวเ้ป็น
พืน้ฐานในการฝึกเชือ่ม เพือ่ใหไ้ดแ้นวเชือ่มทีส่มบมรณ์ห

1.9 องคป์ระกอบกระบวนการเช่ือม
อารก์ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์
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2.1 บทน า 

การเชือ่มแก๊สเป็นการเชือ่มทีใ่ชใ้นงานอุตสาหกรรม โดยการเชือ่มทีไ่ดร้บัควาามรอ้นจาก
การเผาไหมข้องแก๊สเป็นตาัใหว้าามรอ้นกบัคชิน้งาน เชน่ การเชือ่มดา้ยแก๊ส ชุดเชือ่มแก๊ส 
และ
ขัน้ตอนการใชชุ้ดเชือ่มแก๊ส ตอ้งมกีารฝึกฝนพอสมวารเพือ่ใหเ้กดิทกัษะและช านาญ

ปัจจุบคนังานเชือ่มโลหะดา้ยาธิ ีนี้สามารถเชือ่มโลหะไดแ้ทบคทุกชนิด มหีลกัการทีไ่ม่
ยุง่ยาก 
และมขีอ้ดกีาา่งานเชือ่มหลอมเหลาอืน่ ๆ เพราะแหล่งก าเนิดวาามรอ้นชิน้งานทีจ่ะเชือ่ม
และ
ลาดเชือ่มแยกจากกนัท าใหป้ฏบิคตังิานเป็นไปดา้ยวาามสะดากราดเรา็



2.2 หลกัการกระบวนการ
เช่ือมแกส๊ออกซิออกซิ
อะเซทิลีนกระบวนการเช่ือมแกส๊ออกซิอะเซทิลีน (Oxy Acetylene Welding) 

เป็นขบคานการเชือ่มทีใ่ชก้ารเผาไหมข้องแก๊สอะเซทลินีผสมกบัคแก๊สออกซเิจน 
เปลา
ไฟจากการเผาไหมท้ีป่ลายหาัเชือ่มแลา้ท าใหโ้ลหะหลอมละลายแลา้เตมิลาด
เชือ่ม
ลงไปในบคอ่น ้าโลหะทีก่ าลงัหลอมละลายท าใหเ้กดิแนาเชือ่มขึน้ แล้าปล่อยใหเ้ยน็
ตาัลงจะไดแ้นาเชือ่มตามตอ้งการ



ชนิดของแกส๊เชื้อเพลิงและค่าความร้อนสงูสดุ
แก๊สเชือ้เพลงิมหีลายชนิดถา้ผสมกบัคแก๊สออกซเิจนแลา้จะใหว้าามรอ้นทีส่งงขึน้กาา่การ
เผาไหมป้กตสิ าหรบัคในอุตสาหกรรมการเชือ่มโลหะดา้ยแก๊สนัน้

ตาราง แสดงชนิดของแก๊สเชือ้เพลงิและวา่วาามรอ้นสงงสุด
ชนิดของแกส๊เช้ือเพลิง ความร้อนสงูสดุโดยประมาณ

ออกซเิจน + อะเซทลินี 3,480oC หรอื 6,300o F

ออกซเิจน + ไฮโดรเจน 2,980oC หรอื 5,400o F

ออกซเิจน + โพรเพน 2,930o C หรอื 5,300o F

ออกซเิจน + มเีทน 2,760o C หรอื 5,000o F

อากาศ + อะเซทลินี 2,500o C หรอื 4,532o F

อากาศ + โพรเพน 1,750o C หรอื 3,182o F



2.3 การผลิตแกส๊อะเซทิลีน 

แกส๊อะเซทิลีน (Acetylene Gas) เป็นสารประกอบคไฮโดรวารบ์คอน มสีญัลกัษณ์ทาง
เวม ีวอื C2H2เป็นแก๊สตดิไฟ เมือ่เผาไหมร้ามตาักบัคแก๊สออกซเิจนแลา้จะใหเ้ปลาไฟทีม่ ี
วาามรอ้นสงง CaC2 + 2H2O                            C2H2 + Ca (OH)2

แวลเซยีมวารไ์บคด ์+ น ้า อะเซทลินี + แวลเซยีมไฮดรอก
ไซด์สา่นแวลเซยีมวารไ์บคดผ์ลติไดจ้ากการน าหนิปงน (Calcium Oxide) ไปเผารามกบัคถ่าน

โวก้ (Coke) ในเตาไฟฟ้า (Electric Arc Furnaces) เมือ่หลอมละลาย และเยน็ตาัลงเป็น
กอ้นแขง็ ซึง่กอ้นแขง็วลา้ยหนิสเีทาทีเ่หน็อยงน่ัน้วอื แวลเซยีมวารไ์บคด ์ดงัสมการเวมี

CaO + 3C CaC2+ CO
แวลเซยีมออกไซด ์+ ถ่านโวก้ แวลเซยีมวารไ์บคด ์+ วารบ์คอนมอนอกไซด์



2.3.1 คณุสมบติัของแกส๊อะเซทิลีนท่ีส าคญั
1. ตดิไฟไดแ้ละเมือ่รามตาักบัคแก๊สออกซเิจนในอตัราสา่นทีเ่หมาะสมแลา้จะไดเ้ปลา
ไฟ
ทีม่วีาามรอ้นสงงประมาณ 5,500o C - 6,000o C
2. ไมม่สีี
3. มกีลิน่ฉุนรุนแรงวลา้ยกลิน่กระเทยีม
4. สามารถละลายในของเหลาได้
5. ไมส่ามารถวาบควุมไดเ้มือ่มวีาามดนัเกนิ 30 ปอนด/์ตารางนิ้า (30 psi หรอื 
เทา่กบัค 
2.1 kg/cm2) หรอืทีอุ่ณหภงมสิงงกาา่ 1,435o F (780o C) และถา้วาามดนั หรอื
อุณหภงมสิงงถงึจุดากิฤตกจ็ะระเบคดิได้
6. เป็นสารประกอบคไฮโดรวารบ์คอน ประกอบคดา้ย วารบ์คอน 92.3% 
และไฮโดรเจน 7.7%โดยน ้าหนกั



2.3.2 การผลิตแกส๊อะเซทิลีน
การผลติแก๊สอะเซทลินี (Acetylene Gas) ดา้ยเวรือ่งก าเนิดแก๊สอะเซทลินี 
(Acetylene
Generators) ซึง่สามารถแบคง่เป็น 3 ประเภท ดงันี้1. เครื่องก าเนิดแกส๊อะเซทิลีนแบบเติม
แคลเซียมคารไ์บดล์งน ้า (Carbide to 
Water)

2. เครื่องก าเนิดแกส๊อะเซทิลีนแบบน ้าลง
แคลเซียมคารไ์บด ์(Water to Carbide)

3. เครื่องก าเนิดแกส๊อะเซทิลีนแบบจุ่ม
แคลเซียมคารไ์บด ์(Dip to Carbide)



แก๊สออกซเิจนเป็นแก๊สชนิดหนึ่งทีม่สีญัลกัษณ์ทางเวม ีวอื O2 เป็นแก๊สทีม่วีาามส าวญั
มาก
ต่อการด ารงชาีติของพชื และสตัา ์อากาศทีเ่ราหายใจทุกานันี้มอีอกซเิจนอยงป่ระมาณ 
21%

2.4 การผลิตแกส๊ออกซิเจน

2.4.1 คณุสมบติัแกส๊ออกซิเจน มดีงันี้
1. ไมต่ดิไฟ แต่ชา่ยใหไ้ฟตดิ
2. ไมม่สี ีไมม่กีลิน่ ในสภาพเป็นแก๊ส
3. เป็นได ้3 สถานะ วอื ก๊าซ ของเหลา และของแขง็
4. มสีถานะเป็นของเหลาทีอุ่ณหภงม ิ- 183oC และกลายเป็นของแขง็ทีอุ่ณหภงม ิ218o C
5. สามารถรามตาัไดโ้ดยตรงกบัคโลหะและอโลหะ เชน่ รามกบัคเหลก็จะกลายเป็นเหลก็
ออกไซดท์ีเ่ราเรยีกกนัทัา่ ๆ ไปาา่ สนิมเหลก็



2.4.2 การผลิตแกส๊ออกซิเจน
การผลติแก๊สออกซเิจน ในระบคบคงานอุตสาหกรรม แบคง่ได ้2 าธิี วอื
1. การผลิตแกส๊ออกซิเจนจากน ้า เนื่องจากน ้ามสีงตรทางเวม ีH2O

2. การผลิตแกส๊ออกซิเจนจากอากาศ การผลติาธินีี้จะน าอากาศไปเกบ็คไาใ้นถงั
เกบ็ค และขดัสิง่สกปรกออกกอ่น จากนัน้ลดอุณหภงมใิหต้ ่าลงจนถงึอุณหภงม ิ- 200o

C



2.5 เปลวไฟในการเช่ือมแกส๊ 

เปลาไฟทีใ่ชใ้นการเชือ่มแก๊สเป็นเปลาไฟทีม่สีา่นผสมระหาา่งแก๊สออกซเิจน (O2) 
และ
อะเซทลินี (C2H2) ซึง่มอีตัราสา่นผสมระหาา่งแก๊สทัง้สองทีแ่ตกต่างกนัออกไป2.5.1 เปลวไฟคารบ์ไูรซ่ิงหรือเปลวลด (Carburizing Flame)
เปลาไฟวารบ์คงไรซิง่หรอืเปลาลด (Carburizing Flame) เป็นเปลาไฟทีเ่กดิ
จาก
การผสมของแก๊สอะเซทลินี มากกาา่ แก๊สออกซเิจน ในอตัราสา่น 2 1 ให้
วาามรอ้นประมาณ 3,000o C



2.5.2 เปลวไฟนิวตรอนหรือเปลวกลาง (Neutral Flame)
เปลาไฟนิาตรอนหรอืเปลากลางเป็นเปลาไฟทีเ่กดิจากการผสมของแก๊สอะเซทลินีและ
แก๊ส
ออกซเิจน ในอตัราสา่น 1 : 1 ใหว้าามรอ้นประมาณ 3,200o C มลีกัษณะเปลาไฟกราย
ยาา 
2 ชัน้ ชัน้ในกรายยาาปลายมนเลก็น้อย เหมาะส าหรบัคการเชือ่มเหลก็เหนียาทัา่ไป

2.5.3 เปลวไฟออกซิไดซ่ิงหรือเปลวเพ่ิม (Oxidizing Flame)
เปลาไฟออกซไิดซิง่ หรอืเปลาเพิม่เป็นเปลาไฟทีเ่กดิจากการผสมของแก๊สอะเซทลินีและ
แก๊ส
ออกซเิจน ในอตัราสา่น 1 : 2 ใหว้าามรอ้นประมาณ 3,400o C มลีกัษณะเปลาไฟกราย
ยาา 
2 ชัน้ ชัน้ในกรายจะแหลมสัน้ เหมาะส าหรบัคการเชือ่มเหลก็หล่อและตดัโลหะ



2.6
เครื่องมือและอปุกรณ์ในงานเช่ือมแกส๊

เวรือ่งมอืและอุปกรณ์ในงานเชือ่มแก๊สโดยทัา่ไปทีผ่งป้ฏบิคตังิานจะต้องรงจ้กัและเลอืก
น าไปใชง้านใหถ้งกตอ้ง เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในการท างาน ซึง่มหีลายชนิดดงัต่อไปนี้



2.6.1 ท่อบรรจแุกส๊ออกซิเจน (Oxygen Cylinder)
ทอ่บครรจุแก๊สออกซเิจน ท าจากเหลก็กลา้วารบ์คอนสงง (High Carbon Steel) เป็นทอ่ทีไ่ม่
มี
ตะเขบ็ค หรอืผา่นการเชือ่ม จะผลติโดยาธิอีดัขึน้รงป แลา้น าไปอบควนืตาัเพือ่ลด
วาามเวรยีดและใหม้วีาามเหนียา

ข้อควรระวงัในการใช้ท่อบรรจแุกส๊ออกซิเจน
1. อยา่าางทอ่ออกซเิจนไาก้ลางแดดหรอืแหล่งวาามรอ้น
2. เวลื่อนยา้ยทอ่ทุกวรัง้ตอ้งสามฝาวรอบคาาลา์ทุกวรัง้
3. ตอ้งาางทอ่ในแนาตัง้ตรงทุกวรัง้และยดึใหม้ัน่วงเพือ่ป้องกนัการลม้
4. หา้มเกบ็คออกซเิจนไาใ้กลแ้ก๊สเชือ้เพลงิ
5. หา้มกลิง้ราบคกบัคพืน้ วารกลิง้ในแนาเอยีงประมาณ 70 องศา



2.6.2 ท่อบรรจแุกส๊อะเซทิลีน (Acetylene Cylinder)
ทอ่บครรจุแก๊สอะเซทลินีทีน่ิยมใชก้นัอยงโ่ดยทัา่ไปจะมขีนาดวาามสงงตัง้แต่ฐานถงึบครเิาณ
วอ
ถงัประมาณ 1,028 มม. และขนาดเสน้ผา่นศงนยก์ลางภายใน (Inside Diameter) 304 มม.

ข้อควรระวงัในการใช้ท่อบรรจแุกส๊อะเซทิลีน
1. ไมว่ารเปิดาาลา์ทอ่ใชง้านเกนิ 1 รอบค เมือ่เกดิอนัตรายจะปิดไดท้นั
2. ขณะใชง้านวารตัง้ทอ่ใหต้รงและยดึเพือ่ป้องกนัการลม้ และสารอะซโิตนทีบ่ครรจุในทอ่
ไหลออก
3. หา้มเกบ็คทอ่ใกลแ้หล่งวาามรอ้นใด ๆ
4. กอ่นใชง้านทุกวรัง้ตอ้งตราจสอบครอยรัา่ดา้ยน ้าสบคง่
5. ในการเปิด-ปิด ตอ้งวาประแจไาต้ลอดเาลาเมือ่เกดิอุบคตัเิหตุจะสามารถปิดไดท้นั



2.6.3 มาตรวดัความดนัออกซิเจนและ
อะเซทิลีน 
(Oxygen and Acetylene Pressure Regulator)
มาตราดัวาามดนัออกซเิจนและอะเซทลินีเป็นอุปกรณ์ที่
ตดิตัง้
ไาส้ าหรบัคาดัและวาบควุมวาามดนัของแก๊สในทอ่บครรจุใหม้ี
วาามเหมาะสมกบัคการน าไปใชง้าน

1. เกจวดัความดนัสงู 
(High Pressure Gage)

2. เกจวดัความดนัต า่
(Low Pressure Gage) 



1. ทอรช์เช่ือมหรือหวัเช่ือมแกส๊ (Welding Torch) เป็นอุปกรณ์หรอืเวรือ่งมอืทีใ่ช้
ส าหรบัคผสมออกซเิจนกบัคเชือ้เพลงิใหไ้ดส้ดัสา่นทีเ่หมาะสมถงกตอ้งส าหรบัคเปลาไฟ
ต่าง ๆ

2. หวัทิพ (Tip) เป็นอุปกรณ์สา่นปลายประกอบคเขา้กบัคทอรช์เชือ่ม ท าหน้าทีใ่ห้
แก๊สทีผ่า่นการผสมตามอตัราสา่นของแก๊สเพือ่ใหไ้ดเ้ปลาไฟตามทีต่้องการ 

2.6.4 ทอรช์เช่ือม (Welding Torch) และหวัทิพ (Tip)



2.6.5 สายยางหรือสายเช่ือมแกส๊ (Hoses)
สายเชือ่มแก๊ส มหีน้าทีส่ง่แก๊สออกซเิจนและอะเซทลินีมาจากมาตราดัวาามดนัไปยงัหาั
เชือ่มแก๊ส สายยางประกอบคดา้ยยาง 3 ชัน้ ระหาา่งชัน้จะมเีสน้ใยไนลอนกนัอยง่ทุกชัน้ 
เพราะตอ้งทนกบัควาามดนัสงงของแก๊สได ้ม ี2 แบคบค วอื แบคบคสายเดีย่าและสายวง่
คณุสมบติัของสายเช่ือมท่ีดี มดีงันี้
1. สามารถทนแรงอดัไดถ้งึ 400 ปอนดต์่อตารางนิ้า
2. ไมท่ าปฏกิริยิากบัคแก๊สทีไ่หลผา่น
3. ทนต่อวาามรอ้นและการเผาไหมไ้ดด้ี

