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กระบวนการเชื่อมโลหะท่ีนํามาใช้งาน

ในปัจจุบันมีอยู่มากมายหลายกระบวนการ 

ซึ่งแต่ละกระบวนการจะมีวิธีการ

นําไปใช้งานท่ีแตกต่างกัน ผู้ท่ีศึกษาในเรื่องงานเชื่อมโลหะจําเป็นท่ีจะต้องเรียนรู้

กระบวนการเชื่อมโลหะ ซึ่งมีการแบ่งกลุ่ม

ของกระบวนการเชื่อมเป็นวิธีใหญ ่ๆ 2 วิธี ผู้เรียนต้องศึกษาเพื่อท่ีจะได้รู้ 

และนําไปใช้งานได้อย่างููกต้องตามกระบวนการ

สาระส าคัญ



กระบวนการเช่ือม (Welding Process) คือ กระบวนการท่ีใช้เชื่อมโลหะ
สองชิ้นขึ้นไปเขา้ด้วยกัน มีประวัติยาวนานกว่า 3,000 ปี 

เร่ิมต้นจากการประสานโลหะง่าย ๆ โดยใช้ความร้อนจากู่านไม้หรือู่านหิน

การประยุกต์ใช้ไฟฟ้าทําให้เกิดนวัตกรรมการเช่ือมท่ีก้าวหน้าข้ึนมาก
ปี 1885: เบนาร์เดสประดิษฐ์การเชื่อมแบบอาร์กด้วยไฟฟ้า โดยใช้แท่งกราไฟต์หรือคาร์บอนเป็น
ลวดเช่ือมท่ีไม่หลอมละลาย
ปี 1886: ทอมสันคิดค้นการเช่ือมแบบความต้านทาน
ปี 1889: เซอร์เนอร์พัฒนาการให้ความร้อนโดยใช้แท่งคาร์บอนคู่ท่ีทําให้เกิดกระแสอาร์กแรงข้ึน
ปี 1892: สลาเวียนอฟฟ์ใช้ลวดโลหะท่ีหลอมละลายได้เป็นเน้ือเช่ือมเป็นครั้งแรก
ปี 1895: โกลด์สชมิดต์ประดิษฐ์การเชื่อมแบบเทอร์มิต

หลังศตวรรษที่ 19



เป็นรากฐานของการเชื่อมสมัยใหม่
ปี 1901: เฟาช์และพิคาร์ดนําแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีนมาใช้ในการเชื่อมเป็นครั้งแรก
ปี 1907: คเจลล์เบิร์กจดทะเบียนลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์ท่ีใช้กันในปัจจุบัน
ปี 1926: ลังกูมีร์ประดิษฐ์การเชื่อมแบบอะตอมมิกไฮโดรเจน ขณะท่ีโฮบาร์ตและเดเนอร์ประดิษฐ์การเชื่อมแบบ
ใช้แก๊สเฉื่อยปกคลุมรอยเช่ือม
ปี 1935: เคนเนด้ีประดิษฐ์การเชื่อมแบบอาร์กใต้ฟลักซ ์ซ่ึงเป็นการเช่ือมแบบอัตโนมัติ
ปี 1936: วอสเซแมนผลิตวิธีการเชื่อมแล่นประสาน 

ช่วงต้นศตวรรษที่ 20

ต้ังแต่ปี 1950 เป็นต้นมา ูือเป็นยุคทองของการพัฒนาการเชื่อม 
มีการประดิษฐ์กรรมวิธีการเช่ือมใหม่ๆ  มากมาย

ปัจจุบัน กระบวนการเชื่อมมีการแบ่งหมวดหมู่ตามมาตรฐานต่าง ๆ 
ท่ีนิยมใช้กันคือ AWS (American Welding Society) 
และ ISO (International Standard Organization)



แบ่งตามมาตรฐาน AWS2.1

ซึ่งแบ่งกลุ่มกระบวนการเชื่อมตามลักษณะ ดังนี้
1. พลังงานท่ีให้การู่ายเทนา้โลหะเชื่อม
2. องค์ประกอบท่ีมอิีทธพิลต่อการไหลแทรกซึม
ของน้าโลหะลวดเชื่อมเข้าไปในร่องรอยต่อ
ดังแผนภูมิแสดงกระบวนการเชื่อมแบบต่าง ๆ



