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บทความโดย  ครูสุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว 

เร่ือง  เร่ือง  เคร่ืองมือในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุมเคร่ืองมือในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม  

บทน า 

 การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม หลักการคือความร้อนเกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเช่ือม
(Consumable Electrode) กบัช้ินงาน โดยมีแก๊สปกคลุมไหลออกมาเป็นเกราะป้องกนับริเวณการอาร์กและ
บ่อหลอมละลาย เพื่อป้องกนัการรวมตวัของบรรยากาศภายนอก เช่น ออกซิเจน (O2) และไนโตรเจน (N2) 
เขา้ไปท าปฏิกิริยากบัแนวเช่ือม ซ่ึงท าใหเ้กิดจุดบกพร่องส่งผลใหแ้นวเช่ือมสูญเสียความแขง็แรง 

เคร่ืองมือในการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม ตั้งแต่ส่วนประกอบเคร่ืองเช่ือม เช่น เคร่ืองเช่ือม, หัว
เช่ือมและสายเช่ือม, ชุดควบคุมป้อนลวด, อุปกรณ์ควบคุมการไหลแก๊สปกคลุม เป็นตน้ 
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ท่อน าแก๊ส 

หวัฉีด 

เนือ้หาสาระ 

11. . เคร่ืองมอืในเคร่ืองมอืในงานงานเช่ือมอาร์กเช่ือมอาร์กโลหะโลหะแก๊สคลุมแก๊สคลุม  

 1.1  หลกัการงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ  
ประวติัการเช่ือมด้วยการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม ในคร้ังแรกได้น ามาใช้ในงานเช่ือม

อะลูมิเนียม (Aluminum) ซ่ึงกระบวนการเช่ือมชนิดน้ีสามารถท าการเช่ือมช้ินงานได้รวดเร็วกว่า
กระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม (GTAW) และในช่วงปี ค.ศ. 1951 การเช่ือมเหล็กกลา้สเตนเลส 
(Stainless steel) และเหล็กกลา้คาร์บอน (Carbon steel) ประสบผลส าเร็จ โดยไดค้น้พบความจริงวา่การเพิ่ม
ออกซิเจน (O2) ในปริมาณเพียงเล็กนอ้ยผสมกบัแก๊สเฉ่ือย ส่งผลให้การอาร์กดีมากข้ึน โดยเฉพาะในกลุ่ม
เหล็กกลา้สเตนเลส หรือเหล็กกลา้คาร์บอนไม่เกิดขอ้เสียต่อคุณสมบติัภายในโครงสร้างงานเช่ือม 

ในช่วงปี ค.ศ. 1964 Professor Dr. Harajiro Sekiguchi ไดเ้ผยแพร่ผลงานการคน้ควา้และ
งานวิจยัเก่ียวกบัส่วนผสมของลวดเช่ือม โดยประยุกต์น าเอาแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ ผสมกบัแก๊ส
ออกซิเจน มาเป็นแก๊สปกคลุม (Shielding gas) โดยไดต้ั้งช่ือกระบวนการเช่ือมชนิดน้ีว่า Co2 - O2 Arc 
welding processes ซ่ึงต่อมาไดเ้ป็นท่ีแพร่หลายในวงการอุตสาหกรรมงานเช่ือมโลหะภายในประเทศญ่ีปุ่น 
และต่างประเทศ 

กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม มีความหมายหลากหลาย เช่น การเช่ือมดว้ย Gas Metal 
Arc Welding (GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมท่ีรู้จกักนัทัว่ไป, Metal Inert Gas Arc Welding (MIG) 
Micro– wire, และ Co2 welding  เป็นตน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1-1  แสดงกรรมวธีิของกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560)  

ทิศทางการเช่ือม 

แนวเช่ือม 

ท่อน าลวดลวดเช่ือมเขา้ 

ลวดเช่ือม 

บ่อหลอมละลาย 

สายไฟเช่ือม 
ท่อโคง้ของหวัเช่ือม 

แก๊สปกคลุม 

ท่อน ากระแส 
หวัฉีดแก๊สปกคลุม 

ช้ินงานเช่ือม 
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ส่วนความหมายการเช่ือมดว้ย Gas Metal Arc Welding (GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมดว้ย
แก๊สคลุมชนิดหน่ึงท่ีนิยมเรียกตามลกัษณะการใชง้าน และตามชนิดของแก๊สท่ีใชป้กคลุมไดด้งัน้ี 

1.  Metal Inert Gas (MIG) แก๊สปกคลุม คือ แก๊สเฉ่ือย เช่น แก๊สอาร์กอน (Ar) แก๊สฮีเลียม (He) 
หรือแก๊สเฉ่ือยผสม ซ่ึงสามารถท าการเช่ือมโลหะไดทุ้กชนิด 

