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 ในการปฏิบัติงานเชื่อม องคประกอบสําคัญประการหนึ่งของกระบวนการเชื่อมคือลวด

เชื่อม ซึ่งมีอยูมากมายหลายชนิดใหเลือกใชตามความเหมาะสมกับลักษณะงาน ผูที่ทํางานเชื่อมจึง

ควรศึกษาเรียนรูชนิด สมบัติรายละเอียด ของลวดเชื่อมแตละประเภท เพื่อใหสามารถเลือกใชลวด

เชื่อมไดอยางถูกตองเหมาะสม สามารถเชื่อมงานไดอยางมีประสิทธิภาพตามลักษณะงานนั้น ๆ 



3.1 มาตรฐานลวดเชื่อม 

 1. AWS A5.1 (Carbon Steel Electrodes for Shielded Metal Arc 

Welding) 

 – กําหนดขอกําหนดสําหรับลวดเชื่อมเหล็กคารบอนท่ีใชในการเชื่อมแบบ SMAW 

(Shielded Metal Arc Welding) 

 2. AWS A5.18 (Carbon Steel Electrodes and Rods for Gas Shielded Arc 

Welding) 

 – ขอกําหนดสําหรับลวดเชื่อมและลวดฟลเลอรเหล็กคารบอนที่ใชในกระบวนการ 

GMAW  (Gas Metal Arc Welding) และ GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) 

 3. AWS A5.20 (Carbon Steel Electrodes for Flux-Cored Arc Welding) 

 – กําหนดสําหรับลวดเชื่อมเหล็กคารบอนที่ใชในกระบวนการ FCAW (Flux-Cored Arc 

Welding) 



3.2 ความหมายของลวดเชื่อม 

 ลวดเชื่อม หมายถึง โลหะเติมเปนวัสดุสําหรับปอนเติมเนื้อโลหะใหกับรอยเชื่อมซึ่งทําให

รอยตอของโลหะชิ้นงานสามารถยึดติดเขาดวยกัน ลวดเชื่อมที่ดีจะตองยึดชิ้นงานใหติดเขาดวยกัน

อยางเหนียวแนนและทําใหรอยตอความแข็งแรงสูงโดยตองมีสมบัติทางกล ทางฟสิกส เทียบเทา

โลหะชิ้นงานหรือเหนือกวาในการเชื่อมไมวาจะเปนกระบวนการเชื่อมชนิดใดก็ตาม สวนมากจะมี

การเติมลวดเชื่อมเขาไปในรอยตอเพื่อใหไดแนวเชื่อมที่สมบูรณ กระบวนการเชื่อมอารกลวดเชื่อม

จะทําหนาที่เปนโลทะเติมและใหความรอนเพื่อใหหลอมเหลวลวดเชื่อมใหติดกับโลทะงาน ลวด

เชื่อมอารกมีหลายรูปแบบไดแก แทงยาว ธูปเชื่อมและเปนมวนยาวตอเนื่อง สําหรับลวดเชื่อมแกส

จะทําหนาที่ เปนลวดเติมอยางเดียวเทานั้น 



3.3 ชนิดของลวดเชื่อม 

 ลวดเชื่อมสามารถแบงออกเปน 2 ชนิดใหญ ไดดังนี้ 

ลวดเชื่อมเหลานี้จะทํา หนาที่เปนข้ัวไฟฟาดวยสวนมากจะใชสําหรับกระบวนการเชื่อมแบบอารก 

ลวดเชื่อมชนิดนี้ยังแบงยอย ๆ ไดอีก 2 ชนิด ไดแก 

 1. ลวดเช่ือมแบบสิ้นเปลือง (Consumable Electrode) โดยถูกหลอมเหลวไป

พรอมกับการเชื่อม ความรอนจากการอารกจะหลอมปลายลวดเชื่อมใหหยดลงไปรวมตัวกับชิ้นงาน

ที่บริเวณรอยตอ ลวดเชื่อมชนิดนี้จะทํามาจากวัสดุที่เปนโลทะชนิดเดียวกับโลหะชิ้นงาน 



 2. อิเล็กโพรด (Non-Consumable Electrode) ความรอนจากการอารกไมสามารถ

หลอมเหลวอิเล็กโทรดได เนื่องจากลวดเชื่อมที่ใชเปนวัสดุโลหะที่มีจุดหลอมเหลวสูงและตองมีการ

ระบายความรอนที่ดีอิเล็กโทรดนี้เราไมถือวาเปนโลหะเติม เชน ลวดเชื่อมทั้งสเตน (Tunesten 

Electrode) ที่ใชสําหรับการเชื่อมอารกทังสเดนแกสคลุม (GTAW)และกระบวนการเข่ือมแบบ

พลาสมา (PAN) กระบวนการเชื่อมแบบความตานทาน (Resistance Welding) ที่ใชแทงทองแดง

ผสมทําหนาที่เปนแทงโลหะ (Electrode) จะไมนํามาจัดเขากลุมของโลทะเติมหรือลวดเชื่อม 

เนื่องจาก แทงโลหะ ที่ใชสําหรับการเชื่อมแบบความตานทานนั้นเปนสวนหนึ่งของเครื่องเชื่อม 

เชนเดียวกับกระบวนการเชื่อมแบบสตัด (Stud Welding) ที่ใชแทงโลหะเชื่อมติดกับชิ้นงานและ

เปนช้ินสวนหลักสําคัญที่ถูกนําไปใชงาน ถือวาเปนชิ้นชิ้นงานดวยดังนั้น แทงโลหะของกระบวนการ

เชื่อมแบบสตัด จึงไมถูกนํามาจัดเขากลุมของลวดเชื่อมเชนกันกัน 



 ลวดเชื่อมท่ีไมเก่ียวของกับข้ัวไฟฟาแตจะใชสําหรับปอนเติมโลหะใหกับรอยเช่ือมเทาน้ัน 

ลวดเชื่อมประเภทน้ีมีขอดีคือสามารถรักษาคุณสมบัติและสวนผสมของลวดเชื่อมไดเปนอยางดี ซึ่ง

