
ความปลอดภัยในการเชือ่ม (Welding Safety) 
 

ความปลอดภัยในการทํางานเกี่ยวกับการเชื่อม นับเปนความสําคัญอยางยิ่ง เพราะฉะนั้นผูเช่ือมตอง
ทําการศึกษา และหาทางปองกันในเรื่องอันตรายที่จะเกิดจากกระบวนการเชื่อมตางๆ ผูที่ทํางานโดยไมคํานึงถึง
ความปลอดภัย มักจะประสบกับอุบัติเหตุเสมอ ซึ่งบางครั้งอาจรุนแรงถึงขั้นเสียชีวิต หรือไมก็ทรัพยสมบัติเสียหาย 
ซึ่งนับเปนการสูญเสียทั้งเงินและเวลา 

อันตรายจากการเชื่อมมีหลายอยาง ซึ่งเราพอจะสรุปออกมาไดเปนหัวขอดังนี้ 
1. อันตรายที่เกิดจากไฟฟาดูด 
โดยปกติแลวมีขอควรระวัง และหาทางปองกันอันตรายจากไฟฟาดูดมากมาย สิ่งแรกที่ควรคํานึงถึง คือ 

อุปกรณตางๆ ที่จะใชในการเชื่อมนั้นอยูในสภาพที่ดี เรียบรอย พรอมใชงาน และอุปกรณตางๆ ที่จะใชในการ
เช่ือมควรถูกตอง และเปนไปตามมาตรฐาน ขั้วตอสายตําแหนงตางๆ แนนดีเพียงไร และสาเหตุอันเกิดจากไฟฟานี้
จะเปนเหตุทําใหเครื่องมือ อุปกรณชํารุดเสียหาย และเปนอันตรายตอผูใชดวย บริเวณที่ทํางานเชื่อมควรเปนที่แหง
ไมช้ืนแฉะ ซึ่งทําใหเกิดไฟฟาลัดวงจร หรือดูดผูทํางานได  

2. อันตรายที่เกิดจากากรอารก 
กรรมวิธีการเชื่อมแบบตางๆ จะทําใหเกิดแสงอุลตราไวโอเลต และแสงอินฟาเรดเปนจํานวนมากมาย  

ผิวหนังแมจะโดนแสงดังกลาว เปนเวลาสั้นๆ ก็ตาม แตก็สงผลทําใหผิวหนังไหมจนทําใหเกิดความเจ็บปวดได
อยางมาก ทั้งนี้ผูทํางานเชื่อมควรสวมเสื้อหนังเพื่อปองกัน ควรเปนเสื้อหนังอยางดี และไมติดไฟไดงาย ทั้งนี้ยัง
รวมไปถึง หมวก, ปลอกแขน, ไหล, หนาอกและทอง รวมทั้งถุงมือดวย  
 สิ่งที่ตองคํานึงถึงอกีอยางหนึ่งก็คือ ดวงตา ทั้งนี้เพราะการปองกันสวนอื่นอยางดี แตไมปองกันดวงตา 
จะใชหนากากอยางเดียวยอมไมเพียงพอ ควรจะสวมแวนตาปองกันอีกช้ันหนึ่ง แสงอารกจากการเชื่อมจะทําให
เกิดการเจ็บปวดเปนเวลา 24-48 ช่ัวโมง ขึ้นไป และตอนนี้ก็ไดมีการคิดคนหาทางปองกันอยูเสมอ โดยเฉพาะ 
ดวงตา แสงอินฟาเรดจะทําให “เรตินา” ของตาเกิดอาการเมื่อยลาเพิ่มมากขึ้น และผลที่เกิดขึ้นนี้มิใชจะเกิดใน
ทันทีทันใดแตจะเกิดขึ้นในภายหลัง 

3. การระบายอากาศ 
ขณะทําการเชื่อมจะเกิดควันขึ้น ควรจะหลีกเลี่ยงการสูดดมควันโดยตรง ควรหาผามาปดจมูกไว หรือถา