2. Metal Active Gas (MAG) แก๊สปกคลุม คือ แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์   เหมาะส าหรับการ
เช่ือมกลุ่มเหล็กกลา้คาร์บอนเท่านั้น 

สรุปหลกัการงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม คือ เป็นกระบวนการเช่ือมท่ีใช้แก๊สเฉ่ือยหรือแก๊ส
ผสมท าการปกคลุมบริเวณการเช่ือม เพื่อป้องกนัการรวมตวัของบรรยากาศภายนอก เช่น ออกซิเจน (O2) 
และไนโตรเจน (N2)ไปท าปฏิกิริยารวมตวักบัเน้ือโลหะแนวเช่ือม โดยเกิดความร้อนจากการอาร์กระหวา่ง
ลวดเช่ือม (Consumable Electrode) ท่ีมีกระแสไฟเช่ือมเคล่ือนตวัมาท าการอาร์กกบัช้ินงานหลอมละลาย
เป็นน ้าโลหะเกิดเป็นแนวเช่ือม  

ในขณะท าการอาร์กบริเวนบ่อหลอมละลายไม่มีแก๊สปกคลุมจะท าให้เกิดจุดบกพร่องภายใน
และภายนอกส่งผลใหแ้นวเช่ือมสูญเสียความแขง็แรง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ลกัษณะของลวดเช่ือมในกระบวนงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม เป็นเส้นโลหะเหมือนกบัเส้น
ลวดไม่มีสารพอกหุม้เรียกวา่ลวดเปลือย (Solid Wire) หรือเส้นลวดอีกชนิด คือ ลวดท่ีมีฟลกัซ์บรรจุภายใน
แกนลวดเช่ือม (Flux Core Wire) ซ่ึงจะถูกขบัออกมาจากชุดอุปกรณ์อุปกรณ์ควบคุมความเร็วในอตัราท่ี
เหมาะสมอยา่งต่อเน่ือง ขณะลวดเช่ือมไดป้้อนเขา้ไปสู่บ่อหลอมละลาย 

รูปที ่1-2  แสดงลกัษณะวงจรกระบวนการงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(ท่ีมา : มานะศิษฏ์  พิมพ์สาร.  2542)  

สายไฟเช่ือม 

ชุดควบคุมการไหลของแก๊ส ลวดเช่ือม และชุด
ควบคุมป้อนลวด 

เคร่ืองเช่ือม 

ช้ินงานเช่ือม สายไฟเขา้ช้ินงานเช่ือม 

หวัเช่ือม     
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 1.2  อปุกรณ์เคร่ืองเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ  
1.2.1  เคร่ืองเช่ือม 

เป็นเคร่ืองตน้ก าลงัในการจ่ายกระแสไฟเช่ือมควบคุมการป้อนลวดและระบบควบคุม
การจ่ายแก๊สคลุมเป็นเคร่ืองเช่ือมชนิดแรงเคล่ือนไฟฟ้าคงท่ี (CV) ซ่ึงแรงเคล่ือนทางออกจะคงท่ีตลอดเวลา
ไม่ว่ากระแสไฟเช่ือมจะเปล่ียนไปอย่างไร เคร่ืองเช่ือมชนิดน้ีจะเพิ่มหรือลดกระแสไฟของการเช่ือมโดย
สามารถปรับปริมาณของแรงเคล่ือนไฟฟ้าไดท่ี้ตวัปรับเคร่ืองเช่ือม  

โดยปกติเคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสตรงขั้วกลบั (DCEP) มีทั้งแบบหมอ้แปลงไฟฟ้าเรียง
กระแส  และแบบเคร่ืองก าเนิดไฟฟ้าขบัดว้ยมอเตอร์  ขนาด 150 -1,000 แอมแปร์ โดยมีรอบท างานหรือ
ประสิทธิภาพการท างาน (Duty cycle) ท่ี 60 – 100 % 

เคร่ืองเช่ือมท่ีใชใ้นกระบวนการเช่ือมแบบอาร์กโลหะแก๊สคลุม ไดเ้หมาะสมท่ีสุด จะ
เป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีให้ Output เป็นกระแสตรงมีค่าแรงเคล่ือนไฟฟ้าคงท่ี (Constant voltage) ซ่ึงแตกต่างจาก
เคร่ืองเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมแบบ TIG  และการเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ ในขณะท่ีปฏิบติัการ
เช่ือม ถา้ระยะอาร์ก ซ่ึงเรียกวา่ Arc Length คงท่ี  ค่าแรงเคล่ือนไฟฟ้าขณะเช่ือมก็จะคงท่ีดว้ย  กระบวนการ
เช่ือมแบบ อาร์กโลหะแก๊สคลุม จะใชว้งจรการเช่ือมหรือกระแสไฟเช่ือมเป็นชนิด DCEP เป็นส่วนมาก 