เราสามารถพบไดทั่ว ๆ ไป ดังนี้ 

 1. ลวดเชื่อมชนิดแทงเดิม (Filler Rod) ซึ่งใชกับกระบวนการเชื่อมพลาสมา (PAW) ที่

ทําการเชื่อมดวยมือ กระบวนการเชื่อมอารกทั้งสเตนแกสคลุม (GTAW) กระบวนการเชื่อมแกส 

(OAN) 

 2. ลวดเชื่อมชนิดเปนเสนลวด (Filler Wire) ใชสําหรับกระบวนการเชื่อมพลาสมา 

(PAW) ที่เชื่อมดวยเครื่องจักรหรือกระบวนการเชื่อมอารกทั้งสนแกสคลุม (GTA/) 



3.4 ลวดเช่ือมไฟฟาสารพอกหุม 

 ลวดเชื่อมไฟฟาท่ีใชสําหรับกระบวนการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเช่ือมสารพอกหุม (SMAN) 

ตามมาตรฐานของAWS (American Welding Society) จําแนกออกตามชนิดของโลหะที่เชื่อมได

หลายชนิด ซึ่งแตละชนิดจะไซกับโลหะชิ้นงานที่แตกตางกันออกไปชนิดที่นิยมใชกันมาก ไดแก 

 1. AWS-A 5.1 ลวดเชื่อมเหล็กกลาคารบอนชนิดสารพอกหุม 

 2. AWS-A 5.3 ลวดเชื่อมอะภูมิเนียและอะภูมิเนียนสมสมชนิดสารพอกหุม 

 3 AWS-A 5 4 ลวดเชื่อมเหล็กกลาโครเมียมและเหล็กกลาโครเมียมนิเกิล ปองกันการ

กัดกรอนชนิดสารพอกหุม 

 4. AWS-A 5.5 ลวดเชื่อมเหล็กกลาผสมตํ่าชนิดสารพอกหุม 

 5. AWS-A 5.6 ลวดเชื่อมทองแดงและทองแดงผสมชนิดสารพอกหุม 

 6. AWS-A 5.11 ลวดเชื่อมนิเกิลและนเิกิลผสมชนิดสารพอกหุม 



 การเชื่อมโลหะดวยการเชื่อมอารกลวดเชื่อมหุมฟลักซ (SMAN) หรือที่เราเรียกวา การ

เชื่อมไฟฟาโดยใชลวดเชื่อมไฟฟาสารพอกหุมเปนตัวหุมแกนลวดเชื่อมเอาไว เพื่อชวยใหการอารก

และรอยเช่ือมเกิดประสิทธิภาพวิธีนี้นับวาเปนกระบวนการเชื่อมที่นิยมใชกันมากลวดเช่ือมไฟฟา

สารพอกหุมเปนลวดเชื่อมชนิดที่ใชกันมากสําหรับกระบวนการเชื่อมไฟฟา ดวยลวดเชื่อมสารพอก

หุม (SMAW) โครงสรางของลวลวดเชื่อมประกอบดวยแกนลวดและสารพอกหุมแกนลวดซึ่งจะมี

สวนผสมตาง ๆ ตามจุดประสงคในการใชงาน ลวดเชื่อมไฟฟาสารพอกหุมไดพัฒนามาจากลวดเชื่อม

เปลือยโครงสรางของลวดเชื่อมจะประกอบดวยหลายสวนดวยกัน ไมวาจะเปนลวดเชื่อมที่ใชเชื่อม

โลหะใดก็ตามจะมีลักษณะเหมือนกันดังแสดงในรูปที่ 3.11 



รูปที่ 3.1 แสดงสวนตาง ๆ ของลวดเชื่อมไฟฟาสารพอกหุม 



 1. แกนลวด (Core)คือสวนที่เปนแทงโลทะซึ่งมีสมบัติทางกลและทางเคมีเหมือนกับ

โลหะช้ินงานท่ีตองการเชื่อม โลหะที่ใชทําแกนลวดตองสามารถหลอมรวมตัวกับช้ินงานไดเปนอยาง

ดี เพื่อใหไดคุณสมบัติของรอยเชื่อมตามที่ตองการโดยตองมีการกําหนดปริมาณของธาตุผสมในแกน

ลวด เชน คารบอน ชิลิกอน แมงกานีสและฟอสฟอรัส เปนตน ธาตุตาง ๆ ที่ผสมในแกนลวดจะมี

ปริมาณเทาใดน้ันผูผลิตลวดเช่ือมจะเปนผูกําหนด ทั้งนี้ข้ึนอยูกับชนิดและประเภทของลวดเชื่อม