เช่ือมในบริเวณพื้นที่จํากัด ควรตองใหอากาศจากภายนอกหมุนเวียนเขามาอยางสม่ําเสมอ และควรมีผูอยูขางนอก
หนึ่งคน คอยใหความชวยเหลือเมื่อจําเปน การเชื่อมโลหะจําพวก ตะกั่ว ทองแดง แคดเมี่ยม และสังกะสี ควรมี
เครื่องมือพิเศษเหลานี้เปนตัวดูดควัน 

4. การลุกไหมและการเกิดการระเบิด 
การลุกไหมและการเกิดการระเบิด นับเปนอันตรายอันอาจเกิดขึ้นไดในขณะเชื่อม ถาไมหาวิธีปองกันที่

ดีพอ การเชื่อมแบบตางๆ ยอมทําใหเกิดประกายไฟ และสะเก็ดไฟกระเด็น ซึ่งเปนจุดใหเกิดไฟไหมและการ
ระเบิดได ถาไมหาทางปองกันไวกอน ฉะนั้นจึงควรมีอุปกรณในการดับเพลิง ซึ่งไดแก น้ํายาเคมีดับเพลิง (Dry 
Chemical Type) ที่บริเวณรอบๆ โรงงาน และใหงายตอการหยิบใช และควรมีการตรวจตราอยูเสมอใหอยูใน
สภาพพรอมใชงาน 

อีกสิ่งหนึ่งที่ผูเช่ือมควรคํานึงใหมากก็คือ การเชื่อมถังที่เคยบรรจุเช้ือเพลิงไว ซึ่งอาจเปนเหตุทําใหเกิด
ไฟ และการระเบิดได ฉะนั้นผูทํางานเชื่อมดานนี้ จึงควรคํานึงถึงและแนใจวาจะไมเกิดอันตรายขึ้นได 

 



5. อันตรายที่เกิดขึ้นภายหลังการทําความสะอาดงานเชื่อมและอื่นๆ 
อันตรายที่จะเกิดขึ้นภายหลังการเชื่อม ก็คือ การทําความสะอาดแนวเชื่อม ฉะนั้นผูเช่ือมจึงควรปองกัน

ผิวหนัง และตา หนากาก ถุงมือ เสื้อหนัง จะชวยปองกันจากการเจียรนัย และควรสวมแวนตา เปนการปองกันรอง
จากการใชหนากากโดยสม่ําเสมอ ทั้งนี้เพราะเศษของโลหะอาจกระเด็นเขาไปภายในหนากากที่สวมใสไดเสมอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



การเชื่อม MIG (Gas Metal-arc Welding) 
 

การเชื่อม MIG เปนขนวนการเชื่อมที่นํามาทดแทนการเชื่อมดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซที่สามารถเชื่อม
โลหะตางๆ ไดหลายชนิด โดยเฉพาะอลูมิเนียมหนา Metal Inert Gas (MIG) และขบวนการเชื่อม MIG นี้ไดพัฒนา
ไปอยางไมหยุดยั้งทําใหสามารถเชื่อมไดทั้งชนิดที่ควบคุมการเช่ือมดวยมือ และดวยระบบอัตโนมัติ 

การเชื่อม  MIG เปนขนวนการเชื่อมที่ไดรับความรอนจากการอารกระหวางลวดเชื่อม (consumable 
electrode) กับช้ินงาน สําหรับลวดเช่ือมที่ใชเปนลวดเชื่อมเปลือยแข็งที่สงปอนอยางตอเนื่องไปยังบริเวณอารก 
และทําหนาที่เปนโลหะเติมลงยังบอหลอดละลายอีกดวย บริเวณบอหลอมละลายจะถูกปกคลุมไวดวยแกสปกคลุม
ไมใหเกิดการรวมตัวกับอากาศ ซึ่งอาจจะเปนแกสบริสุทธิ์ หรือแกสผสมก็ได 