 
 
 
 
 
 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2.2  หัวเช่ือมและสายเช่ือม 
เป็นอุปกรณ์ส าหรับน าส่งลวดเช่ือม และแก๊สปกคลุม (Shielding gas) ไปสู่บริเวณท่ีท า

การเช่ือม นอกจากน้ียงัท าหนา้ท่ีเป็นตวัน าไฟฟ้าไปยงัลวดเช่ือม โดยมีระบบระบายความร้อนในหวัเช่ือม
ซ่ึงมีอยู ่2 ชนิด คือชนิดระบายความร้อนดว้ยอากาศ และชนิดระบายร้อนดว้ยน ้า 

 

 

รูปที ่1-3  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(ท่ีมา : http://www.ccvosupply.com / http://www.tee-centerweld.com)  

http://www.ccvosupply.com/
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หวัเช่ือมและสายเช่ือมท่ีใช้ในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุมแบบก่ึงอตัโนมติัสามารถ
แบ่งได ้4 ชนิดดงัน้ี 

1.  หัวเช่ือมแบบคอห่าน  (Goose neck type)  
เป็นหัวเช่ือมชนิดท่ีนิยมใช้กับแพร่หลายสามารถเช่ือมได้สะดวกกับทุกรอยต่อ  

เพราะขณะปฏิบติังานเช่ือมเขา้ตามส่วนโคง้หรือมุมแคบไดเ้ป็นอยา่งดี  โดยปกติชุดสายเช่ือมมีความยาว 
3.0-3.5 เมตร น ามาใชก้บัลวดเช่ือมท่ีมีขนาดความโตเร่ิมตน้ท่ี 0.8, 1.0 มิลลิเมตร และขนาด 1.2 มิลลิเมตร 
ถา้ชนิดระบายความร้อนดว้ยน ้าใชก้บัลวดเช่ือมท่ีมีขนาดความโตท่ี 1.6 มิลลิเมตร ดงัแสดงในรูปท่ี 1-4 

 

 

 

 

 

 

   
 

 

 

 

 

2.  หัวเช่ือมแบบปืน  (Pistol  type)  
เป็นหัวเช่ือมท่ีใช้กับงานทัว่ไปมีส่วนคล้ายกับชนิดหัวเช่ือมแบบคอห่าน โดยไม่

สามารถเขา้รอยต่อท่ีแคบหรือช้ินส่วนงานท่ีเช่ือมยาก  ซ่ึงไม่สะดวกต่อการน าไปใชง้านแบบเดินแนวเช่ือม 
โดยหวัเช่ือมชนิดน้ีเหมาะกบังานเช่ือมจุดหรือท าการเช่ือมยดึช้ินงานเท่านั้น ดงัแสดงในรูปท่ี 1-5 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

รูปที ่1-4  แสดงลกัษณะหวัเช่ือมแบบคอห่าน 
(ท่ีมา : http://www.bp-metal.com)  

รูปที ่1-5  แสดงลกัษณะหวัเช่ือมแบบปืน 
(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560)  
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3.  หัวเช่ือมแบบระบบป้อนลวดในตัว  (Self-type)  
เป็นหวัเช่ือมท่ีใชก้บังานอะลูมิเนียมท่ีมีขนาดความโตท่ี 1.1 มิลลิเมตร  และลวดเช่ือม

เหล็กโลหะท่ีมีความแข็งไดดี้  ท่ีดา้มจบัหวัเช่ือมจะมีมอเตอร์ขบัลวดและลอ้ป้อนลวดประกอบอยู่ดว้ยกนั 
พร้อมกบัมว้นลวดท่ีมีน ้ าหนกัประมาณ 450-900 กรัม ซ่ึงติดอยูก่บัหวัเช่ือม  เหมาะกบัการใชง้านท่ีมีความ
ยาว และสามารถควบคุมความเร็วของลวดเช่ือมไดโ้ดยตรงท่ีหวัเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี 1-6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.  หัวเช่ือมแบบดึงลวด  (Pull type)  
เป็นหัวเช่ือมท่ีใช้กบังานท่ีมีระยะความยาวมาก โดยจะใช้ร่วมกบัระบบป้อนลวด

แบบดนัลวดสามารถเรียกไดว้่า ระบบดนั-ดึงลวด ซ่ึงหวัเช่ือมมีมอเตอร์ประกอบอยูท่ี่ดา้มจบั และต่อพ่วง
กบัระบบกลไกป้อนลวด  มว้นลวดจะอยูใ่นกล่องควบคุมอีกต่างหาก เหมาะกบัการใช้กบัลวดเช่ือมชนิด
อ่อน เช่น อะลูมิเนียม ดงัแสดงในรูปท่ี 1-7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1-7  แสดงลกัษณะหวัเช่ือมแบบดึงลวด 
(ท่ีมา : http://www.R-Tech Welding Equipment Ltd) 

