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งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น
(Basic Welding and Sheet Metal)



		  ศึกษาและปฏบิตัเิกีย่วกบัหลกัการเบื้อิงต้นของกระบวนการเชือ่มและโลหะแผ่น หลักความปลอดภยั

ในการปฏิบัติงาน การเลือกใช้วัสดุ เครื่องมือและอุปกรณ์งานเชื่อม ท่าเชื่อม รอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อม

และการเเล่นประสาน การประกอบติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส การแล่นประสาน (Brazing) 

และเชื่อมไฟฟ้า การเร่ิมต้นอาร์ก การเชื่อมเดินแนว ต่อมุม ต่อตัวที เครื่องจักรและเครื่องมือที่ใช้ในงาน

โลหะแผ่น การเขียนแบบแผ่นคลี่ การถ่ายแบบ การเข้าขอบ การท�ำตะเข็บ การย�้ำหมุด การบัดกรี 

(Soldering) การขึ้นรูปด้วยการพับ ดัด ม้วน เคาะ และประกอบชิ้นงาน

	 1.	รู้และเข้าใจเกี่ยวกับหลักการ กระบวนการเชื่อมแก๊ส การเชื่อมไฟฟ้าและงานโลหะแผ่น

	 2.	มีทักษะเกี่ยวกับการปฏิบัติงานเชื่อมแก๊ส เชื่อมไฟฟ้าและการใช้เครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อม

	 3.	มีทกัษะเกีย่วกบัการปฏบิตังิานขึน้รปูโลหะแผ่น รูปทรงเรขาคณติและใช้เคร่ืองมอือปุกรณ์โลหะแผ่น

	 4.	มีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการท�ำงานด้วยความละเอียดรอบคอบ ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด 	

		  ตรงต่อเวลามีความซื่อสัตย์ รับผิดชอบ และรักษาสภาพแวดล้อม

	 1.	แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเชื่อมแก๊ส และการเชื่อมไฟฟ้า

	 2.	เชื่อมแล่นประสานและตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส

	 3.	เชื่อมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน

	 4.	เขียนแบบแผ่นคลี่ลงแผ่นงานตามแบบ

	 5.	ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ

งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น
(Basic Welding and Sheet Metal)
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ตารางวิเคราะห์สมรรถนะรายวิชา
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ท – ป – น   1 −3 − 2   จ�ำนวน 4 คาบ/สัปดาห์   รวม 72 คาบ
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	1. หลักการเบื้องต้นของวิธีการเชื่อมและตัดโลหะ ✓ ✓ ✓ - -

	2. แก๊สสำ�หรับงานเช่ือมและการประกอบติดต้ังเคร่ืองมืออุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส ✓ ✓ ✓ - ✓

	3. การเชื่อมโลหะด้วยแก๊ส ✓ ✓ ✓ - ✓

	4. เทคนิคการเชื่อมโลหะด้วยแก๊สและตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

	5. การเชื่อมรอยต่อชิ้นงานโลหะด้วยวิธีเชื่อมแก๊ส ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

	6. การเชื่อมโลหะด้วยไฟฟ้า ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

	7. การเดินแนวเชื่อมและรอยต่อเชื่อมในงานไฟฟ้า ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

	8. การแล่นประสาน ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

	9. งานโลหะแผ่นขั้นพื้นฐาน ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

	10. หลักการเขียนแบบแผ่นคลี่ - - - ✓ ✓

	11. การประกอบรูปโลหะแผ่น ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

สมรรถนะรายวิชา

หน่วยที่



	 วิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัสวิชา 20100 - 1004 จัดอยู่ในหมวดวิชาสมรรถนะ

วิชาชีพ กลุ่มสมรรถนะวิชาชีพพื้นฐาน ประเภทวิชาอุตสาหกรรม ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ 

พุทธศักราช 2562 สำ�นกังานคณะกรรมการการอาชีวศกึษา (สอศ.) กระทรวงศกึษาธกิาร ผูเ้ขยีนไดบ้รหิาร

สาระการเรียนรู้แบ่งเป็น 11 บทเรียน ได้จัดแผนการจัดการเรียนรู้/แผนการสอนที่มุ่งเน้นฐานสมรรถนะ 

