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1.2 ประวติัวิวฒันาการงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ Flux core wire

1.3 เครือ่งมือ อปุกรณง์านเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

1.1 ประวติัวิวฒันาการงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

1.4 ชนิดกระแสไฟเช่ือมเครือ่งเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ



กระบวนการเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ มีความหมายหลากหลาย เช่น 

การเช่ือมดว้ย Gas Metal Arc Welding (GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมท่ีร ูจ้กักนั

ทัว่ไป Metal Inert Gas Arc Welding (MIG), Metal Active Gas Arc Welding (MAG), 

Micro-wire และ CO2 welding 



ความหมายการเช่ือมดว้ย GMAW เป็นกระบวนการเช่ือมดว้ยแกส๊ปก

คลมุ ท่ีนิยมเรยีกตามลกัษณะการใชง้าน และชนิดของแกส๊ปกคลมุ ไดด้งัน้ี 

แก๊สปกคลมุ คือ แก๊ส

เฉ่ือย เช่น แก๊สอารก์อน (Ar) 

แก๊สฮีเลียม (He) หรือแก๊ส

เฉ่ือยผสม ซ่ึงสามารถท าการ

เช่ือมโลหะไดท้กุชนิด 

แก๊สปกคลมุ คือ แก๊ส

คารบ์อนไดออกไซด ์  เหมาะ

ส า ห รั บ ก า ร เ ช่ื อ ม ก ล ุ่ ม

เหล็กกลา้คารบ์อนเท่านัน้ 

1. Metal Inert Gas (MIG) 

2. Metal Active Gas (MAG) 



ลกัษณะของลวดเช่ือมในกระบวนการเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ เป็น

เสน้โลหะเหมือนกบัเสน้ลวดไม่มีสารพอกห ุม้เรียกว่าลวดเปลือย (Solid wire) และ

เสน้ลวดอีกชนิด คือ ลวดท่ีมีฟลกัซบ์รรจภุายในแกนลวดเช่ือม (Flux core wire) 



กระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมไสฟ้ลกัซ ์(Flux Core Arc 

Welding) เป็นการเช่ือมดว้ยวิธีการอารก์ ระหว่างลวดเช่ือมซ่ึงมีภายใน

กลวงแต่บรรจดุว้ย ฟลกัซ ์และฟลกัซภ์ายในลวดเช่ือมจะท าหนา้ท่ีเป็น

แกส๊ปกคลมุแนวเช่ือม 

- กระบวนการเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ  (Gas Metal Arc Welding) 

- กระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมไสฟ้ลกัซ ์ (Flux Core Arc Welding) 

ใชล้วดเช่ือมชนิดลวดเปลอืย  (Solid wire) 

ใชล้วดเชื่อมชนิดลวด  Flux core wire 



การใชแ้กส๊ปกคลมุภายนอก ใชเ้ม่ือตอ้งการคณุภาพแนวเช่ือมสงู 

เหมาะส าหรบัการเช่ือมใน ท่าราบ และท่าระดบั แกส๊ปกคลมุภายนอกวิธีน้ีนิยมใช้

เช่ือมเหล็กกลา้คารบ์อนต ่า หรอืเหล็กกลา้ไรส้นิม ดงัแสดงในรปูท่ี 1-3 



การเช่ือมดว้ยวิธีน้ีเหมาะกบังานตอ้งการความแข็งแรงนอ้ยกว่าการ

ใชแ้บบแกส๊ปกคลมุภายนอก นิยมใชเ้ช่ือมเหล็กกลา้คารบ์อน แต่ไม่นิยมใชก้บั

เหล็กกลา้ผสมต ่า ปฏิบติัการเช่ือมไดท้กุท่าเช่ือม ดงัแสดงในรปูท่ี 1-4 



เครือ่งเช่ือมกระแสตรงขัว้กลบั (DCEP) ทัง้แบบหมอ้แปลงไฟฟ้าเรียง

กระแส  และแบบก าเนิดไฟฟ้าขบัดว้ยมอเตอร ์ ขนาด 150-1,000 แอมแปร ์โดย

มีวฏัจกัรการท างาน (Duty cycle) ท่ี 60-100 เปอรเ์ซ็นต ์



(1) เครื่องเช่ือมมอเตอรเ์จนเนอเรเตอร ์



(2) เครื่องเช่ือมหมอ้แปลงกระแสตรง 



(3) เครื่องเช่ือมระบบอินเวอรเ์ตอร ์



2. การควบคมุเครื่องเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

(ก) ดา้นหนา้เครือ่งร ุน่เกา่ (ข) ดา้นหนา้เครือ่งร ุน่ใหม่ 



เครื่องเช่ือมระบบอตัโนมติัมีกล่องควบคมุสวิทชเ์ปิด-ปิด ปุ่ มปรบั

ความเรว็ลวด และมีปุ่ มพิเศษท่ีเครือ่งเช่ือม เช่น การปรบัตัง้เวลาในการเช่ือมจดุ 

(Spot welding) ชดุปรบัแรงดนัเป็นระบบการส่งถ่ายแบบพลัสอ์ารก์ 



หวัเช่ือมซ่ึงมีอย ู่ 2 ชนิด คือชนิดระบายความรอ้นดว้ยอากาศ และ

ชนิดระบายความรอ้นดว้ยน ้า หวัเช่ือมและสายเช่ือมท่ีใชใ้นงานเช่ือมอารก์โลหะ

แกส๊คลมุแบบก่ึงอตัโนมติั แบ่งได ้4 ชนิด 

1. หวัเช่ือมชนิดคอห่าน  (Goose neck type) 



2. หวัเช่ือมชนิดปืน  (Pistol  type) 



3. หวัเช่ือมชนิดระบบป้อนลวดในตวั  (Self-type) 



4. หวัเช่ือมชนิดดึงลวด  (Pull type)  



รปูภาคตดัขวางของหวัเช่ือมท่ีมีการระบายความรอ้นดว้ยน ้า

ซ่ึงมีส่วนประกอบหลกั มีดงัต่อไปน้ี 



(1) สวิตชค์วบคมุการเช่ือม (Torch switch) 

(2) ท่อน ากระแส (Contact tube)  



(3) หวัฉีดแกส๊  (Nozzle)  



(3) หวัฉีดแกส๊  (Nozzle)  



(4) ท่อน าลวด  (Wire conduit) 



(4) ท่อน าลวด  (Wire conduit) 

(ก) เหล็กสปรงิ (ข) พลาสติกไนลอนหรอืเทปลอน 



(5) สายเช่ือมและสายล าเลียงน ้า (Power cable and Water hose) 

สายเช่ือมมี 2 ชนิด มีชนิดหล่อเย็นดว้ยอากาศหวัเช่ือมมีขนาด

เล็กน าไปใชก้ระแสเช่ือม 80-350 แอมแปร ์ และชนิดหล่อเย็นดว้ยน ้าหวัเช่ือมมี

ขนาดใหญ่น าไปใชก้บักระแสเช่ือม 80-500 แอมแปร ์



การเลือกขนาดสายเช่ือม ข้ึนกับขนาดก าลังด้านออก (Output 

Capacity) ของเครื่องเช่ือมสายเช่ือมเล็กสดุเริ่มตน้ท่ี  AWG No.8  ถึง  AWG 

No.4/0  ซ่ึงรบักระแสไดต้ัง้แต่ 75 แอมแปรข้ึ์นไป  ดงัแสดงตารางท่ี 1.2 

ชนิด 

การเชื่อม 

กระแส

เชื่อม 

ความยาวสายเชื่อม (เมตร)-ขนาดสาย AWG 

18 30 46 61 91 122 
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เป็นอปุกรณ์น าส่งลวดเช่ือมไปยังบริเวณการอาร์ก และรักษา

ความเรว็ป้อนลวดเช่ือมใหส้ม ่าเสมอตามการปรบัค่าพารามิเตอรข์องงานท่ีใช ้



ส่วนประกอบของชดุควบคมุป้อนลวด (Wire feeder) ซ่ึงท าหนา้ท่ีส่ง

ลวดเช่ือมไปยงัส่วนหวัเช่ือม มีส่วนประกอบดงัน้ี 



2. ชดุใสม่ว้นลวดเช่ือม 



ลอ้ป้อนลวดเช่ือมจะติดอย ู่กบัมอเตอรเ์พ่ือหมนุลอ้ขบัลวดเช่ือม  

ซ่ึงลอ้ป้อนลวดเช่ือมน้ีจะเปลี่ยนตามขนาดความโตของลวดและชนิดของวสัด ุ

ลวดเช่ือม ข้ึนอย ูก่บัแต่ละร ุน่ของเครือ่งท่ีไดอ้อกแบบการใชง้าน 

ความยาวของสายเช่ือม ชนิดระบบการป้อนลวดเช่ือม 

3-4  เมตร ดนัลวด 

5-7  เมตร ดึงลวด 

8-12  เมตร ดนั-ดึงลวด 

3. ลอ้ป้อนลวดเช่ือม 



3. ลอ้ป้อนลวดเช่ือม 

(ก) ลอ้ดดัลวดเช่ือมชนิด 2 ลอ้ (ข) ลอ้ดดัลวดเช่ือมชนิด 4 ลอ้ 



4. ลอ้ดดัลวดเช่ือม 



ชดุควบคมุการไหลของแกส๊ มีส่วนประกอบ 2 ส่วนดงัน้ี 

1. มาตรวดัความดนัภายในท่อบรรจแุกส๊  

2. มาตรวดัอตัราการไหลของแกส๊  

(ก) ส าหรบัแกส๊ผสม (ข) ส าหรบัแกส๊คารบ์อนไดออกไซด ์



สมบติัของกระแสไฟเช่ือมแบบขัว้ตรง (DCEN) การหลอมละลายท่ีเกิด

จากการอารก์ไม่สม ่าเสมอ  ระยะซึมลึกต้ืน  มีประกายโลหะกระเด็นมาก  ผิวหนา้

แนวเช่ือมไม่สะอาดและมีตะเข็บแนวเช่ือมคณุภาพต ่า 



สมบัติของกระแสไฟเช่ือมแบบขัว้กลบั (DCEP) มีการหลอมละลายท่ี

สม ่าเสมอ การซึมลึกดี มีเสถียรภาพการอาร์กสงู แนวเช่ือมสะอาด และยงั

สามารถใชเ้ช่ือมโลหะไดท้กุชนิด 
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2.2 ลวดเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