รูปที ่1-6  แสดงลกัษณะหวัเช่ือมแบบระบบป้อนลวดในตวั 
(ท่ีมา : https://www.aliexpress.com)  

 

https://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjWqLO9wbTRAhVFMo8KHVNEAO8QjB0IBg&url=http%3A%2F%2Fwww.r-techwelding.co.uk%2Fwelding-equipment%2Fmig-welding-consumables%2Fmig-welding-torch-binzel%2Faluminium-welding-torches%2F&bvm=bv.143423383,d.c2I&psig=AFQjCNEcTz0tkDLretZdHCCIsJHE4_sVcw&ust=1484032080269615
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ในรูปท่ี 1-8 เป็นการแสดงรูปภาคตดัขวางของหัวเช่ือมท่ีมีการระบายความร้อนดว้ย
น ้า   ซ่ึงมีส่วนประกอบหลกัดงัน้ี 

1. สวติช์ควบคุมการเช่ือม (Torch switch) 
2. ท่อน ากระแส (Contact tube)   
3. หวัฉีดแก๊ส (Nozzle) 
4. ท่อน าลวด (Wire conduit) 
5. สายเช่ือมและสายล าเลียงน ้า (Power cable และ Water hose) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

1. สวติช์ควบคุมการเช่ือม (Torch switch)   
อุปกรณ์ตวัน้ีท าหน้าท่ีเป็นตวัควบคุมการเปิด-ปิดกระแสเช่ือม  พร้อมกับการ

เร่ิมตน้และหยุดในชุดป้อนลวดเช่ือม ซ่ึงสวิตช์จะเป็นตวัควบคุมการอาร์ก โดยสวิตช์ควบคุมการเช่ือม
สามารถปรับไดอี้กจุดท่ีชุดควบคุมป้อนลวด (Wire feeder) 

2. ท่อน ากระแส (Contact tube)   
ช้ินส่วนของท่อน ากระแสท ามาจากทองแดง เพื่อให้มีความสามารถในการ

น ากระแสไฟเช่ือมไปสู่ลวดเช่ือม ขณะเดียวกนัลวดเช่ือมไหลผ่านออกมาทางรูของท่อน ากระแสไปยงั
บริเวณท่ีท าการเช่ือมไดส้ะดวก ดงันั้นขนาดของลวดเช่ือมตอ้งมีความสัมพนัธ์กบัขนาดของความโตรูของ
ท่อน ากระแส 

ส่วนการเลือกขนาดของความโตรูของท่อน ากระแส  ให้เหมาะสมกบัขนาดของ
ลวดเช่ือมควรศึกษาจากคู่มือของบริษทัผูผ้ลิตเป็นส่ิงท่ีควรกระท า หรือเปรียบเทียบในตารางท่ี 1.1 ซ่ึงท่อ
น ากระแสเป็นช้ินส่วนท่ีถอดประกอบได้ง่าย โดยท าการขนัให้แน่นติดกบัหัวเช่ือมและได้ก่ึงกลางของ
หวัฉีดแก๊ส เม่ือท าการเช่ือมช่วงระยะเวลานานรูของท่อน ากระแสจะสึกหรอ ท าให้กระแสไฟเช่ือมเกิดการ

รูปที ่1-8  แสดงหวัเช่ือมและสายเช่ือมงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560)  

ท่อน ากระแส 

หวัฉีดแก๊สปกคลุม 

สวติซ์ควบคุม 

สายไฟควบคุม 

สายน ้ าเขา้ 

สายแก๊สเขา้ 
สายไฟเช่ือม 
และสายน ้ าออก 

ท่อน าลวด 
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อาร์กไม่สม ่าเสมอ จึงควรท าการเปล่ียนท่อน ากระแสช้ินใหม ่พร้อมทั้งท าความสะอาดหวัฉีดแก๊สดว้ย  เม่ือ
ประกอบท่อน ากระแสและหวัฉีดแก๊สเสร็จส้ิน และควรฉีดสเปรยก์นัการเกาะติดของเศษประกายไฟเช่ือม 
ซ่ึงท่อน ากระแสจะมีรูปร่าง ดงัแสดงในรูปท่ี 1-9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่1.1  แสดงการเลือกขนาดท่อน ากระแสใหเ้หมาะสมกบัขนาดของลวดเช่ือม 
 

ขนาดของรูท่อน ากระแส (ม.ม.) 0.65 0.90 1.10 1.35 1.75 
ขนาดของลวดเช่ือม (ม.ม.) 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6 

 
3. หัวฉีดแก๊ส  (Nozzle)   