2.6.6 ชดุท าความสะอาดหวัทิพ (Tip Cleaner)
ชุดท าวาามสะอาดหาัทพิมลีกัษณะวลา้ยตะไบคกลม มขีนาดเทา่ ๆ กบัคขนาดรงหาัทพิ
ตาม
หมายเลข และยงัมลีกัษณะวลา้ยตะไบคแบคนอนัเลก็ ๆ



2.6.7 ท่ีจดุแกส๊ (Spark Lighter)
ทีจุ่ดแก๊สมลีกัษณะเป็นถา้ย อกีดา้นเป็นแกนถ่าน เมือ่แกนถ่านหมดสามารถเปลีย่นได้
ภายในถา้ยจะมแีกนเหลก็มผีาิวลา้ยฟันตะไบค ใชส้ าหรบัคจุดเปลาไฟ ขณะจุดเปลาไฟ
วาร
หา่งประมาณ 1 เซนตเิมตร

2.6.8 แว่นตาเช่ือมแกส๊ (Welding Goggles)
แาน่ตาเชือ่มแก๊สเป็นอุปกรณ์ส าหรบัคป้องกนัอนัตราย
จาก
แสงทีเ่กดิจากเปลาไฟขณะเชือ่มและสะเกด็ไฟเชือ่ม
ขณะ
ท าการเชือ่ม ชา่ยใหม้องเหน็การเชือ่มไดอ้ยา่งชดัเจน



2.6.9 ประแจ (Wrench)
ประแจเป็นเวรือ่งมอืทีใ่ชข้นั หรอื หมุนวลาย ส าหรบัคเปิด-ปิดแก๊ส ซึง่ในการน าไปใชง้าน
เาลาขนัแลา้วารวาประแจตดิไาบ้คนถงัแก๊สอะเซทลินี เาลามอุีบคตัเิหตุเกดิขึน้จะไดร้บีคขนั
ปิด
ทนัเาลาได้

2.6.10 ลวดเช่ือมแกส๊ (Filler Rod)
ลาดเชือ่มแก๊สเป็นโลหะเสน้กลมยาาใชส้ าหรบัคเตมิเนื้อโลหะลงในบคอ่หลอม เหลาของ
รอยเชือ่มหรอืแนาเชือ่ม ซึง่มวีุณสมบคตั ิวอื ลาดเชือ่มตอ้งเป็นโลหะชนิดเดยีากนั



การสา่ยหาัทพินัน้ จะตอ้งสมัพนัธก์บัควาามหนาของชิน้งาน ชนิดของรอยต่อ และ
ต าแหน่ง 
ในการเชือ่ม ซึง่มผีลโดยตรงกบัคขนาดของแนาเชือ่ม เชน่ แนาเลก็ แนากาา้ง โดย
จะตอ้งใช้
เทวนิว การสา่ยหาัทพิแบคบคต่าง ๆ เชน่ การสา่ยแบคบควรึง่างกลม การสา่ยแบคบคางกลม 
และ
การสา่ยแบคบคซกิ แซก็ เป็นตน้

2.7 การส่ายหวัทิพ 



2.8 เทคนิคการเช่ือมแกส๊

ผงป้ฏบิคตังิานเชือ่มจะตอ้งศกึษาเรยีนรงเ้พือ่ใหก้ารเชือ่มชิน้งานได้ประสทิธภิาพสงงสุดและ
ถงกตอ้งตามมาตรฐาน ในงานอุตสาหกรรมจะมโีลหะหลายชนิด
2.8.1 การเช่ือมแบบโฟรแ์ฮนด์ (Forehand Welding)
การเชือ่มแบคบคโฟรแ์ฮนดเ์ป็นาธิกีารทีเ่หมาะส าหรบัคเชือ่มชิน้งานบคาง ๆ ทีม่วีาามหนา
ไม่
เกนิ 3 มม. ซึง่เชือ่มไดอ้ยา่งราดเรา็ และวาบควุมแนาเชือ่มไดง้า่ย



2.8.2 การเช่ือมแบบแบลก็แฮนด์ (Backhand Welding)
การเชือ่มแบคบคแบคลก็แฮนดเ์ป็นาธิกีารทีเ่หมาะส าหรบัคเชือ่มชิน้งานทีม่วีาามหนา
มากกาา่
3 มม. การเชือ่มาธินีี้จะท าใหช้ิน้งานไดร้บัควาามรอ้นจากเปลาไฟเตม็ที ่โดยไมม่ลีาด
เชือ่
บคงั จะท าใหบ้คอ่หลอมละลายกาา้งและแนาเชือ่มละลายลกึถงึดา้นล่างไดส้มบคงรณ์



2.9 ชนิดของรอยต่อ

ชนิดของรอยต่อ (Type of Joints) ในงานเชือ่ม วอืการน าชิน้งานสองชิน้ หรอื
มากกาา่มาต่อเขา้ดา้ยกนั ซึง่มาีธิกีารต่อหลายแบคบค แต่พอสรุปไดา้า่มอียง ่5 ลกัษณะ 
ดงันี้2.9.1 รอยต่อชน (Butt Joint)
รอยต่อชนเป็นการน าชิน้งาน 2 ชิน้ มาชนกนั โดยใหข้อบคของชิน้งานทัง้สองอยงใ่นระดบัค
เดยีากนั

2.9.2 รอยต่อมมุ (Corner Joint)
รอยต่อมุมเป็นการน าขอบคของชิน้งานทัง้ 2 ชิน้ น ามาาางตัง้ฉากกนั สามารถเชือ่มไดท้ัง้
มุม
ภายนอกและมุมภายใน



2.9.3 รอยต่อขอบ (Edge Joint)
รอยต่อขอบค วอื การน าขอบคของชิน้งาน 2 ชิน้ 
มาชนในลกัษณะใหผ้าิงานทัง้ 2 ชิน้ ทาบคแนบค
ชดิกนั ขอบคของงานทัง้สองจะชดิและขนานกนั
ไปตลอดแนา นิยมใชใ้นการออกแบคบคงานบคาง 
ๆ 2.9.4 รอยต่อเกย (Lap Joint)

รอยต่อเกยเป็นการน าชิน้งาน 2 ชิน้ มา
าางในลกัษณะซอ้นเกยกนั และเชือ่ม
บครเิาณขอบคของชิน้งานทีเ่กยซอ้นอยง ่
นิยม
ใชก้นัมากในงานบคดักรแีขง็

2.9.5 รอยต่อตวัที (T-Joint)
รอยต่อตาัทเีป็นการน าขอบคของชิน้งานชิน้
หนึ่งาางตัง้ฉากอยงด่า้นบคนผาิชิน้งานอกีชิน้
หนึ่งใหม้ลีกัษณะเป็นรงปตาัอกัษรท ี(T) 
บคางวรัง้จะบคากชิน้งานชิน้ทีน่ ามาาางตัง้
ฉาก
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3.1 บทน ำ

การเชือ่มโลหะดว้ยวธิกีารเชือ่มอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม (TIG) ค าวา่ TIG เป็นค าซึง่
ยอ่ช
จาก Tungsten Inert Gas สมาคมการเชือ่มของอเมรกิา (American Welding Society: 
AWS) ใชค้ าวา่ Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) การเชือ่มโลหะดว้ยวธิทีกิ
(TIG)

GTAW คอื วธิกีารเชือ่มทีใ่ชล้วดทงัสเตนเป็นตวัอารก์และใชแ้ก๊สเฉื่อยเป็นตวัปก
คลุม
แนวเชือ่ม บางต าราอาจเรยีกขบวนการนี้วา่ Heliarc หรอื Heliweldการเชือ่มทกิ (TIG) เป็นกรรมวธิเีชือ่มทีส่ามารถเชือ่มโลหะได้
เกอืบ
ทุกชนิด ซึง่รวมถงึโลหะผสม เชน่เหลก็กลา้คารบ์อน เหลก็กลา้ผสม 
เหลก็กลา้ไรส้นิม โลหะทนความรอ้น อะลูมเินียมผสม ทองแดงและ
ทองแดงผสมเป็นตน้



3.2 หลกักำรกระบวนกำรเช่ือมอำรก์
ทงัสเตนแกส๊คลมุหรือกำรเช่ือมทิก

กำรเช่ือมทิก (TIG) เป็นกระบวนการเชือ่มทีใ่ชแ้ทง่ทงัสเตนเป็นลวดเชื่อมท าหน้าที่
อารก์กบัโลหะชิน้งาน ท าใหเ้กดิความรอ้น ประมาณ 1,942 °C (3,500 °F) และท าให้
งานหลอมเหลว โดยทีแ่ทง่ทงัสเตนจะไมห่ลอมเหลวไปพรอ้มกบัการเชือ่ม แต่จะมลีวด
เชือ่มส าหรบัป้อนเตมิลงไปในบอ่หลอมเหลว และมแีก๊สปกคลุมบรเิวณอารก์



3.3 ข้อดีและข้อเสียของกำรเช่ือมอำรก์
ทงัสเตนแกส๊คลมุหรือกำรเช่ือมทิก

3.3.1 ข้อดีของกำรเช่ือมอำรก์ทงัสเตนแกส๊คลมุ
1. ในการเชือ่มไมม่ฟีลกัซท์ีใ่ชป้กคลุมแนวเชือ่ม 
2. รอยเชือ่มและแนวเชือ่มมคีุณภาพสงู 
3. สามารถเช่ือมไดท้กุต าแหนง่ในช่างเช่ือม
4. ขณะท างานเชือ่มสามารถมองเหน็ระยะอารก์และบอ่หลอมไดช้ดัเจน
5. การบดิงอของชิน้งานมน้ีอย
6. ขณะท าการเชือ่มจะปราศจากสะเกด็ประกายไฟและควนั
7. เกดิควนัพษิน้อยกวา่กระบวนการเชือ่มแบบอืน่ ๆ
8. แนวเชือ่มมคีุณภาพสงู



3.3.2 ข้อเสียของกำรเช่ือมอำรก์ทงัสเตนแกส๊คลมุ
1. ความเรว็เชือ่มต ่า
2. แทง่ทงัสเตนมคีวามสกปรกไดง้า่ย
3. อุปกรณ์มรีาคาแพง
4. อุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการเชือ่มมาก
5. ไมเ่หมาะกบัการเชือ่มโลหะหนามากเนื่องจากอตัราการเตมิลวดเชือ่มต ่า
6. ตอ้งใชเ้วลาในการเตรยีมกอ่นทีจ่ะเชือ่มนานกวา่เมือ่เทยีบกบัการเชือ่มไฟฟ้า
7. ตอ้งการทีก่ าบงัลมในขณะเชือ่มเพราะลมจะพดัแก๊สคลุมหนีจากบรเิวณอารก์



3.4 เครื่องมือและอปุกรณ์ท่ีใช้ในกำรเช่ือม
อำรก์ทงัสเตนแกส๊คลมุหรือกำรเช่ือมทิก

เครือ่งมอือุปกรณ์ทีใ่ชใ้นกระบวนการเชือ่มอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม ประกอบดว้ย
อุปกรณ์ทีส่ าคญัดงัต่อไปนี้



3.4.1 เครื่องเช่ือม (Welding Machine)
เครือ่งเชือ่มเป็นอุปกรณ์ทีม่คีวามส าคญัในกระบวนการเชือ่มอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม 
เป็น
เครือ่งทีอ่อกแบบใชก้ระแสไฟฟ้าระบบความถีส่งูและคงที่

3.4.2 แกส๊ปกคลมุ (Shielding Gas)
แก๊สปกคลุมในกระบวนการเชือ่มอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม หรอื
การ
เชือ่มทกิ หมายถงึ แก๊สทีน่ ามาใชป้กคลุมบรเิวณการอารก์ เพือ่
ป้องกนัมใิหอ้ากาศโดยรอบเขา้มาท าปฏกิริยิากบัการอารก์ และ
บอ่หลอมเหลวในแนวเชือ่ม



3.4.3 หวัเช่ือมทิก (TIG Welding Torch)
หวัเชือ่มทกิหรอืทอรช์เชือ่ม ส าหรบัการเชือ่ม TIG ควรจะมคีวามแขง็แรง กะทดัรดั เบา 
และหุม้ดว้ยฉนวนทีด่ี
1. หน้ำท่ีของหวัเช่ือมท่ีส ำคญั ไดแ้ก่
(1) เป็นทีจ่บัถอืขณะเชือ่ม
(2) เป็นทางผา่นและบงัคบัแก๊สปกคลุมบรเิวณอารก์ หรอืเป็นทีป่ล่อยแก๊สเพือ่ปกคลุม
แนวเชือ่ม
(3) น ากระแสไฟเชือ่มสูบ่รเิวณอารก์
(4) เป็นทางผา่นเพือ่ใหน้ ้าระบายความรอ้นออกจากอุปกรณ์ทีอ่ยูภ่ายในหวัเชือ่ม
(5) เป็นตวัจบัลวดทงัสเตน
2. ประเภทหวัเช่ือมทิกหรือทอรช์เช่ือมทิก
(1) ชนิดระบายความรอ้นดว้ยน ้า
(2) ชนิดระบายความรอ้นดว้ยอากาศ



3. ส่วนประกอบของหวัเช่ือมทิก
(1) ตวัทอรช์ (5) ดา้มจบัปลอกอเิลก็โทรด
(2) ฝาครอบ                    (6) หวัฉดีแก๊ส 
(3) วงแหวนยาง              (7) ลวดเชือ่มทงัสเตน
(4) ปลอกจบัอเิลก็โทรด

3.4.4 ระบบน ้ำหล่อเยน็ (Cooling System)
ในการเชือ่ม TIG ดว้ยกระแสทีส่งูกวา่ 150 แอมป์ หรอืเชือ่มแบบต่อเนื่อง จะท าใหเ้กดิ
ความรอ้นสะสมขึน้ในหวัเชือ่มและสายเชือ่ม และอาจเป็นเหตุใหอุ้ปกรณ์ดงักล่าวช ารุด
เสยีหายไดง้า่ย
ข้อเสียของระบบหล่อเยน็แบบหมนุเวียน
1. ใชง้านไมส่ะดวก
2. ถา้ระบบระบายความรอ้นขดัขอ้ง เครือ่งเชือ่มจะใชง้านไมไ่ด้
3. ตน้ทุนสงู



3.4.5 อปุกรณ์ปรบัควำมดนัและวดักำรไหลของแกส๊คลมุ
(Regulator and Flow Meter)

1. เกจวดัควำมดนัของแกส๊ภำยในท่อ (Regulator) เป็นอุปกรณ์ส าหรบัวดัความดนั
สงู
ภายในถงัหรอืทอ่ โดยมลีกัษณะเชน่เดยีวกบัเกจวดัความดนัของแก๊สออกซเิจนทัว่ ๆ ไป 
ซึง่
มสีเกลหน้าปัดบอกหน่วยเป็นปอนดต์่อตารางนิ้ว (PSI) โดยจะต่อผา่นไปยงั Flow Meter
2. เกจวดัปริมำณกำรไหลแกส๊ (Flow Meter) เป็นอุปกรณ์ส าหรบัวดัปรมิาณการ
ไหลโดยจะบอกถงึปรมิาตรการใชต้่อหน่วยเวลา ซึง่มหีน่วยวดัเป็นลูกบาศกฟุ์ตต่อ
ชัว่โมง (CF/H) หรอืลติรต่อนาท ี(L/MIN)



3.5
อิเลก็โทรดทงัสเตนและลวดเติม

ทงัสเตนหรือวลุแฟรม (Wolfram) มสีญัลกัษณ์ (W) เป็นโลหะมผีวิคลา้ยเงนิ 
นิยม
ใชท้ าไสห้ลอดไฟฟ้าใหแ้สงสวา่ง เป็นตวัน าไฟฟ้าไดด้ ีทนต่อความรอ้นไดด้ ีและใชก้นั
มากในงานอุตสาหกรรม คุณสมบตัขิองทงัสเตน
1. มจีุดหลอมเหลวประมาณ 3,410 oC (6,710 oF)
2. มคีวามหนาแน่น 19.00 กก./ดม.3
3. ความตา้นทานจ าเพาะ 0.066
4. ดชันีการน าไฟฟ้า 18.2



3.5.1 อิเลก็โทรดทงัสเตน (Tungsten Electrode)
อเิลก็โทรดทงัสเตนหรอือเิลก็โทรดในงานเชือ่มทกิ ท าจากโลหะทงัสเตนและโลหะ
ทงัสเตนผสม