(Competency Based) และการบรูณาการ (Integrated) ตรงตามจุดประสงคร์ายวชิา สมรรถนะรายวชิา

และคำ�อธิบายรายวิชา ในแต่ละบทเรียนมุ่งให้ความสำ�คัญส่วนที่เป็นความรู้ ทฤษฎี หลักการ กระบวนการ 

และส่วนที่เป็นทักษะประสบการณ์ เร่งพัฒนาบทบาทของผู้เรียนเป็นผู้จัดการแสวงหาความรู้ (Explorer)

เปน็ผูส้อนตนเองได ้สร้างองค์ความรูใ้หม ่และบทบาทของผูส้อนเปลีย่นจากผูใ้หค้วามรูม้าเปน็ผูจ้ดัการช้ีแนะ 

(Teacher Roles) จดัสิง่แวดลอ้มเอ้ืออำ�นวยตอ่ความสนใจเรยีนรู ้และเปน็ผูร้ว่มเรยีนรู ้(Co-investigator)

จัดห้องเรียนเป็นสถานท่ีทำ�งานร่วมกัน (Learning Context) จัดกลุ่มเรียนรู้ให้รู้จักทำ�งานร่วมกัน (Grouping) 

ฝึกความใจกว้าง มุ่งสร้างสรรค์คนรุ่นใหม่ สอนความสามารถท่ีนำ�ไปทำ�งานได้ (Competency) สอนความรัก

ความเมตตา (Compassion) ความเชื่อมั่น ความซื่อสัตย์ (Trust) เป้าหมายอาชีพอันยังประโยชน์ 

(Productive Career) และชีวิตท่ีมีศักด์ิศรี (Noble Life) เหนือส่ิงอ่ืนใดเป็นคนดี ท้ังกาย วาจา ใจ มีคุณธรรม 

จรรยาบรรณทางธุรกิจและวิชาชีพ

	 ส่งเสริมสนับสนุนยุทธศาสตร์การพัฒนาระบบคุณวุฒิวิชาชีพ (Vocational Qualification System) 

ให้สอดคล้องตามมาตรฐานอาชีพ (Occupational Standard) เพื่อสร้างภูมิคุ้มกัน เพิ่มขีดความสามารถ

ในการแข่งขันของประเทศ กำ�ลังแรงงาน การพัฒนามาตรฐานการปฏิบัติงานระดับชาติ (National 

Benchmarking) และการวิเคราะห์หน้าท่ีการงาน (Functional Analysis) เพ่ือให้เกิดผลสำ�เร็จในภาคธุรกิจ 

อุตสาหกรรม และทุกสาขาอาชีพ เป็นการเตรียมความพร้อมของผู้เรียนเข้าสู ่สนามการเเข่งขันใน

ประชาคมอาเซียน

	 ขอขอบพระคุณท่านอาจารย์ผู้สอน ผู้ประสาทวิชาความรู้ เอกสาร หนังสือที่ใช้ประกอบในการ

เรียบเรียงไว้ ณ โอกาสนี	้			  

					     ณรงค์ มากชม
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หลักการเบื้องต้น
ของวิธีการเชื่อมและการตัดโลหะ

บทที่

1

แนวคิด

	 การเช่ือม หมายถึง การทำ�ให้ประสานติดกัน

ของโลหะทางโลหะวิทยา หรือการเกิดโลหะผสม

ภายใต้การหลอมละลายที่รอยต่อ ซ่ึงวิธี่การเชื่อม

มีรูปแบบหลากหลาย เช่น การเชื่อมโดยอาศัย

พลังงานไฟฟ้า การเชื่อมโดยใช้แรงเชิงกล เป็นต้น

	 การตัดโลหะ หมายถึง การทำ�ให้โลหะถูกแบ่ง

ออกเป็นส่วน มีกระบวนการคล้ายกับการเชื่อม

สาระการเรียนรู้

	 1.	 วิธีการเชื่อม และการตัดโลหะ

	 2.	 กรรมวิธีการเชื่อม

สมรรถนะประจำ�บท

	 1.	 จำ�แนกกรรมวธีการเชื่อมแบบต่าง ๆ

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (Behavioral Objectives)
หลังจากศึกษาจบบทเรียนนี้แล้ว นักเรียนจะมีความสามารถดังนี้