ช้ินส่วนของหวัฉีดแก๊สจะท ามาจากทองแดง ท าหนา้ท่ีบงัคบัแก๊สให้ไหลพุ่งไปสู่
บ่อหลอมละลาย  ซ่ึงหวัฉีดขนาดเล็กหรือขนาดใหญ่สามารถเลือกใชต้ามปริมาณของกระแสไฟเช่ือม  เช่น 
หวัฉีดขนาดเล็กใชก้บักระแสไฟเช่ือมต ่า  ส่วนหวัฉีดขนาดใหญ่ใชก้บักระแสไฟเช่ือมสูง และมีแนวเช่ือม
ขนาดใหญ่  ดงัแสดงในรูปท่ี 1-10 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปที ่1-10  แสดงลกัษณะหวัฉีดแก๊สงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560)  

 

รูปที ่1-9  แสดงลกัษณะช้ินส่วนท่อน ากระแส (Contact tube)   
(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560)  
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ในรูปท่ี 1-11 แสดงภาพหน้าตัดเป็นหลักการท างานของหัวฉีดแก๊สจะไม่มี
กระแสไฟเช่ือมไหลผ่าน เพราะมีวสัดุท่ีเป็นฉนวนกั้นไวไ้ม่ให้กระแสเช่ือมไหลผ่าน  แต่ในขณะ
ปฏิบติังานเช่ือมสะเก็ดไฟขนาดเล็กกระเด็นเขา้มาติดสะสมปริมาณมากบริเวณปลายหัวฉีด จะท าให้
กระแสเช่ือมไหลผา่นมายงัหวัฉีดได ้ เกิดการอาร์กท าให้หวัฉีดเสียหายได ้ อีกทั้งยงัท าให้แก๊สปกคลุมไป
ไม่ถึงบ่อหลอมละลาย ดงันั้นผูป้ฏิบติังานเช่ือมควรหมัน่ท าความสะอาดหัวฉีด ดว้ยการฉีดสเปรยป้์องกนั
สะเก็ดโลหะในปริมาณพอเหมาะ  ซ่ึงท าใหง้านเช่ือมมีประสิทธิภาพสูง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
4. ท่อน าลวด  (Wire conduit)   

ช้ินส่วนของท่อน าลวดท ามาจากวสัดุโลหะ และพลาสติกไนลอนหรือเทปลอน 
ข้ึนอยู่กบัชนิดของลวดเช่ือม  เช่น  ลวดเช่ือมท่ีเป็นเหล็กกลา้คาร์บอนควรเลือกใช้ท่อน าลวดท่ีท าเหล็ก
สปริง ส่วนพลาสติกไนลอนหรือเทปลอนใชก้บัวสัดุอ่อนอยา่งเช่น อะลูมิเนียม  ทองแดง  เป็นตน้  

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1-12  แสดงลกัษณะท่อน าลวดงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560) 

 

รูปที ่1-11  แสดงลกัษณะหนา้ตดัท่อน ากระแสและหวัฉีดแก๊สของหวัเช่ือมอาร์กโลหะแก๊ส
คลุม 

(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560) 

วสัดุฉนวนป้องกนักระแสไฟเช่ือม หวัฉีดแก๊สปกคลุม 

ท่อน ากระแส ทางออกแก๊สปกคลุม 
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ท่อน าลวดท าหน้าท่ีน าลวดเช่ือมส่งต่อระหว่างชุดป้อนลวดไปยงัหัวเช่ือมอยู่
ภายในสายเช่ือม โดยช่วงขณะสายเช่ือมโคง้งอสามารถอ่อนตวัไม่รัดแน่นลวดเช่ือมท่ีไหลเคล่ือนอยูภ่ายใน  
แต่ช่วงเวลาปฏิบติังานควรปล่อยสายเช่ือมใหมี้ส่วนโคง้งอใหน้อ้ยท่ีสุด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5. สายเช่ือมและสายล าเลยีงน า้ (Power cable and Water hose) 
ช้ินส่วนสายเช่ือมหรือสายไฟเช่ือมท ามาจากทองแดงหรืออะลูมิเนียม  ส่วนมาก

ท ามาจากทองแดง  สายไฟเช่ือมประกอบดว้ยเส้นลวดทองแดงขนาดเล็กรวมกนัเป็นเส้นใหญ่ตามขนาดท่ี
ตอ้งการ  ห่อหุ้มดว้ยยางธรรมชาติหรือวสัดุยางสังเคราะห์  ท าหนา้ท่ีล าเลียงกระแสไฟเช่ือมไปสู่หัวเช่ือม
เพื่อท าการหลอมละลายลวดเช่ือม 