2.3 แกส๊ปกคลมุในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

2.4 อปุกรณท่ี์ใชใ้นงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

2.1 วสัดโุลหะช้ินงานเช่ือม 



         2.1.1 เหล็กกลา้คารบ์อน (Carbon Steel) 

                ลักษณะปัจจบุันการพัฒนางานทางดา้นอตุสาหกรรมไดม้ีการน า

วัสดปุระเภทเหล็กกล้าคาร์บอนมาทดแทนการใช ้วัสดอุย่างอ่ืนกันอย่าง

กวา้งขวาง เนื่องจากมีความแข็งแรงสามารถรับแรงไดด้ี เชน่ แรงดึง แรงอัด 

แรงเฉือน แรงกระแทก และแรงสัน่สะเทือน เหล็กกลา้คารบ์อนแบ่งตามปริมาณ

ของธาตคุารบ์อนที่ผสม แบ่งออกเป็น 3 ชนดิ มดีงัตอ่ไปนี้ 

1. เหล็กกลา้คารบ์อนต ่า (Low carbon steel) 

2. เหล็กกลา้คารบ์อนปานกลาง (Medium Carbon Steel) 

3. เหล็กกลา้คารบ์อนสงู (High Carbon Steel)                          



ท่อเหล็กกลา้คาร์บอน ที่ใชว้งการงานเชื่อมอตุสาหกรรมในการ

ผลิตทอ่ หรือการเชือ่มทอ่ สามารถแบ่งได ้2 ชนดิ มดีงัตอ่ไปนี ้             

         2.1.1 เหล็กกลา้คารบ์อน (Carbon Steel) 

(2) ท่อเหล็กกลา้คารบ์อนไมมี่ตะเข็บ 

(1) ท่อเหล็กกลา้คารบ์อนมีตะเข็บ  

มาตรฐานที่ใช ้คือ ASTM A53 GR.B, A53 GR.A, API5L 

GR.B (L245) PSL1 เร่ิมความโต 1/2 นิว้ ถึงความโต 24 นิว้ 

มาตรฐานที่ใช ้คือ ASTM A106 GR.B, ASTM A53 GR.B, 

API5L GR.B (L245) PSL1 เร่ิมความโต 1/4 นิว้ ถึงความโต 24 นิว้ 



         2.1.1 เหล็กกลา้คารบ์อน (Carbon Steel) 

เหล็กกลา้ทั้ง 3 ชนิด ในการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ สามารถ

ปฏิบัติการเช่ือมไดท้ัง้ส้ิน แต่จ าเป็นตอ้งเลือกใชช้นิดกระแสไฟเช่ือม ชนิดของลวด

เช่ือม ชนิดแกส๊ปกคลมุ และเทคนิคในการเช่ือมใหถ้กูตอ้งและเหมาะสม 

(ก) เหล็กกลา้คารบ์อนชนิดแผ่น (ข) เหล็กกลา้คารบ์อนชนิดท่อ 



1. สว่นผสมทางเคมีของวสัดงุานเช่ือม 

ในกระบวนการเช่ือมให้ถกูต้องอย่างมีประสิทธิภาพสงู 

เพ่ือใหไ้ดส้มบติัของแนวเช่ือมตามมาตรฐานขอ้ก าหนด โดยหลกัการ

พิจารณาเลือกใชล้วดเช่ือม มีดงัต่อไปน้ี 

2. สมบติัเชิงกลของวสัดงุานท่ีน ามาเช่ือม 

3. รปูทรงและความหนาของวสัดงุานเช่ือม 

4. ชนิดของงานเช่ือมหรือขอ้ก าหนดการใชง้าน 



         2.2.1 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

ลวดเชื่อมภายในตนัหรือลวดเปลือย (Solid Wire) ใชส้ าหรับเชื่อม

เหล็กกลา้และเหล็กกลา้ผสมต า่ โดยมาตรฐานของลวดเชื่อมเป็นสัญลักษณ์

ก าหนดดว้ยตวัอักษรและตวัเลข 



         2.2.1 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

E   หมายถึง ลวดเช่ือมอารก์ใชแ้กส๊ปกคลมุ (Electrode)  

R   หมายถึง ลวดเช่ือมอารก์ใชแ้กส๊ปกคลมุ (Welding rod) 

XX หมายถึงคา่แรงดึงของแนวเช่ือมต ่าสดุ X 1,000 ปอนดต่์อ

ตารางน้ิว (psi) 

S หมายถึงลวดเช่ือมภายในตนัหรือลวดเปลือย (Solid wire) 

X หมายถึงสว่นผสมทางเคมีของลวดเช่ือม 



         2.2.1 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

ER  = ลวดเช่ือมประเภทอารก์โลหะแกส๊คลมุชนิดลวดเติม  

70  = ค่าแรงดึงต ่ าสดุของแนวเช่ือม 70,000 ปอนด์ต่อ

ตารางน้ิว  

S  = ลวดเช่ือมภายในตนัหรือลวดเปลือย (Solid wire)  

1  = สว่นผสมของโลหะลวดเช่ือม (ตารางท่ี 2.1) 



         2.2.1 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

AWS % C % Mn % Si % S Mo, P  
และอื่น ๆ 

แก๊ส 
ปกคลุม 

กระแส 
ไฟเช่ือม 

แรงดึง
ต ่ำสุด 

ER70S-1 
0.07-
0.19 

0.9-1.4 0.3-0.5 0.035 P 0.025 Ar 1-5 % O2 DCEP 72,000 

ER70S-2 0.06 0.9-1.4 0.4-0.7 0.035 

P 0.025 
Ti 0.05-0.15 
Zr 0.02-0.12 
Al 0.05-0.15 

Ar 1-5 % O2 
CO2 

DCEP 72,000 

ER70S-3 
0.06-
0.15 

0.9-1.4 0.45-0.7 0.035 P 0.025 
Ar 1-5 % O2 

CO2 
DCEP 72,000 

ER70S-4 
0.07-
0.15 

0.9-1.4 
0.65-
0.85 

0.035 P 0.025 CO2 DCEP 72,000 



         2.2.1 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

เพ่ือใหเ้กิดคณุภาพของแนวเช่ือมท่ีดี การเลือกใชล้วดเช่ือม

อารก์โลหะแกส๊คลมุชนิดเหล็กกลา้คารบ์อน มีดงัต่อไปน้ี 

ส าหรบัเช่ือมเหล็กกลา้คารบ์อนต ่า และ

เหล็กกลา้คารบ์อนปานกลางท่ีมีผิวสะอาด

ซ่ึงมีส่วนผสมของธาตซิุลิคอนต ่าสดุ ใชแ้กส๊

ปกคลมุแบบผสมระหว่างแกส๊อารก์อนกบั

แก๊สออกซิเจนและใช้กระแสไฟขั้วกลับ 

(DCEP) 



         2.2.1 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

เพ่ือใหเ้กิดคณุภาพของแนวเช่ือมท่ีดี การเลือกใชล้วดเช่ือม

อารก์โลหะแกส๊คลมุชนิดเหล็กกลา้คารบ์อน มีดงัต่อไปน้ี 

ส าหรบัเช่ือมเหล็กกลา้ท่ีจ ากดัออกซิเจน

หมด หรอืบางส่วน (Killed Steel, Semiskilled 

Steel, Rimmed Steel) หรือเหล็กท่ีมีผิว

สกปรก ใช้แก๊สปกคลมุชนิดผสมระหว่าง

แกส๊อารก์อนกบัแกส๊ออกซิเจน โดยการส่ง

ถ่ายน ้าโลหะเป็นแบบลดัวงจร ใชก้ระแสไฟ

ขัว้กลบั (DCEP) ปฏิบัติงานเช่ือมได้ทกุ

ต าแหน่งท่าเช่ือม 



         2.2.1 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

เพ่ือใหเ้กิดคณุภาพของแนวเช่ือมท่ีดี การเลือกใชล้วดเช่ือม

อารก์โลหะแกส๊คลมุชนิดเหล็กกลา้คารบ์อน มีดงัต่อไปน้ี 



         2.2.1 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

ปกติธาตคุารบ์อนในแนวเช่ือมมีระหว่าง 0.08-0.12 เปอรเ์ซ็นต ์ถา้

คารบ์อนในแนวเช่ือมต ่ากว่าจะท าใหแ้นวเช่ือมไดร้บัคารบ์อนมากข้ึน ในทางกลบักนั

ถา้ลวดเช่ือมและวสัดงุานเช่ือมมีคารบ์อนมากกว่า 0.12 เปอรเ์ซ็นต ์จะท าใหแ้นว

เช่ือมสญูเสียคารบ์อนทนัที 



         2.2.2 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ Flux core wire

ลวดเช่ือมชนิดน้ี ผลิตจากลวดโลหะชนิดแบนขนาดเล็ก แลว้น ามาผ่าน

กระบวนการบรรจไุสฟ้ลกัซล์งบนแผ่นโลหะแบนจากนัน้จึงมว้นเขา้ตะเข็บ เพ่ือให ้

ฟลกัซอ์ย ูภ่ายในแกนกลางของลวดเช่ือม 



         2.2.2 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ Flux core wire

สมาคมงานเช่ือมอเมริกา (AWS) ตามมาตรฐาน A 5.20-1979 ซ่ึงได้

ก าหนดใหเ้ป็นลวดเช่ือมภายในกลวงบรรจไุสฟ้ลกัซ ์ใชส้ าหรบัเช่ือมเหล็กกลา้และ

เหล็กกลา้ผสมต ่า โดยมาตรฐานของลวดเช่ือมเป็นสญัลกัษณก์ าหนดดว้ยตวัอกัษร

และตวัเลข 



         2.2.2 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ Flux core wire

E   หมายถึง  ลวดเช่ือมชนิดอารก์ (Electrode)  