	 1.	 บอกความหมายของการเชื่อมและการตัดโลหะได้ 

	 2.	 จำ�แนกวิธีการเชื่อมโลหะได้อย่างถูกต้อง 

	 3.	 ระบุการตัดโลหะด้วยวิธีต่าง ๆ ได้อย่างถูกต้อง 

	 4.	 อธิบายวิธีการเชื่อมแก๊ส และการเชื่อมไฟฟ้าแบบอาร์กด้วยลวดเชื่อมชนิดสารพอกหุ้มให้เข้าใจได้ 

	 5.	 บอกหลักการพื้นฐานของการเชื่อมมิกได้ถูกต้อง 

	 6.	 จำ�แนกกระบวนการเชื่อมทิกได้อย่างถูกต้อง 

	 7.	 ระบุชิ้นงานที่ใช้กับการเชื่อมไฟฟ้าแบบอาร์กใต้ฟลักซ์ได้ 

	 8.	 บอกหลักการพื้นฐานของการเชื่อมสปอตได้ถูกต้อง



บทน�ำ

	 มนุษย์ได้รู ้จักกรรมวิธีการเชื่อมมาเป็นเวลานานตั้งแต่สมัยก่อนประวัติศาสตร์ การเชื่อมเป็น

เทคนิคที่ใช้วัสดุ 2 ชนิิดข้ึนไปติดกัน เช่น การเชื่อมระหว่างเหล็กกลับเหล็ก ใยโลหะผสมกับทองแดง 

เป็นต้น การเช่ือมเป็นความรู้พื้นฐานของเทคนิคและวิศกรท่ีน�ำไปประยุกต์ใช้กับงานทางด้านช่างและ

วิศวกรรมมากมาย เช่น การต่อเรือ การสร้างสะพานโครงเหล็ก การสร้างอาคารโครงเหล็ก ถังรับแรงดัน 

ถังบรรจุน�้ำมันเชื้อเพลิง ท่อส่งน�้ำ ท่อส่งน�้ำมัน ท่อส่งลมอัด เครื่องจักรกล ตู้คอนเทนเนอร์ ตู้โดยสารรถไฟ 

รถมอเตอร์ไซค์ รถยนต์ เครื่องบิน นอกจากน้ี ยังน�ำไปใช้ในด้านการซ่อมบ�ำรุง เช่น การเชื่อมพอก

รางรถไฟ การเชื่อมพอกแม่พิมพ์ การเชื่อมในการซ่อม ต่อท่อไอเสียยานพาหนะต่าง ๆ เป็นต้น 

	 ความหมายของการเชื่อม ตามค�ำจ�ำกัดความของมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งประเทศเยอรมัน 

การเช่ือม คือ การท�ำให้ประสานติดกันของโลหะวิทยา หรือการเกิดโลหะผสมภายใต้การหลอมละลาย

ที่รอยต่อ

วิธีการเชื่อม (Welding)
	 วิธีการเชื่อม แบ่งออกเป็น 4 กลุ่มใหญ่ ๆ ตามตารางที่ 1.1 ดังนี้

วิธีการเชื่อมและตัดโลหะ

หลักการเบื้องต้น
ของวิธีการเชื่อมและการตัดโลหะ

1
บทที่
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	 1.	 การเชื่อมโดยอาศัยพลังงานไฟฟ้า

		  1.1	 การเชื่อมอาร์ก (Arc Welding)

					     1)	 การเชื่อมแบบสิ้นเปลืองอิเล็กโทรด (Electrod)

						      ก.	 การเชื่อมอาร์กแบบใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่ิอม

							       •	 ลวดเชื่อมแข็ง

								        -	 การเชื่อมมิก (Mig Welding)

								        -	 การเชื่อมใช้แก๊ซเฉื่ิอยผสมปกคลุม

					      			   -	 การเชื่อม CO
2 
ปกคลุม

							       •	 ลวดเชื่อมมีแกนปลั๊กตรงกลาง

						      ข.	 การเชื่อมแบบไม่ใช้แก๊สปกคลุม

						      ค.	 การเชื่อมแบบใช้ลวดเชื่อมชนิดสารพอกหุ้ม

						      ง.	 การเชื่อมอาร์กใต้ฟลักซ์ (Sudmerged Arc Welding)				  