หรือคุณสมบัติของรอยเชื่อมที่ตองการ 

 2. สารพอกหุมหรือฟลักซ เปนสารประกอบทางเคมีหลายชนิดและมีสวนผสมที่แตกตาง

กันออกไปข้ึนอยูกับลักษณะการใชงาน ธาตุและสารประกอบตาง ๆ ที่เปนสวนผสมของสารพอกทุม

นั้นซึ่งจะเหมาะกับลักษณะการใชงานเชื่อมที่แตกตางกัน เชน 

 (1) ติตาเนียมไดออกไซด (Titanium Dioxide) หรือเรียกวา รูไทล (Rutile) ทําใหสาร

พอกหุมหลอมเหลวงายและเย็นตัวเปนสแลกไดเร็ว ชวยใหละอองการอารกนิ่มไมรุนแรง 

 (2) เซลลูโลส (Cellulose) ทําจากผงไม (Wood Power) ชวยลดการเขามาทําปฏิกิริยา

ของแกสในบรรยากาศกับแนวเชื่อม 



 (3) ผงเหล็ก (ron Power) ชวยเพิ่มความสามารถในการอารกใหสม่ําเสมอและชวยเพิ่ม

อัตราการหลอมเหลวของเนื้อเหล็กกลายเปนแนวเชื่อม 

 (4) เฟอรโร-แมงกานีส (Ferro-manganese) และ Silicon ชวยขจัดสนิม 

 (5) โปแตสเซียม อะลูมิเนียมซิลิเกต (Potassium Aluminium Silicate) ชวยใหสาร

พอกหุมแข็งแรงไมแตกงายและชวยใหละอองการอารกนิ่ม 

 (6) โซเดียม ซิลิเกต (Sodium Silicate)หรือที่รูจักกันดีในชื่อ น้ําแกว มีลักษณะเปน

สารละลายเหนียวใส เม่ือนํามาผสมกับน้ําชวยเปนตัวประสานใหสารเคมีตาง ๆ ในสวนผสมของสาร

พอกหุมรวมตัวกันและเกาะยึดไมหลุดออกจากกันแมในขณะที่แหงแลว 

  



 จากสารตาง ๆ ท่ีไดกลาวมาแลวนั้น มีสมบัติและหนาที่ที่แตกตางกันไป ดังน้ันลวดเชื่อม

แตละชนิดจะมีสารพอกหุมที่แตกตางกันไปตามสวนผสมของสารตาง ๆ เพื่อใหเหมาะสบลักษณะ

การใชงาน ดังนั้นเราสามารถแบงสารพอกหุมออกไดเปน 6 ชนิดใหญ คือ 

 (1) เซลลูโลส (Cellulose) เปนสารพอกหุมที่มีวัสดุจําพวก เซลลูโลส เชน ผงไม ไฟเบอร 

ฝาย เปนสวนผสมไมตํ่ากวา 30% เมื่อสารพอกทุมชนิดนี้ถูกเผาไหมจะชวยทําใหเกิดแกสโฮโครเจน

และแกสคารบอนมอนนอกไซค ซึ่งเปนแกสปกคลุมแนวเชื่อมขณะทําการอารกและแกสโฮโครเจน

ยังจะชวยใหแรงเคล่ือนไฟฟาขณะอารกเพิ่มข้ึน เหมาะสําหรับการเชื่อมที่ตองการการซึมลึกมาก ๆ 

และข้ึนงานเชื่อมที่เปนเหล็กอาบสังกะสี แตสารพอกหุมชนิดนี้จะทําใหการเชื่อมเกิดเม็ดโลหะ

กระเด็นมากกวาชนิดอื่นและสแลกเปราะแตกหลุดออกจากแนวเชื่อมไดงาย 

  



 (2) รูไทล (Rutile) เปนสารพอกหุมที่มีไทเพเนียมเกินกวา 50% จะใหการอารกที่นิ่ม

นวลสม่ําเสมอ สแลกเคาะออกงาย การซึมลึกปานกลาง อัตราการหลอมเหลวของลวดเชื่อมสูงและ

เหมาะสมกับเครื่องเชื่อมแบบที่ใหกระแสไฟฟาสลับซึ่งนิยมใชกันมากในงานอุตสาหกรรม ปริมาณ

ออกซิเจนในน้ําโลหะมีปานกลางรูปรางรอยเชื่อมดี สามารถเติมสารผสมลงในสารพอกหุมเพื่อปรับ

ความหนืดและความตึงผิวของน้ําโลทะใหเขากับทาท่ีใชในการเชื่อมได ลวดเชื่อมชนิดนี้เทมาะกัน

โครงสราง แตไมเหมาะกับงานท่ีตองการตานทานความเคนแรงดึงสูงเนื่องจากลวดเชื่อมชนิดนี้มี

ปริมาณแกสโดรเจนมากเกินไป 

 (3) ไฮโครเจนตํ่า (Low Hydrogen) มีสวนผสมหลัก คือแคลเซียมคารบอเนต แคลเซียม 

ฟลูออไรคและลดปริมาณสารที่ทําใหเกิดแกสโฮโฮโดรเจนนอยลงใหการซึมลึกปานกลาง สมบัติ

เชิงกลดีเหมาะกับงานท่ีเปนเหล็กคารบอนสูงปองกันการเกิดรอยราวไดดี สแลกล่ืนเปนมันแตเคาะ

ใหแตกหรือทําความสะอาดยากโดยเฉพาะลักษณะแนวเชื่อมแบบตอชนต้ังฉากและรอง 



 (4) ชนิดกรด (Acid) ซึ่งประกอบดวยสวนสมหลัก ไดแก ซิลิเกต เหล็กออกไซดและ

ออกซิเจนมีในปริมาณท่ีสูง รอยเชื่อมจะมีรูปรางคอนขางเวา สแลกที่แข็งตัวแลวจะมีลักษณะคลาย

รวงผ้ึง เคาะหลุดไดงายถึงแมรอยเชื่อมจะมีความเหนียวสูงก็ตามแตจะมีคาความแข็งตํ่า ดังนั้น จึงไม

คอยนิยมนําลวดเชื่อมชนิดนี้มาใชงานมากนัก 

 (5) ชนิดดาง(Basic)ซึ่งประกอบดวยสวนผสมหลัก ไดแก แคลเซียมคารบอเนต และ

แคลเซียมฟลูออไรค เหมาะสําหรับการเชื่อมเหล็กท่ีมีความแข็งแข็งแรงสูง (High Speed Steel) 

การเก็บรักษาลวดเชื่อมชนิดน้ีจะตองอบในเตาอบตลอดเวลาที่อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส จนกวา

จะนําไปใชงาน การอบจะทําใหปริมาณไฮโดรเจนลดลงซึ่งทําใหแนวเชื่อมมีโอกาสแตกนอยลงเมื่อ