X หมายถึง ค่าแรงดึงของแนวเช่ือมต ่าสดุ X 1,000 ปอนด์

ต่อตารางน้ิว (psi) 

X หมายถึง แสดงต าแหน่งท่าเช่ือม 

T หมายถึง ชนิดของลวดเช่ือม Flux core wire 

X หมายถึง ลกัษณะการน าไปใชง้าน 



         2.2.2 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ Flux core wire

E  หมายถึง  ลวดเช่ือมประเภทอารก์โลหะ  

7  หมายถึง  ค่าแรงดึงต ่าสดุของแนวเช่ือม 70,000 ปอนด์

ต่อตารางน้ิว 

0  หมายถึง  ต าแหน่งท่าเช่ือมไดท้กุท่าเช่ือม (ถา้เลข 0 เช่ือม

ท่าราบ, ท่าระดบั) 

T  หมายถึง  ชนิดของลวดเช่ือม Flux core wire 

1  หมายถึง  เช่ือมแนวเดียวและเช่ือมซอ้นแนวได ้



         2.2.2 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ Flux core wire

จากตวัอย่าง E71T-1 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุชนิด 

Flux core wire สามารถศึกษาเพ่ิมเติมดา้นสมบติัของลวดเช่ือม ดงัตารางท่ี 2.2 

AWS  แรงกระแทก V-notch (ft/lb) 
เชื่อมชัน้เดียว 

และหลายชัน้ 
ชนิดแกส๊คลมุ กระแสไฟ 

E70T-1 20 (0) หลายชัน้ CO
2
 

DCEP 

E70T-2 - ชัน้เดียว CO
2
 

E70T-3 - ชัน้เดียว ไม่ใช ้

E70T-4 - หลายชัน้ ไม่ใช ้

E70T-5 20 (-20) หลายชัน้ CO
2
 

E70T-6 20 (-20) หลายชัน้ ไม่ใช ้

E70T-7 - หลายชัน้ ไม่ใช ้ DCEN 

E70T-10 - หลายชัน้ ไม่ใช ้ DCEN 



         2.2.2 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ Flux core wire

ลวดเช่ือม Flux core wire ชนิดเหล็กกลา้คารบ์อนตามมาตรฐาน AWS 

เท่านัน้ เพ่ือใหเ้กิดคณุภาพของแนวเช่ือมท่ีดีและเป็นไปตามเป้าหมายควรท าความ

เขา้ใจรายละเอียดในการเลือกใชล้วดเช่ือม มีดงัต่อไปน้ี 

ใชก้บัแกส๊ปกคลมุคารบ์อนไดออกไซด ์

หรือใช้แก๊สชนิดผสม เหมาะส าหรับการ

เช่ือมท่าราบและต่อตวัทีท่าขนานนอน ลวด

เช่ือมท่ีมีขนาดเล็กกว่า 1.6 มิลลิเมตร ใช้

เช่ือมไดท้กุท่าเช่ือม การส่งถ่ายน ้าโลหะแบบ

ละออง มีสะเก็ดเช่ือมเล็กนอ้ย แนวเช่ือมนนู

เล็กนอ้ย ใชก้ระแสไฟเช่ือม DCEP 



         2.2.2 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ Flux core wire

ลวดเช่ือม Flux core wire ชนิดเหล็กกลา้คารบ์อนตามมาตรฐาน AWS 

เท่านัน้ เพ่ือใหเ้กิดคณุภาพของแนวเช่ือมท่ีดีและเป็นไปตามเป้าหมายควรท าความ

เขา้ใจรายละเอียดในการเลือกใชล้วดเช่ือม มีดงัต่อไปน้ี 



         2.2.2 ลวดเช่ือมในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ Flux core wire



         2.2.3 ขนาดและน ้าหนกัของลวดเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

ขนาดและน ้าหนกัของลวดเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุจะใชวิ้ธีวดัขนาด

จากความโตของเสน้ผ่านศนูยก์ลางลวดเช่ือม ซ่ึงมีหลายขนาด เช่น ขนาดความโต 

0.8, 1.0, 1.2 และ 1.6 มิลลิเมตร 



         2.2.3 ขนาดและน ้าหนกัของลวดเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

ลวดเช่ือมชนิดขดใส่ถงับรรจเุพ่ือใชง้านไดอ้ย่างต่อเน่ืองหรือการเช่ือม

แบบอตัโนมติั ซ่ึงมีน ้าหนกัระหว่าง 0.9-27 กิโลกรมั โดยปกติชนิดมว้นท่ีท าการ

ผลิตท่ีนิยมน ามาใชจ้ะมีน ้าหนกั 5 กิโลกรมั และน ้าหนกั 15 กิโลกรมั 



         2.3.1แกส๊ปกคลมุในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ และเช่ือม Flux core wire

การเลือกใชช้นิดของแกส๊ปกคลมุใหเ้หมาะสม ชนิดของแกส๊ปกคลมุ

และสมบติัของแกส๊ปกคลมุแต่ละชนิด โดยแบ่งกล ุม่แกส๊ได ้4 ชนิด  

1. กล ุม่แกส๊เฉ่ือย (Inert Gas) 

(1) แกส๊อารก์อน 



         2.3.1 แกส๊ปกคลมุในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ และเช่ือม Flux core wire

1. กล ุม่แกส๊เฉ่ือย (Inert Gas)  

(2) แกส๊ฮีเลียม 



         2.3.1 แกส๊ปกคลมุในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ และเช่ือม Flux core wire

2. กล ุม่แอคทิฟแกส๊ (Active Gas) 

(1)  คารบ์อนไดออกไซด ์

แกส๊คารบ์อนไดออกไซด ์(CO
2
) มีสมบติัใหจ้ดุหลอมละลายลึก

กวา้งและลึก ผิวหนา้แนวเช่ือมมีเกล็ดหยาบและนนูโคง้ ขนาดของหยดน ้าโลหะไม่

สม ่าเสมอ สะเก็ดโลหะกระเด็นมาก เหมาะกบัการเช่ือมโลหะกล ุม่เหล็กกลา้คารบ์อน  



         2.3.1 แกส๊ปกคลมุในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ และเช่ือม Flux core wire

3. กล ุม่อนัรแีอคทิฟแกส๊ (Unreactive Gas) 

(1) แกส๊ไนโตรเจน 

แกส๊ไนโตรเจน (Nitrogen : N2) มีสมบติัในงานเช่ือมคลา้ยกบั

แกส๊ฮีเลียม แต่การละลายลึกดีกว่าแกส๊อารก์อน ใหก้ารเช่ือมเสถียรและราบเรียบ 

ลดการป่ันป่วนในบริเวณบ่อหลอมละลายไดดี้ และยงัใชไ้ดดี้ในการถ่ายโอนน ้าโลหะ

แบบโกโบล่า ซ่ึงแกส๊ไนโตรเจนใชแ้ทนแกส๊ฮีเลียมและใชผ้สมเป็นแกส๊ผสมไดเ้ป็น

อยา่งดี แกส๊ปกคลมุน้ีเหมาะกบัการเช่ือมโลหะท่ีไม่ใช่กล ุ่มเหล็ก เช่น อะลมิูเนียมเจือ 

ทองแดง และทองแดงเจือ 



         2.3.1 แกส๊ปกคลมุในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ และเช่ือม Flux core wire

4. กล ุม่แกส๊ผสม (Mixture Gas) 

(1) แกส๊ฮีเลียมกบัแกส๊อารก์อน 

แกส๊ฮีเลียมกบัแกส๊อารก์อน จะมีสมบติัท าใหก้ารเช่ือมดว้ยแกส๊

เฉ่ือยอย่างมาก โดยแก๊สฮีเลียมให้สมบัติด้านการหลอมละลายลึกดี ส่วนแก๊ส

อารก์อนใหก้ารถ่ายโอนโลหะแบบละออง เหมาะกบัการเช่ือมโลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก เช่น 

อะลมิูเนียม ทองแดง แมงกานีส 

(2) แกส๊อารก์อนกบัแกส๊ออกซิเจน 

แกส๊อารก์อนกบัแกส๊ออกซิเจน จะมีสมบติัท าใหก้ารอารก์เสถียร

ไม่ดีขณะเช่ือมโลหะท่ีเป็นโลหะกล ุ่มเหล็ก เพราะลวดเช่ือมท่ีหลอมละลายไหลไม่เป็น

เสน้ตรง ลดปริมาณออกซิเจนออกจากบ่อหลอมละลาย เพ่ือป้องกนัการเกิดรพูรนุ

เน้ือโลหะ 



         2.3.1 แกส๊ปกคลมุในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ และเช่ือม Flux core wire

4. กล ุม่แกส๊ผสม (Mixture Gas) 

(3) แกส๊อารก์อนกบัแกส๊คารบ์อนไดออกไซด ์

แกส๊อารก์อนกบัแกส๊คารบ์อนไดออกไซด ์จะมีสมบัติท าใหเ้กิด

การอารก์เสถียรมากข้ึน การส่งถ่ายน ้าโลหะจากลวดเช่ือมไปยงัช้ินงานดี มีแรงเกาะ

ยึดบ่อหลอมดี ลดสะเก็ด โลหะเหมาะกบัการเช่ือมโลหะกล ุม่เหล็กกลา้คารบ์อน 

(4) แกส๊ฮีเลียมกบั แกส๊อารก์อน และแกส๊คารบ์อนไดออกไซด ์

แกส๊ผสมชนิดน้ี จะมีสมบัติเป็นแกส๊ปกคลมุท่ีใหแ้รงดึงของบ่อ

หลอมเหลวท่ีดี และการส่งถ่ายน ้าโลหะแบบลดัวงจร โดยส่วนผสมใชแ้กส๊ฮีเลียม 90 

เปอร์เซ็นต์ แก๊สอาร์กอน 7.5 เปอร์เซ็นต์ และแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 2.5 

