
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คู่มือผู้ใช้เครื่องเช่ือมเลเซอรแ์บบมือถอื 

 (Handheld Laser Welding Machine USER Manual) 



 
 

 
 

 

ยนิดตีอ้นรบัสูก่ารใชง้านเครือ่งเชือ่มเลเซอร!์ 

เรามุง่ม ัน่ทีจ่ะพฒันาผลติภณัฑแ์ละบรกิารของเราใหส้มบรูณ์แบบทีส่ดุ 

ขอขอบคณุทีท่า่นเลอืกซือ้เครือ่งเชือ่มเลเซอรข์องเรา 

เราขอใหค้ ามั่นว่าจะมอบบรกิารทีย่อดเยีย่ม เชือ่ถอืได ้พรอ้มทัง้คณุภาพทีไ่ดร้ับการรับรอง 

เพือ่ความปลอดภัยของทา่นและสภาพแวดลอ้มในการท างาน กรณุาอา่นป้ายเตอืนและ

ค าแนะน าบนตัวเครือ่งอยา่งละเอยีดกอ่นใชง้านครัง้แรก 

กรณุาศกึษาเน้ือหาในคูม่อืน้ีอยา่งถกูตอ้ง และใหค้วามส าคัญเป็นพเิศษกบัขอ้ควรระวังดา้นความ

ปลอดภัยตามทีร่ะบไุวใ้นคูม่อื 

โปรดจัดเก็บคูม่อืนี้ไวใ้นทีท่ีเ่หมาะสม ใกลก้บัอปุกรณ์ เพือ่ความสะดวกในการเขา้ถงึ 

 

ค าชีแ้จง 

เวน้แตจ่ะมขีอ้ตกลงเป็นอยา่งอืน่ คูม่อืน้ีใชเ้ป็นเพยีงแนวทางในการใชง้านเทา่นัน้ โดยขอ้มลู

และขอ้เสนอแนะตา่งๆ ในเอกสารน้ี มไิดถ้อืเป็นการรับประกนัทัง้โดยชดัแจง้หรอืโดยนัย 

เน้ือหาในคูม่อืนี้อาจมกีารปรับปรงุเป็นระยะ เนื่องจากการอัปเกรดของผลติภณัฑห์รอืเหตผุลอืน่ๆ 

เราขอสงวนสทิธิใ์นการปรับปรงุหรอืเปลีย่นแปลงคูม่อืน้ีไดท้กุเมือ่โดยไมต่อ้งแจง้ใหท้ราบ

ลว่งหนา้ 

การคัดลอก บันทกึ เผยแพร ่หรอืแจกจา่ยเน้ือหาของคูม่อืน้ีโดยไมไ่ดร้ับอนุญาต ถอืเป็นสิง่

ตอ้งหา้ม 

ระบบบรหิารคณุภาพของบรษัิทเราเป็นไปตามมาตรฐาน ISO 9001 

มาตรฐานระดับประเทศทีผ่ลติภัณฑน์ี้สอดคลอ้ง ไดแ้ก:่ 

• GB/T 15579.1 อปุกรณ์เชือ่มอารก์ — สว่นที ่1: แหลง่จา่ยไฟส าหรับงานเชือ่ม 

• บทความที ่6.15 และ 6.16 ของ GB/T 8118: เครือ่งเชือ่มอารก์ 

 

หมายเหต:ุ 

ภาพในคูม่อืนีใ้ชเ้พือ่การอา้งองิเทา่น ัน้ หากภาพไมต่รงกบัผลติภณัฑจ์รงิ 

ใหย้ดึผลติภณัฑจ์รงิเป็นหลกั

เรยีบเรยีงโดย บรษัิท วรชาต ิกรุ๊ป 
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1 แนวทางและขอ้ควรระวงัดา้นความปลอดภยั 

ค าจ ากดัความดา้นความปลอดภัย 

สญัลกัษณ์                                     ความหมาย 

   DANGER 
 เตอืน: หากละเลยค าเตอืนดา้นความปลอดภัย อาจสง่ผลใหเ้กดิอบุัตเิหตรุา้ยแรง 
หรอืถงึแกช่วีติหรอืบาดเจ็บสาหัส 

  WARNING 
 เตอืน: หากละเลยค าเตอืน อาจท าใหเ้กดิการบาดเจ็บเลก็นอ้ย หรอืความ

เสยีหายตอ่ทรัพยส์นิ 

   NOTE 
 เตอืน: หากละเลยค าเตอืน อาจท าใหเ้กดิความเสยีหายกบัอปุกรณ์ หรอื

การท างานผดิพลาด 

 

ขอ้ควรระวังดา้นความปลอดภัยสว่นบคุคล 

◆ การตดิตัง้ เดนิระบบ บ ารงุรักษา และซอ่มแซมแหลง่จา่ยไฟ ตอ้งด าเนนิการโดยผูเ้ชีย่วชาญหรอืผูท้ีม่ี

ความรูแ้ละทักษะเฉพาะทางเทา่นัน้ 

◆ ควรสวมอปุกรณ์ป้องกนัสว่นบคุคล (PPE) เชน่ หนา้กากกนัแสง ชดุป้องกนั ถงุมอืกนัไฟฟ้า และ