 
ขอดีของการเชื่อม MIG  
1. สามารถเชื่อมไดทุกทาเชื่อม 
2. แนวเชื่อมไมมีสแลกปกคลุมจึงไมเสียเวลาในการเคาะสแลกออก 
3. ไมมีเขมาและควันขณะเชื่อม 
4. สามารถมองเห็นบอหลอมละลายของการเชื่อมไดอยางชัดเจน 
5. การเชื่อมกระทําไดเร็ว จึงประหยัดเวลาและลดตนทุนการผลิต 
6. งานเชื่อมมีการเสียรูปนอย 
7. คุณภาพของแนวเชื่อมสูง 
8. สามารถเชื่อมงานที่มีระยะหางรอยตอ (Gap) มากๆ ไดอยางตอเนื่อง 
9. ลวดเชื่อมเปนมวนยาวสามารถเชื่อมไดแนวยาว และไมมีเศษปลายลวดเชื่อมที่ตองทิ้งมาก

เหมือนกับการเชื่อมดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ 
 

ขอเสียของการเชื่อม MIG 
1. อุปกรณซับซอนและไมสะดวกตอการเคลื่อนยาย 
2. ไมสามารถเชื่อมในบริเวณจํากัดได 
3. ถาเชื่อมเหล็กที่สามารถชุบแข็งได อาจทําใหแนวเชื่อมแตก เนื่องจากไมมีสแลกปกคลุมแนวเชื่อม

เพื่อชวยลดอัตราเย็นตัว 
4. ไมเหมาะกับงานสนามหรือภายนอกอาคาร เนื่องจากลมจะพัดเอาแกสปกคลุมหนีไป 
 
อุปกรณท่ีใชในงานเชื่อม MIG ประกอบดวยสวนสําคัญดังนี้ 
1. เครื่องเชื่อม (Welding machine) 
2. เครื่องปอนลวดและระบบควบคุม (Feed control and control system) 
3. หัวเช่ือม (Welding gun or torch) 
4. แกสปกคลุม (Shielding gas) 
5. ลวดเชื่อม (Electrode wire) 

 

 



1. เคร่ืองเช่ือม 
เครื่องเชื่อม MIG เปนเครื่องเชื่อมไฟกระแสตรงตอกลับขั้ว (DCRP) ชนิดแรงเคลื่อนคงที่ (Constant 

voltage) สําหรับกระแสตรงตอขั้วตรง (DCSP) อาจจะมีใชไมมากนัก เนื่องจากเปนกระแสไฟที่ใหการซึมลึก
ตํ่ากวา DCRP 

 

 
 
 

2. เคร่ืองปอนลวดและระบบควบคุม 
เครื่องปอนลวดรวมอยูในชุดควบคุม ซึ่งตอโดยตรงกับเครื่องเชื่อม เครื่องปอนลวดเชื่อมมีอยู 2 ชนิด จึง

ตองเลือกใหเหมาะสมกับเครื่องเช่ือม และการนําไปใชงานสําหรับการเชื่อมแบบ MIG นั้น ใชเครื่องปอนลวด
ชนิดความเร็วคงที่ (constant speed) ซึ่งเหมาะสมกับเครื่องเชื่อมแบบแรงเคลื่อนคงที่ และลวดเช่ือมที่มีขนาดเล็ก
ดวย เครื่องปอนลวดชนิดนี้จะมีที่ปรับความเร็วของลวด ซึ่งสามารถเลือกปรับไดตามขนาดความเหมาะสมกบังาน
เช่ือม 

ชุดเครื่องปอนลวดประกอบดวยมอเตอรสําหรับขับกลไกปอนลวดจากขดลวดใหออกสูบริเวณบอหลอม
ละลายที่ปลายหัวเช่ือม ซึ่งกลไกการขับลวดอาจเปนระบบเฟองก็ได ซึ่งสามารถเปลี่ยนใชกับลวดแตละขนาดได
ในชุดควบคุมนี้จะมี Solenoids ควบคุมการไหลของแกสปกคลุมการอารกและน้ําระบายความรอนที่หัวเช่ือม
รวมอยูดวย 