นําไปเชื่อมเหล็กกลาคารบอนสูงรอยเชื่อมจะมีคุณสมบัติทางกลที่ดี รอยเชื่อมมีลักษณะนุน สแลก

มืออกซิเจนรวมอยูนอย มีควันมากขณะทําการเชื่อมและสแลกเคาะออก 

  (6) ชนิดพิเศษ สารพอกทุมชนิดนี้จะมีคุณสมบัตินอกเหนือจากที่กลาวไวแลว 



รูปที่ 3.2 ลักษณะการสงปอนโลหะของลวดเชื่อมสารพอกหุมชนิดตาง ๆ 



 1. ชวยควบคุมการอารก ทําใหการอารกเกิดไดงายเรียบสม่ําเสมอ 

 2. ปองกันการรวมตัวกับบรรยากาศ สารพอกหุมลวดเชื่อมเมื่อไดรับความรอนจากการ

อารกแลวจะเกิดการหลอมเหลวและสรางแกสปกคลุมการอารกบริเวณแองโลทะหลอมเหลวเพื่อ

ไมใหแกสในบรรยากาศภายนอกเขาไปทําปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 

 3. ปองกันการเกิดปฏิกิริยาเคมีที่ เ กิดจากการรวมตัวของออกซิเจนกับสารอื่น 

(Oxidation) และไมใหแกสจากบรรยากาศเขาไปรวมตัวกับโลหะเหลว 

 4. สลายตัวเปนสแลกปกคลุมรอยเชื่อม ทําใหรอยเชื่อมเย็นตัวอยางชา ๆ เพื่อปองกัน

การแตกราวของแนวเชื่อม 

 5. ชวยขจัดส่ิงเจือปนหรือสารมลทินออกจากโลทะเหลวได 

 6. เพิ่มเติมธาตุเจือใหกับรอยเชื่อม เพื่อปรับปรุงคุณภาพรอยเช่ือมใหมีสวนผสมทางเคมี

และคุณสมบัติทางกลหรือความแข็งแรงตามตองการ 



 ลวดเชื่อมจะมีคุณภาพดีเหมาะสมกับการใชงานไดตองมีสภาพ ดังนี้ 

 1. มีสารพอกทุมตลอดแหงลวดเชื่อม ไมกะเทาะแตกออกไปบางสวน 

 2. สารพอกหุมตองไมชื้นเนื่องจากความชื้นในอากาศหรือน้ํา 

 ดังนั้นการเก็บรักษาจะตองเก็บไวในกลองลวดเชื่อมไมวางตามพื้นหรือในที่ที่อาจจะ

ทําลายสารพอกหุมใหเส่ือมสภาพได วิธีที่ดีที่ที่สุดควรมีการอบลวดเช่ือมดวยเตาอบเพื่อขจัด

ความช้ืนลวดเชื่อมไฟฟาสารพอกหุมที่ใชกันอยูในปจจุบัน มีการผลิตมาใชหลายมาตรฐาน เชน 

มาตรฐานของประเทศสหรัฐอเมริกา (AWS) มาตรฐานของประเทศเยอรมัน (DIN) มาตรฐานของ

ประเทศญี่ปุน (JIS) หรือมาตรฐานสากล (150) แตละมาตรฐานจะมีสัญลักษณแสดงที่แตกตางกันไป

ผูใชตองศึกษารายละเอียดตาง ๆ ใหเขาใจกอนที่จะนําไปใชงานแตในที่นี้จะกลาวถึงมาตรฐานของ

ประเทศสหรัธอเมริกาเทาน้ัน สําหรับมาตรฐานของลวดเชื่อมเหล็กกลาคารบอนชนิดเคลือบสาร

พอกหุม (A 5.1) และลวดเชื่อมเหล็กกลาผสมตํ่าชนิดเคลือบสารพอกหุม (A 5.5) จะประกอบดวย

ตัวอักษรและตัวเลข ดังนี้ 



 1. สัญลักษณ E 

 อักษร E หมายถึง ลวดเชื่อมไฟฟา (Electrode) อักษร E ใชนําหนาหมูตัวเลข 4 

ตําแหนงหรือ 5 ตําแหนง เชน E xxxx E X000x 

 2. สัญลักษณหมูเลขสองตําแหนงแรก 

 สัญลักษณเลขสองตําแหนงแรกของลวดเชื่อมเหล็กเหนียวและเหล็กผสม หมายถึง คา

ความเคนแรงดึงตํ่าสุด (Ultimate Tensile Strength) คูณดวย 1,000 มีหนวย PSI (เปนปอนด/

ตารางนิ้ว) ดังตัวอยางตอไปนี้ 



 ตารางท่ี 3.1 แสดงคาความเคนแรงดึงตํ่าสุดของลวดเชื่อม (Minimum Tensile 

strength) 





