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การเชื่อมไฟฟ้า 

การเชื่อมไฟฟ้าดว้ยลวดเชื่อม (SMAW) คือกระบวนการเชื่อมที่อาศัยความรอ้นจากการอารค์ระหว่าง ลวดเชื่อม
โลหะมีสารพอกหุม้กบัชิน้งาน ท  าใหล้วดเชื่อมและชิน้งานบรเิวณการอารค์หลอมละลายรวมตวักนัเป็นแนวเชื่อม และสาร
พอกหุม้จะเกิดเป็นก๊าซ และสแล็ค ปกคลมุแนวเชื่อมจากบรรยากาศภายนอกการเลือกใชธู้ปเชื่อม ใหเ้หมาะสมกับชนิด
เหล็กและขนาดชิน้งาน ซึ่ง วิธีการเลือกใชง้าน ใหดู้จากค าแนะของผูผ้ลิตธูปเชื่อม ที่พิมพค์  าแนะน าไวข้า้งกล่องธูปเชื่อม 
เช่นย่ีหอ้ , เกรดเหลก็ที่ใช,้ ขนาดและความยาวของธูปเชื่อม, ขนาดกระแสที่แนะน าใหใ้ชใ้นแต่ละท่าเชื่อม 

การใหค้วามรอ้น ก่อนการใชธู้ปเชื่อมใหท้  าการอบลวดเชื่อมก่อน เช่นลวดเชื่อม L-55 ตอ้งอบทิง้ไวก่้อนใชง้าน
ประมาณ 60 นาทีที่อณุหภูมิประมาณ 300~350 C ตาม spec. ผูผ้ลติของลวดเชื่อมชนิดนี ้สว่นลวดเชื่อมชนิดย่ีหอ้อื่นๆใหดู้
จากค าแนะน าขา้งกล่อง และจากขอ้มูลแนะน าการเลือกใชธู้ปเชื่อมจาก SD-MT-11 วารสารเทคนิค 52 เรื่องน่ารูเ้ทคนิค
เครื่องกล ชดุที่ 7 ในหนา้ 85 ถงึหนา้ 91 
 เทคนิคในการเชื่อมซึ่งจะแบ่งตามชนิดธูปเชื่อมและชนิดของเหล็กใหดู้รายละเอียดตามค าแนะน าการเชื่อมใน  
SD-MT-11 วารสารเทคนิค 52 เรื่องน่ารูเ้ทคนิคเครื่องกล ชดุที่ 7 หนา้ 92 ถงึหนา้ 101 เรื่องเชื่อมโลหะ 
เคร่ืองมือและอุปกรณพื์น้ฐานท่ีใช้ในกระบวนการเช่ือม มีองคป์ระกอบดังนี ้  

          1. เคร่ืองเช่ือม  

          2. สายไฟเช่ือม 

          3. หัวจบัลวดเช่ือม 

          4. คีมจบัสายดิน  

          5. ลวดเช่ือม 

 

ภาพแสดงการใช้งานเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้า 

 

รูปที่1 ภาพแสดงโครงสรา้งของเครื่องเชื่อมไฟฟ้า 

1.1 การปรบักระแสไฟฟ้าของตูเ้ชื่อม  
1.1.1        ลวดเชื่อมที่ใชใ้นงานที่บริษัท พี แมช โปร จ  ากัด ส่วนใหญ่จะแบ่งออกเป็น 2 ขนาดดว้ยกันนั่นคือ 1. ลวดเชื่อม
ขนาด 2.6 mm, 2. ลวดเชื่อมขนาด 3.2 mm 
1.1.2 การตั้งกระแสไฟฟ้าในการเชื่อมไฟฟ้าใหด้ทูี่ขา้งกล่องของลวดเชื่อม ซึ่งจะก ากับไวว้่าค่าเป็นเท่าไหร่ในแต่ละท่า