เปอรเ์ซ็นต ์เหมาะกบังานเช่ือมเช่ือมท่อหรอืเช่ือมเหล็กกลา้ไรส้นิม 



         2.3.2 การเลือกใชแ้กส๊ปกคลมุในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

การเลือกใชแ้กส๊ปกคลมุมีหลกัเกณฑก์ารพิจารณา ดงัต่อไปน้ี 

2. ชนิดและความหนาของช้ินงานเช่ือม 

1. กระบวนการเช่ือมท่ีใชเ้ช่ือม 

3. ต าแหน่งท่าเช่ือม และรอยต่องานเช่ือม 

5. สมบติัเชิงกลของงานเช่ือม 

4. ชนิดลวดเช่ือม และแกส๊ท่ีใชต้ามชนิดลวดเช่ือม 

6. การจบัยึดงานเช่ือม 

7. ชนิดการส่งถ่ายน ้าโลหะ 

9. ปรมิาณการละลายลึก 

8. อตัราความเรว็ในการเช่ือม 

10. มีราคาถกู จดัซ้ือแกส๊สะดวก 



         2.3.2 การเลือกใชแ้กส๊ปกคลมุในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

แกส๊อารก์อนกบัแก๊สคารบ์อนไดออกไซด์ จะมีสมบัติท าใหเ้กิดการ

อารก์เสถียรมากข้ึน การส่งถ่ายน ้าโลหะจากลวดเช่ือมไปยงัช้ินงานดี มีแรงเกาะยึด

บ่อหลอมดี ลดสะเก็ด โลหะเหมาะกบัการเช่ือมโลหะกล ุม่เหล็กกลา้คารบ์อน 



         2.4.1 อปุกรณช่์วยงานในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

1. โตะ๊ปฏิบติังานเช่ือม 



         2.4.1 อปุกรณช่์วยงานในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

2. หนา้กากเช่ือมและกระจกกรองแสง 



         2.4.1 อปุกรณช่์วยงานในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

3. ชดุปฏิบติังานเช่ือม (Wearing coat) 



         2.4.1 อปุกรณช่์วยงานในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

4. คอ้นเคาะสแลก (Chipping Hammer) 

5. คีมจบัช้ินงานเช่ือม (Flat Nose Pliers) 



         2.4.1 อปุกรณช่์วยงานในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

6. แปรงลวด (Wire Brush) 

7. เครือ่งเจียระไน (Grinder) 



         2.4.2 อปุกรณต์รวจสอบในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

1. เกจวดัขนาดแนวเช่ือม (Welding gauge) 



         2.4.2 อปุกรณต์รวจสอบในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

2. เวอรเ์นียรค์าลิเปอร ์(Vernier caliper) 



         2.4.2 อปุกรณต์รวจสอบในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

3. ไฟฉาย (Flashlight) 

4. แว่นขยาย (Smart Magnifier) 

5. ใบวดัมมุ (Angle Protractor) 
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3.2 สญัลกัษณง์านเช่ือม

3.3 การส่งถ่ายน ้าโลหะในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

3.4 เทคนิคงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

3.1 ต าแหน่งท่าเช่ือม และชนิดรอยต่อ

3.5 อาชีวอนามยัและความปลอดภยั



         3.1.1 ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน (Welding Position)

                ปัจจบุันยงัคงใชวิ้ธีการก าหนดต าแหน่งท่าเช่ือมใหเ้ป็นไป

ตามมาตรฐานสากล สามารถแบ่ง 4 ท่าเช่ือม มีดงัต่อไปน้ี 

1. ต าแหน่งท่าราบ (Flat Position) 



         3.1.1 ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน (Welding Position)

                ปัจจบุันยงัคงใชวิ้ธีการก าหนดต าแหน่งท่าเช่ือมใหเ้ป็นไป

ตามมาตรฐานสากล สามารถแบ่ง 4 ท่าเช่ือม มีดงัต่อไปน้ี 

2.  ต าแหน่งท่าขนานนอน (Horizontal Position) 



         3.1.1 ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน (Welding Position)

                ปัจจบุันยงัคงใชวิ้ธีการก าหนดต าแหน่งท่าเช่ือมใหเ้ป็นไป

ตามมาตรฐานสากล สามารถแบ่ง 4 ท่าเช่ือม มีดงัต่อไปน้ี 

3. ต าแหน่งท่าตัง้ (Vertical Position) 



         3.1.1 ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน (Welding Position)

                ปัจจบุันยงัคงใชวิ้ธีการก าหนดต าแหน่งท่าเช่ือมใหเ้ป็นไป

ตามมาตรฐานสากล สามารถแบ่ง 4 ท่าเช่ือม มีดงัต่อไปน้ี 

4. ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ (Overhead Position) 



         3.1.1 ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน (Welding Position)

งานเช่ือมท่อหนา้แปลนท่าเช่ือม 5F (PH) 



เป็นการน าช้ินงาน 2 ช้ินหรือมากกว่ามาต่อเขา้รว่มกนั ชนิด

รอยต่องานเช่ือมมี 5 รอยต่อ มีดงัต่อไปน้ี 

         3.1.2 ชนิดของรอยต่อตามมาตรฐาน (Joint of Type)



         3.1.2 ชนิดของรอยต่อตามมาตรฐาน (Joint of Type)



         3.2.1 ความหมายและประโยชนส์ญัลกัษณง์านเช่ือม

ประโยชน์สัญลักษณ์งานเช่ือม มีดังต่อไปนี ้

1.  ใชแ้ทนตวัอกัษร 

2. เป็นมาตรฐานสากล 

3. ปฏิบติังานเช่ือมไดง่้าย 

4. ประหยดัเวลาในการสื่อสาร 

5. มีรายละเอียดใหผ้ ูป้ฏิบติังานเช่ือม 



         3.2.2 สญัลกัษณง์านเช่ือมตามมาตรฐาน

1. สัญลักษณ์แนวเช่ือมพืน้ฐาน 



         3.2.2 สญัลกัษณง์านเช่ือมตามมาตรฐาน

2. สัญลักษณ์เพิม่เติม 

เชื่อมรอบ เชื่อมในสนาม 
เช่ือม 

หลอมทะล ุ

เชื่อมโดย 

แทรกวสัดเุสริม 

เชื่อมปิดหลงั 

โดยใชแ้ผ่นกัน้ 

  



         3.2.2 สญัลกัษณง์านเช่ือมตามมาตรฐาน

3. สัญลักษณ์กระบวนการเช่ือม 

กระบวนการเช่ือม ช่ือกระบวนการเช่ือม อกัษรยอ่ 

  

   

การเช่ือมอารก์ 

(Arc-Welding) 