					     2)	 การเชื่อมแบบไม่สิ้นเปลืองอิเล็กโทรด

						      ก.	 การเชื่อมทิก (Tungsten Inert Gas Welding : TIG)

						      ข.	 การเชื่อมแบบพลาสมา (Plasma Arc Welding)

		  1.2	 การเชื่อมโดยล�ำแสงอิเล็กตรอน

		  1.3	 การเชื่อมโดยล�ำแสงเลเซอร์

		  1.4	 การเชื่อมความถี่สูง

		  1.5	 การเชื่อมแบบความต้านทานไฟฟ้า

					     1)	 การเชื่อมลักษณะต่อเกย

						      ก.	 การเชื่อมสปอต

						      ข.	 การเชื่อมแบบตะเข็บ

						      ค.	 การเชื่อมแบบโปรเจคชัน

					     2)	 การเชื่อมลักษณะต่อชน

						      ก.	 การเชื่อมแบบอัปเซต

						      ข.	 การเชื่อมแบบแฟล็ช

						      ค.	 การเชื่อมแบบต่อชนมีตะเข็บ

	 2.	 การเชื่อมโดยใช้แรงเชิงกล

		  2.1	 การเชื่อมโดยใช้แรงเสียดทาน
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		  2.2	 การเชื่อมโดยใช้แรงกด

					     1)	 ที่อุณหภูมิสูง

					     2)	 ที่อุณหภูมิต�่ำ

		  2.3	 การเชื่อมโดยใช้คลื่นเสียง

		  2.4	 การเชื่อมโดยอาศัยการระเบิด

	 3.	 การเชื่อมโดยอาศัยปฏิกิริยาทางเคมี

		  3.1	 การเชื่อมแก๊ส

		  3.2	 การเชื่อมแบบเทอร์มิต

	 4.	 การเชื่อมโดยพลังงานคริสตัล

		  4.1	 กระบวนการเชื่อมต่อแบบกระจาย (Diffused Junction Process)

		  4.2	 การบัดกรี

					     1)	 การบัดกรีแข็ง

					     2)	 การบัดกรีอ่อน

วิธีการตัดโลหะ
	 วิธีการตัดโลหะ หมายถึง การแบ่งโลหะเป็นส่วน ๆ ซึ่งมีกระบวนการคล้ายการเชื่อม สามารถแบ่ง

ออกได้เป็น 3 วิธี ตามตารางที่ 1.2 ดังนี้

ตารางที่ 1.2 แสดงการแบ่งประเภทของวิธีการตัดโลหะ

กระบวนการตัดโลหะ

1.	การตัดด้วยแก๊สออกซิเจน 2.	การตัดด้วยการอาร์ก 3.	การตัดด้วยวิธีอื่น ๆ

1.1	การตัดด้วยแก๊สออกซีฟูเอล 2.1 การตัดแบบคาร์บอนอาร์ก 3.1	การตัดแบบแก๊ส−เมทตัลอาร์ก

1.2	การตัดโดยใช้ผงโลหะ 2.2 การตัดแบบแอร์−คาร์บอนอาร์ก 3.2	การตัดแบบเมทตัลอาร์ก

1.3	การตัดด้วยเคมีคอลฟลักซ์ 2.3 การตัดแบบแก๊ส−เมทตัลอาร์ก

1.4	การตัดด้วยออกซิเจนอาร์ก 2.4 การตัดแบบเมทตัลอาร์ก

2.5 การตัดแบบพลาสมาอาร์ก
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	 1.	 กาตัดด้วยแก๊สออกซิเจน

		  1.1	 การตัดด้วยแก๊สออกซีฟูเอล (Oxy Fuel)