แบ่งตามมาตรฐาน ISO2.2

โดยปกติกระบวนการเชื่อมแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ ๆ คือ

แสดงการเชื่อมแบบหลอมละลาย

การเชื่อมแบบหลอมละลาย (Fusion Welding)1

แสดงการเชื่อมแบบกด

การเชื่อมแบบกด (Pressure Welding)2



การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
คือ กระบวนการเชื่อมท่ีได้รับความร้อน

จากการอาร์ก ระหว่างลวดเชื่อมกับชิน้งาน 
ความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์กมอุีณหภมูิสูงประมาณ 

6,000 องศาฟาเรนไฮต์ (3,316 องศาเซลเซียส) 
เพื่อหลอมละลายโลหะให้ติดกัน ทําให้ชิ้นงานกับลวด

เชื่อมท่ีบริเวณการอาร์กรวมตัวกัน เป็นเนื้อเดียว 
คือ รอยเชื่อม เป็นการเชื่อมท่ีนิยมกันมาก การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

การเชื่อมอารก์ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SHIELD METAL ARC WELDING) 3.1



การเชื่อมอารก์ทังสเตนแก๊สคลมุ (GAS TUNGSTEN ARC WELDING)3.2

การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลมุ 
หรือการเชื่อมทิก (GTAW) เป็นกระบวนการเชื่อม

โดยวิธีการ อาร์กชนิดหน่ึง ซึ่งได้รับความร้อน
จากการอาร์ก ระหว่างแท่งทังสเตนกับโลหะชิ้นงาน 

โดยมีแก๊สเฉื่อย และแก๊สเฉื่อยผสม
เพื่อปกคลุมรอยเชื่อมขณะเกิดการอาร์กไม่ให้

บรรยากาศจากภายนอกเขา้มา รวมตัวกับรอยเชื่อม 
แท่งทังสเตนูือว่าเป็นลวดเชื่อม แต่จะไม่เกิดการ

สิ้นเปลือง (Non–Consumable Electrode) 
รอยเชื่อมอาจจะมีการเติมลวดเชื่อม หรือไม่ก็ได้ 

การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม



การเชื่อมอารก์โลหะแก๊สคลุม (GAS METAL ARC WELDING) 3.3

การเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ หรือการเชื่อมมกิ (GMAW) เป็นกระบวนการเชื่อม โดยวิธีการ
อาร์กชนิดหน่ึง ซึ่งได้รับความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมกับชิน้งาน ซึ่งลวดเชื่อม

จะเป็นแบบต่อเนื่อง (Continuous Filler Metal) หรือแบบสิ้นเปลือง (Consumable Electrode) 
และมีแก๊สููกปล่อยออกมา เพื่อปกคลุมรอยเชื่อมขณะอาร์กป้องกันการรวมตัวจากภายนอก

การเชื่อมโลหะแก๊สคลมุ



การเชื่อมอารก์ไส้ฟลักซ์ (FLUX–CORE ARC WELDING) 3.4

การเชื่อมอาร์กไสฟ้ลักซ์ (FCAW) 
เป็นกระบวนการเชื่อมโดยมพีื้นฐาน

มาจากกระบวนการเชื่อมอาร์กท่อนําลวด
และลวดนํากระแสไฟฟ้า ชิ้นงาน สแลกเหลว 

ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  และกระบวนการเชื่อม
โลหะแก๊สคลมุ แต่จะแตกต่างกัน

ตรงท่ีการเชื่อมอาร์กไส้ฟลักซ์
จะใช้เส้นลวดกลวง (Tubular) 

บรรจุภายในด้วยฟลักซ์ (ลวดเชื่อมไสฟ้ลักซ์) 
การเชื่อมมีท้ังระบบอัตโนมติัและก่ึงอัตโนมัต การเชื่อมอาร์กไส้ฟลักซ์



