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SAW คอืการเช่ือมต่อโลหะด้วยการให้ความร้อนแก่ช้ินงานที่น ามาต่อ
ด้วยการอาร์คระหว่างลวดเช่ือมกบัช้ินงานเช่ือม  อาร์คที่เกดิขึน้และโลหะที่
หลอมเหลวจะถูกปกคลุมด้วยผงฟลกัซ์ทีส่ามารถหลอมละลายได้ เพือ่
ป้องกนัการท าปฏิกริิยากบัอากาศโดยรอบ นอกจากน้ันผงฟลกัซ์จะท า
หน้าทีด่ังต่อไปนี ้

  1. ช่วยให้การอารค์สม ่าเสมอ 

  2.สมบัติทางกลและทางเคมีของเนือ้เช่ือมสามารถควบ
      คุมได้ ด้วยฟลกัซ์ 

  3. ช่วยให้คุณภาพแนวเช่ือมดขีึน้ 
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1.ลวดเช่ือม 
2.สแลค็จากการหลอมของฟลกัซ์ 
3.บ่อหลอมละลาย 
4.ผงฟลกัซ์ท่ีเหลือจากการหลอม 

สายคอนโทรล 

สายเช่ือม (+) 

สายกราวน์ (-) 

ช้ินงานเช่ือม 
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ไม่มีแสง  ควันน้อยหรืออาจจะไม่มี 

แนวเช่ือมใหญ่  เช่ือมได้ส าหรับ
แนวราบและแนวระดับเท่านัน้ 

Submerged Arc Welding  
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     Large Storage Tanks 
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Long Butt Joint Welding 

Inside 
Welding 

Seam 
Welding 
of Pipe 
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Manipulator (Column & Boom)  
Sub arc welding 

H or I Beam Welding 
Fabrication 
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     Build up Welding of Shaft 

Repair Welding on Steam 
Turbine Equipment 



ข้อดีของการเช่ือม SAW 
• การอาร์คเกิดข้ึนใตผ้งฟลกัซ์  ดงันั้นจึงไม่มีแสงรบกวน และเมด็โลหะ
กระเดน็รวมถึงควนัเช่ือมดว้ย 

• มีความเขม้ของกระแสเช่ือมสูง  จึงเกิดการหลอมลึกไดม้าก 

• มีอตัราการเติมเน้ือโลหะสูงมากและราคาต่อหน่วยความยาวค่อนขา้งต ่า  

• มีผงฟลกัซ์ท าหนา้ท่ีขจดัออกซิเจนและส่ิงสกปรกต่างๆ ท่ีมีอยูใ่นแนวเช่ือม 
ท าใหไ้ดแ้นวเช่ือมท่ีสมบูรณ์ 

• สามารถท าใหไ้ดแ้นวเช่ือมท่ีมีปริมาณไฮโดรเจนต ่า  

• ไม่ตอ้งกงัวลเม่ือลมพดัแรงเหมือนกบัการเช่ือม MIG TIG 

• ผงฟลกัซ์ท่ีใชแ้ลว้บางชนิด สามารถน ามาบดใชใ้หม่ได ้
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ข้อเสียของการเช่ือม SAW 

• มีการลงทุนในคร้ังแรกค่อนขา้งสูง  เน่ืองจากมีอุปกรณ์ซบัซอ้น 

• มีความเขม้ของกระแสเช่ือมสูง  จึงตอ้งเช่ือมช้ินงานท่ีหนากวา่ 6 มม. ข้ึนไป 

• สามารถเช่ือมไดใ้นท่าราบหรือท่าขนานนอน เท่านั้น  

• ตอ้งท าการก าจดัสแลกออกก่อนทุกคร้ังเม่ือจะท าการเช่ือมซอ้นทบักนั 
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ปัจจัยทีต้่องพจิารณาในการเช่ือมด้วยวธีิ Submerged Arc 

1. ส่วนผสมทางเคมีและสมบติัทางกลของแนวเช่ือมท่ีตอ้งการ  

2. ความหนาของช้ินงานท่ีน ามาเช่ือม 

3. ความสามารถในการเขา้ถึงรอยต่อ 

4. ต าแหน่งของแนวเช่ือมท่ีจะท าการเช่ือม 

5. ปริมาณและความถ่ีในการท างาน 
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องค์ประกอบในการเช่ือม SAW  