ของการเชื่อม โดยท่าที่ก  าหนดไวเ้ป็นภาษาองักฤษสามารถอธิบายไดด้งันี ้

Flat = ใชใ้นการเชื่อมแนวราบ 
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Vertical & Overhead = ใชท้่าตัง้และท่าเหนือศรษีะ 
V-Down = ในแนวตัง้ดา้นลา่ง 
V-Oh = ในแนวตัง้เหนือศรษีะ 

รูปขา้งลา่งแสดงกระแสไฟฟ้าที่เหมาะสมของธูปเชื่อมที่บ่งชีอ้ยู่ขา้งกลอ่งของธูปเชื่อม 

 

รูปที่2 แสดงถงึจ านวนกระแสไฟฟ้าที่เหมาะสมที่ตอ้งใชใ้นการเชื่อมไฟฟ้า 

1.2 เทคนิคการเชื่อม     (ขอ้มลูอา้งอิงจาก http://oknation.nationtv.tv/blog/Ruswan) 

กรรมวิธีการเชื่อมโลหะดว้ยลวดเชื่อมหุม้ฟลกัซ ์เป็นกรรมวิธีที่อาศัยการอารค์ ระหว่างปลายลวดเชื่อมกับชิน้งาน หลอม

เป็นแนวเชื่อมไดอ้ย่างต่อเนื่องและสมบูรณ ์จะตอ้งใชท้ักษะจากช่างเชื่อมในการปฏิบติังานจึงจ าเป็นอย่างย่ิงที่ช่างเชื่อม

หรอืผูป้ฏิบติังาน จ าเป็นตอ้งรูถ้งึเทคนิคต่างในการปฏิบติังานดงันี ้

1.2.1 เริ่มตน้การเชื่อมดว้ยการขีดหรอืเคาะธูปเชื่อมกบัชิน้งานที่ตอ้งการจะเชื่อมเพื่อใหเ้กิดการอารค์เบื ้องตน้

ก่อนการเชื่อมจริง โดยการเริ่มตน้การเชื่อมมี 2 วิธีดว้ยกันนั่นคือวิธีเริ่มต้นอารค์แบบเคาะ และการ

เริ่มตน้วิธีอารค์แบบขีด 

 

รูปที่3  แสดงถงึวิธีการเริ่มตน้อารก์แบบเคาะ 
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1. วิธีขีด (Scratching) หรอืวิธีเขี่ยลวดเชื่อม ซึ่งมีวิธีการปฏิบติัดงันี ้

    

         

                               รูปที่4 แสดงถงึวิธีการเริ่มตน้อารค์แบบขีด 

 

2. การเริ่มตน้และสิน้สดุแนวเชื่อม 

คณุภาพของแนวเชื่อมนัน้ ไม่ไดด้ตูรงสว่นหนึ่งส่วนใดเป็นการเฉพาะแต่จะตอ้งดตูลอดทั้งแนว ช่างเชื่อมหลายคน
ไม่ประสบความส าเรจ็เท่าที่ควร เนื่องจากละเลยขอ้ปฏิบัติการเริ่มตน้ และการสิน้สดุแนวเชื่อม จึงควรพิจารณา
วิธีปฏิบติัดงันี ้

2.1 การเริ่มตน้เชื่อม ควรเตรยีมงานใหส้ะอาด ปราศจากสิ่งต่างๆ เช่น จาระบี, น  า้มนัสนิม เพราะจะ 

ใหร้อยเชื่อมที่ไดไ้ม่มีคุณภาพตามตอ้งการ การเริ่มตน้เชื่อมบริเวณจุดเริ่มตน้ของแนวเชื่อมจะเริ่มจากการท าใหเ้กิดการ
อารก์ เมื่อเกิดการอารก์ขึน้แลว้ใหย้กลวดเชื่อม ขึน้ประมาณ 2 เท่าของเสน้ผ่านศูนยก์ลางของลวดเชื่อม ท  ามุมเชื่อมตาม
ลกัษณะของรอยต่อแบบต่างๆซึ่งมมุเชื่อมจะแตกต่างกันไป หลงัจากนัน้ใหส้รา้งบ่อหลอมเหลวซึ่งจะกวา้งประมาณ 1.5 – 