การเชื่อมอารก์ใต้ฟลักซ์ (SUBMERGED ARC WELDING)3.5

การเชื่อมอาร์กใต้ฟลักซ์ (SAW) 
เป็นกระบวนการเชื่อมท่ีใช้ความร้อน

จากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือย
ท่ีููกป้อนเข้ามาอยา่งต่อเน่ืองกับชิ้นงาน 

โดยลวดเชื่อมจะหลอมละลาย
เพื่อเติมเต็มรอยเชื่อม ซึ่งบางคร้ังอาจมีการเติม

แท่งลวดเชื่อมเสริมเข้าไปด้วย 
บริเวณท่ีเกิดการอาร์กจะููกปกคลมุด้วยฟลักซ์ 

ชนิดผงละเอียด ทําให้การอาร์กเกิดขึ้น
ภายใต้ฟลักซ ์และฟลักซส์่วนหน่ึงจะหลอมละลาย

กลายเป็นสแลก เพื่อปกคลุมรอยเชื่อม
การเชื่อมอาร์กใต้ฟลักซ์



การเชื่อมแก๊ส (OXY–ACETYLENE WELDING)3.6

การเชื่อมแก๊ส (OAW) 
เป็นกระบวนการเชื่อม

แบบหลอมละลายโลหะให้ติดกัน
ด้วยความร้อนท่ีได้จากการเผาไหมข้องแก๊ส

ออกซเิจนกับแก๊สเชื้อเพลิง 
การเชื่อมอาจใช้ลวดเชื่อม
และแรงกดงานหรือไมก็่ได้

แก๊สเชื้อเพลิงท่ีนํามาใช้ คือ แก๊สอะเซทิลีน
การเชื่อมแก๊ส



การเชื่อมอารก์คารบ์อน (CARBON ARC WELDING : CAW)3.7

การเชื่อมอาร์กคาร์บอน (Carbon Arc Welding - CAW) เป็นกระบวนการเชื่อมท่ีใช้ความร้อน 
จากการอาร์กระหว่างแท่งอิเล็กโทรดคาร์บอนชนิดกราไฟต์แบบไม่สิน้เปลืองกับชิน้งาน 

หรือระหว่างแท่งอิเล็กโทรดคาร์บอนคู่ อุณหภมูิ
ท่ีเกิดขึ้นจากการอาร์กจะอยูร่ะหว่าง 3,870–4,980 

องศาเซลเซียส (7,000–9,000 องศาฟาเรนไฮต์) 
ขึ้นอยู่กับกระแสไฟฟ้าท่ีใช้ กระบวนการนี้คล้ายกับ

การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลมุ ตรงท่ีความร้อนเป็นพลังงาน
หลักในการเชื่อม ระหว่างการเชื่อม อิเล็กโทรดคาร์บอนจะสกึ

หรอน้อยมาก จึงไม่ส่งผลต่อเน้ือรอยเชื่อม ส่วนรอยเชื่อม
จะเกิดจากการเติมเน้ือโลหะชนิดเดียวกับโลหะชิน้งานเท่าน้ัน การเชื่อมอาร์กคารบ์อน



การเชื่อมอาร์กพลาสมา (PAW) 
มีพื้นฐานมาจากการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลมุ 
แต่มีความโดดเด่นท่ีสามารูสร้างความหนาแน่น

ของพลาสมาได้สูงกว่า กระบวนการนี้ใชค้วามร้อน
จากเปลวอาร์กท่ีููกบีบอัดให้ผ่านหลอดบรรจุ 

(nozzle constricted) 
ซึ่งอยู่ระหว่างแท่งอิเล็กโทรดกับชิ้นงาน

การเชื่อมอาร์กพลาสมา

การเชื่อมอารก์พลาสมา 
(PLASMA ARC WELDINGSW : PAW) 

3.8



การเชื่อมสลัก (STUD WELDING: SW) 3.9

การเชื่อมสลัก (SW) คือ การเชื่อมปลายสลักหรือชิ้นงานท่ีรูปร่างคล้ายสลักมาเชื่อมต่อกัน 
ซึ่งสามารู ทําได้หลายวิธี แต่จะกล่าวเฉพาะการเชื่อมแบบอาร์ก คือ การเชื่อมปลายสลักกับชิน้งาน