ส่วนสายล าเลียงน ้ าจะเป็นสายน ้ าเพื่อท าการหล่อเยน็สายเช่ือมและหวัเช่ือม โดย
สายล าเลียงน ้าจะมีสายน ้าเขา้และสายน ้าออกประกอบอยูก่บัป๊ัมน ้ าแบบไหลเวียน  ปกติสายเช่ือมมี 2 ชนิด
ซ่ึงชนิดหล่อเยน็ดว้ยอากาศหัวเช่ือมมีขนาดเล็กน าไปใช้กบักระแสเช่ือมระหว่าง 80-350 แอมแปร์  และ
ชนิดหล่อเยน็ดว้ยน ้าหวัเช่ือมมีขนาดใหญ่น าไปใชก้บักระแสเช่ือมระหวา่ง 80-500 แอมแปร์   

 
 
 
 

 
 
 
 

 

รูปที ่1-13  แสดงลกัษณะชนิดวสัดุท าท่อน าลวดงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(ท่ีมา : http://www.bp-metal.com) 

  
                          เหล็กสปริง                                        พลาสติกไนลอนหรือเทปลอน 

รูปที ่1-14  แสดงลกัษณะของสายเช่ือมงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(ท่ีมา : http://www.bp-metal.com) 
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หัวเช่ือมและสายเช่ือมของการเช่ือมแบบอาร์กโลหะแก๊สคลุม  ในปัจจุบันมีความ
หลากหลายของการน ามาใชง้าน  โดยผูใ้ชง้านหรือผูป้ระกอบการควรศึกษารายละเอียดเพื่อท าความเขา้ใจ
ก่อนการตดัสินใจซ้ือหรือท าการซ่อมแซม ท าให้ไม่ส้ินเปลืองค่าใชจ่้าย และควบคุมการใช้งานไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพสูง  ยกตวัอย่าง เช่น การเลือกใชห้วัเช่ือมและสายเช่ือมชนิดระบายความร้อนดว้ยอากาศกบั
ช้ินงานท่ีเป็นงานผลิตภณัฑก์็เพียงพอ  เน่ืองจากเวลาการเช่ือมแต่ละแนวเช่ือมเป็นช่วงระยะสั้น 

การเลือกขนาดสายเช่ือมข้ึนอยู่กบัขนาดก าลงัดา้นออก (Output Capacity) ของเคร่ือง
เช่ือม  วฏัจกัรการท างานของเคร่ืองเช่ือมและระยะทางระหว่างเคร่ืองเช่ือมกบัพื้นท่ีงานเช่ือม  โดยสาย
เช่ือมเล็กสุดเร่ิมตน้ท่ี  AWG No.8  ถึง  AWG No.4/0  ซ่ึงสามารถรับกระแสไดต้ั้งแต่ 75 แอมแปร์ข้ึนไป  
ดงัแสดงตารางท่ี 1.2  
 

ตารางที ่1.2  แสดงการเลือกขนาดสายเช่ือมตามกระแสเช่ือมและความยาวสายเช่ือม 
 

ชนิด 
การเช่ือม 

กระแส
เช่ือม 

ความยาวสายเช่ือม (เมตร) – ขนาดสาย AWG 

18 30 46 61 91 122 
 

การเช่ือม
ดว้ยมือ 

 

100 
150 
200 
250 
300 
350 
400 
450 
500 

 

4 
2 
2 
2 
1 

1/0 
1/0 
2/0 
2/0 

 

4 
2 
2 
2 
1 

1/0 
1/0 
2/0 
2/0 

 

4 
2 
1 

1/0 
2/0 
3/0 
3/0 
4/0 
4/0 

 

 

2 
1 

1/0 
2/0 
3/0 

 

 

1 
2/0 
3/0 

 

 

1/0 
4/0 
4/0 

 

 

การเช่ือม
ระบบ

อตัโนมติั 

 

400 
800 
1200 
1600 

 

4/0 
4/0 (2) 
4/0 (3) 
4/0 (4) 

 

4/0 
4/0 (2) 
4/0 (3) 
4/0 (4) 

 

    

 

หมายเหตุ   ความยาวของสายเช่ือมเท่ากบัผลรวมของลวดเช่ือมและสายงานเช่ือม 
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1.2.3 ชุดควบคุมป้อนลวด (Wire feeder) 
เป็นอุปกรณ์ส าหรับน าส่งลวดเช่ือมจากมว้นลวดไปยงับริเวณท่ีเกิดการอาร์ก และรักษา

อตัราความเร็วในการป้อนลวดเช่ือมให้สม ่าเสมอตามการปรับค่าพารามิเตอร์ของงานท่ีใช้  ซ่ึงในชุด
ควบคุมป้อนลวดจะมีชุดควบคุม Welding control  ควบคู่อยูด่ว้ยกนั 

นอกจากน้ีในชุดควบคุมป้อนลวดจะมีกล่องควบคุม (Control box) ยงัท าหนา้ท่ีควบคุม
การป้อนลวดเช่ือมในตอนเร่ิมตน้และตอนหยดุโดยอยูภ่ายใตก้ารบงัคบัของสวติช์ควบคุมการเช่ือม 