3.5.2 ลวดเติม (Filler Rod)
ลวดเตมิเป็นลวดเชือ่มซึง่น ามาเตมิลงในบอ่หลอมเหลวของรอยต่อขณะเชือ่ม จงึ
จ าเป็นตอ้งเลอืกมาใชใ้หเ้หมาะสมกบังาน สว่นผสมของลวดเชือ่มมสีว่นผสมที่
เหมอืนกนั



3.6 ตวัแปรส ำคญัในกำรเช่ือมอำรก์
ทงัสเตนแกส๊คลมุหรือกำรเช่ือมทิก

ตวัแปรส าคญัในการเชือ่มทกิจะเกีย่วขอ้งกบัการควบคุมกระบวนการเชื่อมและคุณภาพ
ของงานเชือ่มการเลอืกตวัแปรการเชือ่มทีเ่หมาะสมจะชว่ยในการปฏบิตังิานเชือ่มไดด้ ี
และมผีลโดยตรงต่อสมบตัแิละรปูรา่งของรอยเชือ่ม

3.6.1 กระแสเช่ือม (Welding current)
กระแสเชือ่มมผีลอยา่งมากต่อแนวเชือ่ม เพราะกระแสเชือ่มจะควบคุมการซมึลกึ
และ
ปรมิาณของเนื้อเชือ่มทีเ่ตมิ เมือ่องคป์ระกอบอืน่ ๆ3.6.2 ระยะห่ำงในกำรเช่ือมหรือระยะอำรก์ (Arc gap)
ระยะหา่งในการเชือ่มหรอืระยะอารก์มผีลโดยตรงต่อแรงดนัอารก์ เมือ่เพิม่ระยะอาร์
กแรง
ดนัอารก์จะเพิม่มากขึน้ แต่ถา้ลดระยะอารก์แรงดนัอารก์จะลดลง



3.6.3 เวลำในกำรเช่ือม
มผีลต่อความรอ้นทีใ่หก้บังานเชือ่ม ถา้ใชเ้วลาในการเชือ่มมากเกนิไป การซมึลกึจะ
มาก
เกนิไปจนท าใหท้ะลุชิน้งานได ้แต่ถา้ใชเ้วลาในการเชือ่มชา้เกนิไปการซมึลกึจะไมด่ี3.6.4 ชนิดของแกส๊คลมุ
แก๊สปกคลุมจะถูกปล่อยออกมาจากหวัเชือ่ม เพือ่ป้องกนับรรยากาศท าปฏกิริยิากบัลวด
ทงัสเตนและบอ่หลอมละลาย แก๊สปกคลุมมผีลต่อการซมึลกึ ความรอ้น (Heat Input) 
และราคางานเชือ่มแก๊สอารก์อนนิยมใชส้ าหรบัการเชือ่มอารก์ดว้ยแทง่ทงัสเตน



3.7 ปัญหำท่ีเกิดขึน้กบักำรเช่ือมอำรก์
ทงัสเตนแกส๊คลมุหรือกำรเช่ือมทิก

กำรเช่ือมทิก (Tungsten Inert Gas Welding: TIG) เป็นวธิกีารเชือ่มโลหะ
โดย
ใชค้วามรอ้นทีเ่กดิจากการอารก์ระหวา่งแทง่ทงัสเตนกบัชิน้งาน โดยมแีก๊สเฉื่อยปก
คลุมบรเิวณเชือ่มและบอ่หลอมละลาย เพือ่ไมใ่หบ้รรยากาศภายนอกเขา้มาท า
ปฏกิริยิาตรงบรเิวณแนวเชือ่ม





➢ 4.9 ข้อบกพร่องของแนวเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊ปกคลมุ

➢ 4.1 บทน า
➢ 4.2 หลกัการกระบวนการเช่ือมอารก์โลหะแกส๊ปกคลมุหรือการเช่ือมมิก
➢ 4.3 ข้อดีและข้อเสียของการเช่ือมอารก์โลหะแกส๊ปกคลมุหรือการเช่ือมมิก
➢ 4.4 อปุกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมอารก์โลหะแกส๊ปกคลมุหรือการเช่ือมมิก
➢ 4.5 แกส๊ปกคลมุและการถ่ายโอนน ้าโลหะ
➢ 4.6 ลวดเช่ือมท่ีใช้ในกระบวนการเช่ือมอารก์โลหะแกส๊ปกคลมุ

ตามมาตรฐาน AWS
➢ 4.7 กระแสเช่ือมและแรงดนัเช่ือม
➢ 4.8 ทิศทางการเดินแนวเช่ือมของการเช่ือมอารก์โลหะแกส๊ปกคลมุ

หวัข้อเรื่อง



4.1 บทน า
อุตสาหกรรมการผลติในปัจจุบนัมกีารน าโลหะหลายชนิด เขา้มาเป็นสว่นประกอบ

ของ
โครงสรา้งเพือ่น าขอ้ดขีองโลหะแต่ละชนิดมาใชใ้หเ้กดิประโยชน์สงูสุดระบบการเชือ่มอารก์โลหะแก๊สปกคลุม (Gas Metal Arc Welding: GMAW) หรอื
การ
เชือ่มมกิ(Metal Inert Gas: MIG) โดยเรยีกตามสมาคมการเชือ่มสหรฐัอเมรกิา และการ
เชือ่มแมก (Metal Active Gas) เรยีกตามญีปุ่่นและยุโรป ซึง่ทัง้ 2 ระบบนี้มี
สว่นประกอบ
ต่างกนัคอื การใชแ้ก๊สปกคลุม



4.2 หลกัการกระบวนการเช่ือมอารก์
โลหะแกส๊ปกคลมุหรือการเช่ือมมิก

การเช่ือมอารก์โลหะแกส๊ปกคลมุ (Gas Metal Arc Welding: GMAW) 
หรอืการเชือ่มมกิ (Metal Inert  Gas: MIG) เป็นกระบวนการเชือ่มทีไ่ดร้บัความรอ้น
จากการอารก์ระหวา่งลวดเชือ่มกบัชิน้งานส าหรบัลวดเชือ่มทีใ่ชเ้ป็นลวดเชือ่มเปลอืย
แขง็ทีส่ง่ป้อนอยา่งต่อเนื่องไปยงับรเิวณอารก์ และท าหน้าทีเ่ป็นโลหะเตมิลงยงับอ่
หลอมละลาย



4.3 ข้อดีและข้อเสียของการเช่ือมอารก์
โลหะแกส๊ปกคลมุหรือการเช่ือมมิก

4.3.1 ข้อดีของการเช่ือมมิก (MIG)
1. สามารถเชือ่มไดทุ้กทา่เชือ่ม
2. แนวเชือ่มไมม่สีแลกปกคลุมจงึไมเ่สยีเวลาในการเคาะสแลกออก
3. ไมม่เีขมา่และควนัขณะเชือ่ม
4. สามารถมองเหน็บอ่หลอมละลายของการเชือ่มไดอ้ยา่งชดัเจน
5. การเชือ่มสามารถท าไดเ้รว็ จงึประหยดัเวลาและลดตน้ทุนการผลติ
6. งานเชือ่มมกีารเสยีรปูน้อย และคุณภาพของแนวเชือ่มสงู
7. สามารถเชือ่มงานทีม่รีะยะหา่งรอยต่อ (Gap) มาก ๆ ไดอ้ยา่งต่อเนื่อง
8. ลวดเชือ่มเป็นมว้นยาวสามารถเชือ่มไดแ้นวยาวและไมม่เีศษปลายลวดเชือ่มทีต่อ้ง
ทิง้
มากเหมอืน กบัการเชือ่มดว้ยลวดเชือ่มหุม้ฟลกัซ์



4.3.2 ข้อเสียของการเช่ือมมิก (MIG)
1. อุปกรณ์ซบัซอ้นและไมส่ะดวกต่อการเคลื่อนยา้ย
2. ไมส่ามารถเชือ่มในบรเิวณจ ากดัได้
3. ถา้เชือ่มเหลก็ทีส่ามารถชุบแขง็ได ้อาจท าใหแ้นวเชือ่มแตก เนื่องจากไมม่สีแลกปก
คลุม
แนวเชือ่ม เพือ่ชว่ยลดอตัราเยน็ตวั
4. ไมเ่หมาะกบังานสนามหรอืภายนอกอาคาร เนื่องจากลมจะพดัเอาแก๊สปกคลุมหนีไป



4.4
แกส๊ปกคลมุและการถ่ายโอนน ้าโลหะ

กระบวนการเช่ือมมิก (Gas Metal Arc Welding) เป็นกระบวนการเชือ่มชนิด
อารก์ดว้ยไฟฟ้า โดยมลีวดเชือ่มชนิดสิน้เปลอืง เป็นตวัอารก์กบัชิน้งาน ท าใหเ้กดิ
ความ
รอ้นขึน้ ในขณะเดยีวกนัลวดเชือ่มจะถูกหลอมละลายและเตมิลงในบอ่หลอมละลาย4.4.1 เครื่องเช่ือม (Welding Machine)
เครือ่งเชือ่มมกิ MIG เป็นเครือ่งเชือ่มไฟกระแสตรง
ต่อกลบัขัว้ (DCRP) ชนิดแรงเคลื่อนคงที่
(Constant 
Voltage) ส าหรบักระแสตรงต่อขัว้ตรง (DCSP) 
อาจ
มใีชไ้มม่ากนกั เนื่องจากเป็นกระแสไฟทีใ่หก้ารซมึ
ลกึ
ต ่ากวา่ DCRP



4.4.2 เครื่องป้อนลวดและระบบควบคมุ (Feed Control and Control 
System) เครือ่งป้อนลวดรวมอยูใ่นชุดควบคุม ซึง่ต่อโดยตรงกบัเครือ่งเชื่อม เครือ่ง
ป้อนลวดเชือ่มมอียู ่2 ชนิด จงึตอ้งเลอืกใหเ้หมาะสมกบัเครือ่งเชือ่ม และการน าไปใช้
งาน
ส าหรบัการเชือ่มแบบ MIG นัน้ ใชเ้ครือ่งป้อนลวดชนิดความเรว็คงที ่(Constant 
Speed)

4.4.3 หวัเช่ือม (Welding Gun or Torch) และสายเช่ือมหวัเช่ือม MIG 
แตกต่างกนัจากหวัเชือ่มดว้ยลวดเชือ่มหุม้ฟลกัซ์ เนื่องจากหวัเชือ่ม MIG ตอ้งจา่ยแก๊ส
ปก
คลุมบรเิวณอารก์ และเป็นทางผา่นของกระแสไฟฟ้ากบัลวดเชือ่มสูบ่รเิวณอารก์



สายเช่ือม ท าหน้าทีต่่อหวัเชือ่มเขา้กบัเครือ่ง
เชือ่ม 
ภายในสายเชือ่มจะประกอบดว้ยเสน้ลวดทองแดง
ขนาดเลก็รวมกนัเป็นจ านวนมาก ทอ่น าลวด 
(Liner) 
สายแก๊ส สายน ้าหล่อเยน็ (งานเชือ่มทีใ่ชก้ระแสไฟ
สงู 300-350 แอมแปร)์ 4.4.4 แกส๊ปกคลมุ (Shielding Gas)

แก๊สปกคลุม คอื แก๊สเฉื่อย (Inert Gas) หรอื
กึง่เฉื่อย (Semi - inert Gas) ทีใ่ชใ้น
กระบวนการเชือ่มมกิ (MIG หรอื 
GMAW) หน้าทีข่องแก๊สปกคลุม
ในงานเชือ่ม



4.4.5 ลวดเช่ือม (Electrode Wire)
ลวดเชือ่มเป็นหวัใจส าคญัของการเชือ่มมกิ (MIG) ซึง่ตอ้งรูจ้กัเลอืกใหถู้กตอ้ง ลวด
เชือ่ม
จะหลอม ผา่นเปลวอารก์ไปยงับอ่หลอมละลายเกดิเป็นแนวเชือ่ม

ธาตผุสมในลวดเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุหรือมิก
1. ซลิคิอน (Si) 
2. แมงกานีส (Mn)
3. คารบ์อน (C)
4. ธาตุอืน่ ๆ ไดแ้ก ่นิกเกลิ โครเมยีม และโมลบิดนิมั



4.5
แกส๊ปกคลมุและการถ่ายโอนน ้าโลหะ

4.5.1 แกส๊ปกคลมุ (Shielding Gas)
แก๊สปกคลุมเป็นแก๊สทีใ่ชป้กคลุมบรเิวณเชือ่มและบอ่หลอมละลาย เพือ่ไมใ่หเ้กดิ 
ปฏกิริยิาออกซเิดชนั (Oxidation)

1. แกส๊อารก์อน (Argon : Ar)
เป็นแก๊สเฉื่อยทีน่ าความรอ้น
ต ่า

2. แกส๊ฮีเลียม (Helium: He) 
เป็นแก๊สเฉื่อย



3. แกส๊คารบ์อนไดออกไซด ์(CO2) แก๊ส CO2 อยูใ่นลกัษณะของ
สารประกอบทีป่ระกอบดว้ยแก๊สคารบ์อนมอนอกไซดก์บัออกซเิจนซึง่ไมเ่ป็นแก๊ส
เฉื่อย
เหมอืนกบัแก๊สอารก์อนและแก๊สฮเีลยีมดงันัน้ในบรเิวณทีม่คีวามรอ้นสงูจะเกดิ
ออกซเิจนอสิระ4.5.2 การถ่ายโอนน ้าโลหะ (Metal Transfers)
การถ่ายโอนน ้าโลหะ หมายถงึ การทีล่วดเชือ่มหลอมเหลวเป็นหยด หลุดออกจาก
ปลาย
ลวดเชือ่ม ผา่นการอารก์เขา้สูบ่อ่หลอมเหลว บนโลหะงาน หรอืรอยเชือ่ม โดยการถ่าย
โอนน ้าโลหะ แบง่ออกไดเ้ป็น 4 แบบ คอื1. การถ่ายโอนน ้าโลหะแบบกลอบลูารห์รือหยดขนาดใหญ่ (Globular Transfer)



2. การถ่ายโอนน ้าโลหะแบบสเปรยห์รือแบบละออง (Spray 
Transfer)

3. การถ่ายโอนน ้าโลหะแบบลดัวงจร (Short Circuiting Transfer)

4. การถ่ายโอนน ้าโลหะแบบพลัส ์(Pulsed Transfer) 



4.6 ลวดเช่ือมท่ีใช้ในกระบวนการเช่ือมอารก์
โลหะแกส๊ปกคลมุตามมาตรฐาน AWS

ลวดเช่ือมเป็นลวดแบบส้ินเปลือง (Consumable Electrode) ลกัษณะของลวดเชือ่ม
เป็นเสน้โลหะเหมอืนเสน้ลวดไมม่สีารพอกหุม้เรยีกวา่ลวดเปลอืย (Solid Wire) ลวด
เชือ่ม
จะถูกขบัออกมาจากอุปกรณ์ควบคุมในอตัราเรว็ทีเ่หมาะสมอยา่งต่อเนื่อง (Continuous)4.6.1 ลวดเช่ือมมิกแบบเส้นตนัตามมาตรฐาน AWS A5.18-1979
ลวดเชือ่มมกิแบบเสน้ตนั (Solid Wire) มลีกัษณะเป็นสายยาวต่อเนื่อง มขีนาดเสน้ผา่
ศนูยก์ลางเลก็กวา่ชนิดทีเ่ป็นแทง่ยาว มขีนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลาง 0.020 นิ้ว ถงึ 1/8 นิ้ว



4.6.2 ลวดเช่ือมมิกแบบไส้ฟลกัซต์ามมาตรฐาน AWS A5.20-1979
ลวดเชือ่มมกิแบบไสฟ้ลกัซ์ (Flux Cored Wire) ใชไ้ดก้บัโลหะบางชนิดเทา่นัน้ ปัจจุบนั
จะ
ใชก้บัเหลก็กลา้ละมุน (Mild Steel) เหลก็ผสมต ่า (Low Alloy Steel) และเหลก็กลา้ไร้
สนิมบางชนิดเทา่นัน้



4.7 กระแสเช่ือมและแรงดนัเช่ือม

4.7.1 กระแสเช่ือม (Welding Current)
กระแสเชือ่ม คอื ก าลงัไฟฟ้าทีเ่ครือ่งเชื่อมผลติ
ออกมา ซึง่สามารถอา่นไดโ้ดยตรงจากแอมมเิตอร์
ของเครือ่งเชือ่ม ในกระบวนการเชือ่มมกิ
4.7.2 แรงดนัเช่ือม (Welding Voltage)
แรงดนัเชือ่ม คอื แรงเคลื่อนอารก์เมือ่การอารก์
เริม่ขึน้ แรงดนัเชือ่มจะขึน้อยูก่บัระยะอารก์ เชน่ 
กระแสเชือ่มจะลดลงและแรงเคลื่อนอารก์จะ
เพิม่ขึน้เมือ่ระยะอารก์เพิม่ขึน้