3. หัวเชื่อม 
หัวเช่ือม MIG แตกตางกันจากหัวเช่ือมดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ เนื่องจากหัวเช่ือม MIG ตองจายแกส 

ปกคลุมบริเวณอารก และเปนทางผานของกระแสไฟฟากับลวดเชื่อมสูบริเวณอารก หัวเช่ือมจะประกอบติดอยูกับ
สายเชื่อม ซึ่งสายเชื่อมนั้นจะเปนทางผานแกสปกคลุม ลวดเชื่อมและกระแสไฟโดยภายในของสายเชื่อมที่ลวด
ผานจะทําดวยเหล็กสปริงที่มวนขดเปนทอ และภายนอกจะหุมไวดวยทอพลาสติกลักษณะของหัวเช่ือมมีทั้งชนิด
ตัวตรงและหัวโคง 

 

 



 
 

 การเลือกใชหัวเช่ือม หัวเช่ือมที่ใชกันอยูมีแบบระบายความรอนดวยน้ํา กับแบบระบายความรอนดวย
อากาศ ซึ่งในการเชื่อมใชหัวเช่ือมทั้งสาองแบบนั้นตองคํานึงถึงชนิดของแกส ปกคลุมกระแสเชื่อมแรงเคลื่อนและ
ลักษณะของรอยตอ 
  

 
 

4. แกสปกคลุม 
แกสปกคลุม เปนแกสที่ใชปกคลุมบริเวณเชื่อมและบอหลอมละลาย ไมใหเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชันหรือ

สกปรก เนื่องจากวัสดุงานรวมตัวกับออกซิเจน, ไนโตรเจน และไอน้ําในอากาศ 
การหลีกเลี่ยงปญหาดังกลาวนั้นกระทําไดโดยการใชแกสปกคลุม  ซึ่งเดิมใชแกสเฉื่อยจําพวกอารกอน

และฮีเลียม แตปจจุบันใชแกสคารบอนไดออกไซด (CO2) และออกซิเจนผสมกับแกสเฉื่อย 
สําหรับแกสอารกอน, ฮีเลียม และ CO2 สามารถใชไดเลยโดยไมตองผสมกับแกสอื่นใด หรืออาจจะผสม

กับแกสอื่นเพื่อใหไดแนวเชื่อมที่มีความสมบูรณ 
 
 
 
 

 



แกสอารกอน 
เปนแกสเฉื่อยที่นําความรอนตํ่า จึงเกิดเปลวอารกแคบและมีความเขมขนสูง ทําใหงานไดรับพลังงาน

และความรอนสูง ดังนั้นแนวเชื่อมที่ไดจะแคบและซึมลึกดี 
 

 
   
 
แกสฮีเลียม 
แกสฮีเลียมเปนแกสเฉื่อย มีน้ําหนักเบากวาแกสอารกอนและนําความรอนดีกวาอารกอน ดังนั้นเปลว

อารกที่เกิดจากการใชแกสฮีเลียมปกคลุม จะขยายกวางและความเขมขนของการอารกจะต่ํากวาเมื่อใชแกสฮีเลียม 
จึงไดแนวเชื่อมกวางและซึมลึกนอยกวาใชแกสอารกอน 

แกสคารบอนไดออกไซด 
แกส CO2 ซึ่งอยูในลักษณะของสารประกอบ ที่ประกอบดวยแกสคารบอนมอนนอกไซดกับออกซิเจน 

ซึ่งมิใชเปนแกสเฉื่อยเหมือนกับแกสอารกอนและแกสฮีเลียม ดังนั้นในบริเวณที่มีความรอนสูงจะเกิดออกซิเจน
อิสระ เมื่อใชแกส CO2 เปนแกสปกคลุมและเปลวอารกที่เกิดขึ้นจะกวางกวาการใชแกสอารกอนแตจะแคบกวา
การใชแกสฮีเลียม 