1. เคร่ืองเช่ือม 

4. ฟลกัซ์และโลหะท่ีน ามาเช่ือม 

3. ลวดเช่ือม 

 

2. ชุดป้อนลวด 

5. การเลือกพารามิเตอร์ในการเช่ือม 
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เคร่ืองเช่ือม (Welding Machine) 
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     ส่วนมากเป็นเคร่ืองเช่ือมระบบ Transformer – Rectifier  จ่ายกระแสเช่ือมแบบ 
DC  โดยมีขนาดกระแสเช่ือมตั้งแต่ 500-1000 แอมป์  

   แต่อย่างไรก็ตาม เคร่ืองเ ช่ือมท่ีจ่าย
กระแสเช่ือมแบบ AC ก็มีใชใ้นอุตสาหกรรม
เช่นเดียวกนั นอกจากนั้นยงัพบวา่มีการใชก้ระแส
สูงถึง 1500 แอมป์ ในการเช่ือมงานบางประเภท 

CHOWEL MD-1000 

DC-600          AC-1200 
Lincoln Electric 

MILLER Submit Arc  1000 



ชุดป้อนลวด (Wire Feeder ) 
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ลวดเช่ือม (Welding Wire) 

       ลวดท่ีใชเ้ช่ือมจะตอ้งเขา้กนัไดก้บัโลหะ
ท่ีน ามาเช่ือม  ขนาดบรรจุประมาณ 25 ถึง 
1000 ปอนด ์(11 ถึง 454 กก.) แบบมว้น 
(Coil)หรือแบบถงั (Drum) 

      ลวดเช่ือมจะมีการเคลือบทองแดงไวเ้พื่อ
ป้องกนัสนิม ลดการสึกหรอของหวัทิพ    
และช่วยใหน้ าไฟฟ้าไดดี้ยิง่ข้ึน 

    ขนาดลวดเช่ือมท่ีใชโ้ดยทัว่ไปจะมีขนาด
เสน้ผา่ศูนยก์ลาง ตั้งแต่ 1.6 ถึง 6.4 มม. 
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ลวดเช่ือมเหลก็  AWS A5.17-89 

E  L xx (k) 

Electrode 

ส่วนผสมแมงกานีส  L = Low (สูงสุด 0.60% ) 

       M = Medium (สูงสุด 1.25% ) 

          H  = High  (สูงกวา่ 1.25% ) 

ปริมาณคาร์บอนท่ีก าหนด 

ลวดเช่ือมท่ีผลิตจาก Silicon-Killed 
Steel 
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• EM 12 

• EM 12K 

• EH 14 



กลุ่ม Low Manganese 

EL8 

EL8K 

EL12 

กลุ่ม Medium Manganese 

EM12 

EM12K 

EM13K 

EM14K 

EM15K 

กลุ่ม High Manganese 

EH11k 

EH12K 

EH14 

ลวดเช่ือมเหลก็  AWS A5.17-89 
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OK Autorod 12.10  EL12 

OK Autorod 12.22  EM 12K 

OK Autorod 12.32  EH 12K 

OK Autorod 12.40  EH 14 

Wire                   AWS CLASS 



ชนิดของลวดเช่ือมสแตนเลส 

ลวดเช่ือมสแตนเลส (ตัน) 

ER   x  x  x  L(H) AAAA 

Electrode หรือ Rod  
เบอร์เกรดของสแตนเลส 

   L = Low carbon , H = High carbon 

ธาตุผสมอ่ืนๆ เพิ่มเติม เช่น Si, Mo 

• USA   AWS  A5.9-92 

ใช้มาตรฐานเดียวกับลวดส าหรับการเช่ือม MIG, TIG  
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• ER 309LSi 

• ER308L 



ฟลกัซ์ (Flux) 
 ท าหน้าท่ีปกคลุมแนวเช่ือมเพ่ือป้องกัน
บรรยากาศโดยรอบเขา้มาท าปฏิกิริยากบัน ้ าโลหะท่ี
ก าลังหลอมละลาย   ฟลักซ์จะท าให้บ่อหลอม
ละลายสะอาด    ปรับปรุงสมบติัทางเคมีของแนว
เช่ือม   และมีอิทธิพลต่อรูปร่างแนวเช่ือมและสมบติั
ทางกลของแนวเช่ือมท่ีได ้ 