4.8 ทิศทางการเดินแนวเช่ือมของ
การเช่ือมอารก์โลหะแกส๊ปกคลมุ

1. การเดินแนวแบบถอยหลงั (Backhand Welding or Dragging) เป็นตวัแปรใน
การ
ประสานรอยต่อทีเ่หมาะสม วสัดุงานทีม่คีวามหนา การหลอมลกึมมีากกวา่ แต่รอยนูน
มคีวามนูนกวา่

2. การเดินแนวแบบไปข้างหน้า (Forehand Welding or Pushing) เป็นตวัแปร
ในการประสานรอยต่อทีเ่หมาะกบังานบาง การหลอมลกึน้อย มองรอยต่อไดด้ ีรอย
เชือ่มแบนราบ



4.9 ข้อบกพร่องของแนวเช่ือมใน
งานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊ปกคลมุ

จดุบกพร่องในงานเช่ือม (Defect Of Welding) ทีเ่กดิแกง่านเชือ่มอารก์โลหะ
แก๊สคลุมหรอืมกิ (MIG) คลา้ยกบัการเชือ่มดว้ยลวดเชือ่มหุม้ฟลกัซ์ (SMAW) การ
ฝึกหดัและประสบการณ์ของชา่งเชือ่มจะชว่ยใหเ้กดิการเรยีนรูก้ลวธิเีชื่อมทีเ่หมาะสม

1. การเกิดรพูรนุหรือฟองอากาศ (Porosity) ในเนื้อโลหะเชือ่มอาจอยูร่วมกนั 
หรอื
กระจายกนัอยูต่ลอดความยาวตะเขบ็เชือ่ม รพูรุนจะท าใหช้ิน้งานไมแ่ขง็แรง



2. สแลกฝังใน (Slag Inclusion) เกดิจากการใชก้ระแสไฟเชือ่มต ่า เดนิลวดเชือ่มเรว็ 
การท าความสะอาดไมด่พีอในแนวเชือ่มกอ่นการเชือ่มทบัหน้า และเชือ่มทบัเศษสแลก
ใน
การเชือ่มหลายแนว

3. การหลอมละลายไม่สมบรูณ์ (Incomplete Fusion) จะเกดิขึน้เมือ่โลหะเชือ่มมี
การ
หลอมรวมกบัโลหะชิน้งานไดไ้มส่มบรูณ์เป็นเนื้อเดยีวกนั และอาจเกดิขึน้กบัตะเขบ็
เชือ่ม
ดว้ยกนั เมือ่ใชก้ารเชือ่มเตมิหลายเทีย่วเพือ่เตมิรอยต่อใหเ้ตม็



4. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) เป็นลกัษณะของรอ่งทีไ่มส่ม ่าเสมอทีข่อบแนว
เชือ่มบนโลหะชิน้งาน ซึง่เกดิจากการเชือ่ม

5. การแตกร้าวหรือรอยร้าว (Cracking) ทีเ่กดิขึน้ในแนวเชือ่มและโลหะชิน้งานอาจ
เป็นรอยรา้วตามยาว รอยรา้วตามขวาง รอยรา้วทีข่อบ รอยรา้วทีแ่อง่หลอมปลายแนว
เชือ่ม ใตแ้นวเชือ่มทีโ่ลหะเชือ่ม หรอืทีโ่ลหะชิน้งาน



6. การเกิดจากเทคนิคการเช่ือม (Welding Technic)

7. เครื่องมือและอปุกรณ์ในเครื่องเช่ือม

8. จดุบกพร่องอ่ืนๆ (Defects) การเชือ่มอารก์โลหะแก๊สคลุม
หรอืมกิ (MIG) จะมจีุดบกพรอ่งอืน่ ๆ ทีเ่กดิกบังานอกี ไดแ้ก ่
การบดิงอ ความไมส่มบรูณ์ในแนวเชือ่ม ลกัษณะผวิหน้าของแนว
เชือ่ม 
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หวัข้อเรื่อง



5.1 บทน ำ
กระบวนการเชือ่มฟลกัซค์อร์ หรอืกระบวนการเชือ่มแบบฟลกัซค์อรไ์วร์ หรอื

กระบวนการ
เชือ่มดว้ยลวดเชือ่มไสฟ้ลกัซ์ (Flux Core Arc Welding Process: FCAW) ไมไ่ด้
แตกต่าง
จากกระบวนการเชือ่มแบบMIG/MAG มากนกั ถงึแมว้า่การเชือ่มแบบฟลกัซค์อรน์ัน้ จะ
มี
การแบง่ประเภทและขอ้ก าหนดของลวดเชือ่มรวมทัง้ขอ้ก าหนดทีเ่กีย่วขอ้งอืน่ ๆ



5.2
หลกัการกระบวนการเช่ือมฟลกัซค์อร์

กระบวนการเชือ่มฟลกัซค์อรห์รอืกระบวนการเชือ่มดว้ยลวดเชือ่มไสฟ้ลกัซ์ (Flux 
Core 
Arc Welding: FCAW) เป็นกระบวนการเชือ่มโดยทัว่ไปเหมอืนกบักระบวนการเชื่อม
มกิ 
(MIG) แต่ลวดเชือ่มจะมฟีลกัซบ์รรจุอยูภ่ายในแทนทีจ่ะเป็นลวดตนั (Solid Wire) โดย
การใสผ่งฟลกัซท์ีเ่ป็นธาตุผสม (Alloying Constituents)ในแกนของลวดเชือ่มโลหะ



5.3
ข้อดีและข้อเสียของการเช่ือมฟลกัซค์อร์

5.3.1 ข้อดีของการเช่ือมฟลกัซค์อร์
1. แนวเชือ่มมคีุณภาพสงู
2. ผวิหน้าและรปูรา่งแนวเชือ่มไดข้นาดราบเรยีบดี
3. อตัราการเตมิเนื้อโลหะและประสทิธภิาพการเตมิเนื้อโลหะเชือ่ม
สงู
4. การเชือ่มในแนวเชือ่มแบบต่อฉาก (Fillet) ในทา่ระดบัดมีาก
5. สามารถเชือ่มโลหะทีเ่ป็นเหลก็ไดทุ้กชนิด
6. การเชือ่มระยะอารก์สามารถมองเหน็ไดง้า่ย
7. ลดปัญหาการเกดิรอยรา้วใตแ้นวเชือ่มได้



5.3.2 ข้อเสียของการเช่ือมฟลกัซค์อร์
1. เครือ่งมอืและอุปกรณ์ ชิน้สว่นบางชิน้ มรีาคาแพง
2. เมือ่เชือ่มเสรจ็จ าเป็นตอ้งมกีารเคาะสแลก (Slag)
3. ควนัทีเ่กดิจากเชือ่มมมีากกวา่กระบวนการเชือ่มมกิ (MIG)
4. ลวดเชือ่มฟลกัซค์อรป์ระเภทโลหะผสมสงู มรีาคาแพงมากกวา่ชนิดเสน้ลวดตนั 
(Solid Wire)
5. อุปกรณ์หลายชิน้ยากต่อการบ ารุงรกัษา เมือ่เทยีบกบักระบวนการเชื่อมไฟฟ้าดว้ย
เชือ่มหุม้ฟลกัซ์



5.4 เครื่องมือและอปุกรณ์ท่ีใช้ใน
กระบวนการเช่ือมฟลกัซค์อร์

เครือ่งมอือุปกรณ์ทีใ่ชใ้นกระบวนการเชือ่มฟลกัซค์อร์ มลีกัษณะเหมอืนกระบวนการ
เชือ่มมกิ (GMAW) ทุกประการ เพยีงแต่เปลีย่นไปใชล้วดฟลกัซค์อร์ (Flux-Cored 
Wire) 
คอืลวดทีม่ผีงฟลกัซบ์รรจอุยูใ่นลวดตรงแกน่กลาง ซึง่ประกอบดว้ยอุปกรณ์ทีส่ าคญั
ดงัต่อไปนี้



5.4.1 เครื่องเช่ือมกระบวนการเช่ือมฟลกัซค์อร์
(Welding Machine)
เครือ่งเชือ่มที ่ใชก้บักระบวนการเชือ่มฟลกัซค์อร์

5.4.2 ชดุป้อนลวด (Wire Feeder or 
Continuous Electrode)
ชุดป้อนลวดมหีน้าทีใ่นการขบัดนัลวดเชือ่มเขา้สู่
บรเิวณการอารก์ใหม้คีวามสม ่าเสมอ และต่อเนื่อง

5.4.3 หวัเช่ือม (Welding Torch)
หวัเชือ่มทีใ่ชใ้นกระบวนการเชือ่มฟลกัซ์
คอร์
ทีใ่ชส้ าหรบัการเชือ่มแบบกึง่อตัโนมตัไิดถู้ก
ออกแบบมาใชส้ าหรบัการเชือ่มดว้ยมอืนัน้



5.5 ลวดเช่ือมส าหรบัการเช่ือมฟลกัซค์อร์

ลวดเชือ่มเป็นสิง่ส าคญัทีสุ่ดในกระบวนการเชือ่มแบบฟลกัซค์อร์ และแตกต่างจากการ
เชือ่มแบบMIG/MAG ทัว่ไปอยา่งสิน้เชงิ ลวดเชือ่มชนิดฟลกัซค์อร์

5.5.1 คณุสมบติัท่ีได้จากฟลัก๊ในลวดเช่ือม
ในขณะทีท่ าการเชือ่ม ลวดเชือ่มจะถูกดงึออกจากมว้นลวดเชือ่ม
ผา่น
ไปยงัสายเชือ่ม และหวัเชือ่มจนกระทัง่อารก์กบัชิน้งานเชือ่มในทีสุ่ด



5.5.2 ประเภทของลวดเช่ือมฟลัก๊คอร์
1. ประเภทลวดเชือ่มฟลกัซค์อรท์ีผ่ลติขายในปัจจุบนั ม ี2 ประเภท ดงันี้

3. ลวดเช่ือมฟลกัซค์อรแ์บ่งประเภทการน าไปใชง้าน ได ้2 ประเภท คือ

(1) ลวดฟลกัซค์อรช์นิดทีต่อ้งใช้
แก๊ซปกคลุมแนวเชือ่ม

(2) ลวดฟลกัซค์อรช์นิดท่ีไม่
จ าเป็นตอ้งใชแ้ก๊ซปกคลมุแนวเช่ือม

2. ลวดเชือ่มฟลกัซค์อรแ์บง่ประเภทตามกลุ่มโลหะ

(2) ลวดเช่ือมฟลกัซค์อรส์  าหรบังานสเตนเลส(1) ลวดเช่ือมฟลกัซค์อรส์  าหรบังานเหล็ก



5.5.3 ข้อแนะน าการใช้งานลวดเช่ือมฟลกัซค์อร์
1. ใชก้ระแส DC+
2. ในการเชือ่มหลายชัน้ ใหค้วบคุมอุณหภมูขิณะเชือ่มใหต้ ่ากวา่ 150 องศาเซลเซยีส
3. หากใชแ้ก๊สผสมอารก์อน ใหล้ดกระแสเชือ่มต ่ากวา่กรณใีชแ้ก๊ส CO2 ได ้100%
4. ลวดเชือ่มฟลกัซค์อรล์นิคอลน์ LINCOLN PRIMACORE LW-71
5. ลวดเชือ่มฟลกัซค์อรฮ์ุนได SF-71
6. ลวดเชือ่มฟลกัซค์อรเ์ซนตอ์เีกลิ (SAINT EAGLE) AWS A 5.20 E71T-1C
7. ลวดเชือ่มไสฟ้ลกัซส์เตนเลสเทยีนไท่ TFW 308L AWS A5.22 E308LT1-1
8. ลวดเชือ่มฟลกัซค์อรส์เตนเลสเทยีนไท่ TFW 309L AWS A5.22 E309LT1-1
9. ลวดเชือ่มฟลกัซค์อรส์เตนเลสเทยีนไท่ TFW 316L AWS A5.22 E316LT1-1
10. ลวดเชือ่มฟลกัซค์อร์ TASETO GFW308L (AWS A5.22 E308LT0-1/4) 
11. ลวดเชือ่มฟลกัซค์อรฮ์ุนได SW-308L Cored AWS A5.22 E308LT1-1/4
12. ลวดเชือ่มฟลกัซค์อรฮ์ุนได SW-309L Cored AWS A5.22 E309LT1-1/4



5.6 เทคนิคการเช่ือมฟลกัซค์อร์

การเชือ่มฟลกัซค์อรไ์มจ่ าเป็นตอ้งใชเ้ทคนิคหรอืทกัษะในการเชือ่มมากนัก เพยีงแต่
เรยีนรู้
วธิกีารเดนิแนวเชือ่มใหถู้กตอ้ง โดยเทคนิคการเชือ่มฟลกัซค์อรม์ดีงันี้คอื
5.6.1 การเดินแนวเช่ือมแบบเดินหน้า (Forehand Welding)
การเดนิแนวเชือ่มแบบเดนิหน้าจะใหแ้นวเชือ่มทีก่วา้ง แต่มกีารหลอมลกึน้อยกวา่การ
เชือ่มแบบเดนิแนวเชือ่มถอยหลงั ซึง่เหมาะส าหรบัการเชือ่มชิน้งานทีม่คีวามหนาน้อย
5.6.2 การเดินแนวเช่ือมแบบถอยหลงั (Backhand Welding)
การเดนิแนวเชือ่มแบบถอยหลงั คอืจะใหแ้นวเชือ่มทีแ่คบ แต่มกีารหลอมลกึสงู ซึง่
เหมาะ
ส าหรบัการเชือ่มโลหะทีม่คีวามหนามาก



5.6.3 การเช่ือมฟลกัซค์อรแ์บบส่ายลวด
เพือ่ใหแ้นวเชือ่มมคีวามกวา้งมากขึน้ สามารถใชเ้ทคนิคการเชือ่มคลา้ยกบัการเชือ่ม
ดว้ยลวดเชือ่มไฟฟ้าหุม้ฟลกัซ์ หรอืการเชือ่ม MIG/MAG ทัว่ไป

การเชือ่มในต าแหน่งทา่ตัง้ (Vertical Position) สามารถกระท าได้
โดยตัง้ปลายหวัเชือ่มให ้ตัง้ฉากกบัชิน้งานทีจ่ะเชือ่ม แลว้เอยีง
ปลาย
หวัเชือ่มลงมา 45 องศา ในแนวดิง่



5.7
ระยะยื่นของลวดเช่ือม หมายถงึ ระยะของ
ลวดเชือ่มทีพ่น้ออกมาจากคอนแทคทพิ (Contact Tip) 
ถงึชิน้งานเชือ่ม ในกรณขีองลวดเชือ่มแบบ Gas
Shielded ควรใชร้ะยะยืน่ไมเ่กนิ 3/4 นิ้ว (19 มม.) มิ
เชน่นัน้แก๊สทีจ่า่ยปกคลุมแนวเชือ่มอาจไม่สามารถปก
คลุมแนวเชือ่มไดด้พีอ

ระยะยื่นของลวดเช่ือมฟลกัซค์อร์



5.8 อนัตรายท่ีเกิดขึน้จากการเช่ือมฟลกัซค์อร์

กระบวนการเชือ่มฟลกัซค์อรเ์ป็นกระบวนการท างานทีน่ิยมกนัอยา่งแพร่หลายทีใ่ช้
ส าหรบัต่อวสัดุประเภทโลหะ ในระหวา่งการเชือ่มจะเกดิควนัละอองโลหะขึน้ซึง่เป็น
อนัตรายต่อผูป้ฏบิตังิานเชือ่ม ดงันัน้อนัตรายทีเ่กดิจากการเชือ่มแบง่กลุ่มไดด้งันี้
5.8.1 อนัตรายท่ีเกิดจากควนัละอองหรือฝุ่ นโลหะ
อนัตรายทีเ่กดิขึน้จากควนั ละอองโลหะ หรอืฝุ่ นโลหะทีเ่กดิจากการเชือ่ม ซึง่ควนั 
ละอองโลหะ หรอืฝุ่ นโลหะทีเ่กดิขึน้จากการเผาไหมข้องลวดเชือ่มและชิน้งานเชือ่ม