โดยอาศัยความร้อนจากการอาร์กระหว่าง ปลายสลักกับพ้ืนผิวชิน้งานภายใต้แรงกดดันต่า ท้ังน้ี 
หัวเชื่อมจะเป็นอุปกรณ์ท่ีสาํคัญสาํหรับการจับสลัก และเคล่ือนสลักสู  ่ตําแหน่งท่ีติดต้ังสลัก 

ขณะเดียวกันก็จะปล่อยกระแสไฟฟ้าสงูสูป่ลายสลัก ดังรูป โดยขณะอาร์กต้องมีวัสดุท่ีป้องกัน
บรรยากาศภายนอก เรียกว่า เฟอร์รูล (Ferrule) ส่วนมากจะเป็นพวกเซรามิก

การเชื่อมสลัก



การเชื่อมอิเล็กโตรสแลก (ELECTRO SLAG WELDING: ESW) 3.10

กระบวนการเชื่อมแบบอัตโนมติั
ท่ีใช้การต้านทานไฟฟ้าสร้างความร้อน

เพื่อหลอมละลายฟลักซใ์ห้กลายเป็นสแลก 
ท่ีหลอมเหลว สแลกนี้จะทําหน้าท่ี

หลอมละลายอิเล็กโทรดและผิวหน้า
ของโลหะชิ้นงานตรงรอยต่อ 

พร้อมท้ังทําหน้าท่ีเป็นโลหะเติมรอยต่อ
อย่างต่อเนื่อง นอกจากนี ้สแลกท่ีหลอมเหลว

ยังช่วยป้องกันออกซเิจนจากอากาศ
และกําจัดสิ่งสกปรกออกจากรอยเชื่อม การเชื่อมอิเล็กโตรสแลก



การเชื่อมอิเล็กโทรแก๊ส (ELECTRO-GAS WELDING: EGW)3.11

แสดงการเชื่อมอิเล็กโทรแก๊ส

กระบวนการเชื่อมอัตโนมติัท่ีใช้ความร้อน
จากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมและบ่อหลอม

ละลายเพ่ือเชื่อมชิ้นงานในท่าต้ัง (Vertical 
Up) โดยไม่จําเป็นต้องใช้แรงกด กระบวนการ

น้ีสามารูใช้ได้ท้ังลวดเชื่อม
ไส้ฟลักซ์ (Flux Core Wire) 

ซึ่งไม่ต้องการแก๊สปกคลมุ หรือ 
ลวดเชื่อมแท่งตัน (Solid Wire) 

ท่ีต้องใช้แก๊สปกคลมุ เช่น 
แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ผสมกับแก๊สอาร์กอน



กระบวนการเชื่อมแบบอารก์

การเชื่อมด้วยล าอิเล็กตรอน 
(Electron Beam Welding: EBW) 

การเชื่อมเลเซอร ์
(Laser Welding: LW):

การเชื่อมเหนีย่วน า 
(Induction Welding: IW)

การเชื่อมเทอรม์ิต 
(Thermit Welding: TW)

1

2

3

4

กระบวนการเชื่อมอ่ืน ๆ3.12



การเชือ่มแบบความต้านทาน

การเชื่อมจุด 
(Resistance Spot Welding: RSW)

การเชื่อมตะเข็บ (Resistance
 Seam Welding: RSW) การเชื่อมโพรเจกชั่น 

(Projection Welding: PW)

การเชื่อมอัปเซต
(Upset Welding: UW)

การเชื่อมแฟลช 
(Flash Welding: FW)

1

2

3

4

5



การเชื่อมที่ผวิหน้าติดกันโดยใช้แรงกดและอุณหภูมติ่ากว่าจดุหลอมเหลว

การเชื่อมทุบ 
(Forge Welding: FOW)

การเชื่อมกดเย็น 
(Cold Welding: CW)

การเชื่อมแบบแพร ่
(Diffusion Welding: DW)

การเชื่อมด้วยความรอ้น
และแรงกด 
(Hot Pressure Welding: HPW)

การเชื่อมอัลตราโซนิก 
(Ultrasonic Welding: USW)

การเชื่อมเสยีดทาน 
(Friction Welding: FRW)
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