		  1.2	 การตัดโดยใช้ผงโลหะ

		  1.3	 การตัดด้วยเคมีคอลฟลักซ์

		  1.4	 การตัดด้วยออกซิเจนอาร์ก

	 2. การตัดด้วยการอาร์ก

		  2.1 การตัดแบบคาร์บอนอาร์ก

		  2.2 การตัดแบบแอร์−คาร์บอนอาร์ก

		  2.3 การตัดแบบแก๊ส−เมทตัลอาร์ก

		  2.4 การตัดแบบเมทตัลอาร์ก

		  2.5 การตัดแบบพลาสมาอาร์ก

	 3.	 การตัดด้วยวิธีอื่น ๆ

		  3.1	 การตัดแบบแก๊ส−เมทตัลอาร์ก

		  3.2	 การตัดแบบเมทตัลอาร์ก

	 จากการแบ่งประเภทวธิกีารเชือ่มและการตัดโลหะ จะเหน็ว่ามกีรรมวธีิการเชือ่มแบบต่าง ๆ รวมถงึ

การตัดโลหะหลายแบบด้วยกัน ในหัวขอนี้น�ำเสนอกรรมวิธีการเชื่อมท่ีนิยมใช้กันอย่างกว้างขวาง 

มีรายละเอียดดังนี้

วิธีการเชื่อมแก๊ส
	 การเช่ือมแก๊ส หมายถงึ การเชือ่มออกซ−ีอะเซทลินี (Oxy−Acetylene) เป็นการเชือ่มทีน่�ำความร้อน

จากการเผาไหม้ระหว่างแก๊สออกซเิจนกบัแก๊สอะเซทลินี ให้ความร้อนกบัชิน้งานจนบรเิวณทีจ่ะท�ำการเชือ่ม

หลอมละลายเป็นเนือ้เดยีวกัน ซึง่จะเชือ่มโดยวธิเีตมิลวดเชือ่มหรอืไม่เตมิลวดเช่ือมกไ็ด้

	 การเชื่อมแก๊สสามารถเชื่อมได้ทุกท่า ทั้งท่าราบ ท่าขนานนอน ท่าตั้ง และท่าเหนือศีรษะ อุณภูมิ

เปลวไฟเชือ่มประมาณ 3,000 ํC เหมาะกบัการเชือ่มโลหะบาง การเช่ือมท่อ การเชือ่มพอกและงานซ่อมสร้าง

ทั่วไป ชนิดของโลหะที่ใช้กับการเชื่อมแก๊ส ได้แก่ เหล็กเหนียว เหล็กหล่อ และเหล็กผสมต�่ำ 

กรรมวิธีการเชื่อม
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	 ความหนาของชิน้งานท่ีเหมาะสมกบัการเชือ่มแก๊ส ควรเชือ่มโดยใช้ความหนาของชิน้งานไม่เกนิ 6 มม. 

ถ้าชิน้งานมคีวามหนามากกว่านีจ้ะต้องพิจารณาเลอืกใช้การเชือ่มไฟฟ้าแทน ถ้าชิน้งานมคีวามหนาไม่เกิน 3 มม. 

ควรใช้การเชื่อมแก๊สแบบจากซ้ายไปขวา (Forehand Gas Welding) ถ้าชิ้นงานมีความหนามากกว่า

หรือเท่ากับ 3 มม. และควรใช้การเชื่อมแก๊สแบบจากขวาไปซ้าย (ฺBackhand Gas Welding) เพื่อให้ได้

รอยเชื่อมที่มีความแข็งแรงตามความต้องการ

รูปที่  1.1  กระบวนการเชื่อมแก๊สออกซี-อะเซทิลีน

การเชื่อมไฟฟา้แบบอาร์กด้วยลวดเชื่อมชนิดสารพอกหุ้ม
	 การเช่ือมไฟฟ้าแบบอาร์กด้วยลวดเชือ่มชนดิสารพอกหุม้ หมายถึง การเชือ่มไฟฟ้าโดยเกิดการอาร์ก 

ระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงานเกิดความร้อนจนชิ้นงานบริเวณที่เชื่อมและลวดเชื่อมหลอมละลายกลายเป็น

แนวเชือ่มและเป็นเนือ้เดยีวกนั ลวดเชือ่มจะท�ำหน้าทีเ่ติมโลหะลงไปบนแนวเชือ่ม สารพอกหุม้จะท�ำหน้าที่