5.8.2 อนัตรายจากแกส๊ท่ีเกิดจากการเช่ือมหรือแกส๊ปกคลมุ
หน้าทีข่องแก๊สปกคลุมในงานเชือ่ม คอื การป้องกนัเนื้อเชือ่มจากการปนเป้ือนหรอืการ
ท าปฏกิริยิาจากอากาศและความชืน้ทีอ่ยูร่อบขา้ง ซึง่การปนเป้ือนของอากาศและ
ความชืน้จะท าใหไ้ดคุ้ณภาพของเนื้อเชือ่มต ่ากวา่ปกตหิรอืท าใหก้ารเชือ่มท าไดย้ากขึน้

5.8.3 อนัตรายจากรงัสีท่ีเกิดจากการเช่ือม (Welding Radiation)
อนัตรายจากรงัสทีีเ่กดิจากการเชือ่ม
1. รงัสีอลัตราไวโอเลต หากมคีวามเขม้ขน้สงูจะท าใหเ้นื้อเยือ่ของรา่งกายและตาไหม้
อยา่งรวดเรว็ ปัจจุบนัยงัพบวา่รงัสอีลัตราไวโอเลตท าใหเ้กดิมะเรง็ผวิหนงัอกีดว้ย
2. แสง เป็นรงัสทีีม่องเหน็ไดด้ว้ยตา เมือ่เกดิการอารก์และไมป้่องกนัตาจะท าใหต้าพรา่มวั
และมองไมเ่หน็ชัว่ขณะหนึ่ง
3. รงัสีอินฟราเรด ถา้สะสมเอาไวจ้ะเป็นตอ้กระจกหรอืเป็นอนัตรายต่อเยือ่ตาได ้ส าหรบั
รงัสอีนิฟราเรดนี้นบัวา่มอีนัตรายรา้ยแรงทีสุ่ดเมือ่เทยีบกบัรงัสอีื่น ๆ ทีเ่กดิจากการเชือ่ม
และ
ตดัโลหะ



5.8.4 อนัตรายท่ีเกิดจากกระแสไฟฟ้า
โดยปกตแิลว้มขีอ้ควรระวงัและแนวทางป้องกนัอนัตรายจากไฟฟ้าดูดมากมาย สิง่แรก
ที่
ควรค านึงถงึ คอื อุปกรณ์ต่าง ๆ ทีใ่ชใ้นการเชือ่มนัน้อยูใ่นสภาพทีด่ ีเรยีบรอ้ย พรอ้ม
ใช้
งาน และอุปกรณ์ต่าง ๆ
5.8.5 อนัตรายท่ีเกิดจากการระเบิดหรือลกุไหม้
การเกดิการระเบดิหรอืลุกไหมน้บัเป็นอนัตรายอนัอาจเกดิขึน้ไดใ้นขณะเชื่อม ถา้ไมห่า
วธิี
ป้องกนัทีด่พีอ การเชือ่มแบบต่าง ๆ ยอ่มท าใหเ้กดิประกายไฟและสะเกด็ไฟกระเดน็



5.9 ปัญหำในกำรเชื่อมฟลักซค์อร์

กระบวนการเชือ่มแบบฟลกัซค์อร์ (Flux Cored Arc Welding) เป็นกระบวนการเชือ่ม
หนึ่งส าหรบัอุตสาหกรรมหนกั งานโครงสรา้งเหลก็ โครงสรา้งสะพาน และงานซ่อม
บ ารุง
อุปกรณ์เครือ่งจกัร ทีม่ ัน่ใจไดใ้นคุณภาพการเชือ่ม แต่อยา่งไรกต็ามชา่งเชือ่มหรอื
ผูเ้กีย่วขอ้งอาจจะพบปัญหาในทางปฏบิตังิาน5.9.1 สแลกฝังใน (Slag Inclusions)
สแลกฝังในเป็นปัญหาพืน้ฐานชนิดหนึ่งส าหรบักระบวนการ
เชือ่มฟลกัซค์อร์ มกัจะพบบอ่ยในการเชือ่มทีไ่มใ่ชท่า่ราบ



5.9.2 การหลอมตวักลบั (Burn Back) ของลวดเช่ือมฟลกัซค์อร์
การเกดิการหลอมตวักลบัของลวดเชือ่มตอนหยุดเชือ่ม (Burn Back) จะท าใหล้วด
เชือ่ม
ละลายอุดตนับรเิวณคอนแทคทพิและตอ้งเสยีเวลาในการน าลวดออก

5.9.3 การหลอมละลายหรือการหลอมลึกไม่สมบรูณ์ (Lack of 
Fusion)
การหลอมละลายหรอืการหลอมลกึไมส่มบรูณ์ สว่นมากเกดิจากการทีช่า่งเชือ่มใชมุ้ม
ลวด
เชือ่มไมเ่หมาะสม ถา้ชา่งเชือ่มใชก้ารเชือ่มแบบสา่ยลวดเชือ่มในจุดทีไ่มส่มควร จะท า
ให้
น ้าลวดเชือ่มหลอม



5.9.4 ปัญหาของการเกิดลวดพนักนั
ท่ีล้อขบัลวดเช่ือม (Bird Nesting)
ปัญหาลวดเชือ่มพนักนับรเิวณลอ้ขบัลวดเชือ่ม 
เกดิขึน้จากการทีล่วดเชือ่มไมส่ามารถถูกขบั
ผา่นสายเชือ่มไปยงัหวัเชือ่มไดอ้ยา่งสะดวก

5.9.5 การหลอมลึก
การเชือ่มใหเ้กดิการหลอมลกึทีด่นีัน้จ าเป็นอยา่งยิง่ส าหรบังานทีต่อ้งการความสมบรูณ์
และมคีุณภาพแนวเชือ่มสงู

5.9.6 การเกิดตามดหรือรพูรนุในแนวเช่ือม (Porosity)
ปัญหาตามดหรอืรพูรุนในแนวเชือ่ม เกดิจากแก๊สทีอ่ยูใ่นน ้าโลหะพยายามทีจ่ะลอย
ขึน้
สูด่า้นบน และถูกกกัอยูบ่นผวิหรอืใตแ้นวเชือ่มในขณะทีแ่นวเชือ่มแขง็ตวัลง





➢ 6.8 ตวัแปรท่ีมีผลต่อการปฏิบติัการ
เช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์

➢ 6.1 บทน า

➢ 6.2 หลกัการกระบวนการเช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์

➢ 6.3 ข้อดีและข้อเสียของการเช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์

➢ 6.4 เครื่องมืออปุกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการ
เช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์

➢ 6.5 ลวดเช่ือมส าหรบัการเช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์

➢ 6.6 การเกบ็รกัษาลวดเช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์

➢ 6.7 ฟลกัซห์รือผงเช่ือมซบัเมอรจ์

หวัข้อเรื่อง



6.1 บทน า
กระบวนการเชือ่มทีน่ ามาใชง้านในปัจจุบนัมมีากมายหลายกรรมวธิ ีซึง่แต่ละกรรมวธิี
กม็ี
การใชง้านทีแ่ตกต่างกนัออกไป เชน่ กระบวนการเชือ่มอารก์ใตฟ้ลกัซ์ (Submerged 
Arc 
Welding Process: SAW)เป็นกระบวนการเชือ่มไฟฟ้าชนิดหนึ่งทีใ่ชค้วามรอ้นจาก
การ
อารก์ระหวา่งลวดเชือ่มเปลอืยกบัโลหะชิน้งานลวดเชือ่มถูกป้อนมาอยา่งต่อเนื่อง



กระบวนการเชือ่มอารก์ใตฟ้ลกัซห์รอืการเชื่อมซบัเมอรจ์ (Submerged Arc Welding 
Process) เป็นกระบวนการเชือ่มอารก์ไฟฟ้าชนิดหนึ่ง การเชือ่มเกดิขึน้ด้วยความรอ้น
จาก
การอารก์ระหวา่งลวดเชือ่มเปลอืยกบัโลหะชิน้งาน ลวดเชือ่มจะถูกป้อนมาอยา่ง
ต่อเนื่อง

6.2 หลกัการกระบวนการเช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์



6.3
ข้อดีและข้อเสียของการเช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์

6.3.1 ข้อดีของการเช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์
1. ขณะปฏบิตังิานเชือ่มไมต่อ้งใชห้น้ากากก าบงั 
2. แนวเชือ่มมกีารหลอมเหลวซมึลกึสงู การเชือ่มซอ้นแนวหลาย
แนว 
3. ใหก้ระแสไฟ ความเรว็ในการเชือ่ม และอตัราการเตมิลวดเชื่อม
สงู 
4. ชิน้งานไมจ่ าเป็นตอ้งบากรอ่งรอยต่อใหล้กึมาก 
5. รปูรา่งแนวเชือ่มสมบรูณ์ สม ่าเสมอ มคีุณภาพ
และประสทิธภิาพของแนวเชือ่มสงู



6.3.2 ข้อเสียของการเช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์
1. สามารถเชือ่มไดเ้ฉพาะทา่ราบหรอืทา่ระดบัเทา่นัน้
2. กรณถีา้ฟลกัซไ์มม่คีุณภาพจะท าใหง้านเสยีหายได ้เนื่องจากเกดิรพูรุนได้
3. การเตรยีมรอยต่อบางอยา่งมคีวามยุง่ยาก เชน่ การบากรอ่งเปิดชว่ง Root Opening
จะตอ้งใชแ้ผน่หลงัรอง เพือ่ป้องกนัฟลกัซร์ว่งหล่น
4. สแลก (Slag) ของแขง็ทีเ่กดิจากการหลอมละลายของฟลกัซจ์ะตอ้งก าจดัออกจาก
รอย
เชือ่มกอ่นทีจ่ะท าการเชือ่มทบัแนวเชือ่มแต่ละแนวต่อไป
5. การเชือ่มโลหะงานทีม่คีวามหนาน้อยกวา่ 5 มม. ไมเ่หมาะทีจ่ะน ามาเชือ่ม เพราะวา่
ควบคุมการทะลุไดย้าก



6.4 เครื่องมืออปุกรณ์ท่ีใช้ใน
กระบวนการเช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์

เครือ่งมอือุปกรณ์ทีใ่ชใ้นกระบวนการ
เชือ่มอารก์ใตฟ้ลกัซ์ ประกอบดว้ย
อุปกรณ์ทีส่ าคญัดงัต่อไปนี้

6.4.1 เครื่องเช่ือม (Welding Machine or Power Supply)
เครือ่งเชือ่มทีใ่ชใ้นกระบวนการเชือ่มอารก์ใตฟ้ลกัซ์ จะถูกออกแบบมาเป็นพเิศษ
ส าหรบั
การเชือ่ม



6.4.2 ชดุป้อนลวด (Wire Feeder)
ระบบควบคุมการท างานการป้อนลวดเชือ่ม 
เป็นลวดเชือ่มหลอมเหลวชนิดสิน้เปลอืง
(Consumable Electrode) ถา้เป็นเครือ่ง
เชือ่มชนิด Drooping

6.4.3 หวัเช่ือม (Welding Head)
หวัเชือ่มส าหรบัการเชือ่มแบบกึง่อตัโนมตั ิ(Semiautomatic Welding) ประกอบดว้ย 
หวัเชือ่มสายเชือ่ม ซึง่เป็นตวัน าลวดเชือ่มไปยงับรเิวณการอารก์ และมทีีใ่สฟ่ลกัซ์
ขนาด
เลก็ตดิอยูก่บัหวัเชือ่ม



6.4.4 ฟลกัซ ์(Flux)
ฟลกัซจ์ะมลีกัษณะเป็นเมด็เลก็ ๆ สามารถหลอมเหลวได ้ท าหน้าทีเ่ชน่เดยีวกบัสาร
พอก
หุม้ลวดเชือ่มทีใ่ชส้ าหรบัการเชือ่มดว้ยลวดหุม้ฟลกัซ์ คอืจะชว่ยป้องกนัออกซเิจนและ
ไนโตรเจนรอบ ๆ

6.4.5 ลวดเช่ือม (Electrode Wire)
ลวดเชือ่มทีน่ ามาใชส้ าหรบัการเชือ่มอารก์ใตฟ้ลกัซ์ เป็นลวดเชือ่มตนัและเปลอืยยาว
ต่อเนื่องถา้เป็นลวดเชือ่มเหลก็คารบ์อน ผวิดา้นนอกจะเคลอืบไวด้ว้ยทองแดง เพือ่
ป้องกนัสนิม



6.5
ลวดเช่ือมส าหรบัการเช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์

6.5.1 ลวดเช่ือมไฟฟ้าเหลก็กล้าคารบ์อนและฟลกัซ์
ส าหรบัการเชือ่มอารก์ใตฟ้ลกัซม์าตรฐาน AWS A 5.17-89
สญัลกัษณ์ลวดเช่ือม



6.5.2 ลวดเช่ือมไฟฟ้าเหลก็กล้าไร้สนิมเปลือยส าหรบัการเช่ือมอารก์
ใต้ฟลกัซ์มาตรฐาน AWS A 5.9-93
สญัลกัษณ์ลวดเช่ือม

ประเภทของลวดเช่ือม
ประเภทของลวดเชือ่ม แบง่ออกเป็นประเภทใหญ่ ๆ ไดด้งันี้
1. กลุ่ม ER 2XX เชน่ ER 209 และ ER 218
2. กลุ่ม ER 3XX เชน่ ER 308, ER 308L และ ER 309LMo
3. กลุ่ม ER 4XX เชน่ ER 409, ER 410NiMo และ ER 446LMo
4. กลุ่ม ER 5XX เชน่ ER 502 และ ER 505
5. กลุ่ม ER 6XX เชน่ ER 630



6.6
การเกบ็รกัษาลวดเช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์

การเกบ็รกัษาลวดเชือ่มอารก์ใตฟ้ลกัซ์ ส าหรบัเหลก็กลา้คารบ์อน โดยสว่นมากจะมว้น
เกบ็ไวใ้นวงลอ้โดยมกีล่องบรรจุใสเ่พือ่ป้องกนัสนิม สว่นลวดเชือ่มชนิดเป็นขดจะใช้
ส าหรบัการคา้ แต่ชนิดตรงจะใชส้ าหรบัหอ้งปฏบิตักิาร ปรมิาณของขดลวดจะขึน้อยูก่บั
การออกแบบทีใ่ชส้ าหรบัการมว้นเกบ็ ซึง่มนี ้าหนกัตัง้แต่113, 130, 218, 305 และ 
435 
กโิลกรมั



6.7
ฟลกัซห์รือผงเช่ือมซบัเมอรจ์

6.7.1 คณุสมบติัของฟลัก๊หรือผงเช่ือมซบัเมอรจ์
ฟลกัซห์รอืผงเชือ่มซบัเมอรจ์เป็นเมด็แรท่ีม่สีว่นผสมหลายอยา่ง 
1. ผงเชือ่มซบัเมอรจ์นี้ใชคู้ก่บัลวดเชือ่มอารก์ใตฟ้ลกัซ์
2. เหมาะส าหรบัเชือ่มในแนวยาว หรอืวตัถุทรงกลมทีเ่ป็นชิน้งานใหญ่ ๆ หรอืถงั/ทอ่ชิน้
ใหญ่ ๆ แนวเชือ่มทีไ่ดจ้ะสวยเรยีบ ทนต่อแรงดงึสงู
3. ทนต่อการกดักรอ่นและขีต้ะกรนัเคาะออกงา่ย จะไดช้ิน้งานทีม่ปีระสทิธภิาพและน่า
พอใจเมือ่เชือ่มดว้ยฟลกัซช์นิดนี้
4. ใชส้ าหรบัการเชือ่มแผน่เหลก็ไดห้นามากกวา่ 20 มม. 
5. เครือ่งจกัรกลเชือ่มไดท้ัง้ดา้นเดยีวหรอืสองดา้นของแผน่ในรอ่ง I รอ่ง V รอ่ง X หรอื
รอ่ง U (V) หมายเหต ุควรเกบ็ในทีแ่หง้ อุณหภมูติ ่า มอีากาศถ่ายเท