  การเพ่ิมแรงดนัเช่ือม และระยะอาร์คท า
ให้เพ่ิมอตัราการหลอมละลายของฟลกัซ์ หากใชฟ้
ลกัซ์ประเภทผสมธาตุเติมพิเศษ(Active Flux) จะท า
ให ้ธาตุเติมต่างๆ ผสมลงในแนวเช่ือมมากข้ึน 
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• Active Flux 
• Neutral Flux 
• Alloy Flux 
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Active Flux      LINCOLN FLUX Series 700  

 เป็นฟลกัซ์ท่ีควบคุมปริมาณแมงกานีสและซิลิคอนในส่วนผสมของฟลกัซ์ เพื่อเพิ่มความ
ตา้นทานต่อการแตกร้าวและรูพรุน จากสาเหตุของความสกปรกในช้ินงานหรือส่วนผสมทางเคมีของ
ช้ินงาน 
 โดยปกติ ฟลกัซ์แบบน้ี จะเหมาะส าหรับการเช่ือมแนวเดียว (Single Pass) และการ
เปล่ียนแปลง Arc Volt และ Arc Length จะท าใหคุ้ณสมบติัของแนวเช่ือมเปล่ียนไป โดยเฉพาะอยา่งยิง่
เม่ือน าไปเช่ือมแบบ Multiple pass ดงันั้น จึงตอ้งควบคุม Arc Volt และ Arc Length เม่ือน าไปใชเ้ช่ือม
แบบ MP และไม่แนะน าใหเ้ช่ือมแบบ MP ในช้ินงานท่ีหนามากกวา่ 1 น้ิว 

Neutral Flux  LINCOLN FLUX Series 800  

เป็นฟลกัซ์ท่ีไม่มีผลต่อการเปล่ียนแปลงส่วนผสมของแนวเช่ือม เม่ือเปล่ียนแปลง Arc Volt และ Arc 
Length และเหมาะส าหรับการเช่ือมแบบ MP  และไม่มีความตา้นทานต่อการแตกร้าวและรูพรุน จาก
สาเหตุของความสกปรกในช้ินงานหรือส่วนผสมทางเคมีของช้ินงาน โดยเฉพาะการเช่ือมแบบ SP  
ดงันั้นฟลกัซ์ชนิดน้ีจึงไม่เหมาะส าหรับการเช่ือมแบบ SP 
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 เป็นฟลักซ์ท่ีมีลักษณะและประสิทธิภาพดีเหมาะส าหรับการใช้งานทั่วไป  
สแลกแข็งตวัเร็วท าให้เหมาะส าหรับการเช่ือมงานในส่วนโคง้ เช่น ผิวท่อหรือถงั  และ
สามารถก าจดัแสลกออกไดง่้าย เป็น Active Flux เหมาะส าหรับการเช่ือม SP 

 เป็นฟลกัซ์ท่ีมีลกัษณะการใชง้านไดดี้ และให้ค่าความตา้นทานต่อแรงกระแทก
ไดดี้เม่ือใชก้บัลวดเช่ือม L-60 หรือ L-61 เป็น Neutral Flux เหมาะส าหรับการเช่ือม MP 



โลหะทีน่ ามาเช่ือม 

ในงานอุตสาหกรรมเช่ือมประกอบในปัจจุบนัส่วนใหญ่มกัจะเป็น
เหลก็กลา้คาร์บอน แต่อยา่งไรกต็ามอาจจะมีโลหะชนิดอ่ืนอยูบ่า้ง ดงัน้ี 

1. เหลก็กลา้คาร์บอนท่ีมีปริมาณคาร์บอนไม่เกิน  0.29 % 

2. เหลก็กลา้ผสมต ่า (Low Alloy Steel) ท่ีมีค่า Yield point ถึง 100 ksi 

3. เหลก็กลา้โครเม่ียม – โมลิบดีนัม่ ( ½ ถึง 9  % Cr และ ½ ถึง  1 % Mo) 

4. เหลก็กลา้ไร้สนิม 

5. โลหะผสมนิคเกิล 
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โลหะทีไ่ม่เหมาะส าหรับเช่ือมด้วย SAW 

เหลก็หล่อ  ไม่สามารถทนต่อความเค้นทีเ่กดิจากความร้อน 
เน่ืองจากการอาร์คได้ 

อลูมิเนียม   แมงกานีส   ไทเทเนียม      ไม่มีฟลกัซ์ที่เหมาะสม 

ตะกัว่และสังกะสี       จุดหลอมเหลวต า่เกนิไป 
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