ปกคลุมแนวเชื่อมไม่ให้แก๊สออกซิเจนรวมตัวกับชิ้นงานเชื่อม

	 โดยจะมอุีณหภูมใินช่วงอาร์กอยูท่ี่ช่วง 6,000-9,000 ฟาเรนไฮต์ (3,315-4,928 ๐C) อาจท�ำให้ชิน้งาน 

มกีารบดิตวัได้ (ซึง่กม็วีธิแีก้ไขโดยจะได้ศกึษาในช้ันสูงขึน้ต่อไป) การท�ำให้ชิน้งานเชือ่มเยน็ตัวลงมหีลายวธิี 

เช่น การปล่อยทิ้งไว้ในอากาศซึ่งจะเสียเวลานาน ถ้าต้องการให้ชิ้นงานเย็นตัวลงในเวลาสั้น ก็อาจจะ 

ใช้วิธนี�ำช้ินงานไปจุม่น�ำ้ เมือ่ชิน้งานเยน็ตวัลงกจ็ะต้องมกีารเคาะสแลก็ (Slag) ออกให้หมดและท�ำความสะอาด

หัวทิพ

หัวเชื่อม

อุปกรณ์ป้องกันแก๊สย้อนกลับ

เกจวัดความดันจากภายในถังและแรงดันขาออก

อุปกรณ์ปรับความดัน

ถังแก๊สออกซิเจน
ถังแก๊สอะเซทิลีน

สายอะเซทิลีน

วาล์วกันกลับ

สายแก๊สออกซิเจน

วาล์ว
วาล์ว
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รอยเชือ่มด้วยแปรงลวด สแลก็เป็นสิง่ท่ีเกดิจากสารพอกหุม้ของลวดเชือ่มเป็นประโยชน์ในการเชือ่ม แต่เมือ่

เชื่อมแล้วต้องน�ำสแล็กออกให้หมด ไม่เช่นนั้นจะเกิดเป็นขยะจากการเชื่อมได้จึงควรเคาะไปให้หมด

	 การเชื่อมแบบนี้สามารถใช้ได้กับทุกท่าเชื่อม และเป็นที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลาย เพราะสามารถ

น�ำไปใช้ได้อย่างกว้างขวางทีส่ดุ ได้แก่ การเชือ่มโครงสร้างอาคาร สะพาน การต่อเรือ การเชือ่มถงับรรจนุ�ำ้มนั

ขนาดใหญ่ การเชือ่มในการซ่อมบ�ำรงุต่าง ๆ  เป็นต้น ชนดิของโลหะท่ีใช้ในการเชือ่มแบบนี ้ได้แก่ เหลก็เหนยีว 

เหล็กหล่อ เหล็กผสมต�่ำ เหล็กผสมปานกลาง และเหล็กผสมสูง ฯลฯ ความหนาของชิ้นงานที่ใช้ต้องมี

ความหนาตัง้แต่ 3 มม. ข้ึนไป หากชิน้งานมคีวามหนาน้อยกว่านีจ้ะท�ำให้ชิน้งานทะลไุด้ ส�ำหรบักระแสไฟฟ้า

ที่ใช้จะใช้ไฟฟ้ากระแสตรงหรือไฟฟ้ากระแสสลับก็ได้

	 สารพอกหุ้มลวดเชื่อมมีบทบาทส�ำคัญในการเชื่อมแบบนี้ หน้าที่ที่ส�ำคัญของสารพอกหุ้ม มีดังนี้

	 1.	 ท�ำให้อาร์กเรียบ ช่วยในการถ่ายน�้ำโลหะในแอ่งโลหะหลอมเหลวให้เรียบและสม�่ำเสมอ

	 2.	 เมือ่โดนความร้อนขณะเชือ่มจะกลายเป็นแก๊สและสแลก็ปกคลมุรอยเชือ่มไม่ให้โลหะในแอ่งโลหะ

หลอมเหลวสัมผัสกับอากาศ ท�ำให้รอยเชื่อมมีความบริสุทธิ์และมีีคุณภาพที่ดีขึ้น

	 การเชื่อมไฟฟ้าแบบอาร์กด้วยลวดเชื่อมชนิดสารพอกหุ้มมีอุปกรณ์และองค์ประกอบแสดงไว้

ในรูปที่ 1.2 ดังต่อไปนี้

รูปที่  1.2  กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าแบบอาร์กด้วยลวดเชื่อมชนิดสารพอกหุ้ม