 3. สัญลักษณเลขตําแหนงท่ี 3 

 สัญลักษณเลขตําแหนงที่สามของสัญลักษณลวดเชื่อมเหล็กเหนียวและเหล็กผสม 

หมายถึงตําแหนงทาเชื่อม (Welding Position) ซึ่งกําหนดไวดังนี้ 



 4. ตัวเลขตําแหนงสุดทาย 

 แสดงใหทราบถึงระบบกระแสไฟที่ใชเชื่อม (AC หรือ DCEN หรือ DCEP) แสดงลักษณะ 

การอารก การซึมลึกหรือการหลอมลึก ชนิดของสารพอกหุมและปริมาณผงเหล็ก ดังแสดงในตาราง 

 หมายเหตุ  AC = = Altemating Current varยถึง กระแสไฟสลับ 

 DCEN = Direct Current Electrode Negative หมายถึง หัวจับลวดเชื่อมเปนข้ัวลบ 

 DCEP = Direct Current Electrode Positive หมายถึง หัวจับลวดเชื่อมเปนข้ัวบวก 

 ตารางท่ี 3.2 แสดงตําแหนงตัวเลขตัวสุดทายของสัญลักษณ 





3.5 ลวดเชื่อมแก็ส 

 แบงออกเปน 2 กลุมใหญ ไดแก 

 1. ลวดเชื่อมโลหะกลุมเหล็ก (Ferrous Metal) รวมถึงเหล็กกลาและเหล็กหลอ 

 2. ลวดเชื่อมโลหะนอกกลุมเหล็ก (Non - Ferrous Metal) เชน ทองเหลือง อะลูมิเนียม 

บรอนซทองแดง เปนตน 

 ลวดเติมคือโลหะที่เติมปอนลงในรอยตองานเชื่อมโดยไมเก่ียวของกับข้ัวไฟฟา(Non-

Electrode) ขอดีของลวดเติมชนิดนี้ คือสามารถรักษาคุณสมบัติและคงไวซึ่งสวนผสมของลวดเชื่อม

ไดเปนอยางดี 





 ตัวอยาง สัญลักษณตามมาตรฐานของประเทศสหรัฐอเมริกา AWS-A5.2 ไดกําหนดไว 

ดังนี้ 



 1. CLASS R45เปนลวดเชื่อมแกสชนิดเอนกประสงคที่มีสวนผสมทางเคมีตํา นําไปใชใน

การเชื่อมเหล็กเหนียว ขณะเชื่อมบอหลอมเหลวจะมีลักษณะสุกไสมองดูบอหลอมเหลวไดชัดเจน 

ลักษณะรอยเชื่อมสมํ่าเสมอใชเชื่อมงานทั่ว ๆ ไป เชน ตัวถังรถยนตหรือฝกเชื่อมแนวเชื่อมจะมีแรง

ดานแรงดึงประมาณ 45,000-50,000ปอนดตอตารางนิ้ว 

 2. CLASS R60 เปนลวดเชื่อมแกสชนิดเหล็กกลาผสมตํ่า (Low Alloy Steel) นําไปใช

ใชในการเชื่อมทอเหล็กกลาหรืองานทออุตสาหกรรม แนวเชื่อมมีความแข็งแรงและยึดตัวดี โดยมี

แรงดานแรงดึงประมาณ60,000-65,000 ปอนดตอตารางนิ้ว 

 3. CLASS R65 เปนลวดเชื่อมแกสชนิดเหล็กกลาผสมตํ่า (Low Alloy Steel) นําไปใช

ใชในการเชื่อมเหล็กแผนบางและหนาท่ีทํามาจากเหล็กกลาคารบอนและเหล็กกลาผสมตํา แนว

เชื่อมจะมีแรงตานแรงตึงประมาณ 65,000-70,000 ปอนดตอตารางนิ้ว 

 4. CLASS R100 เปนลวดเชื่อมแกสชนิดเหล็กกลาผสมตํ่า (Low Alloy Steel) แนว

เชื่อมจะมีแรงตานแรงดึงประมาณ 100,000 ปอนตตอตารางนิ้ว 



 ลวดเชื่อมอีกชนิดหนึ่งท่ีขณะปฏิบัติการเชื่อมลวดเชื่อมจะไมหลอมเหลวหรือไม

ส้ินเปลือง ใชในกระบวนการเชื่อมอารกทั้งสเตนแกสคลุม (Gas Tungsten Arc Welding:GTAW) 

หรือ บางครั้งเรียกวา "TIG" (Tungsten Arc Welding) 

3.6 ลวดเชื่อมทังสเตน 

รูปที่ 3.4 ลวดเชื่อมทังสเตนชนิดตาง ๆ ตามสัญลักษณสี 

(ท่ีมา : https://bit.ly/3dNccR1) 



 โดยแบงประเภทตามสวนผสม ดังนี้ 

 1. ลวดเชื่อมทั้งสเตนบริสุทธิ์ (Pure Tungsten) เปนลวดเชื่อมทั้งสเตนที่มีความบริสุทธิ์

ประมาณ99.5% เปนลวดเชื่อมที่ใชกับกระแสไฟสลับ เหมาะสําหรับการเชื่อมอะลูมิเนียมและ

แมกนีเซียมการใชงานตองแตงปลายของลวดเชื่อมใหกลม การอารกจากลวดเชื่อมชนิดนี้จะนิ่มและ

สม่ําเสมอ ทั้งสเตนบริสุทธิ์สามารถใชกับกระแสไฟตรงไดดวย แตความสามารถในการนํากระแสไฟ

จะตํ่ากวาทั้งสเตนผสม ลวดเชื่อมชนิดนี้มีโอกาสละลายตัวไปผสมกับโลทะชิ้นงานไดและการเริ่มตน

อารกไมดีเทากับลวดเชื่อมผสมโดยเฉพาะเมื่อใชกับกระแสไฟที่คอนขางตํ่าแตจุดเดนของลวดเชื่อม

ชนิดน้ีคือไมคอยสกปรกในการใชงาน ลวดเชื่อมทั้งสเตนบริสุทธิ์มีสัญลักษณเปนสีเขียวทาไวบริเวณ

สวนปลายดานหนึ่งของแทงลวดเชื่อมทําใหสังเกตไดงาย การเตรียมตกแตงปลายควรใชดานที่ไมมีสี 



 2. ลวดเชื่อมทอริเอทเต็ท (Thoriated Tungsten) เปนลวดเชื่อมทั้งสเตนที่ผสมทอเรีย 

(Thoria) จนถึง 2.2% ทําใหอีเล็คตรอนแตกตัวไดดี การเริ่มตนอารกดีและสามารถเปนตัวนําไฟฟา

สูงเมื่อเพิ่มทอเรียลงไปประมาณ 1-2 % จะเพิ่มคาการเปนตัวนําไฟฟาใหเพิ่มข้ึนถึง 50 96 การใช