การเชื่อมอารก์โลหะแกส๊คลมุ (Gas Metal Arc Welding) GMAW  

การเชื่อมอารก์ทงัสเตนแกส๊คลมุ (Gas Tungsten Arc Welding) GTAW  

การเชื่อมอารก์ดว้ยลวดเชื่อมห ุม้ฟลกัซ ์(Shielded Metal Arc Welding) SMAW 

การเชื่อมอารก์ดว้ยลวดเชื่อมไสฟ้ลกัซ ์(Flux Core Arc Welding) FCAW 

การเชื่อมใตฟ้ลกัซ ์(Submerged Arc Welding) SAW 

การเชื่อมแบบอิเล็กโตรสแลก (Electroslag Welding) ESW 

การเชื่อมอารก์ดว้ยพลาสมา (Plasma Arc Welding) PAW 

การเชื่อมสลกั (Stud Welding) SW 



         3.2.3 ส่วนประกอบสญัลกัษณง์านเช่ือม

3. สัญลักษณ์กระบวนการเช่ือม 



         3.2.3 ส่วนประกอบสญัลกัษณง์านเช่ือม

สญัลกัษณง์านเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ซ่ึงส่วนประกอบ

ของสญัลกัษณง์านเช่ือม มีดงัต่อไปน้ี 



         3.2.3 ส่วนประกอบสญัลกัษณง์านเช่ือม

สญัลกัษณง์านเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ซ่ึงส่วนประกอบ

ของสญัลกัษณง์านเช่ือม มีดงัต่อไปน้ี 



         3.2.3 ส่วนประกอบสญัลกัษณง์านเช่ือม

สญัลกัษณง์านเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ซ่ึงส่วนประกอบ

ของสญัลกัษณง์านเช่ือม มีดงัต่อไปน้ี 



         3.2.3 ส่วนประกอบสญัลกัษณง์านเช่ือม

สญัลกัษณง์านเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ซ่ึงส่วนประกอบ

ของสญัลกัษณง์านเช่ือม มีดงัต่อไปน้ี 



         3.2.3 ส่วนประกอบสญัลกัษณง์านเช่ือม

(1)  สญัลกัษณง์านเช่ือมรอบ 



         3.2.3 ส่วนประกอบสญัลกัษณง์านเช่ือม

(2) สญัลกัษณง์านเช่ือมในสนามหรอืการเช่ือมหนา้งาน 



         3.2.3 ส่วนประกอบสญัลกัษณง์านเช่ือม



         3.2.3 ส่วนประกอบสญัลกัษณง์านเช่ือม



         3.3.1 ความหมายการส่งถ่ายน ้าโลหะ

หมายถึง โลหะลวดเช่ือมหลอมละลายเป็นหยดหลดุออกจาก

ปลายลวดเช่ือมผ่านการอารก์เขา้ส ูบ่่อหลอมละลายบนโลหะช้ินงาน ซ่ึง

การส่งถ่ายน ้าโลหะท่ีเกิดข้ึนในงานเช่ือมอารก์โลหะแก๊สคลมุ และงาน

เช่ือม Flux core wire จะมีลกัษณะคลา้ยกนั 



         3.3.2 ชนิดการส่งถ่ายน ้าโลหะ



         3.3.2 ชนิดการส่งถ่ายน ้าโลหะ



         3.3.2 ชนิดการส่งถ่ายน ้าโลหะ



         3.3.2 ชนิดการส่งถ่ายน ้าโลหะ



เป็นการเช่ือมระหว่างลวดเช่ือมกบัโลหะช้ินงาน ลวดเช่ือมจะ

สง่มายงัหวัเช่ือมระบบก่ึงอตัโนมติั ซ่ึงการเช่ือมจะควบคมุดว้ยมือ สว่น

ระบบอตัโนมติัน าไปติดตัง้ระบบอตัโนมติั หรือดว้ยแขนกลห ุ่นยนต ์



         3.4.1 เทคนิคการเช่ือมท่าราบ

ลวดตนั 

ลวดไส ้



         3.4.2 เทคนิคการเช่ือมท่าขนานนอน

ลวดตนั 

ลวดไส ้



         3.4.3 เทคนิคการเช่ือมท่าตัง้

ลวดตนั 

ลวดไส ้



         3.4.4 เทคนิคการเช่ือมท่าเหนือศีรษะ

ลวดตนั 

ลวดไส ้



         3.4.5 เทคนิคการเช่ือมท่อต่อหนา้แปลน

ลวดตนั 

ลวดไส ้



อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

(Occupational Health and Safety)  

หมายถึง สภาพท่ีสมบรูณ์ดีทั้งทาง

ร่างกาย จิตใจ สงัคมและจิตวิญญาณของ

ผ ู้ประกอบอาชีพทั้งมวล โดยการดแูล

สขุภาพอนามัยและความปลอดภัยของ

คนท า ง าน  ให้ป ร าศจากภัยค กุคาม 

อนัตราย ความเสี่ยงอ่ืนใด รวมทัง้อบุติัเหต ุ

และโรคจากการท างาน และความปลอดภยั

นอกการท างาน  อย ู่ ใ นสังคมอย่าง มี

ความสขุทัง้ทางดา้นร่างกาย จิตใจ สงัคม

และจิตวิญญาณ 



1. การส่งเสรมิและด ารงไว ้(promotion and maintenance) 

         3.5.1 อาชีวอนามยั   ก าหนดขอบเขต 5 ดา้น มีดงัต่อไปน้ี 

2. การป้องกนั (prevention) 

3. การปกป้องค ุม้ครอง (protection) 

4. การจดังาน (placing) 

5. การปรบังาน (adaptation) 



1. อนัตรายท่ีเกิดจากงานเช่ือม 

         3.5.2  ความปลอดภยัในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

2. อนัตรายท่ีเกิดความรอ้นจากงานเช่ือม 

3. อนัตรายท่ีเกิดจากควนัเช่ือมและสารระเหย 



4. อนัตรายท่ีเกิดจากเศษโลหะหรอืสะเก็ดโลหะในงานเช่ือม 

         3.5.2  ความปลอดภยัในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ



         3.5.2  ความปลอดภยัในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

5. อนัตรายท่ีเกิดจากการระเบิดในงานเช่ือม 

6. อนัตรายท่ีเกิดจากระบบกระแสไฟเช่ือม 

7. อนัตรายท่ีเกิดจากเสียงในงานเช่ือม 

8. อนัตรายท่ีเกิดข้ึนภายหลงัการท าความสะอาดงานเช่ือม 



         3.5.2  ความปลอดภยัในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

7. อนัตรายท่ีเกิดจากเสียงในงานเช่ือม 
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4.2 สญัลกัษณก์ารตรวจสอบพ้ืนฐาน

4.3 จดุบกพรอ่งในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

4.4 ขอ้แนะน าในงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

4.1 การตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยการพินิจ



         4.1.1 จดุประสงคก์ารตรวจสอบดว้ยการพินิจ

จดุประสงค ์เพ่ือตรวจสอบเรื่องความปลอดภยัและความ

คงทนถาวรของผลิตภัณฑ์ มีหน่วยงานทั้งรฐัและเอกชนเป็นผ ูร้่วม

ก าหนดมาตรฐาน โดยมีจดุประสงค ์ดงัน้ี... 

1. ประเมินคณุภาพผลิตภณัฑง์านเช่ือมคณุภาพระดบัใด 

2. ลดตน้ทนุการผลิต โดยตรวจสอบคณุภาพวสัดกุอ่นผลิต 

3. ประกนัคณุภาพและรองรบัคณุภาพผลิตภณัฑง์านเช่ือมโลหะ 

4. เพ่ือความปลอดภยัของผ ูบ้รโิภคน าผลิตภณัฑง์านเช่ือมไปใช ้



         4.1.2 เครือ่งมือและอปุกรณก์ารตรวจสอบดว้ยการพินิจ

เครื่องมือและอปุกรณก์ารตรวจสอบงานเช่ือม เช่น เกจวดั

แนวเช่ือม เวอรเ์นียรคาลิเปอร ์บรรทดัเหล็ก แว่นขยาย ไฟฉาย กลอ้ง

บนัทึกภาพ กลอ้งบอรส์โคป ฯลฯ 



         4.1.3 ขัน้ตอนการตรวจสอบดว้ยการพินิจ

ขัน้ตอนการตรวจสอบดว้ยสายตา มีล าดบัขัน้ตอนการ

ตรวจสอบ ดงัน้ี... 

1. ท าความสะอาดบรเิวณแนวเช่ือมและบรเิวณใกลเ้คียง 

2.สายตาห่างจากผิวช้ินงานไม่เกิน 300 มิลลิเมตร 



         4.1.3 ขัน้ตอนการตรวจสอบดว้ยการพินิจ

6. ตรวจสอบระยะท่ีช้ินงานอย ูไ่กล ภายในท่อลึกใชก้ลอ้งบอรส์โคป 

ขัน้ตอนการตรวจสอบดว้ยสายตา มีล าดบัขัน้ตอนการ

ตรวจสอบ ดงัน้ี... 

4. ผ ูต้รวจสอบควรท าเครือ่งหมาย ท่ีต าแหน่งพบจดุบกพรอ่ง  

5. ตรวจสอบแนวเช่ือมกระท าไดท้นัทีหลงัจากช้ินงานมีความเย็นตวัลง 



         4.2.1 ต าแหน่งมาตรฐานสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ

การระบรุายละเอียดหรือคา่ท่ีเก่ียวขอ้งของการตรวจสอบ

งานเช่ือม ตอ้งมีต าแหน่งท่ีมีความเป็นมาตรฐานสากลนิยมใชก้นัในงาน

อตุสาหกรรมงานเช่ือม ดงัแสดงในรปูท่ี 4-4 



         4.2.2 ส่วนประกอบสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ



         4.2.3 การระบตุ าแหน่งการตรวจสอบ

1. การตรวจสอบดา้นบนท่ีลกูศรช้ี (Arrow Side)  

2. การตรวจสอบดา้นตรงขา้มลกูศรช้ี (Other Side) 



         4.2.3 การระบตุ าแหน่งการตรวจสอบ

3. การตรวจสอบท่ีเหมือนกนับนดา้นทัง้สอง (Both Side)  

4. การตรวจสอบไม่ไดก้ าหนดดา้นหวัลกูศร (No Arrow or Other Side) 



         4.2.4  วิธีการระบขุอบเขตการตรวจสอบ

1. การระบคุวามยาวการตรวจสอบ 



         4.2.4  วิธีการระบขุอบเขตการตรวจสอบ

2. การระบจุ านวนครัง้การตรวจสอบ  

3. การระบกุารตรวจสอบโดยรอบของรอยเช่ือม  



         4.2.5  ตวัอยา่งการอ่านสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ

1. รปูและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Visual Test 

จากรปู.............อ่านสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ คือ 

วิธีการตรวจสอบ : ใชก้ารตรวจสอบแบบ Visual Test 

 ต าแหน่งระบ ุ : ดา้นหวัลกูศร (Arrow Side) 



         4.2.5  ตวัอยา่งการอ่านสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ

2. รปูและสญัลกัษณก์ารตรวจสอบแบบ Magnetic Particle Test 

จากรปู........ อ่านสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ คือ 

วิธีการตรวจสอบ  : ใชก้ารตรวจสอบแบบ Magnetic Particle Test 

ต าแหน่งระบ ุ       : ดา้นตรงขา้มหวัลกูศร (Other Side) 



         4.2.5  ตวัอยา่งการอ่านสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ

3. รปูและสญัลกัษณแ์บบ Visual Test และ Dye Penetrant Test 

จากรปู........... อ่านสญัลกัษณก์ารตรวจสอบ คือ 

วิธีการตรวจสอบ  : ใชก้ารตรวจสอบแบบ VT และ DPT 

ต าแหน่งระบ ุ      : ก าหนดอา้งอิง 50-C ทิศทางไมร่ะบ ุ



         4.2.6  ตวัอยา่งใบตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยวิธีพินิจ



         4.3.1 จดุบกพรอ่งของการเปลี่ยนรปูทรงช้ินงาน

1. การหดตวัตามทิศทางของการเช่ือม 

2. การบิดงอท่ีเกิดจากการโกง่งอ 



         4.3.1 จดุบกพรอ่งของการเปลี่ยนรปูทรงช้ินงาน

3. การโกง่งอของงานเช่ือม 

4. การหดตวัตามยาวของแนวเช่ือม 



         4.3.1 จดุบกพรอ่งของการเปลี่ยนรปูทรงช้ินงาน

5. การหดตวัตามขวางของแนวเช่ือม 

6. การบิดตวัเชิงมมุ 



         4.3.2  จดุบกพรอ่งจากการแตกรา้ว

1. รอยรา้วตามยาวแนวเช่ือม  

2. รอยรา้วตามขวางแนวเช่ือม  

 จดุบกพรอ่งจากการแตกรา้ว แบ่งได ้3 ชนิด  

3. รอยรา้วท่ีปลายของแนวเช่ือม  



         4.3.3  จดุบกพรอ่งบนผิวแนวเช่ือม

1. แนวเช่ือมนนู  

 จดุบกพรอ่งบนผิวแนวเช่ือม แบ่งได ้4 ชนิด 

2. แนวเช่ือมเวา้  

3. รอยกดัลึก  

4. รอยเกย 



         4.3.4  จดุบกพรอ่งภายในแนวเช่ือม

1. รพูรนุในแนวเช่ือม 

2. สแลกฝังในแนวเช่ือม  

3. การหลอมละลายไม่สมบรูณ ์

4. การหลอมละลายลึกไม่สมบรูณ ์



ขอ้แนะน าสรปุเป็นพ้ืนฐาน มีดงัต่อไปน้ี

1. เช่ือมอารก์โลหะแก๊สคลมุ ง่ายกว่าเช่ือมอารก์ดว้ยลวดเช่ือมห ุม้ 

ฟลกัซ ์มีระบบการควบคมุแบบอตัโนมติั ตอ้งศึกษาเครือ่งมือและอปุกรณ ์

2. ชนิดการส่งถ่ายน ้าโลหะแบบละออง ส่งถ่ายมีลกัษณะหยดน ้าเล็ก

จ านวนมากเขา้บ่อหลอมละลาย เหมาะกบัเช่ือมเหล็กกลา้คารบ์อนขนาดหนา 

3. ชนิดการส่งถ่ายน ้าโลหะแบบลดัวงจร ส่งถ่ายมีลกัษณะหยดน ้า

ขนาดใหญ่เขา้บ่อหลอมละลาย เหมาะกบัเช่ือมเหล็กกลา้คารบ์อนขนาดบาง 

4. ชนิดของกระแสไฟเช่ือมขัว้กลบั (DCEP) ในกระบวนการเช่ือมอารก์

โลหะแกส๊คลมุเป็นท่ีนิยมใช ้และมีประสิทธิภาพสงู 



ขอ้แนะน าสรปุเป็นพ้ืนฐาน มีดงัต่อไปน้ี

5. เช่ือมอารก์โลหะแก๊สคลมุใชเ้ครื่องเช่ือมชนิดแรงดันคงท่ี โดยมี

สมบติัระหว่างโวลต-์แอมแปรท่ี์เหมาะสม ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในแนวเช่ือมมีสงูข้ึน 

6. หวัเช่ือม กระแสไฟไม่เกิน 200 แอมแปร ์ใชห้วัเช่ือมชนิดระบาย

ความรอ้นดว้ยอากาศ มากกว่า 200 แอมแปร ์ใชช้นิดระบายความรอ้นดว้ยน ้า 

7 .  เ ช่ื อม เหล็ กกล้าคาร์บอนหรื อ เหล็ ก เ ห นียว  นิ ยม ใช้แก๊ส

คารบ์อนไดออกไซดเ์ป็นแกส๊ปกคลมุ เพราะใหป้ระสิทธิภาพดีและมีราคาถกู 

8. ใชแ้กส๊อารก์อน หรือแกส๊อารก์อนผสมออกซิเจน เป็นแกส๊ปกคลมุ

กล ุม่เหล็กกลา้ไรส้นิม และอะลมิูเนียม 



ขอ้แนะน าสรปุเป็นพ้ืนฐาน มีดงัต่อไปน้ี

9. ลวดเช่ือมไม่ว่าจะเป็นเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ และงานเช่ือม Flux 

core wire ตรวจสอบกอ่นท าการเช่ือมใหถ้กูตอ้งตามชนิดรอยต่องานเช่ือมก าหนด 

10. อตัราการไหลของแกส๊ ใชอ้ตัราไหลแกส๊ระหว่าง 10-15 ลิตรต่อ

นาที ข้ึนอย ูก่บัขนาดลวดเช่ือม การส่งถ่ายน ้าโลหะ และความหนาของวสัดเุช่ือม 

11. การปรบัระยะการอารก์เพ่ือให้แนวเช่ือมมีประสิทธิภาพตาม

สมบติังานเช่ือม ควรมีระยะระหว่างหวัฉีดแกส๊ปกคลมุไม่ห่างมากเกินไป 

12. ตรวจสอบชดุ Wire feeder เช่น ชดุลกูกลิ้ง ท่อน ากระแสใหท้ าการ

ตรวจสอบว่าขนาดความโตของรทู่อน ากระแสเท่ากบัความโตของลวดเช่ือมท่ีใช้

หรอืไม่ และขณะใชง้านรเูกิดสึกหรอมากท าการเปลี่ยนทนัที 
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5.2 ชนิดของแขนกลห ุ่นยนต ์             

5.3 ระบบขบัเคลื่อนแขนกลห ุ่นยนต ์                          

5.4 แขนกลห ุ่นยนตอ์ตุสาหกรรม            

5.1 หลกัการความหมายของห ุ่นยนต์

5.5 เครือ่งมือและอปุกรณแ์ขนกลห ุ่นยนตง์านเช่ือม 



ห ุ่นยนต์พฒันาในปี ค.ศ. 1921 Mr. Karel Capck เป็น

นกัเขียนบทละครชาวเช็คโกสโลวาเกีย เป็นคนแรกใหค้วามหมายค าว่า 

ห ุ่นยนต ์(Robot) มีพ้ืนฐานมาจากภาษาเช็ค (Czech) มีความหมายว่า 

forced labor หมายถึง คนงานท่ีมีแรงหรือคนงานท่ีมีพลงั 

เป็นการออกแบบเครื่องจักรกล ทฤษฎีด้านการควบคมุ 

ระบบอิเล็กทรอนิกส์ การใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ การประดิษฐ์

นวตักรรม ตลอดจนการท างานร่วมกบัมนษุย ์การพฒันาห ุ่นยนต์ใน

ปัจจบุนัจนไปถึงอนาคต จ าเป็นตอ้งมีการศึกษาและพฒันานวตักรรม

ตลอดเวลา เพ่ือการท างานของห ุ่นยนต์ใกลเ้คียงกบัมนษุยม์ากท่ีสดุ 

ตลอดจนรองรบักบัเทคโนโลยีสมยัใหมท่ี่เกิดข้ึนในอนาคต 



ในปัจจบุันมีสถาบันประเทศในเขตอตุสาหกรรม ไดมี้การ

พฒันาเก่ียวกบัเทคโนโลยีห ุ่นยนต ์(Robot Technology) ไดใ้หค้วามหมาย

เทคโนโลยีห ุ่นยนตว์่า การประยกุตง์านทางดา้นวิทยาศาสตร ์



แขนกลห ุ่นยนตแ์บ่งได ้5 ชนิด มีดงัต่อไปน้ี... 

เป็นแขนกลห ุ่นยนต ์มีลกัษณะการเคลื่อนท่ีแบบแนวแกนเสน้ตรงทัง้ 3 

แกน หรอืเป็นลกัษณะการเคลื่อนท่ีแนวแกน X, Y, Z การเคลื่อนท่ีท าความเขา้ใจง่าย 



แขนกลห ุ่นยนตแ์บ่งได ้5 ชนิด มีดงัต่อไปน้ี... 

เป็นแขนกลห ุ่นยนต ์มีการเคลื่อนท่ีแกนเสน้ตรง 2 แกน ส่วนของฐาน

หมนุเป็นลกัษณะวงกลม ท าใหก้ารเคลื่อนท่ีไดพ้ื้นท่ีการท างานเป็นรปูทรงกระบอก 



แขนกลห ุ่นยนตแ์บ่งได ้5 ชนิด มีดงัต่อไปน้ี... 

เป็นแขนกลห ุ่นยนต ์มีการเคลื่อนท่ีแบบแนวแกนเสน้ตรง 1 แกน และ

เคลื่อนท่ีแบบแกนหมนุ 2 แกน ใชเ้ป็นการพฒันา เช่น การขนยา้ยช้ินส่วน 



แขนกลห ุ่นยนตแ์บ่งได ้5 ชนิด มีดงัต่อไปน้ี... 

เป็นแขนกลห ุ่นยนต์ มีลักษณะการเคลื่อนท่ีแบบหมนุ 3 แกน การ

เคลื่อนท่ีคลา้ยกบัแขนของมนษุย ์หรอืเรยีกอีกชนิดหน่ึงว่า Revolute coordinates 



แขนกลห ุ่นยนตแ์บ่งได ้5 ชนิด มีดงัต่อไปน้ี... 

เป็นแขนกลห ุ่นยนต ์มีการเคลื่อนท่ีแกนเสน้ตรง 1 แกน และแกนหมนุ 

2 แกน ตวัควบคมุวิเคราะหจ์ าลองใหแ้ขนกลติดตามต าแหน่งสญัญาณอา้งอิง 



ระบบการขบัเคล่ือนท่ีดี ข้ึนกบัลกัษณะว่าใชร้ะบบการขบัเคล่ือน

ชนิดใด โดยแบ่งระบบการขบัเคล่ือนได ้3 ลกัษณะ มีดงัน้ี... 

นิยมน ามาใชก้ารท างานในระบบอตุสาหกรรมหนกั  ระบบไฮดรอลิกส์

มีแรงดนัในระบบการเคลื่อนไหวท่ี 30-400 บาร ์ 



ระบบการขบัเคล่ือนท่ีดี ข้ึนกบัลกัษณะว่าใชร้ะบบการขบัเคล่ือน

ชนิดใด โดยแบ่งระบบการขบัเคล่ือนได ้3 ลกัษณะ มีดงัน้ี... 