6.7.2 ประเภทฟลกัซห์รือผงเช่ือมซบัเมอรจ์ แบง่ออกไดด้งันี้
1. Fused Flux ถูกผลติจากวตัถุดบิหลายชนิดผสมรวมกนัในเตาไฟฟ้า จากนัน้เตรยีมให้
ได้
ตามขนาดทีต่อ้งการ
2. Bened Flux ถูกผลติจากวตัถุดบิหลายชนิดทีเ่ป็นผง และน ามาผสมกนั โดยใช้
โพแทสเซยีมซลิเิกต (Potassium Silicate) หรอืโซเดยีมซลิเิกต (Sodium Silicate) 
3. Mechanical Mixed Flux จะใช้ Fused Flux และ Bended Flux ผสมกนัใหไ้ดส้ดัสว่น
ตามทีต่อ้งการ6.7.3 ความกว้างและความลึกของชัน้ฟลกัซ์
ความกวา้งและความลกึของชัน้ฟลกัซ์ มผีลต่อรปูรา่งและ
ความแขง็แรงของรอยเชือ่ม ถา้ชัน้ของฟลกัซม์คีวามลกึมาก
จะ
ท าใหแ้ก๊สทีเ่กดิจากการเชือ่มระบายออกไดย้าก เป็นผลให้
รอย
เชือ่มเกดิการบดิตวัมากกวา่ปกติ



6.8 ตวัแปรท่ีมีผลต่อการปฏิบติัการ
เช่ือมอารก์ใต้ฟลกัซ์

6.8.1 กระแสท่ีใช้
กระแสทีใ่ชม้ผีลต่ออตัราการหลอมเหลวของลวดเชือ่ม ความลกึของรอยเชือ่ม และ
การ
หลอมเหลวของชิน้งาน หากเพิม่กระแสจะมแีนวโน้มใหต้วัแปรต่าง ๆ มคีา่สูงขึน้ แต่
ถา้
กระแสสงูเกนิไปจะท าใหส้ิน้เปลอืงลวดเชือ่ม และรอยเชือ่มทีไ่ดใ้หญ่เกนิไป
6.8.2 แรงดนัในการเช่ือม
ในการปรบัแรงดนัจะปรบัตามคา่ความยาวในการอารก์ระหวา่งลวด
เชือ่มและชิน้งาน หากแรงดนัเพิม่ ความยาวในการอารก์จะมากขึน้ 
ในทางตรงกนัขา้มถา้แรงดนัลดลงความยาวในการอารก์กจ็ะลดลง
คา่แรงดนัจะมผีลกระทบต่ออตัราการสิน้เปลอืงของลวดเชื่อมไม่
มาก
เหมอืนกบักระแสทีใ่ช้



6.8.3 ความเรว็ในการเช่ือม
1. เพิม่ความเรว็ในการเชือ่ม จะท าให้

(1) ความรอ้นทีใ่ชใ้นการเชือ่มต่อหนึ่งหน่วยความยาวของรอยเชือ่มลดลง
(2) ปรมิาณของโลหะทีเ่ตมิลงไปในรอยเชือ่มต่อหน่วยความยาวของรอยเชือ่ม
ลดลง ซึง่ท าใหค้วามแขง็ลดลง ท าใหร้อยเชือ่มมขีนาดเลก็ลง โดยคา่ความเรว็ใน
การเชือ่มจะมผีลต่อการซมึลกึมากกวา่กระแสทีใ่ช ้ถา้ความเรว็สงูเกนิไปจะท าให้
เกดิอนัเดอรค์ตั (Under Cut) อารก์โบลว (Arc Blow)รอยเชือ่มมคีวามพรุนมากขึน้ 
(Porosity)

2. ความเรว็ในการเชือ่ม คอื ถา้เพิม่ความเรว็ต ่าเกนิไป จะท าให้
(1) รอยเชือ่มจะโคง้ ซึง่จะเกดิการแตกรา้วขึน้
(2) เกดิการอารก์ทีรุ่นแรงเกนิไป
(3) สแลก (Slag) จะละลายเขา้สูร่อยเชือ่ม 
และรอยเชือ่มจะมลีกัษณะหยาบ





➢ 7.7 การพิจารณาเลือกใช้แกส๊ปกคลมุ
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7.1 บทน า 

กระบวนการเช่ือมแบบอารก์ (Arc Welding) มหีลายกระบวนการทีต่อ้งใช้
แก๊ส
จากภายนอกมาชว่ยปกคลุมขณะท าการอารก์ ไดแ้ก ่กระบวนการเชือ่มทกิ (GTAW : 
TIG) 
กระบวนการเชือ่มมกิ (GMAW :MIG/MAG) และกระบวนการเชือ่มไสฟ้ลกัซ์ (FCAW)

แกส๊ปกคลมุ คอื แก๊สเฉื่อยหรอืกึง่เฉื่อย ทีใ่ชใ้น
กระบวนการเชือ่มทกิ (TIG หรอื 
GTAW) และการเชือ่มมกิ (MIG 
หรอื GMAW) หน้าทีข่องแก๊ส
ปกคลุมในงานเชือ่ม



7.2
แกส๊ปกคลมุ (Shielding Gas) หมายถงึ แก๊สทีใ่ชส้ าหรบัปกคลุมแนวเชื่อมและ

บอ่
หลอมละลาย เพือ่ไมใ่หอ้ากาศหรอืออกซเิจน ไนโตรเจน และความชืน้โดยรอบเขา้ไป
ท า
ปฏกิริยิาในขณะเชือ่ม ซึง่การปนเป้ือนของอากาศและความชืน้จะท าใหไ้ด้คุณภาพ
ของ
เนื้อเชือ่มต ่ากวา่ปกต ิหรอืท าใหก้ารเชือ่มท าไดย้ากขึน้

ความหมายของแกส๊ปกคลุม



7.3 วตัถปุระสงคข์องการใช้แกส๊ปกคลมุ 

แก๊สปกคลุมจะตอ้งเลอืกใชใ้หเ้หมาะสมกบังานและขบวนการเชือ่ม ดงันัน้จ าเป็นตอ้ง
ศกึษาคุณสมบตัแิละคุณลกัษณะของแก๊สปกคลุมต่าง ๆ กอ่น การใชแ้ก๊สปกคลุมมี
วตัถุประสงคเ์พือ่เพิม่ประสทิธภิาพใหแ้กก่ารเชือ่มและการตดั 3 ประการ คอื
7.3.1 เพื่อท าให้อนุภาคท่ีมีประจไุฟฟ้าแตกตวัให้อิ
ออน (Ionization Potential)
เพือ่ท าใหอ้นุภาคทีม่ปีระจุไฟฟ้าแตกตวัใหอ้อิอน การเป็นการสรา้ง
พลงังานทีจ่ าเป็นในการดงึอเิลก็ตรอน (Electron) ออกจากอะตอม
ของแก๊ส (Gas Atom) การแตกตวัใหอ้อิอน ณ อุณหภมูขิองการ
อารก์มผีลต่อการสง่ถ่ายพลงังานความรอ้น (Heat Energy)



7.3.2 เพื่อการน าความร้อน (Thermal Conductivity)
เพือ่การน าความรอ้นเป็นความสามารถในการน าความรอ้นของแก๊สชลีดท์ีต่ ่า เชน่ 
แก๊ส
อารก์อนท าใหก้ารอารก์เกดิความเขม้ขน้สงูเฉพาะจุด และเป็นบรเิวณแคบ7.3.3 เพ่ือการท าปฏิกิริยากบัแนวเช่ือม (Reactivity)
เพือ่การท าปฏกิริยิากบัแนวเชือ่ม หมายถงึ แก๊สชลีดท์ าปฏกิริยิากบัแนวเชือ่ม แก๊ส
อารก์อนและแก๊สฮเีลยีมต่างเป็นแก๊สเฉื่อย (Inert Gas)
1. แก๊สไฮโดรเจน (Hydrogen: H) เป็น Reducing Gas
2. แก๊สออกซเิจน (Oxygen: O2) และแก๊สคารบ์อนไดออกไซด ์(Carbon Dioxide)
3. แก๊สไนโตรเจน (Nitrogen: N2) ใชแ้รงเคลื่อนไฟฟ้าสงู กระแสเชือ่มสงู



7.4
แก๊สทีใ่ชป้กคลุมแนวเชือ่มจะมผีลต่อคุณสมบตัขิองแนวเชือ่มและชว่ยป้องกนัอากาศ
จากภายนอกเขา้รวมตวักบัแนวเชือ่ม ซึง่จะสง่ผลท าใหแ้นวเชือ่มเกดิขอ้บกพรอ่ง

ประโยชน์ของการใช้แกส๊ปกคลมุแนวเช่ือม

1. ชว่ยป้องกนัแนวเชือ่มเกดิมลทนิโดยป้องกนับรรยากาศภายนอกไมใ่หร้วมตวักบัแนว
เชือ่ม
2. ชว่ยท าใหร้วมตวักบัสารไล่แก๊สออกซเิจนในลวดเชือ่มละลายออกไซดแ์ละสนิมบน
ผวิชิน้งานไมใ่หร้วมตวักบัแนวเชือ่ม
3. ชว่ยท าใหโ้ครงสรา้งภายในของแนวเชือ่มเรยีงตวักนัอยา่งหนาแน่นสมบรูณ์
4. ชว่ยท าใหแ้นวเชือ่มมสีมบตัทิางกลทีด่ี
5. ชว่ยใหแ้นวเชือ่มมรีปูทรงทีด่ ีสะเกด็โลหะตดิน้อย
6. ชว่ยท าใหก้ระแสไฟเชือ่ม วิง่จากลวดเชือ่มขา้มเปลวอารก์ไป
สูโ่ลหะงาน



7.5 ชนิดของแกส๊ปกคลุม 
แกส๊ปกคลมุมีหลายชนิด การเลอืกใชข้ึน้อยูก่บัชนิดของโลหะทีเ่ชื่อมและ
กระบวนการ
เชือ่ม การเลอืกแก๊สปกคลุมบางชนิดไมเ่หมาะสมหรอืช่างเช่ือมจะตอ้งรูจ้กัชนิดของ
แก๊ส
ท่ีใช ้ซึง่แบ่งออกได ้4 ชนิด ดงันี ้
1. แก๊สเฉื่อย (Inert Gas) 
2. แก๊สปกคลุมแอคทฟี (Active Shield Gas) 
3. อนัรแีอคทฟีแก๊ส (Unreactive Gas) 
4. แก๊สผสม (Mixture Gas)



7.5.1 แกส๊เฉ่ือย (Inert Gas)
แก๊สเฉื่อยทีเ่ป็นแก๊สชลีด์ คอื แก๊สอารก์อน (Ar) แก๊สฮเีลยีม (He) หรอืแก๊สทัง้สอง
ผสม
กนัเปลวอารก์จะเกดิขึน้อยา่งอสิระระหวา่งปลายอเิลก็โทรดทงัสเตนทีไ่ม่หลอม
ละลาย
ในกรณเีชือ่มทกิ (TIG)

1. แกส๊อารก์อน (Ar) เป็นอเิลค็โทรดเฉื่อยน าความรอ้นต ่า มคีวามหนาแน่น 1.784 
กก./ลบ.ม.เกดิเปลวอารก์แคบและมคีวามเขม้สงูท าใหไ้ดร้บัพลงังานและความรอ้นสงู
2. แกส๊ฮีเลียม (Helium: He) เป็นแก๊สเฉื่อยเชน่เดยีวกบัอารก์อน มคีวามหนาแน่น 
1.784กก./ลบ.ม. มศีกัยก์ารเกดิออิอน 24.5 eV จงึน าความรอ้นไดด้ี
สรุป แก๊สฮเีลยีมสามารถใชเ้ชือ่มโลหะชิน้งานทีเ่ป็นตวัน าความรอ้นทีด่ ีเชน่ ทองแดง
และอะลูมเินียม เป็นตน้ สามารถชว่ยใหค้วามเรว็ในการเชือ่มสงูกวา่ดว้ย แก๊สฮเีลยีม
มี
น ้าหนกัเบากวา่อากาศท าใหห้นีออกจากหวัฉดี และพุง่ลงภายใตเ้ปลวอารก์



7.5.2 แกส๊ปกคลมุแอคทีฟ (Active Shield Gas)
ปกตแิลว้แก๊สเฉื่อยทีน่ ามาใชเ้ป็นแก๊สปกคลุมหรอืแก๊สชลีด์ จะมปีฏกิริยิาทีเ่ฉื่อย โดย
ตวั
ทีแ่สดงปฏกิริยิาแอคทพี ตรงต าแหน่งแนวเชือ่ม คอื แก๊สไฮโดรเจน ออกซเิจน และ
คารบ์อนไดออกไซด์1. แกส๊คารบ์อนไดออกไซด ์(CO2) จะอยูใ่นลกัษณะของสารประกอบ โดยประกอบ
ดว้ยแก๊สคารบ์อนมอนนอกไซดก์บัแก๊สออกซเิจน มคีวามหนาแน่น 1.977 กก./ลบ.ม.
2. แกส๊ออกซิเจน (O2) มสีญัลกัษณ์ทางเคมวีา่ O2 มมีากในอากาศประมาณ 21 
เปอรเ์ซน็ตน์อกจากนี้ออกซเิจนยงัอยูใ่นรปูทีร่วมตวักบัธาตุอืน่
3. แกส๊ไฮโดรเจน (H) คุณสมบตัแิก๊สไฮโดรเจน เป็นธาตุทีเ่บาทีสุ่ด และเป็น
องคป์ระกอบของน ้าทีเ่ป็นปัจจยัทีส่ าคญัมากทีสุ่ดของสิง่มชีวีติบนโลก



7.5.3 อนัรีแอคทีฟแกส๊ (Unreactive Gas)
แกส๊ไนโตรเจน (N2) น ามาใชเ้ป็นแก๊สปกคลุมส าหรบัการเชือ่มทองแดง ทองแดง
เจอื
ใหคุ้ณสมบตักิารเชือ่มคลา้ยกบัแก๊สฮเีลยีม แต่การซมึลกึดกีวา่แก๊สอารก์อน7.5.4 แกส๊ผสม (Mixture Gas)
1. แกส๊อารก์อน + แกส๊ฮีเลียม (Ar + He)
2. แกส๊อารก์อน + แกส๊ออกซิเจน (Ar + O2)
3. แกส๊อารก์อน + แกส๊ไฮโดรเจน (Ar + H)
4. แกส๊อารก์อน + แกส๊คารบ์อนไดออกไซด ์(Ar + CO2)
5. แกส๊อารก์อน + แกส๊ไนโตรเจน (Ar + N2)
6. แกส๊อารก์อน + แกส๊คลอรีน (Ar + Cl)
7. แกส๊อารก์อน + แกส๊ออกซิเจน + แกส๊คารบ์อนไดออกไซด ์(Ar + O2 + CO2)
8. แกส๊อารก์อน + แกส๊ฮีเลียม + แกส๊ออกซิเจน (Ar + He + O2)
9. แกส๊อารก์อน + แกส๊คารบ์อนไดออกไซด ์+ แกส๊ไฮโดรเจน (Ar + CO2 + H)
10. แกส๊อารก์อน + แกส๊ฮีเลียม + แกส๊คารบ์อนไดออกไซด ์(Ar + He + CO2)



7.6
คณุสมบติัของแกส๊ปกคลมุ

แก๊สทีใ่ชป้กคลุมแนวเชือ่มจะมผีลต่อคุณสมบตัแินวเชือ่ม และชว่ยป้องกนัอากาศจาก
ภายนอกเขา้รวมตวักบัแนวเชือ่ม เพราะวา่บรรยากาศรอบ ๆ

นอกจากน้ีคณุสมบติัพืน้ฐานของแกส๊ปกคลมุรอยเช่ือม ไดแ้ก่
1. สามารถปกคลุมบรเิวณอารก์ ป้องกนัอากาศภายนอกเขา้มาท าปฏกิริยิา และความ
สกปรกกบัโลหะหลอมเหลว เชน่ ไนโตรเจน ออกซเิจน และความชืน้
2. สมบตัทิางความรอ้น ไดแ้ก ่การน าความรอ้น การพาความรอ้น ซึง่มอีทิธพิลต่อ
แรงเคลื่อนอารก์และมผีลต่อรปูรา่งรอยเชือ่ม
3. การเกดิปฏกิริยิา บรเิวณผวิหน้าชิน้งาน เชน่ ปฏกิริยิาท าความสะอาดชิน้งาน เพือ่
ก าจดัออกไซดอ์อก