ส่วนการไหลของแก๊สปกคลุมและน ้ าหล่อเย็นรวมทั้งกระแสเช่ือมก็ไหลผ่านกล่อง
ควบคุมไปยงัหวัเช่ือม ซ่ึงการไหลของแก๊สปกคลุมและน ้ าหล่อเยน็จะถูกควบคุมดว้ย  Solenoid valve โดย
จะมีความสัมพนัธ์กบักระแสเช่ือมจากเคร่ืองเช่ือมท่ีไดต้ั้งค่าไว ้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ส่วนประกอบของชุดควบคุมป้อนลวด (Wire feeder) ซ่ึงท าหน้าท่ีส่งลวดเช่ือมไปยงั

ส่วนหวัเช่ือม มีส่วนประกอบดงัน้ี 
1. มอเตอร์ขบัลวดเช่ือม 
2. ชุดใส่มว้นลวดเช่ือม 
3. ลอ้ดดัลวดเช่ือม 
4. ลอ้ป้อนลวดเช่ือม 

 

1. มอเตอร์ขับลวดเช่ือม 
อุปกรณ์มอเตอร์ขบัลวดเช่ือมท าหนา้ท่ีป้อนลวดเช่ือมเป็นไปตามก าหนด โดยท าการ

ควบคุมมอเตอร์ดว้ยระบบอิเล็กทรอนิกส์  อตัราความเร็วของลวดเช่ือมข้ึนอยูก่บัชนิดการส่งถ่ายน ้ าโลหะ  
ดงันั้นตอ้งมีอตัราคงท่ีแมจ้ะมีแรงดนักระเพื่อมก็ตาม โดยชุดของมอเตอร์มีระบบเบรกไม่ให้ลวดเช่ือมไหล
ออกมาช่วงเวลาส้ินสุดการเช่ือม  และชุดควบคุมป้อนลวดเช่ือมน้ีมีวงจรหลอมยอ้น (Burn-back) มีไวเ้พื่อ
ท าใหก้ารเร่ิมตน้เช่ือมและหยดุเช่ือมไดอ้ยา่งราบเรียบ ดงัแสดงในรูปท่ี 1-16 

 

รูปที ่1-15  แสดงชุดควบคุมป้อนลวดงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(ท่ีมา : http://www.bp-metal.com) 
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2. ชุดใส่ม้วนลวดเช่ือม 

อุปกรณ์ชุดใส่มว้นลวดเช่ือมท าหนา้ท่ีวางใส่มว้นลวดเช่ือม  โดยขณะท่ีท าการเช่ือม
ลวดเช่ือมท่ีป้อนเขา้สู่ท่อน าลวดจะมีแรงเฉ่ือยจึงต้องมีระบบเบรก  ซ่ึงระบบเบรกท ามาจากพลาสติก
ประกบกบัแกนของมว้นลวดเช่ือมโดยอาศยัแรงกดของสปริง ดงัแสดงในรูปท่ี 1-17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3. ล้อดัดลวดเช่ือม 
อุปกรณ์ชุดลอ้ดดัลวดเช่ือมท าหนา้ท่ีกดหรือรองรับลวดเช่ือม  โดยมีร่องเป็นคล่ืนเพื่อ

ใชค้วามฝืดในการผลกัดนัลวดเช่ือมไปสู่หวัเช่ือมไดส้ะดวก  ลอ้ดดัลวดมีหลายแบบข้ึนอยูก่บัชนิดของลวด
เช่ือมท่ีน ามาใชเ้ป็นวสัดุชนิดใด เช่น ลอ้ร่องวี (V) ใช้กบัลวดโลหะ ลอ้ร่องคร่ึงวงกลมใช้กบัลวดอโลหะ 
แต่ข้ึนอยูก่บัขนาดความโตของลวดเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี 1-16 
 

รูปที ่1-16  แสดงชุดควบคุมป้อนลวดงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560) 

 

ลอ้ดดัลวดเช่ือม 

 

ชุดใส่มว้นลวดเช่ือม 

ลอ้ป้อนลวดเช่ือม 

 

มอเตอร์ขบัลวดเช่ือม 

รูปที ่1-17  แสดงส่วนประกอบชุดใส่มว้นลวดเช่ือมงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560 ) 

หวันตัขนัแน่น แหวนกนัล่ืน แหวนรับแรงอดั แกนใส่มว้นลวด 

สปริง แหวนรอง แหวนเสียดทาน 
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4. ล้อป้อนลวดเช่ือม 
อุปกรณ์ชุดลอ้ป้อนลวดเช่ือมท าหนา้ท่ีขบัดึงลวดเช่ือมออกจากมว้นลวดแลว้ผลกัดนั