มีราคาถกูกว่าแขนกลห ุ่นยนตอ์ตุสาหกรรมท่ีขบัเคลื่อนดว้ยระบบไฮ

ดรอลิกส ์สามารถออกแบบการท างานท่ีมีความซบัซอ้นไดดี้กว่า 



ระบบการขบัเคล่ือนท่ีดี ข้ึนกบัลกัษณะว่าใชร้ะบบการขบัเคล่ือน

ชนิดใด โดยแบ่งระบบการขบัเคล่ือนได ้3 ลกัษณะ มีดงัน้ี... 

เป็นระบบขบัเคลื่อนชนิดท่ีใชใ้นวงการอตุสาหกรรมกนัมาก จดุเด่น

ของระบบขับเคลื่อนด้วยไฟฟ้า เช่น มีความแม่นย าในการท างานในด้านการ

ควบคมุต าแหน่ง ความเรว็ หรอืระยะทางมีความแม่นย าสงู 



ในงานเช่ือมสามารถใชม้นษุยม์าปฏิบติังานเช่ือมได ้ซ่ึงในยคุปัจจบุัน

ของอตุสาหกรรมงานเช่ือม สามารถท างานแทนมนษุยไ์ดเ้ป็นอย่างดี อีกทัง้แขนกล

ห ุ่นยนตง์านเช่ือมยงัมีประสิทธิภาพ รวดเรว็ และมีความแม่นย าสงู 



ในอตุสาหกรรมการผลิตรถยนต์เป็นอตุสาหกรรมมีเทคโนโลยีท่ี

ทันสมัยมาก ซ่ึงรถยนต์ในการใชง้านตอ้งมีความปลอดภัยสงู สามารถอ านวย

ความสะดวกใหก้บัมนษุยไ์ด ้การเช่ือมช้ินส่วนรถยนต ์ตอ้งใชแ้ขนกลห ุ่นยนตเ์ป็น

จ านวนมาก เพ่ือผลิตระบบอตัโนมติัใหแ้ม่นย า รวดเรว็ และถกูตอ้ง 



ในอตุสาหกรรมงานจับยึดอปุกรณ์ ขั้นตอนการท างานอย ู่หลาย

ขัน้ตอน แขนกลท างานไดต้ามล าดับท่ีวางก าหนดขัน้ตอนไดดี้ ใหก้ารท างานมี

ความสัมพันธ์กบักระบวนการผลิตชนิดอ่ืนท่ีอย ู่ในชดุเดียวกนั ท างานไดอ้ย่าง

ต่อเน่ือง เช่น งานตดัโลหะ งานข้ึนรปูโลหะ 



อตุสาหกรรมการประกอบช้ินงาน มีความตอ้งการท่ีมีความแม่นย า 

ความรวดเร็ว และขัน้ตอนการท างานซ ้า ๆ จึงตอ้งใชแ้ขนกลในงานแทนมนษุยท์ า

ใหมี้ประสิทธิภาพสงู เพราะมีปริมาณการผลิตจ านวนมาก และรปูแบบผลิตภณัฑ์

เหมือนกนั เช่น งานประกอบช้ินส่วนรถยนต ์งานประกอบอปุกรณอิ์เล็กทรอนิกส ์



อตุสาหกรรมงานพ่นสี มีอนัตรายต่อทางเดินหายใจ และสขุภาพของ

มนษุย ์จ าเป็นตอ้งใชแ้ขนกลห ุ่นยนต์เขา้มาช่วยในกระบวนการผลิต อีกส่วนหน่ึง

งานพ่นสีเป็นงานท่ีเป็นรปูแบบเดิมเป็นเวลานาน และต่อเน่ืองตลอดเวลา แขนกล

ห ุ่นยนตมี์บทบาทในการท างาน มีความสะดวก 



ลกัษณะงานบรรจหีุบห่อ รวมถึงอตุสาหกรรมอาหารท่ีตอ้งการใหง้าน

มีคณุภาพ จะตอ้งมีความสะอาด ปลอดภยั เครื่องจกัรไดม้าตรฐานสากล จะตอ้งมี

ความรวดเร็ว และถกูตอ้งแม่นย า ดงันัน้แขนกลจึงเขา้มามีบทบาท เช่น แขนกล

ล าเลียงช้ินงาน แขนกลบรรจช้ิุนงาน แขนกลห ุ่นยนตผ์สมอาหาร 



งานตรวจสอบคณุภาพ มีความส าคญัการตรวจสอบคณุภาพของ

งานก่อนและหลงัว่ามีประสิทธิภาพอย ู่ระดบัใด และเกณฑท่ี์ยอมรบัไดห้รือไม่ก่อน

น ามาใชง้าน แขนกลห ุ่นยนต์เขา้มาปฏิบัติงานแทนคน เพ่ือให้ได้งานท่ีมีความ

แม่นย าสงู เช่น การทดสอบคณุภาพวสัดโุลหะ 





1. แขนกลห ุ่นยนต ์(Robot body) 

แขนกลห ุ่นยนตง์านเช่ือมส่วนมากนิยมใชช้นิด 6  แกน ซ่ึงในแต่ละ

ร ุ่นข้ึนอย ู่กบัคณุลกัษณะเฉพาะของแขนกลห ุ่นยนต์ ขอ้ก าหนดรบัน ้าหนกั ระยะ

ความยาวแขน น ้าหนกัรวมแขนกลห ุ่นยนต ์ความเรว็เคลื่อนท่ี และท ามาจากวสัด ุ



2. อปุกรณค์วบคมุแขนกลห ุ่นยนต ์(Teach pendant) 

เป็นอปุกรณ์ของแขนกลห ุ่นยนต์ ท าหน้าท่ีสั่งงานและเขียน

โปรแกรม เช่ือมต่อกบัเครือ่งควบคมุแขนกลห ุ่นยนตด์ว้ยสายสญัญาณ ซ่ึงท างาน

แบบหนา้จอสมัผสั (Touch screen) 



3. สายเช่ือมต่อ (Interface ports)  

เป็นอปุกรณข์องแขนกลห ุ่นยนต ์ท าหนา้ท่ีเช่ือมต่อระหว่างอปุกรณ์

ควบคมุแขนกลกบัตวัแกนกลห ุ่นยนต ์ดว้ยสายเช่ือมต่อมีความเรว็ส่งขอ้มลู 



4. เครือ่งควบคมุแขนกลห ุ่นยนต ์(Robot controller) 

เป็นเครื่องควบคมุระบบแขนกลห ุ่นยนต์ โดยท าหนา้ท่ีเป็นหน่วย

ประมวลผลกลาง หน่วยความจ า หน่วยรบัขอ้มลูและแสดงผล ซ่ึงจะมีเครื่อง

คอมพิวเตอรส์งัเกตการท างานไดเ้ป็นปัจจบุนั 



5. สายเช่ือมต่อระหว่างแขนกลและเครือ่งควบคมุ 

6. สายเช่ือมต่อมอเตอรร์ะหว่างแขนกลและเครือ่งควบคมุ 

7. สายเช่ือมต่ออปุกรณภ์ายนอก 



1. ชดุเครือ่งเช่ือมประกอบแขนกลห ุ่นยนต ์

เครื่องมือและอปุกรณ์แขนกลห ุ่นยนต์งานเช่ือม ท่ีเป็น

องคป์ระกอบหลกัแขนกลห ุ่นยนต ์สว่นประกอบท่ีขาดไมไ่ด ้มีดงัน้ี... 



2. ชดุโตะ๊จบัช้ินงานเช่ือมแขนกลห ุ่นยนต ์ 

เครื่องมือและอปุกรณ์แขนกลห ุ่นยนต์งานเช่ือม ท่ีเป็น

องคป์ระกอบหลกัแขนกลห ุ่นยนต ์สว่นประกอบท่ีขาดไมไ่ด ้มีดงัน้ี... 



1. ขอ้มือ (In-line wrist) 

3. ส่วนเช่ือมต่อแขนกล (Line arm) 

4.จดุหมนุแนวตัง้ (Rotating column) 

5. ส่วนติดตัง้อปุกรณไ์ฟฟ้า  

    (Electrical installations) 

6.ฐานแขนกลห ุ่นยนต ์(Base frame) 

2. แขนกล (Arm) 
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6.2 การตรวจสอบขณะท าการเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

6.3 การตรวจสอบหลงัการเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ

6.1 การตรวจสอบกอ่นท าการเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ



1. เครื่องเช่ือม 

(ก) แผงปรบัเครือ่งเช่ือมทัว่ไป (ข) แผงปรบัเครือ่งเช่ือมร ุน่ใหม่ 



2. ชดุอปุกรณค์วบคมุการไหลของแกส๊ 



3. ชดุควบคมุป้อนลวด 

(ก) ชดุควบคมุป้อนลวดในตวัเครื่อง (ข) ชดุควบคมุป้อนลวดนอกตวัเครื่อง 



งานเช่ือมมีส่วนคลา้ยกบักระบวนการเช่ือมอ่ืน แตกต่างเพียงอปุกรณ์

พิเศษของแต่ละร ุ่นของเครื่องท่ีเป็นเครื่องเช่ือมร ุ่นใหม่ เช่น ชดุควบคมุระบบ

ภายนอก ส่วนลวดเช่ือมชนิดไสฟ้ลกัซ ์(Flux core wire) ตอ้งมีต ูเ้ก็บลวดเช่ือม เพราะ

ลวดเช่ือมน้ีถ้าความช้ืนเข้าส ู่ลวดเช่ือม ช่วงเวลาน ามาท าการเช่ือมจะเกิด

ขอ้บกพรอ่งงานเช่ือมได ้ซ่ึงอปุกรณช่์วยงานเช่ือมสรปุได ้มีดงัน้ี 

1. อปุกรณเ์ตรยีมและตกแต่งช้ินงาน 

2. อปุกรณป้์องกนัอนัตราย 

3. อปุกรณช่์วยงาน 

4. อปุกรณต์รวจสอบงานเช่ือม 



เทคนิคการเช่ือมชนิดหนา้มือ (Forehand Welding) แนวเช่ือมกบัลวด

เช่ือมจะท ามมุนอ้ยกว่า 90 องศา โดยมีทิศทางการเคลื่อนไปดา้นหนา้มือ เทคนิค

วิธีการเช่ือมชนิดน้ี จะท าใหแ้นวเช่ือมมีหนา้ตัดกวา้ง มีการหลอมละลายลึกนอ้ย 

เหมาะส าหรบัเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนาต ่ากว่า 3.2 มิลลิเมตร 