กระแสไฟสลับกับลวดเชื่อมชนิดนี้ตองแตงปลายใหเรียวแหลมจึงจะรักษารูปทรงไวได สวนลวด

เชื่อมทั้งสเตนบริสทธิ์เมื่อแตงปลายลวดเชื่อมเรียวแหลมแลวพอใชไปปลายของลวดจะหลอมแหลว

เปนปลายกลม สําหรับลวดเชื่อมทอริเอทเต็ทชนิด 296 จะมีสัญลักษณเปนสีแดง สวนชนิด 1% จะ

มีสัญลักษณเปนสีเหลือง 

 3. ลวดเชื่อม EWTh-3 เปนลวดเชื่อมทั้งสเตนที่รวมขอดีของลวดเชื่อมทั้งสเตนบริสุทธ

กับลวดเช่ือม ทอริเอทเต็ทไวดวยกันโดยลวดเชื่อมทอริเอทเต็ทประมาณ 25 % ของพื้นที่หนาตัด

รวมเขาไวกับลวดเชื่อมทั้งสเตนบริสุทธิ์ตลอดความยาวของลวด ลวดผสมนี้จะมีคณสมบัติที่ดีคือ

สามารถรักษารูปทรงของปลายลายลวดเชื่อมใหมน นําไปใชกับอะลูมิเนียมและแมกนีเชียมดวย

กระแสไฟสลับไดดี และยังเชื่อมดวยกระแสไฟตรงไดดีอีกดวยโดยมีสัญลักษณเปนสีน้ําเงิน 



 4. ลวดเชื่อมประสมเซอรโคเนียม ( Zirconium Tungsten) เปนลวดเชื่อมทั้งสเตนที่มี

สวนผสมของเซอรโคเนียม ระหวาง 0.15-0.40 % ซึ่งเทมาะกับการเชื่อมไฟฟากระแสสลับ ลวด

เชื่อมชนิดนี้มีความตานทานตอการเกิดส่ิงสกปรกสูง ทั้งยังใหการเริ่มตันการอารกที่ดี การแตงปลาย

ลวดเชื่อมจะแตงปลายใหมนเหมือนกับลวดทั้งสเตนบริสุทธิ์ ในการเปนตัวนํากระแสไฟฟานั้นจะ

เทากับหรือดีกวาลวดเชื่อมทอริเอทเต็ทเล็กนอย จะมีสัญลักษณเปนสีน้ําตาล 



 จะตองใชหินเจียระไนชนิดละเอียดและมีความแข็งสูง เนื่องจากทั้งสเตนเปนวัสดุที่แข็ง

กวาหินเจียระไน การแตงปลายทั้งสเตนอิเล็กโทรดสุดทายควรเจียระในใหรอยเจียระไนไปตามความ

ยาวของแทงอิเล็กโทรด 



รูปที่ 3.5 แสดงการแตงปลายลวดเชื่อมทังสเตน 



3.7 ลวดเชื่อมมิก 

 กระบวนการเชื่อมแบบมิก MIG : Gas Metal Arc Welding (GMAW) เปนกระบวนการ

เชื่อมชนิดอารกดวยไฟฟา โดยมีลวดเชื่อมชนิดส้ินเปลืองเปนตัวอารกกับชิ้นงานทําใหเกิดความรอน

ข้ึน ในขณะเดียวกันลวดเชื่อมจะถูกหลอมเหลวและเติมลงในบอโลหะชิ้นงานที่หลอมเหลว ภายใต

การปกปองการหลอมเหลวจากบรรยากาศดวยแกส ลวดเชื่อมที่ใชกระบวนการเชื่อมมิกตองมีความ

บริสุทธิ์ทางเคมีสูง การเลือกลวดเชื่อมท่ีถูกตองจะชวยปองกันขอบกพรองใหมีนอยที่สุด คุณภาพ

ของแนวเช่ือมที่ดีไมไดอยูที่สวนผสมทางเคมีของลวดเชื่อมเทานั้นยังมีความสะอาดผิวของลวดเชื่อม

และขนาดความโตของลวดเชื่อมที่สม่ําเสมอเพื่อปองกันสนิมที่ผิวลวดเชื่อมจะเคลือบดวยทองแดง 

ซึ่งทองแดงนี้จะไมมีผลตอสวนผสมของเนื้อโลหะรอยเชื่อมแตอยางใด 



 ชนิดและขนาดลวดเชื่อม 

 ลวดเชื่อมของกระบวนการเชื่อมแบบมิก มีลักษณะเปนเสนยาวเปนมวนหรือขดเพื่อใช

งานเช่ือมไดอยางตอเนื่อง มวนลวดเชื่อมมีน้ําหนักโดยประมาณ 0.9 - 27 กิโลกรัม ลวดเชื่อมมี

ขนาดเสนผาศูนยกลางเล็กเม่ือเทียบกับลวดเชื่อมที่ใชในกระบวนการเชื่อมชนิดอื่นโดยมีขนาดต้ังแต 

0.8-1.6 มิลลิเมตร ซึ่งเปนขนาดที่นิยมแพรหลายและยังมีขนาดเล็กที่สุดคือ 0.5 มิลลิเมตรและ

ขนาดใหญที่สุดคือ 3.2 มิลลิเมตร การเลือกใชขนาดของลวดเชื่อมใหเหมาะสมนั้นส่ิงที่ตองคํานึงถึง

คือ ตําแหนงทาเชื่อม เชน การเชื่อมทาเหนือศีรษะจะใชลวดเชื่อมที่มีขนาดเล็กเปนตน ลวดเชื่อมมิก

ที่ใชกันอยูจะมีอยู 2 ชนิด คือ 



 1. ลวดเชื่อมมิก ชนิดลวดตัน (Solid Wire) ตามมาตรฐานของ AWS-A 5.18-1979 

สําหรับเชื่อมเหล็กกลาผสมตํ่า มีสัญลักษณ ดังนี้ 

  