7.7
การพิจารณาเลือกใช้แกส๊ปกคลมุ

แกส๊ปกคลมุมีหลายชนิด การเลอืกใชข้ึน้อยูก่บัชนิดของโลหะทีเ่ชือ่ม และ
กระบวนการ
เชือ่ม การเลอืกแก๊สปกคลุมอยา่งไมเ่หมาะสม อาจท าใหเ้กดิผลเสยีในดา้นคณุภาพของ
เนื้อเชือ่ม และเสยีเวลาในการแกไ้ขชิน้งาน1. ชนิดของโลหะชิน้งานและกระบวนการเชือ่มทีใ่ช้
2. ชนิดของลวดเชือ่มกบัลกัษณะของแก๊สปกคลุมทีใ่ช้
3. ลกัษณะการสง่ถ่ายโอนน ้าโลหะและลกัษณะการอารก์
4. อตัราความเรว็ของการเชือ่ม
5. ความตอ้งการการหลอมลกึหรอืการซมึลกึ ความกวา้ง รปูรา่ง และขนาดของรอยเชื่อม
6. สมบตัทิางกลของรอยเชือ่มทีต่อ้งการ และขอ้ก าหนดอืน่ ๆ ทีต่อ้งการ
7. ราคาของแก๊สทีใ่ช ้และความยากงา่ย ในการจดัหาซือ้





➢ 8.1 บทน ำ

➢ 8.3 ต ำแหน่งท่ำเช่ือมตำมมำตรฐำนสำกล
ISO 6974 มำตรฐำน ISO 6974/1990

➢ 8.2 ต ำแหน่งท่ำเช่ือมและต ำแหน่งท่ำเช่ือมท่ี
ก ำหนดโดยมำตรฐำนอเมริกนั (AWS)

➢ 8.5 แนวเช่ือมบำกร่องและกำรออกแบบ
รอยต่อบำกร่องในงำนเช่ือม

➢ 8.6 แนวเช่ือมฟิลเลทและกำร
ออกแบบรอยต่อแนวเช่ือมฟิลเลท

➢ 8.7 เทคนิคกำรส่ำยลวดเช่ือม
และกำรต่อรอยเช่ือม

➢ 8.4 รอยต่อในงำนเช่ือมหวัข้อเรื่อง



8.1
ทา่เชือ่มพืน้ฐานในงานเชือ่ม (Welding Position) ในงานเชือ่มไมว่า่จะเป็นเชือ่ม 

แก๊ส เชือ่มไฟฟ้าและเชือ่มดว้ยแก๊สปกคลุม ทา่เชือ่มทีส่ามารถท าการเชือ่มไดง้า่ย
และ
มปีระสทิธภิาพมากทีสุ่ดเพือ่เกดิการซมึลกึและไดเ้นื้อรอยเชือ่มทีม่ากพอทีจ่ะท าให้
เกดิความแขง็แรง ซึง่การออกแบบการบากร่องนี้ จะท าการบากรอ่งแบบใดนัน้
ขึน้อยู่
กบัความหนาของชิน้งานเป็นหลกั

บทน ำ



8.2 ต ำแหน่งท่ำเช่ือมและต ำแหน่งท่ำเช่ือม
ท่ีก ำหนดโดยมำตรฐำนอเมริกนั (AWS)

8.2.1 ต ำแหน่งท่ำเช่ือม (Welding Positions)
การเชือ่มจะใหไ้ดคุ้ณภาพนัน้ จ าเป็นตอ้งอาศยัเทคนิคและองคป์ระกอบต่าง ๆ หลาย
อยา่งการเชือ่มทีค่วบคุมดว้ยมอืจ าเป็นตอ้งมกีารฝึกฝนพอสมควร
1. ท่ำรำบ (Flat Position) 2. ท่ำขนำนนอนหรือท่ำระดบั (Horizontal 

Position)

3. ท่ำตัง้ (Vertical Position) 4. ท่ำเหนือศีรษะ (Overhead 
Position)



8.2.2 ต ำแหน่งท่ำเช่ือมท่ีก ำหนดโดยมำตรฐำนอเมริกนั (AWS)
มาตรฐานสมาคมอเมรกินั (American Welding Society : AWS) ไดก้ าหนดลกัษณะของ
การเชือ่มไดด้งันี้

1. ต ำแหน่งงำนเช่ือมแผน่ (Welding Plates)



2. ต ำแหน่งงำนเช่ือมท่อ (Pipe or Tubes)



8.3
8.3.1 ต ำแหน่งงำนเช่ือมแผน่ 
(Welding Plates)

ต ำแหน่งท่ำเช่ือมตำมมำตรฐำนสำกล 
ISO 6974 มำตรฐำน ISO 6974/1990



8.3.2 ต ำแหน่งงำนเช่ือมท่อ (Welding Pipe)



8.4
8.4.1 รอยต่อชน (Butt Joint)
รอยต่อชน คอื การน าชิน้งาน 2 ชิน้ มาชน
กนั 
โดยใหข้อบของชิน้งานทัง้สองอยูใ่นระดบั
เดยีวกนั ซึง่การต่อชนมอียูห่ลายแบบขึน้อยู่
กบัความหนาของชิน้งาน 8.4.2 รอยต่อขอบ (Edge Joint)

รอยต่อขอบเป็นการน าขอบของชิน้งานทัง้ 2 
ชิน้ มาชนกนั ในลกัษณะผวิของชิน้งานทัง้
สอง
มาวางทาบกนั เพือ่ท าใหข้อบชิน้งานทัง้สอง
ชดิกนั และขนานกนัตลอดแนว

รอยต่อในงำนเช่ือม



8.4.3 รอยต่อเกย (Lab Joint)
รอยต่อเกยเป็นการน าชิน้งาน 2 ชิน้ มาซอ้นเกย
กนั ซึง่มขีอ้ดคีอื ไมต่อ้งเสยีเวลาในการเตรยีม
งานมาก การต่อเกยทีด่นีัน้ควรใหช้ิน้งานทัง้สอง
ชิน้วางซอ้นกนัแนบสนิทตลอดความยาว

8.4.4 รอยต่อตวัที (T-Joint)
รอยต่อตวัทเีป็นการต่อโดยจะวางชิน้งานตัง้ฉากกนั
บนความกวา้งของงานอกีแผน่หนึ่งในลกัษณะรปู
ตวั
ท ี(T) การต่อลกัษณะนี้จะตอ้งมกีารเตมิลวดเชือ่ม

8.4.5 รอยต่อมมุ (Corner Joint)
รอยต่อมุมมลีกัษณะการต่อคลา้ย กบัการเชือ่ม
รอยต่อ
แบบตวัท ี(T-Joint) แตกต่างกนัทีก่ารวางรอยต่อมุม
นัน้ตอ้งวางตัง้ฉากกนับรเิวณขอบของชิน้งานทัง้สอง



8.5
8.5.1 แนวเช่ือมบำกร่อง
ในการเชือ่มแนวเชือ่มจะตอ้งมคีวามแขง็แรงเทา่กบัหรอืมากกวา่ชิน้งานทีน่ ามาเชือ่ม
นัน่คอืแนวเชือ่มจะตอ้งมกีารหลอมละลายตลอดความหนาของงาน
1. Root Opening คอื ระยะหา่งระหวา่งรอยต่อของชิน้งานทัง้ 2 ชิน้ทีฐ่าน
2. Root Face คอื ผวิหน้าของรอยต่อชิน้งานคูข่นานสว่นตรงที ่Root
3. Groove Face คอื ผวิหน้าเอยีงของรอยต่อชิน้งาน
4. Bevel Angle คอื มุมบากรอ่งของชิน้งานชิน้เดยีว
5. Groove Angle คอื มุมรวมของชิน้งานทัง้สอง
6. Size of Weld คอื ขนาดของแนวเชือ่ม
7. Plate Thickness คอื ความหนาของชิน้งาน

แนวเช่ือมบำกร่องและกำร
ออกแบบรอยต่อบำกร่องในงำน
เช่ือม



8.5.2 กำรออกแบบรอยต่อบำกร่องในงำนเช่ือม (Groove Weld)
1. องคป์ระกอบในกำรออกแบบรอยต่อบำกร่องในงำนเช่ือม
ถงึองคป์ระกอบต่าง ๆ ดงัต่อไปนี้
(1) ชนิดของรอยต่อ เชน่ มุมบากรอยต่อ Root Opening และ Root 
Face
(2) ต าแหน่งทา่เชือ่ม
(3) กระบวนการเชือ่ม
(4) ปรมิาณกระแสไฟฟ้า
(5) ชนิดของลวดเชือ่ม
(6) ระยะอารก์
(7) ความเรว็ในการเชือ่ม
(8) เทคนิคการเชือ่ม และอืน่ ๆ เป็นตน้



2. กำรออกแบบรอยต่อบำกร่องช้ินงำน
การออกแบบรอยต่อชิน้งานแบบต่าง ๆ นัน้ จะมวีธิกีารทีแ่ตกต่างกนัออกไป 

3. กำรเตรียมรอยต่อบำกร่อง มไีวด้งันี้

(2) การต่อชนบากรอ่งตวัวดีา้นเดยีว
(3) การต่อชนบากรอ่งตวัวสีองดา้น 
(4) การต่อชนบากรอ่งตวัยดูา้นเดยีว
(5) การต่อชนบากรอ่งตวัยสูองดา้น
(6) การต่อชนบากรอ่งตวัเจดา้นเดยีว 
(7) การต่อชนบากรอ่งตวัเจสองดา้น
(8) การต่อชนบากรอ่งขอบโคง้วงกลมดา้นเดยีว

(1) การต่อชนบากรอ่งขอบเสมอกนั



8.6
แนวเชือ่มต่อฉาก (Fillet Welds) คอื การน าชิน้งานสองชิน้มาวางต่อกนั ท ามุมฉาก 90 
องศา โดยแนวเชือ่มทีม่รีปูรา่งลกัษณะพืน้ทีห่น้าตดัของโลหะเตมิ หลงัจากการเชือ่มมี
รปูรา่งคลา้ยสามเหลีย่มมุมฉากเชน่ รอยต่อเกย รอยต่อตวัท ีและรอยต่อมมุ เป็นตน้

แนวเช่ือมฟิลเลทและกำรออกแบบ
รอยต่อแนวเช่ือมฟิลเลท



8.6.1 องคป์ระกอบของแนวเช่ือมต่อฉำก มอีงคป์ระกอบทีส่ าคญัดงันี้

1. Throat of Fillet Weld คอื ระยะจากสว่นลกึสุดของแนวเชือ่มตรงกน้มุมถงึผวิหน้าแนว
เชือ่ม
2. Leg of Fillet Weld คอื ระยะกน้มุมของแนวรอยต่อ จนถงึปลายสุดขอบแนวเชือ่ม
3. Root of Weld คอื ระยะของแนวเชือ่มทีก่นิลกึสุดตรงกน้มุม
4. Toe of Weld คอื จุดต่อระหวา่งผวิแนวเชือ่มกบัชิน้งาน
5. Face of Weld คอื ผวิหน้าของแนวเชือ่ม
6. Depth of Fusion คอื ระยะการละลายกนิลกึลงไปในเนื้อโลหะของชิน้งาน
7. Size of Weld คอื สญัลกัษณ์แสดงระยะกนัของรอยต่อชิน้งานถงึปลายสุดของ
ขอบแนวเชือ่ม



8.6.2 กำรออกแบบรอยต่อแนวเช่ือมฟิลเลท มีดงัน้ี
1. กำรต่อเกย (Lap Joint)

2. กำรต่อมมุ

3. กำรต่อชนตวัที (T-Joint)

4. กำรต่อชนตวัทีแบบบำกขอบแผน่
งำนด้ำนเดียว (Single Bevel Tee Joint)

5. กำรต่อชนตวัทีแบบบำกขอบแผน่งำนสอง
ด้ำน (Double Bevel Tee Joint) 

6. กำรต่อชนตวัทีแบบบำกขอบแผน่งำนตวัเจ
ด้ำนเดียว (Single J Tee Joint)

7. กำรต่อชนตวัทีแบบบำกขอบแผน่
งำนตวัเจสองด้ำน (Double J Tee Joint) 



8.7
8.7.1 เทคนิคกำรส่ำยลวดเช่ือม
การเชือ่มโลหะจะตอ้งใหร้อยเชือ่มโตกวา่ลวดเชือ่มซึง่จะตอ้งสา่ยลวดเชื่อมใหม้คีวาก
วา้ง
ของรอยเชือ่มกวา้งขึน้ ความกวา้งของรอยเชือ่มนัน้ขึน้อยูก่บัระยะการส่ายลวดเชือ่ม

เทคนิคกำรส่ำยลวดเช่ือมและ
กำรต่อรอยเช่ือม



8.7.2 กำรต่อรอยเช่ือม
ลวดเชือ่มไฟฟ้าแบบหุม้ฟลกัซเ์ป็นลวดเชือ่มชนิดสิน้เปลอืง (Consumable Electrode)
ในขณะเชือ่มลวดเชือ่มจะหลอมละลายเตมิลงในรอยเชือ่มจนปลายลวดเชือ่มยาวห่างจาก
ตวัจบัลวดเชือ่มเหลอืประมาณ 2 นิ้ว จงึเปลีย่นลวดเชือ่มใหม ่ถา้ปล่อยใหส้ัน้กวา่ 2 นิ้ว





➢ 9.14 เกณฑก์ารพิจารณาการ
ยอมรบัข้อบกพร่องของรอย
เช่ือม

➢ 9.1 บทน า

➢ 9.2 ความหมายของ
จดุบกพร่องในงานเช่ือม

➢ 9.3 การเกิดรพูรนุหรือโพรง
อากาศฝังในแนวเช่ือม
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9.1 บทน า
เทคโนโลยทีางดา้นงานเชือ่มเป็นหวัใจส าคญัของการพฒันาอุตสาหกรรมดา้นต่าง ๆ 
เชน่ 
งานโครงสรา้งอาคาร โรงงาน สะพาน เครือ่งบนิ รถไฟ และอุตสาหกรรมการผลติ เป็น
ตน้
ดงันัน้ การเชือ่มอารก์ดว้ยลวดเชือ่มไฟฟ้าหุม้ฟลกัซเ์ป็นกระบวนการท าใหเ้นื้อโลหะ
ยดึ
ตดิกนั โดยการหลอมเนื้อโลหะงานและโลหะเตมิหรอืลวดเชือ่มเขา้ดว้ยกนั



9.2
ความหมายของจุดบกพรอ่ง มศีพัทเ์ทคนิค 2 ค า ทีใ่ชเ้กีย่วขอ้งกบัความหมาย
ของ
จุดบกพรอ่ง คอืค าวา่ Discontinuities หมายถงึ จุดบกพรอ่งทีม่ขีนาดการ
ยอมรบั 
(Accepted) สามารถใชง้านได ้และค าวา่Defected หมายถงึ จุดบกพรอ่งทีเ่กนิ
มาตรฐานการยอมรบั (Non-Passed) ตอ้งสัง่แกไ้ขหรอืตอ้งใหท้ าใหม ่
(Rejected)

ความหมายของจดุบกพร่องในงานเช่ือม



9.3
การเกดิรพูรุนหรอืโพรงอากาศฝังในแนวเชือ่ม (Porosity) มลีกัษณะเป็นวงกลมหรอื
ยาวรี
ฝังในงานเชือ่ม9.3.1 แนวทางในการแก้ไข มดีงันี้
1. ท าความสะอาดรอยเชือ่มใหส้ะอาดกอ่นท าการเชือ่ม
2. เลอืกลวดเชือ่มใหเ้หมาะสมกบัวสัดุชิน้งานและอบลวดเชือ่มใหแ้หง้ตามก าหนดเพือ่
ขจดัความชืน้ออกใหห้มด
3. ลดกระแสไฟเชือ่มใหต้ ่าลงเลก็น้อย
4. ใชเ้ทคนิคการสา่ยลวดเชือ่มใหแ้คบลงหรอืเดนิลวดเชือ่มใหช้า้ลงเลก็น้อย
5. อุน่ชิน้งานกอ่นการเชือ่มและใชล้วดเชือ่มชนิดไฮโดรเจนต ่า

การเกิดรพูรนุหรือโพรงอากาศฝังในแนวเช่ือม



9.3.2 ประเภทของฟองอากาศ
1. ฟองอากาศแบบกระจายตวั (Uniformly Scattered Porosity)

2. ฟองอากาศแบบรวมกลุ่ม (Cluster Porosity)

3. ฟองอากาศตามแนวยาว (Linear Porosity)

4. ฟองอากาศเป็นโพรง (Piping 
Porosity) 