เทคนิคการเช่ือมชนิดหลงัมือ (Backhand Welding) แนวเช่ือมกบัลวด

เช่ือมจะท ามมุมากกว่า 90 องศา โดยมีทิศทางการเคลื่อนไปดา้นหลงัมือ เทคนิค

วิธีการเช่ือมชนิดน้ี จะท าใหแ้นวเช่ือมมีหนา้ตัดแคบ มีการหลอมละลายลึกมาก 

เหมาะส าหรบัเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนามากกว่า 3.2 มิลลิเมตร 





1. วิธีการจดุอารก์โดยตรง (Running start) 



2. วิธีการขีดอารก์ (Scratching start) 



ระยะยื่นของลวดเช่ือม (Stick out) จะมีผลต่ออตัราการหลอมละลาย

ลวดเช่ือมและการซึมลึก การก าหนดระยะยื่นของลวดเช่ือม มีดงัน้ี 

1. ระยะยื่นของลวดเช่ือม 3.2-13 มิลลิเมตร จะใชใ้นงานเช่ือมอารก์

โลหะแกส๊คลมุลวดเช่ือมภายในตนั ซ่ึงตอ้งการค่ากระแสไฟเช่ือมต ่า หรือลกัษณะ

งานท่ีเริม่ตน้การอารก์เฉพาะ 

2. ระยะยื่นของลวดเช่ือม 25-32 มิลลิเมตร จะใชใ้นงานท่ีตอ้งการ

กระแสไฟเช่ือมสงู และน าไปใชก้บังานเช่ือมชนิดบรรจไุสฟ้ลกัซ ์





1. เครื่องเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 



2. อปุกรณช่์วยงานเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ 

1. ตรวจสอบสายไฟเขา้เครือ่งเช่ือม และปิดสวิตชค์วบคมุ 

2. ท าความสะอาดเครือ่งเช่ือม อปุกรณช่์วยงานเช่ือมทกุรายการ 

3. จดัเก็บอปุกรณช่์วยงานเขา้ท่ีใหเ้รยีบรอ้ย 

4. ท าความสะอาดพ้ืนท่ีในการปฏิบติังาน 
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7.2 การควบคมุการเช่ือม

7.3 การป้องกนัอนัตรายจากงานเช่ือม

7.1 การจบัหวัเช่ือมเริม่ตน้อารก์

7.4 การแกไ้ขปัญหาระบบเครือ่งเช่ือมเบ้ืองตน้



การจบัหวัเช่ือมดว้ยวิธีน้ี เป็นวิธีการใชมื้อดา้นใดดา้นหน่ึงท่ีถนดัจบัท่ี

ดา้มหวัเช่ือม โดยใหอ้ ุง้มือดา้นในจบัดา้มหวัเช่ือม ส่วนน้ิวช้ีอย ู่ท่ีสวิทชท์ าหนา้ท่ี

ควบคมุการเริม่ตน้การเช่ือมและหยดุการเช่ือม 



เป็นการใชมื้อทัง้สองดา้นจบัท่ีหวัเช่ือม ใชมื้อดา้นถนดัจบัท่ีดา้มหวั

เช่ือมพรอ้มทัง้ใชน้ิ้วช้ีอย ูท่ี่สวิทชท์ าหนา้ท่ีควบคมุการการเช่ือมและหยดุเช่ือม ส่วน

มือดา้นไม่ถนดัจบัส่วนคอโคง้ของหวัเช่ือมท าหนา้ท่ีประคองหวัเช่ือม 



เป็นการควบคมุการเช่ือมท่ีใชก้บัแนวเช่ือมท่ีมีระยะสัน้หรืองานเช่ือม

จดุ ซ่ึงมีจังหวะการกดสวิทชท์ าใหเ้กิดการอารก์พรอ้มท าการเช่ือม และปล่อย

สวิทชท่ี์หวัเช่ือมใหก้ระแสไฟเช่ือมหยดุ 



เป็นการควบคมุการเช่ือมแนวเช่ือมท่ีมีระยะยาว หรือใชเ้วลาการ

เช่ือมนาน มีจงัหวะการกดสวิทชแ์ละปล่อยสวิทช ์จงัหวะกดและปล่อยสวิทชเ์วลา

เดียวกนั เม่ือตอ้งการหยดุใหก้ดสวิทชแ์ละปลอ่ยสวิทชอี์กครัง้ 



ชนิดลวดเช่ือมอารก์โลหะแกส๊คลมุ จ านวนกระแสไฟเช่ือม (Amp) เบอรก์ระจกกรองแสง 

1. งานเช่ือมลวดเปลือย (Ar) 

2. งานเช่ือมลวดเปลือย (Co
2
) 

3. งานเช่ือมลวดไสฟ้ลกัซ ์(Co
2
) 

4. งานเช่ือมลวดเปลือย (Co
2
) 

5. งานเช่ือมลวดไสฟ้ลกัซ ์(Co
2
) 

6. งานเช่ือมลวดเปลือย (Co
2
) 

7. งานเช่ือมลวดไสฟ้ลกัซ ์(Co
2
) 

8. งานเช่ือมลวดเปลือย (Ar) 

9. งานเช่ือมลวดไสฟ้ลกัซ ์(Co
2
) 





กรณีท่ีต้องใช้พัดลมหรือเครื่องดดูควันเ ช่ือม ควรปรับอัตรา

ความเร็วการดดูควนัเช่ือมต ่ากว่า 30 เมตรต่อนาที ถา้มากกว่า 50 เมตรต่อนาที 

ท าใหเ้กิดขอ้บกพรอ่งภายในและภายนอกของแนวเช่ือม 



ความตอ้งการของแนวเช่ือม ขอ้แนะน า 

1. การหลอมละลายลึกมาก 
เพ่ิมกระแสไฟเชือ่ม หรือลดระยะย่ืนของลวดเชื่อม หรือใช ้

ลวดเชือ่มขนาดเล็กลง 

2. การหลอมละลายลึกนอ้ย 
ลดกระแสไฟเชือ่ม หรือเพ่ิมระยะย่ืนของลวดเชื่อม หรือใช ้

ลวดเชือ่มขนาดใหญ่กว่าเดิม  

3. แนวเช่ือมกวา้ง 
เพ่ิมกระแสไฟเชื่อม หรือลดอัตราการเคล่ือนท่ีหัวเชื่อม 

หรือเพ่ิมระยะย่ืนของลวดเชือ่ม 

4. แนวเช่ือมแคบ 
ลดกระแสไฟเชื่อม หรือเพ่ิมอัตราการเคล่ือนท่ีหัวเชื่อม 

หรือลดระยะย่ืนของลวดเชือ่ม 

5. แนวเช่ือมแบนราบและกวา้ง 
เพ่ิมแรงดนัอารก์ หรือลดระยะย่ืนของลวดเชือ่ม ใหมี้ระยะ

ชดิกบัชิน้งาน 

6. อตัราการเติมน ้าโลหะมาก 
เพ่ิมกระแสไฟเชื่อม หรือเพ่ิมระยะย่ืนของลวดเชื่อม หรือ

ใชล้วดเชือ่มขนาดเล็กลง 



ลกัษณะอาการ สาเหต ุ การแกไ้ข 

1. เริ่มตน้เชื่อมเครื่องเช่ือมดบั 

- เครื่องเชื่อม Overload 

- กระแสไฟฟ้าตก 

- ระบบพดัลมไม่ท างาน 

- พกัเครื่องเชื่อมระยะหน่ึง 

- เปลี่ยนสายไฟใหใ้หญ่ข้ึน 

- ตรวจสอบมอเตอร ์

2. กระแสไฟเชื่อมสงูมาก 

- ปรบักระแสไฟเชื่อมสงูไป 

- ขัว้ของหวัเชื่อมไม่ถกูตอ้ง 

- ขนาดลวดเชื่อมเล็กไป 

- ปรบักระแสไฟเชื่อมลง 

- สลบัขัว้ของหวัเชื่อม 

- เปลี่ยนขนาดลวดเชื่อม 

3. กระแสไฟเชื่อมต ่ามาก 

- ปรบักระแสไฟเชื่อมต ่าไป 

- ขัว้และขอ้ต่อไม่แน่น 

- กระแสไฟฟ้าเขา้เครื่องไม่ครบ 

- ปรบักระแสไฟเชื่อมเพิ่ม 

- ตรวจสอบและขนัใหแ้น่น 

- ตรวจสอบระบบไฟฟ้า 

4. เปลวการอารก์ไม่สม ่าเสมอ 

- มีคราบสกปรกบนผิวงานเชื่อม 

- ขนาดลวดเชื่อมใหญ่ 

- รอยต่อห่างเกินไป 

- เจียระไนคราบผิวงานออก 

- เปลี่ยนลวดเชื่อมเล็กลง 

- เตรียมรอยต่อใหล้ดลง 



1.  ท่อน ากระแส 

(ค) สภาพดี (ข) สภาพพอใช ้(ก) สภาพควรเปลี่ยน 



2. หวัฉีดแกส๊ปกคลมุ 

(ข) การฉีดน ้ายาท่ีหวัฉีดแกส๊ (ก) การฉีดน ้ายาท่ีท่อน ากระแส 