รูปที่ 3.6 ลักษณะลวดเชื่อมมิกชนิดลวดตัน 

(ท่ีมา : https://yeswelder.com/products/welding-wire-er70s61009) 





 2. ลวดเช่ือมมิกชนิดไสฟลักซ (Flux Core Wire) ตามมาตรฐานของ AWS-A 5.20-

1979 สําหรับเชื่อมเหล็กคารบอนและเหล็กกลาผสม มีสัญลักษณดังนี้ 

รูปที่ 3.7 ลักษณะลวดเชื่อมมิกชนิดลวดตัน 

(ท่ีมา : https://bit.ly/3268Aao) 





 ในกระบวนการเชื่อมใด ๆ ก็ตาม สวนมากจะมีการเติมลวดเชื่อมซึ่งเปนวัสดุสําหรับปอน

เติมโลหะเขาไปในรอยตอของโลหะชิ้นงานทําใหไดแนวเชื่อมที่สมบูรณ ลวดเชื่อมที่ดีจะตองยึด

ช้ินงานใหติดเขาดวยกันอยางเหนียวแนนและทําใหรอยตอความแข็งแรงสูงสูง โดยตองมีสมบัติทาง

กล ทางฟสิกส เทียบเทาโลทะชิ้นงานหรือเหนือกวาลวดเชื่อมแบงออกเปน 2 ชนิดใหญ คือ ชนิด

ลวดเชื่อมที่ใชกับกระบวนการเชื่อมดวยไฟฟา (Electrode) ไดแกลวดเชื่อมไฟฟาสารพอกหุม 

(Covered Electrode) ลวดเชื่อมทั้งสเตน (Tungsten Electrode) ลวดเชื่อมมิกและชนิดเปนลวด

เชื่อมที่ไมเก่ียวของกับข้ัวไฟฟา (Noก - Electrode)ไดแก ลวดเชื่อมชนิดแทงเดิม (Filer Roo) หรือ

ลวดเชื่อมแกส ( Gas Welding Rod ) และลวดเชื่อมชนิดเปนเสนลวด (Filer Mre) เปนตน ลวด

เชื่อมแตละชนิดจะใชกับโลหะชิ้นงานและกระบวนการเชื่อมที่แตกตางกันไป 



3.8 มาตรฐานสายเชื่อม 

 มาตรฐาน มอก. 448-2525 (สายเชื่อมไฟฟา) 

 - กําหนดคุณสมบัติและการทดสอบของสายเชื่อมไฟฟาท่ีใช ในการเชื่อมดวย

กระแสไฟฟาในงานอุตสาหกรรม 

 สายเชื่อม (welding wire) เปนวัสดที่ใชในกระบวนการเชื่อมเพื่อสงกระแสไฟฟาและ

วัสดุเชื่อมจากเครื่องเชื่อมไปยังชิ้นงานที่ตองการเชื่อม ลักษณะของสายเชื่อมมักจะเปนแทงหรือลวด

ที่มีความยึดหยุนเพียงพอเพื่อใหสามารถโคงงอไดตามรูปรางของชิ้นงานที่ตองการเชื่อม นอกจากน้ี

ยังตองมีความแข็งแรงเพียงพอเพื่อทนทานตอแรงกดและแรงดันในระหวางกระบวนการเชื่อม สาย

เช่ือมมักจะมีการเคลือบรองเทนเพื่อปองกันการเกิดความสกปรกและการลอกหลุดของเชื้อเพลิง 

ลักษณะของสายเชื่อมท่ีเลือกใชจะข้ึนอยูกับวัสดุเชื่อมที่ใชกระบวนการเชื่อม และคุณลักษณะของ

ช้ินงานที่ตองการเชื่อม เชน สายเชื่อมที่ใชสําหรับเชื่อมเหล็กคารบอนที่มีความหนาแนนสูงอาจ

จําเปนตองใชสายเชื่อมที่มีความคงทนตอความรอนสูงและความหนาแนนของเชื้อเพลิงที่สูงข้ึน เปน

ตน 



 มาตรฐานสายเชื่อมของประเทศไทยตามมอก. 448-2525 

 มาตรฐานสายเชื่อมของประเทศไทยสวนใหญจะประกอบดวยมาตรฐานที่ออกโดย 

สมาคมอุตสาหกรรมเชื่อมไทย (Thai Welding Society) ซึ่งเปนองคกรที่มุงเนนการพัฒนาและ

สงเสริมการใชเทคโนโลยีเชื่อมในประเทศไทยมาตรฐานสายเชื่อมบางชนิดอาจเปนที่ยอมรับทั้งใน

และตางประเทศ เชน AWS (American WeldingSociety) หรือ EN (European Norm) ซึ่งอยใน

ขอกําหนดของหลาย ๆ โครงการและโรงงานในประเทศไทยการเลือกใชมาตรฐานสายเชื่อมข้ึนอยู

กับความตองการและการใชงานของแตละโครงการ แตสําหรับการเลือกใชมาตรฐานน้ัน ๆ จะควร

ใหความสําคัญกับคุณภาพและความเหมาะสมกับการใชงานเปนหลักมาตรฐานสายเชื่อมของ

ประเทศไทยตามมอก. 448-2525 หรือ "มาตรฐานการรับรองสายเชื่อม" มีรายละเอียดเก่ียวกับ

คุณสมบัติทางเคมีและกลมวิศวกรรมของสายเชื่อมท่ีใชในการเชื่อม มาตรฐานนี้ออกโดยสมาคม

อุตสาหกรรมเชื่อมไทย และมีเนื้อหาหลัก ๆ ดังนี้: 