9.4
สแลกฝังในหรอืสารมลทนิฝังใน (Slag Inclusion) เป็นของแขง็ทีไ่มใ่ชโ่ลหะฝังตวัอยู่ในแนวเชือ่ม 
สาเหต ุอาจเกดิจากการออกแบบรอ่งบากแคบเกนิไป ท าใหน้ ้าโลหะเตมิไมส่ะดวก เกดิ
การหมุนของน ้าโลหะท าใหส้แลกทีก่ าลงัละลายลอยตวัขึน้เหนือแนวเชือ่มไดย้าก เป็น
ตน้แนวทางในการแก้ไข มดีงันี้
1. เพิม่ความเรว็ในการเคลื่อนทีล่วดเชือ่ม เพือ่ไมใ่หส้แลกไหลลงไปรวมทีส่ว่นล่างของ
แนวเชือ่มขณะทีก่ าลงัหลอมเหลว
2. เอยีงลวดเชือ่มไปในทศิทางทีจ่ะเชือ่ม
3. ใชล้วดเชือ่มทีม่ขีนาดเลก็ลง
4. ปรบักระแสไฟเชือ่มใหเ้หมาะสม
5. ใชร้ะยะอารก์สัน้ลงเพือ่ใหส้แลกลอยตวัไดด้ขี ึน้
6. ท าความสะอาดแนวเชือ่มใหส้ะอาดกอ่นเชือ่มต่อแนวหรอืเชือ่มทบัแนว

สแลกฝังใน



9.5
รอยแหวง่ขอบแนว (Undercut) สว่นใหญ่เกดิบรเิวณรอยต่อระหวา่งแนวเชือ่มกบัโลหะ
ชิน้งาน งานดา้นหน้าและดา้นรากแนวเชือ่ม
สาเหตุ อาจเกดิจากการใชก้ระแสไฟเชือ่มสงูเกนิไป มุมเอยีงลวดเชือ่มมากเกนิไป 
ระยะอารก์หา่งไปหรอืเปลวอารก์หา่งไป และใชเ้ทคนิคการเชือ่มทีไ่มถู่กตอ้ง
แนวทางในการแก้ไข มดีงันี้
1. ปรบักระแสไฟเชือ่มใหต้ ่าลงหรอืในชว่งทีเ่หมาะสม
2. ปรบัระยะอารก์ใหส้ ัน้ลง ประมาณเทา่กบัขนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลางของลวดเชือ่ม
3. ควบคุมมุมลวดขณะเดนิลวดเชือ่มใหถู้กตอ้งและเหมาะสมกบัการเชือ่มนัน้ ๆ
4. เคลื่อนทีล่วดเชือ่มใหช้า้ลงเลก็น้อยและสมัพนัธก์บัการสา่ยลวดเชื่อม
5. ควบคุมความเรว็ในการเชือ่มใหส้ม ่าเสมอ

รอยแหว่งขอบแนว



9.6
การหลอมลกึไมส่มบรูณ์บรเิวณฐาน (Incomplete Root Penetration) เป็นลกัษณะ
ของ
การทีโ่ลหะเชือ่มไมห่ลอมลกึลงไปถงึฐาน หรอืรากของรอยต่อโลหะชิน้งาน หรอืเป็น
ลกัษณะของเนื้อแนวเชือ่มไมส่ามารถซมึทะลุไปยงัอกีดา้นหนึ่งสาเหต ุมาจากการใชค้วามรอ้นในการเชือ่มไมเ่พยีงพอ การเตรยีมรอยต่อไม่
เหมาะสม
ท าใหเ้กดิออกไซดใ์นเนื้อชิน้งานปิดกัน้รบกวนการหลอมเหลวของน ้าโลหะ
แนวทางในการแก้ไข มดีงันี้
1. เพิม่กระแสไฟเชือ่มใหส้งูขึน้
2. ใชร้ะยะอารก์สัน้ลง
3. สา่ยลวดเชือ่มแบบสามเหลีย่ม
4. ปรบัมุมเดนิลวดเชือ่มใหเ้หมาะสม
5. เลอืกลวดเชือ่มใหเ้หมาะสมกบัชิน้งาน

การหลอมลึกไม่สมบรูณ์บริเวณฐาน



9.7
การเกดิรอยเกย (Overlap) คอื เนื้อโลหะเชือ่มทีย่ ืน่เลยออกไปกองอยูบ่นขอบของแนว
เชือ่ม 
เป็นความบกพรอ่งทีข่อบหรอืรากแนวเชือ่ม
สาเหตุ อาจเกดิจากการเลอืกใชล้วดเชือ่มไมเ่หมาะสม หรอืเกดิจากออกไซดท์ีอ่ยูบ่รเิวณ
ผวิหน้าของชิน้งานเป็นตวักัน้การหลอมเหลวของเนื้อชิน้งาน การปรบักระแสไฟต ่าเกนิไป
และมุมของลวดเชือ่มไมถู่กตอ้งเป็นตน้
แนวทางในการแก้ไข มดีงันี้
1. เพิม่กระแสไฟใหส้งูขึน้โดยใหส้มัพนัธก์บัขนาดของลวดเชือ่มดว้ย
2. ใชมุ้มลวดเชือ่มใหถู้กตอ้งตามลกัษณะของทา่เชือ่ม
3. เคลื่อนทีล่วดเชือ่มใหช้า้ลงเลก็น้อยและสา่ยลวดเชือ่มใหแ้คบลง

การเกิดรอยเกย



9.8
รอยรา้ว (Crack) คอื รอยรา้วทีเ่กดิขึน้ในแนวเชือ่มและโลหะชิน้งานอาจเป็นรอยรา้ว
ตามยาว 
รอยรา้วตามขวาง รอยรา้วทีข่อบ รอยรา้วทีแ่อง่หลอมปลายแนวเชือ่มสาเหตุ รอยรา้วมสีาเหตุหลายประการ เชน่ เกดิความเคน้ภายในเนื้อโลหะ ลวดเชื่อมมี
ความชืน้โลหะชิน้งานเป็นโลหะทีม่สีว่นผสมของโลหะเจอืมาก
แนวทางในการแก้ไข มดีงันี้
1. อบลวดเชือ่มกอ่นท าการเชือ่มตามก าหนด
2. อุน่ชิน้งานกอ่นเชือ่มและใชล้วดเชือ่มชนิดไฮโดรเจนต ่า
3. จดัล าดบัขัน้การเชือ่มใหเ้หมาะสม
4. อยา่เชือ่มใหแ้อง่หลอมปลายแนวเชือ่มมขีนาดใหญ่เกนิไป
5. ท าความสะอาดแนวเชือ่มใหป้ราศจากสิง่สกปรกกอ่นเชือ่มต่อแนว
6. เทคนิคการเชือ่มโดยเตมิลวดเชือ่มใหเ้ตม็แอง่หลอมปลายแนวเชือ่ม
7. การเคลื่อนทีล่วดเชือ่มใหส้มัพนัธก์บัการสา่ยลวดเชือ่ม

รอยร้าว



ประเภทของรอยแตกร้าวในแนวเช่ือม
การแตกรา้วของงานเชือ่ม สว่นมากจะเกดิขึน้ไดท้ีบ่รเิวณแนวเชือ่มและบรเิวณสว่นที่
ไดร้บั
ผลกระทบของความรอ้น ดงันัน้ประเภทรอยแตกรา้วในแนวเชือ่ม (Welding Crack) มี
ดงันี้
1. รอยแตกรา้วตามแนวขวาง (Transverse Cracks) 
เป็นรอยรา้วทีม่สีว่นลกัษณะตัง้ฉากกบัแนวแกนของ
แนวเชือ่ม และอาจกนิเขา้ไปถงึโลหะชิน้งาน
2. รอยแตกรา้วตามแนวยาว (Longitudinal Cracks) 
มกัเกดิขึน้ในบรเิวณตรงกลางของแนวเชือ่ม ซึง่อาจ
เกดิต่อเนื่องจากการรา้วบรเิวณปลายแนวเชือ่ม หรอื
จากรอยรา้วของแนวเชือ่มแนวแรก
3. รอยแตกรา้วทีป่ลายแนวเชือ่ม (Crater Cracks) 
เป็นรอยรา้วทีเ่กดิขึน้บรเิวณปลายสุดของแนวเชือ่ม



9.9
สะเกด็น ้าโลหะ (Spatter) เป็นลกัษณะของหยดโลหะทีก่ระเดน็ออกมาระหวา่งการเชือ่ม 
มรีปูรา่งคลา้ยกบัเมด็ทรายกระจดักระจายอยูบ่รเิวณแนวเชือ่มหรอืผวิชิน้งาน
สาเหต ุมาจากใชก้ระแสไฟเชือ่มสงูเกนิไป ระยะอารก์ยาวเกนิไป ใชล้วดเชือ่มผดิ
ประเภท และใชข้ ัว้ไฟเชือ่มไมถู่กตอ้งในกรณเีครือ่งเชือ่มกระแสตรง เป็นตน้
แนวทางในการแก้ไข มดีงันี้
1. ลดกระแสไฟเชือ่มใหต้ ่าลง
2. อบลวดเชือ่มกอ่นใชง้าน
3. ปรบัระยะอารก์ใหเ้หมาะสม
คอืประมาณขนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลางของลวดเชือ่ม

4. ปรบัตัง้ข ัว้ไฟเชือ่มใหถู้กตอ้ง
5. เลอืกลวดเชือ่มใหเ้หมาะสมกบัวสัดุชิน้งาน

เมด็โลหะกระเดน็



การบดิงอ (Distortion) เป็นขอ้บกพรอ่งหลงัการเชือ่มเสรจ็ และชิน้งานเยน็ตวัลงมาที่
อุณหภมูหิอ้งแลว้ท าใหช้ิน้งานเกดิการบดิงอ
สาเหต ุเกดิจากชิน้งานไดร้บัความรอ้นเฉพาะจุดมากเกนิไป การเตรยีมรอยต่อไมถู่กตอ้ง ใช้
เทคนิคการเชือ่มไมเ่หมาะสมและปรบักระแสไฟสงูเกนิไป
แนวทางในการแก้ไข มดีงันี้
1. ใชอุ้ปกรณ์ชว่ยยดึชิน้งานหรอืเชือ่มยดึไวก้อ่น
2. เชือ่มแนวสัน้ ๆ และปล่อยใหเ้ยน็กอ่นจงึเชือ่มแนวต่อไป
3. เตรยีมเผือ่ระยะใหง้านหดหรอืขยายตวักอ่นท าการเชือ่ม
4. กระจายรอยเชือ่มใหท้ัว่ทัง้ชิน้งาน
5. ก าจดัความเครยีดในเนื้องานกอ่นการเชือ่ม

9.10 การบิดงอ



9.11
รอยเชือ่มไมเ่ป็นแนว (Poor Appearance) เป็นขอ้บกพรอ่งทีไ่มส่ามารถควบคุมให้
เป็น
แนวเชือ่มทัว่ไปได้
สาเหต ุมาจากใชก้ระแสไฟเชือ่มสงูหรอืต ่าเกนิไปท าใหแ้นวเชือ่มนูนหรอืเวา้ การ
เคลื่อน
ลวดเชือ่มเรว็และชา้ ไมส่มัพนัธก์บัการสา่ยลวดเชือ่ม ระยะอารก์ไมค่งที ่ความรอ้น
สะสม
ในชิน้งานมากเกนิไป
แนวทางในการแก้ไข มดีงันี้
1. ปรบักระแสไฟเชือ่มใหเ้หมาะกบัขนาดของลวดเชือ่ม
2. เลอืกชนิดของลวดเชือ่มใหเ้หมาะสมกบัชิน้งาน
3. ไมค่วรเชือ่มต่อกนัเป็นแนวยาว แต่ควรหยุดเชือ่มเป็นชว่ง ๆ
4. ขณะเคลื่อนลวดเชือ่มควรรกัษาระยะอารก์ใหค้งทีแ่ละสา่ยลวดใหส้ม ่าเสมอ
5. ปรบัมุมลวดเชือ่มใหเ้หมาะสม

รอยเช่ือมไม่เป็นแนว



9.12
การโกง่งอ (Warping) เป็นขอ้บกพรอ่งทีช่ ิน้งานภายหลงัจากการเชือ่มตามแนวยาว ซึง่
เป็น
ผลมาจากแรงหดตวัของ รอยเชือ่มกบัแรงตา้นภายในเนื้อโลหะงาน 
สาเหตุ มาจากการหดตวัของรอยเชือ่ม ความรอ้นสะสมทีจุ่ดใดจุดหนึ่งมากเกนิไป การ
เตรยีมรอยต่อไมด่ ีการยดึชิน้งานไมถู่กตอ้ง และใชเ้ทคนิคการเชือ่มไมเ่หมาะสม เป็นตน้
แนวทางในการแก้ไข มดีงันี้
1. เลอืกใชล้วดเชือ่มทีม่ขีนาดเลก็ลงและมกีารซมึลกึปานกลาง
2. ใชเ้ทคนิคการเชือ่มทีเ่รว็ขึน้
3. ลดระยะเวน้ชอ่งหน้าฐานลง
4. หาวธิกีารจบัยดึชิน้งานใหถู้กตอ้ง
5. ใชก้รรมวธิทีางความรอ้นหลงัการเชือ่มมาชว่ย ไดแ้ก ่การอบคนืตวั การท าใหช้ิน้งาน
เยน็ตวัลงอยา่งชา้ ๆ และการเคาะคนืตวั เป็นตน้

การโก่งงอ



9.13
การปฏบิตังิานเชือ่มไฟฟ้าผูป้ฏบิตังิานตอ้งรูเ้ทคนิควธิกีารฝึกเชื่อมขัน้แรกก่อน การ
เชือ่ม
ไฟฟ้าจะไดร้อยเชือ่มทีด่มีคีุณภาพตอ้งมอีงคป์ระกอบส าคญั 5 ประการ ดงันี้9.13.1 การเลือกลวดเช่ือมให้เหมาะสมกบังาน (Correct Electrode)
ลวดเชือ่มเป็นวสัดุทีใ่ชเ้ป็นโลหะเตมิโดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ใหเ้กดิการยดึเขา้กบัรอยต่อ
ของโลหะชิน้งานโดยผา่นขบวนการใหค้วามรอ้นเพือ่หลอมละลายลวดเชือ่มกบัชิ้นงาน
9.13.2 มมุลวดเช่ือม (Electrode Angle)
ในขณะเชือ่ม ทศิทางเชือ่มและมุมทีล่วดเชือ่มกระท าต่อชิน้งานจะมตี่อผลการไหลของ
กระแสไฟทีส่ง่ผา่นน ้าโลหะไปยงับอ่หลอม

องคป์ระกอบท่ีมีผลต่อ
ข้อบกพร่องของรอยเช่ือม



9.13.3 กระแสไฟฟ้าเช่ือม (Welding Ampere)
กระแสไฟฟ้าเชือ่ม (Welding Ampere) การใชก้ระแสไฟฟ้าเชือ่ม ขึน้อยูก่บัชนิดของ
ลวดเชือ่มทีใ่ชว้า่ก าหนดใหใ้ชก้ระแสไฟฟ้าชนิดใด
9.13.4 ระยะอารก์ (Arc Length)
ระยะอารก์ในการเชือ่ม คอื ระยะหา่งระหวา่งชิน้งานกบัปลายลวดเชือ่ม ระยะอารก์มี
ผล
ต่อการเชือ่มและคุณภาพของแนวเชือ่มเป็นอยา่งยิง่ กล่าวคอื ถา้ระยะอาร์กมากจะท า
ให้
เกดิความรอ้นกระจายทีช่ ิน้งานมาก ท าใหเ้กดิการแตกกระเดน็ของน ้าโลหะเชือ่ม 
(Spatter) แนวเชือ่มพอกเกย (Overlap)

9.13.5 ความเรว็ในการเช่ือม (Travel Speed)
ในขณะปฏบิตังิานเชือ่ม ชา่งเชือ่มจะตอ้งควบคุมความเรว็ของการเชือ่มใหเ้หมาะสม
กบั
ระยะอารก์และกระแสไฟฟ้าทีใ่ช ้เพือ่ใหไ้ดแ้นวเชือ่มทีม่คีุณภาพและไมม่ขีอ้บกพรอ่ง



9.14
การพจิารณาขนาดและรปูรา่งของพืน้ผวิรอยเชือ่มทีม่ลีกัษณะผดิปกต ิจะท าใหรู้ถ้งึ
คุณภาพ
ของรอยเชือ่ม การซมึลกึทีไ่มส่มบรูณ์ในการเชือ่มต่อดา้นเดยีว การรองรบัลกัษณะการ
หลอมละลายลกึในรอยเชือ่มจะมคีวามส าคญัทัง้บนพืน้ผวิและภายในรอยเชือ่ม ในงาน
เชือ่มโครงสรา้ง การออกแบบจะค านึงถงึการลา้ตวั

เกณฑก์ารพิจารณาการยอมรบั
ข้อบกพร่องของรอยเช่ือม