เสียบเข้าปลั๊กไฟ

คีมจับชิ้นงานสายดิน

สายดิน

ลวดเชื่อม

สารพอกหุ้ม
หยดโลหะ

ชิ้นงาน

ตู้เชื่อมไฟฟ้า

สายเช่ือม
ที่จับลวดเชื่อม

ทิศทางการเชื่อม

โลหะหลอม
แก๊สปกคลุมแนวเช่ือม

สแล็ก อาร์ก

ลวดเชื่อม

ชิ้นงาน

โลหะรอยเชื่อม



บทที่ 1 หลักการเบื้องต้นของวิธีการเชื่อมและการตัดโลหะ 9

การเชื่อมมิก (Mig : Metal Inert Gas)

	 การเช่ือมมิก หมายถึง การเช่ือมไฟฟ้า โดยเกิดการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมเปลือยกับช้ินงาน 

เกิดความร้อนบริเวณชิ้นงานที่เชื่อมและลวดเชื่อมหลอมละลายกลายเป็นแนวเชื่อม และเป็นเนื้อเดียวกัน 

ขณะเดยีวกันกม็แีก๊สเฉือ่ยหรอืแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์เข้ามาท�ำหน้าทีป่กคลมุแนวเช่ือมไม่ให้มอีอกซเิจน

เข้าไปรวมตัวกับโลหะแนวเชื่อม แก๊สเฉื่อยที่น�ำมาใช้ปกคลุมแนวเชื่อม คือ แก๊สอาร์กอน หรือฮีเลียม

	 การเชือ่มแบบนีส้ามารถท�ำได้ทกุท่าเชือ่ม สามารถน�ำไปใช้ได้กบังานเชือ่มชิน้ส่วนรถยนต์ งานเชื่อม

ช้ินส่วนรถจักยานยนต์ งานโครงสร้างอาคาร สะพาน งานต่อเรือ เป็นต้น ชนดิของโลหะทีใ่ช้ในการเชือ่มแบบนี้

ได้แก่ เหล็กเหนียว เหล็กผสมต�่ำ เหล็กผสมสูง ทองแดง และอะลูมิเนียม

	 ส�ำหรบัเหลก็ทีใ่ช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์เป็นแก๊สปกคลุมแนวเชือ่ม ส�ำหรับโลหะทีไ่ม่ใช่เหล็ก เช่น 

ทองแดง อะลูมิเนียม ใช้แก๊สเฉื่อยเป็นแก๊สปกคลุมแนวเชื่อม

	 การเชื่อมมิก มีอุปกรณ์และองค์ประกอบแสดงไว้ในรูปที่ 1.3 ดังต่อไปนี้

การเชื่อมทิก (Tig : Tungsten Inert Gas)
	 การเชื่อมทิก หมายถึง การเช่ือมไฟฟ้าโดยเกิดการอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนที่ไม่หลอมละลาย

กับโลหะช้ินงาน การอาร์กท�ำให้โลหะชิ้นงานหลอมละลายติดกัน การเชื่อมแบบนี้จะเติมลวดเชื่อมหรือ 

จะไม่เตมิลวดเชือ่มกไ็ด้ ขณะเดยีวกนัแก๊สเฉ่ือยเข้ามาท�ำหน้าทีป่กคลุมแนวเชือ่มไม่ให้มีแก๊สออกซิเจนเข้าไป

รวมตัวกับโลหะแนวเชื่อม แก๊สเฉื่อยที่น�ำมาใช้ปกคลุมแนวเชื่อม คือ แก๊สอาร์กอน ฮีเลียม หรือแก๊สผสม

ระหว่างอาร์กอนกับฮีเลียม

รูปที่  1.3  กระบวนการเชื่อมมิก

เครื่องป้อนลวดเช่ือม

ถังแก๊สเฉื่อยหรือ CO
2

เสียบกับปลั๊กไฟ

เครื่องเชื่อมมิกปรับกระแสได้

สายดินหรือสายไฟกลับ

คีมจับชิ้นงาน

เปลวอาร์ก

ม้วนลวดเชื่อม

หัวเชื่อม