2 เท่า ของเสน้ผ่านศนูยก์ลางลวดเชื่อม 

2.2 วิธีการเชื่อมเมื่อสิน้สดุแนวเชื่อม เมื่อท  าการเชื่อมถงึจดุสดุทา้ยของแนวเชื่อม จะเป็นแอ่งปลาย 

แนวเชื่อม (Crater) ซึ่งเป็นจุดที่มีความแข็งแรงต ่าสุดของแนวเชื่อม และเป็นจุดเริ่มต้นของการเกิดรอยรา้วขึน้ได้ จึง
จ  าเป็นตอ้งเติมลวดเชื่อมที่ปลายแท่งโลหะใหเ้ต็ม โดยใหเ้ดินยอ้นกลบัเลก็นอ้ย แลว้หยดุเติมแอ่งปลายแนวเชื่อมใหเ้ต็ม ดงั
แสดงในรูป 3  

  

                                           รูปที่5  วิธีการเชื่อมเมื่อสิน้สดุแนวเชื่อม 
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3. การต่อแนวเชื่อม ลวดเชื่อมไฟฟ้าแบบหุม้ฟลกัซ ์เมื่อเชื่อมจนลวดเชื่อมเหลอืประมาณ 38.10 มม. จะตอ้งมี 
การเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม่ และในการเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม่ จะตอ้งมีการต่อแนวเชื่อม ซึ่งจะตอ้งเป็นแนวเดียวกันกบัแนว
เดิม และตอ้งมีความแข็งแรงและมีคณุสมบติัเท่ากบัแนวเดิมดว้ย ซึ่งวิธีการต่อแนวเชื่อมมีวิธีการปฏิบติัดงันี  ้
 3.1 ในกรณีที่แอ่งปลายแนวเชื่อมยังรอ้นอยู่ ใหเ้ชื่อมต่อไดท้นัทีโดยไม่ตอ้งเคาะท าความสะอาดโดยใหเ้ริ่มตน้อาร์
กจากแอ่งหลอมเหลวเดิมไปทางดา้นหนา้ประมาณ ½ - 1 นิว้ ดงัแสดงในรูปที่ 133 เริ่มอารค์ที่จดุ A แลว้จงึถอยหลงักลบัไป
ที่จดุ B ซึ่งเป็นบ่อหลอมละลายของแนวเชื่อมเดิม (วิธีนีถ้า้ช่างเชื่อมขาดทกัษะจะเกิดสแลกฝังในรอยเชื่อม) 
 3.2 ในกรณีที่แอ่งปลายแนวเชื่อมเย็นแลว้ ใหท้  าความสะอาด โดยใชค้อ้นเคาะสแลก (Slag) ออก และใชแ้ปรง
ลวดขดัใหส้ะอาดอีกครัง้หนึ่ง หลงัจากนัน้ใหเ้ริ่มตน้อารก์ห่างจากแอ่งหลอมเหลวเดิมไปทางดา้นหนา้ 
ประมา ณ ½ นิว้- 1 นิว้ เช่นเดียวกับขอ้ 2.3.1 ดังแสดงในรูป 133 เริ่มอารก์ที่จุด A แลว้จึงถอยกลบัไปที่จุด B ซึ่งเป็นบ่อ  
หลอมเหลวของแนวเชื่อมเดิม 

 

รูปที่6  แผนภาพในการต่อแนวเชื่อม 

ขอ้สงัเกตในการต่อแนวเชื่อม ไม่ควรเริ่มตน้อารก์ใหม่ขา้งแอ่งโลหะ ปลายแนวเชื่อมเพราะจะท าให้ความรอ้นไม่เพียง
พอที่จะหลอมเหลวเป็นเนือ้เดียวกันของแนวเชื่อม และการเติมลวดเชื่อมตามแนวท่อจะตอ้งควบคุมอย่าให้มากเกินไป 
เพราะจะท าใหแ้นวเชื่อมนนูกว่าแนวเดิม แต่ถา้เติมลวดเชื่อมนอ้ยเกินไป จะท าใหแ้นวเชื่อมแบนและเกิดรอยแหว่ง 