แนวเชื่อมที่ปกคลุมดวย CO2 จะมีความกวางปานกลาง การซึมลึกดี, การหลอมละลายดี ลักษณะแนว 
เช่ือมดี และไมเกิดการกัดแหวงที่ขอบแนวเชื่อม แตการใชแกส CO2 จะเกิดเม็ดโลหะและอารกไมสม่ําเสมอ 

5. ลวดเชื่อม 
 ลวดเชื่อมเปนหัวใจสําคัญของการเชื่อม MIG ดังนั้นจึงตองรูจักเลือกใหถูกตอง ลวดเชื่อมจะหลอมผานเปลว

อารกไปยังบอหลอมละลายเกิดเปนแนวเช่ือม ซึ่งลวดเชื่อมที่ผานเปลวอารกนั้น จะทําปฏิกิริยากับแกสปกคลุม จึง
ทําใหสวนผสมของลวดเปลี่ยนไป และจะเปนผลตอคุณสมบัติทางดานกายภาพและทางกลของเนื้อเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



ธาตุผสมในลวดเชื่อมเหล็ก 
 

กอนที่จะกลาวถึงรายละเอียดของลวดแตละชนิดนั้น ควรทําความรูจักธาตุที่เติมลงในลวดเชื่อมเหล็ก
เสียกอนดังนี้ 
 ซิลิคอน (Si) 
 ซิลิคอนเปนธาตุจําพวก Deoridizer โดยทั่วไปจะมีประมาณ 0.40-1.00% ถาซิลิคอนในลวดเชื่อมมากขึ้น 
จะทําใหความแข็งแรงของแนวเชื่อมเพิ่มขึ้น แต Ductility และ Toughness ลดลงเล็กนอย อยางไรก็ตามถามี
ซิลิคอน 1-1.2% แนวเชื่อมมีโอกาสแตกไดงาย 
 แมงกานีส (Mn) 

แมงกานีสเปนธาตุจําพวก Deoridizer และชวยเพิ่มความแข็งแรง มีผสมในลวดเชื่อมเหล็กละมุน
ประมาณ 1.00-2.00% เมื่อเพิ่มปริมาณแมงกานีสจะทําใหแนวเชื่อมมีความแข็งแรงเพิ่มขึ้นดีกวาการเพิ่มซิลิคอน 
และแมงกานีสยังชวยลดการแตกขณะรอนของแนวเชื่อมดวย 

อะลูมิเนียม (AI), ไทเทเนียม (Ti) และเซอรโคเมียม (Zr) 
ธาตุเหลานี้เปน Deoridizer ผสมลงในลวดเชื่อมโดยมีปริมาณรวมกันแลวไมเกิน 0.2% ซึ่งจะชวยเพิ่ม

ความแข็งแรงใหกับแนวเชื่อม 
 คารบอน (C)   
 เปนธาตุที่สาํคัญและมีอิทธิพลตอโครงสรางและคุณสมบัติเชิงกลของโลหะมากที่สุด ลวดเชื่อม MIG 
โดยทั่วไปจะมีคารบอนอยูระหวาง 0.05-0.12% ซึ่งจะใหความแข็งแรงกับแนวเชื่อมอยางเพียงพอ โดยไมเกิด
ผลเสียตอ Ductility, toughness และการเกิดรูพรุน 

ธาตุอื่นๆ ไดแก นิกเกิล โครเมียมและโมลิบดินัม โดยมากเติมลงในลวดเชื่อม MIG เพื่อปรับปรุง 
คุณสมบัติเชิงกลและความตานทานตอการกัดกรอน ถาเติมธาตุดังกลาวลงไปในลวดเชื่อมเหล็กกลาคารบอน
จํานวนเล็กนอยจะชวยเพิ่มความแข็งแรงและ Toughness ใหกับแนวเชื่อม แตสําหรับลวดเชื่อมเหล็กกลาไรสนิม
จะมีธาตุดังกลาวนี้ปสมอยูจํานวนมาก 