 (1) ขอบเชต: ระบุขอบเขตของมาตรฐานสายเชื่อมที่เปนไปตามมาตรฐานนี้ 

 (2) อางอิง: อางมาตรฐานที่ใชเปนพื้นฐานในการกําหนดคุณสมบัติสายเชื่อม 

 (3) คุณสมบัติทางเคมี: ระบุคาที่กําหนดขององคประกอบทางเคมีที่สําคัญของสายเชื่อม 

เชน สารสวนหลักและสารสวนรอง 

 (4) คุณสมบัติกลวิศวกรรม: ระบคาที่กําหนดของคุณสมบัติกลมวิศวกรรม เชน เสนผาน

ศูนยกลางความหนาแนน และความเปนพิเศษ 

 (5) การทดสอบ: ระบุวิธีการทดสอบคุณสมบัติของสายเชื่อม มาตรฐานนี้มีไวเพื่อใหการ

ผลิตและใชงานสายเชื่อมมีคุณภาพและปลอดภัยตามมาตรฐานที่กําหนด 



3.9 มาตรฐานคีมจับลวดเชื่อม 

 DIN 8569 (Welding Electrode Holders) 

 - กําหนดขอกําหนดทางเทคนิคสําหรับคีมคีมจับลวดเชื่อม รวมถึงความสามารถในการ

ทนความรอนความทนทาน และความปลอดภัยในการใชงานมาตรฐานของคีมจับลวดเชื่อมตาม DIN 

8569 เปนมาตรฐานที่ออกโดยสถาบันสงเสริมเทคโนโลยีและมาตรฐานของเยอรมนี (DIN) ซึ่งระบุ

ขอกําหนดและเงื่อนไขที่ตองมีในคีมจับลวดเชื่อม มาตรฐานนี้มุงเนนการใชงานใหมีประสิทธิภาพ 

และปลอดภัยในการจับและใชงานลวดเชื่อม โดยมีรายละเอียดหลัก ๆ ดังนี้: 

 (1) ขอบเขตระบุขอบเขตและการใชงานของคีมจับลวดเชื่อม 

 (2) วัสดุระบุวัสดุที่ใชในการผลิตคีมจับสาดเชื่อม เชน เหล็ก, อะลูมิเปนตนตนตนตน 

 (3) การออกแบบระบุลักษณะที่เก่ียวของกับการออกแบบของคีมจับลวดเชื่อม เชน 

รูปราง, ขนาด, และโครงสราง 

 (4) คุณสมบัติทางเทคนิคระบุคุณสมบัติทางเทคนิคของคีมจับลวดเชื่อม เชน ความ

แข็งแรง, ความทนทานตอสารเคมี และความทนทานตออุณหภูมิ 

  



 (5) การทดสอบระบุวิธีการทดสอบคุณภาพของคืมจับลวดเชื่อม เพื่อตรวจสอบวาตรง

ตามมาตรฐานหรือไมมาตรฐาน DIN 8569 เปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสําหรับผูใชงานในวงการ

เชื่อม ที่ใชในการเลือกและใชงานคีมจับลวดเชื่อมอยางเหมาะสมและปลอดภัย 



3.10 มาตรฐานเครื่องเชื่อม 

 1. IEC 60974-1 (Arc Welding Equipment - Part 1: Welding Power 

Sources) 

 - กําหนดขอกําหนดความปลอดภัยสําหรับแทลงจายไฟของเครื่องเชื่อมอารก รวมถึง

การทศสอบการทํางานและการประเมินความปลอดภัย 

 2. มาตรฐาน มอก. 1224 (เครื่องเชื่อมไฟฟา) 

 - ขอกําหนดและการทดสอบเครื่องเชื่อมไฟฟาที่ใชใชในงานเชื่อมในประเทศไทย เพื่อให

แนใจวามีความปลอดภัยและประสิทธิภาพมาตรฐานสําหรับเครื่องเชื่อมไฟฟามีหลายมาตรฐานที่

ออกโดยองคกรและสมาคมตาง ๆ ทั่วโลก ซึ่งบางสวนอาจจะเปนมาตรฐานที่ใชทั่วไป และบางสวน

อาจจะเปนมาตรฐานท่ีเฉพาะเจาะจงตามภูมิภาคหรืออุตสาหกรรม ตัวอยางของมาตรฐานที่ใชกัน

ทั่วไปสําหรับเครื่องเชื่อมไฟฟาไดแก 

 (1) EN 60974 (ไออาร) มาตรฐานที่ใชในยุโรปสําหรับเครื่องเชื่อมไฟฟาและอุปกรณที่

เก่ียวของซึ่งระบูขอกําหนดเก่ียวกับความปลอดภัยและประสิทธิภาพของเครื่องเชื่องเชื่อม 

 (2) AWS D1.1 (เอดับเบิลยูเอส)มาตรฐานที่ใชในสหรัธอเมริกาสําหรับการเชื่อมเหล็ก

และโครงสรางท่ีใชในงานกอสราง 







 การนํามาตรฐานไปใช 

 การนํามาตรฐานเหลานี้ไปใชอยางถูกตองชวยใหมั่นใจไดวาอุปกรณเชื่อมมีคุณภาพและ

ความปลอดภัยเพียงพอสําหรับการใชงาน นอกจากนี้ยังชวยใหการทํางานของกระบวนการเชื่อมมี

ประสิทธิภาพและผลลัพธที่ดี 

 - ผูผลิตอุปกรณเชื่อมและอุปกรณที่เก่ียวของตองปฏิบัติตามมาตรฐานเหลานี้ในการ

ออกแบบและการผลิต 

 -ผูใชงานควรเลือกใชผลิตภัณฑที่ไดรับการรับรองตามมาตรฐานเหลานี้ 

 - การตรวจสอบและบํารุงรักษาอุปกรณเชื่อมควรทําตามขอกําหนดในมาตรฐานเพื่อ

รักษาคุณภาพและความปลอดภัยในการใชงาน 
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