3.3 การเชื่อมแนวเสน้เชือก หมายถงึ  การเชื่อมโดยไม่สา่ยลวดเชื่อมขณะท าการเพียงแต่ควบคมุ 
ระ ยะอารก์มมุของลวดเชื่อม และความเรว็ในการเดินลาดเชื่อม เท่านัน้ ซึ่งการเชื่อมแนวเสน้เชือกนี ้ โดยทั่วไปจะใชก้ับการ
เชื่อมในท่าขนานนอนและถา้ตัง้เชื่อมลง เพราะถา้สา่ยลวดเชื่อมอาจจะท าใหแ้นวเชื่อมไม่สมบูรณ ์ โดยเฉพาะเกิดรอยแหว่ง
ขึน้ได ้

3.4 การเชื่อมสา่ยลวดเชื่อม หมายถงึ การลากลวดเชื่อมไปทางดา้นขา้งเพื่อให ้ แนวเชื่อมมีขนาด 
กวา้งขึน้ โดยทั่วไปแลว้ ความกวา้งของแนวเชื่อมไม่ควรเกิน 5 เท่าของความโตลวดเชื่อม การเลอืกรูปรา่งหรอืแบบของการ
ส่ายลวดเชื่อม จะตอ้งค านึงถึงชนิดของรอยต่อ ขนาดของแนวเชื่อม และต าแหน่งท่าเชื่อมดว้ย การเชื่อมส่ายลวดเชื่อมนี ้
โดยทั่วไปใชเ้ทคนิคนีก้ับการเชื่อมรอยต่อรอ่งของตวัวี ส  าหรบังานหนาๆและรอยเชื่อมพิลเลทบรอยต่อแบบต่างๆ หรอืการ
เชื่อมเสริมทับกันหลายๆชั้น การเชื่อมส่ายลวดเชื่อมจะเป็นเทคนิคที่ส  าคัญอย่างหนึ่ง ส  าหรบัการเชื่อมไฟฟ้าแบบอารก์ 
รูปแบบการสา่ยลวดเชื่อม อาจแบ่งตามลกัษณะของต าแหน่ง ท่าเชื่อมดงัต่อไปนี  ้
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4 การสา่ยลวดเชื่อมในต าแหน่งท่าเชื่อม ท่าราบ (Flat Surface) ดงัแสดงในรูปที่ 134 (จดุสดี  าตามแนบ 
ดา้นขา้งรอยเชื่อม หมายถึง จุดที่หยุดเติมลวดเชื่อมที่แนวดา้นขา้ง มากกว่าส่วนอื่น เพื่อป้องกันการเกิดรอยแหว่งที่ขอบ
แนวเชื่อม) 

4.1 ถือลวดเชื่อมใหอ้ยู่ในต าแหน่งตัง้ฉากกบังาน 
4.2 กดลวดเชื่อมลงไปเกาะหรือแตะบนแผ่นเหล็กเบาๆ แลว้รีบยกขึน้โดยเร็วเมื่อเกิดการอารก์ และใหล้วด
4.3 เชื่อมเคลื่อนที่ไปขา้งหนา้ประมาณ 2 – 3 มม. 
ปฏิบติัตามล  าดบัขัน้ตอนอย่างต่อเนื่อง และหลายครัง้จนเกิดความช านาญ 

 

รูปท่ี7  แสดงการสา่ยลวดเชื่อมในต าแหน่งท่าเชื่อมราบ 

 

รูปท่ี8 แสดงการส่ายลวดเชื่อมในต าแหน่งท่าเชื่อมตัง้ 

 

รูปท่ี9 แสดงการส่ายลวดเชื่อมในต าแหน่งท่าเชื่อมเหนือศรษีะ 

บทความจาก ฝ่ายศนูยบ์รกิารซ่อมรถป๊ัมคอนกรตี 

PST Group 