โดยทั่วไปเมื่อใชแกสปกคลุมที่เปนอารกอนผสมกับออกซิเจน 1 –3% หรืออารกอนผสมกับ Co2 จํานวน
เล็กนอยจะไดแนวเชื่อมที่มีสวนผสมของธาตุตางๆ ใกลเคียงกับสวนผสมของลวดเชื่อม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



ขอบกพรองของแนวเชื่อม –สาเหตุและการแกไข 
 

จุดบกพรองที่เกิดแกงานเชื่อม MIG (Micro-wire) คลายกับที่เกิดขึ้นเมื่อเช่ือมดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ 
การฝกหัดและประสบการณของชางเชื่อมจะชวยใหเกิดการเรียนรูกลวิธีเช่ือมที่เหมาะสม เพื่อหลีกเลี่ยงการเกิด
จุดบกพรองในแนวเชื่อม จึงไดรวบรวมสาเหตุการเกิดจุดบกพรองแตละชนิดและการแกไขเอาไวเปนแนวทาง
ดังนี้ 

 
รูพรุน (Porosity) 
รูพรุนเกิดจากสาเหตุตางๆ ดังตอไปนี้ 
1. แกสปกคลุมปริมาณนอยไป จึงไมเพียงพอที่จะปกคลุมบริเวณอารก เพื่อไมใหอากาศภายนอกเขา

มารวมตัวกับโลหะที่หลอมละลายได 
2. แกสปกคลุมปริมาณมากเกินไป จึงผสมและดึงเอาอากาศเขามา ทําใหแกสปกคลุมไมมี

ประสิทธิภาพในการปกคลุม 
3. แกสปกคลุมอาจถูกเปาและดึงออกจากบริเวณอารก 
ดังนั้น เมื่อมีลมพัดแรงในขณะเชื่อม ควรจัดหาที่กําบังหรือใหตัวของชางเชื่อมอยูในตําแหนง บังคับมิให

พัดแกสปกคลุมออกจากบริเวณอารก 
4. ระบบแกสปกคลุมอุดตัน หรือบกพรองก็เปนเหตุที่ทําใหเกิดรูพรุน อันเนื่องจาก Spatter อุดที่ 

Nozzle สายแกส และขอตอรั่วและวาลวไมทํางานหรือเกิดการเข็งตัวที่ที่ตัวปรับความดันแลว 
 
Cold Lap-Lack of Fusion 

Cold Lap กับ Lack of Fusion เปนขอบกพรองที่เกิดจากการหลอมละลายไมสมบูรณระหวางลวดเชื่อมกับช้ินงาน 
เนื่องจากสาเหตุหลายประการ คือ 

1. ใชกระแสไฟสูงแตแรงเคลื่อนต่ําไป 
2. ถือหัวเช่ือมใหลวดเช่ือมหางจากขอบดานหนาบอหลอมละลายมากไป ควรใหหัวเช่ือมอยูใน

ตําแหนงลวดอยูที่ขอบดานหนาบอหลอมละลาย 
3. หยุดเติมลวดเช่ือมที่ขอบดานขางของแนวเร็วเกินไป 
 
จุดบกพรองที่บอหลอมละลาย (Crater Defects) 
จุดสําคัญประการหนึ่งที่ทําใหเกิด Crater Defects คือเอาหัวเช่ือมและแกสปกคลุมออกจากบอหลอม

ละลาย กอนบอหลอมละบายจะแข็งตัว 
ดังนั้น ควรถือหัวเช่ือมไวใหแกสปกคลุมบอหลอมละลายจนกวาแกสปกคลุมจะหยุดไหล 
การเกิดรูพรุน (Crater porosity) เนื่องมาจากสาเหตุหลายประการ ไดแก 