ผา่นท่อน าลวดเขา้สู่หวัเช่ือม  ลอ้ป้อนลวดเช่ือมจะติดอยูก่บัมอเตอร์เพื่อหมุนลอ้ขบัลวดเช่ือม  ซ่ึงลอ้ป้อน
ลวดเช่ือมน้ีจะเปล่ียนตามขนาดความโตของลวดและชนิดของวสัดุลวดเช่ือม โดยปกติลอ้ป้อนลวดเช่ือมจะ
เรียงกนัเป็นคู่ ในชุดควบคุมป้อนลวด (Wire feeder) มีชนิด 2 ลอ้ ดงัแสดงในรูปท่ี 1-18 และมีชนิด 4 ลอ้ 
ดงัแสดงในรูปท่ี 1-19 ข้ึนอยู่กบัแต่ละรุ่นของเคร่ืองท่ีไดอ้อกแบบการใช้งาน ขอ้แนะน าในการเลือกใช้
ระบบลอ้ป้อนลวดเช่ือมงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม ดงัแสดงในตารางท่ี 1.3  
 

ตารางที ่1.3  แสดงการเลือกชนิดระบบป้อนลวดป้อนเช่ือมงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
 

ความยาวของสายเช่ือม ชนิดระบบการป้อนลวดเช่ือม 
3 - 4  เมตร ดนัลวด 
5 - 7  เมตร ดึงลวด 

8 - 12  เมตร ดนั - ดึงลวด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1-18  แสดงลกัษณะลอ้ป้อนลวดและลอ้ดดัลวดเช่ือมชนิด 2 ลอ้ 
(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560) 

 

รูปที ่1-19  แสดงลกัษณะลอ้ป้อนลวดและลอ้ดดัลวดเช่ือมชนิด 4 ลอ้ 
(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560) 
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1.2.4  อปุกรณ์ควบคุมการไหลของแก๊ส 
เป็นอุปกรณ์ส าหรับควบคุมความดนัแก๊สปกคลุมเป็นมาตรวดัความดนัภายในถงัแก๊ส  

และมาตรวดัอตัราการไหลของแก๊สปกคลุมท่ีส่งไปยงัหัวเช่ือม  โดยหลกัการใช้งานของชุดควบคุมการ
ไหลของแก๊สปกคลุม  เพื่อลดความดนัจากท่อบรรจุใหพ้อเหมาะกบัการใชง้านและใหมี้ความดนัจ่ายคงท่ี 

เม่ือมีความดนัคงท่ีอุปกรณ์ควบคุมการไหลของแก๊สจะส่งแก๊สล าเลียงผ่านท่อสายยาง
แบบทนแรงดนัผ่านอุปกรณ์ตวัโซลินอยด์วาล์ว  (Solenoid valve) ในชุดควบคุมป้อนลวดเช่ือมท างาน
คู่ขนานกบัการเปิด-ปิดสวิตช์กระแสเช่ือม  ในกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม ชุดควบคุมการไหล
ของแก๊ส มีส่วนประกอบ 2 ส่วนดงัน้ี 

1. มาตรวดัความดันภายในถังแก๊ส    ส่วนประกอบน้ีใชว้ดัค่าความดนัภายในถงัแก๊สมี
ตวัเลขบอกหน่วยเป็น ปอนดต่์อตารางน้ิว (Psi) หรือมีหน่วยเป็น กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร (kg / cm2) 

2. มาตรวดัอตัราการไหลของแก๊ส  ส่วนประกอบน้ีใชว้ดัค่าความดนัการปรับอตัราการ
ไหลแก๊สปกคลุม โดยมีวสัดุโลหะทรงกลมลอยข้ึนมาบอกหน่วยเป็น ลูกบาศก์ฟุตต่อชัว่โมง (f3 / h) หรือมี
หน่วยเป็น ลิตรต่อนาที (l / min) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สรุป 
กระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม ไม่ว่าจะเป็นด้านเคร่ืองมือและอุปกรณ์ประกอบของการ

เช่ือมชนิดน้ี มีส่วนส าคญัเน่ืองจากเป็นกระบวนการเช่ือมท่ีมีคุณภาพและประสิทธิภาพของงานท่ีผา่นการ
เช่ือมชนิดน้ีตามเกณฑ์มาตรฐานก าหนดได้ โดยผ่านผูช้  านาญการและผูเ้ช่ียวชาญด้านงานเช่ือมท่ีมี
ประสบการณ์สูง โดยมีระบบเอกสารการควบคุมการปฏิบติังานอยา่งเป็นระบบ 
 
 
  

รูปที ่1-20  แสดงชุดควบคุมการไหลของแก๊สปกคลุม 
(ท่ีมา : สุริยนต์  ฉ่ิงแก้ว.  2560) 

(ก) ใชส้ าหรับแก๊สผสม (ข) ใชส้ าหรับแก๊สคาร์บอนไดออกไซด ์
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