- ใชแกสปกคลุมที่มีความชื้น จึงควรใชแกสปกคลุมที่แหง หรืออาจตองกรองแกสกอน 
ใชงาน 

- ช้ินงานและลวดเชื่อมสกปรก เนื่องจากมีน้ํามัน, จาระบี, สีฝุน, สนิมและอื่นๆ ตองทํา
ความสะอาด ลวดเชื่อมและชิ้นงานกอนเช่ือม 

 



- ระยะ Tip-to-work หางเกินไป 
- ใชลวดเช่ือมผิดชนิด หรือเช่ือมทับบนรอยเชื่อมจุดที่ใชลวดเช่ือมหุมฟลักซเช่ือม 

ดังนั้นในการเชื่อมควรเลือกใชลวดเช่ือมใหเหมาะสมกับช้ินงาน และในการเชื่อม MIG (Micro wire)  
ที่ดีไมควรเชื่อมทับบนแนวเชื่อมที่เช่ือมดวยลวดหุมฟลักซ 

 
ซึมลึกมากเกินไป (Excessive Penetration) 
การซึมลึกมากเกินไป เปนผลเนื่องจากใชกระแสเชื่อมสูงเกินไป และแกไขโดยการลดความเร็วของ 

การปอนลวดซึ่งจะทําใหกระแสเชื่อมต่ําลง หรือจะเพิ่มความเร็วในการเชื่อมกไ็ด 
และยังมีสาเหตุมาจากการออกแบบรอยตอและการเตรียมรอยตอที่ไมเหมาะสม ถาระยะ Root opening 

กวางไป หรือ Root face เล็กเกินไปจะใหแนวเชื่อมที่ซึมลึกมาก ปญหาดังกลาวนี้สามารถชดเชยไดโดย ใหระยะ
ลวดเชื่อมโผลยาวกวาปกติ และใหสายลวดเชื่อม 

 
ซึมลึกไมเพียงพอ (Lack of Penetration) 
Lack of Penetration เกิดเนื่องจากใชกระแสเชื่อมนอยเกินไป และแกไขไดดวยการเพิ่มความเร็วปอน

ลวดซึ่งเปนการเพิ่มกระแสไฟเชื่อมดวยหรือตรวจสอบระยะ Tip-to-work ใหม และปรับใหถูกตอง สําหรับกลวิธี
เช่ือมจะตองเหมาะสมถึงจะไดแนวเชื่อมที่ซึมลึกดี 

 
Whiskers 
Whiskers คือจุดบกพรองที่เกิดจากลวดเชื่อมขนาดสั้นที่ทะลุขอบดานหนาของบอหลอมละลายไป ติด

กับเนื้อเช่ือมดานหลังของแนวเชื่อม ซึ่งมีสาเหตุหลายประการ ไดแก 
1. เช่ือมเร็วเกินไป ทําใหลวดเช่ือมทะลุผานรอยตอออกไปดานหลัง แกไขโดยลดความเร็วการเช่ือม

ใหตํ่าลง 
2. ความเร็วปอนลวดและกระแสเชื่อมสูงเกินไป 
3. ระยะ Tip-to-work สั้นไป 
4. กลวิธสีายลวดเชื่อมไมถูกตอง 

 
จุดบกพรองอ่ืนๆ 
ยังไมจุดบกพรองอื่นๆ ที่เกิดกับงานเชื่อมอีก ไดแก Spatter, การแตกราว, การบิดงอ, ความไมสมบูรณ

ในแนวเชื่อม, ลักษณะผิวหนาของแนวเชื่อม, สัดสวนความโคงนูนของแนวเชื่อม ฯลฯ ซึ่งจุดบกพรองที่เกิดกับ
งานเชื่อม MIG นี้จะคลายๆ กับจุดบกพรองที่เกิดกับงานเชื่อมวิธีอื่นๆ 

 
 

 

 