รองเทา้ฉนวนทกุครัง้ทีท่ างาน 

◆ จัดเตรยีมอปุกรณ์ดับเพลงิใหอ้ยูใ่นต าแหน่งทีห่ยบิใชไ้ดส้ะดวกภายในพืน้ทีท่ างาน 

◆ ซอ่มหรอืเปลีย่นสายไฟทีช่ ารดุทันท ี

◆ หา้มมองแสงอารก์โดยตรง ยกเวน้ผา่นเลนสก์รองแสงทีเ่หมาะสม 

◆ ตอ้งมผีูด้แูลควบคมุเมือ่ท างานในทีส่งู หรอืในพืน้ทีแ่คบ เชน่ กลอ่งควบคมุ หมอ้น ้า หอ้งโดยสาร ฯลฯ 

◆ ในพืน้ทีอ่ับ ควรมกีารระบายอากาศทีเ่หมาะสม และมกีารเฝ้าสงัเกตอยา่งตอ่เน่ือง 

◆ ผูท้ีใ่ชเ้ครือ่งกระตุน้หัวใจ (pacemaker) หา้มเขา้ใกลแ้หลง่จา่ยไฟ หรอืบรเิวณทีท่ าการเชือ่มหรอืใช ้

อปุกรณ์น้ี โดยไมไ่ดร้ับอนุญาตจากแพทย ์

 

   DANGER: 

หา้มใชแ้หลง่จา่ยไฟส าหรบัการละลายทอ่แชแ่ข็ง การโหลดแบตเตอรี ่หรอืการสตารท์
มอเตอร ์
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แนวทางความปลอดภยัในการใชง้าน (Operational Safety 

Guidelines) 

                ไฟฟ้าช็อต (Electrical Shock) 

◆ กอ่นท าการเชือ่ม จ าเป็นตอ้งตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่สายดนิ (สายเขยีว-เหลอืง) ตอ่เขา้กบั

ระบบกราวดข์องแหลง่จา่ยไฟอยา่งถกูตอ้ง และฉนวนของสายเชือ่มไมม่คีวามเสยีหาย 

◆ ระหวา่งท าการเชือ่ม หา้มสมัผัสกบัชิน้สว่นทีม่กีระแสไฟ เชน่ โต๊ะท างาน, ชิน้งาน, ขัว้สายดนิ

, คมีเชือ่มหรอืปืนเชือ่ม 

◆ ในการเชือ่มทีใ่ชแ้รงดนัไฟฟ้าสงูขณะไมม่โีหลด หรอืในพืน้ทีท่ีม่คีวามชืน้ ควรวางแผน่ฉนวน

ยางบรเิวณพืน้ใกลโ้ต๊ะปฏบิัตงิาน 

◆ หา้มเปิดฝาครอบเครือ่งขณะท าการเชือ่ม 

◆ หา้มสมัผัสกบัชิน้สว่นไฟฟ้าทีม่กีระแสไฟฟ้า 

◆ หา้มใชส้ายไฟทีม่พีืน้ทีห่นา้ตัดไมเ่พยีงพอ หรอืสายทีม่ฉีนวนช ารดุ หรอืมตีัวน าโลหะเปลอืย 

◆ การบ ารงุรักษาควรด าเนนิการหลังจากตัดไฟจากแหลง่จา่ยแลว้อยา่งนอ้ย 5 นาท ีและไฟ

แสดงสถานะตอ้งดับสนทิ เพือ่ป้องกนัอันตรายจากไฟฟ้าช็อต 

◆ ควรปิดสวติชไ์ฟทกุครัง้เมือ่ตอ้งเคลือ่นยา้ยอปุกรณ์ไปยังพืน้ทีใ่หม,่ เปลีย่นฟิวส,์ ซอ่มบ ารงุ 

หรอืเมือ่ไมใ่ชง้าน 

 ควันและแกส๊ (Fumes and Gases) 

 

◆ ในการเชือ่มแผน่เหล็กทีม่กีารเคลอืบผวิ อาจเกดิควันและแกส๊พษิขึน้ได ้จงึควรมรีะบบระบาย

อากาศหรอืดดูควันใหเ้พยีงพอ และควรสวมใสอ่ปุกรณ์ป้องกนัทางเดนิหายใจหากจ าเป็น 

◆ หากท างานในพืน้ทีแ่คบ เชน่ ตูเ้ครือ่งจักร, หมอ้น ้า, หรอืหอ้งโดยสาร ควรไดร้ับการ

ตรวจสอบโดยเจา้หนา้ทีค่วบคมุ และสวมอปุกรณ์ป้องกนัการขาดอากาศ 

◆ ควรรักษาระบบระบายอากาศของเครือ่งเชือ่มใหโ้ลง่อยูเ่สมอ ระยะหา่งระหวา่งเครือ่งเชือ่มกบั

พืน้ทีโ่ดยรอบควรมากกวา่ 0.5 เมตร หา้มปิดชอ่งลมเขา้-ออกของเครือ่ง เพือ่ประสทิธภิาพใน

การระบายอากาศ 
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การป้องกนัอนัตรายจากสะเก็ดไฟและสนามแมเ่หล็ก 

                 สะเก็ดไฟจากการเชือ่มอาจกอ่ใหเ้กดิไฟไหมห้รอืการระเบดิ  

                 (Welding sparks can cause fire or explosion) 

 

◆ ควรมมีาตรการป้องกนัทีเ่หมาะสมในบรเิวณพืน้ทีเ่ชือ่ม เพือ่ป้องกนัไมใ่หส้ะเก็ดไฟท าใหเ้กดิ

เพลงิไหม ้

◆ หา้มท าการเชือ่มในพืน้ทีท่ีใ่ชส้ารลดไขมัน, พืน้ทีท่ าความสะอาด, พืน้ทีพ่น่สเปรย ์หรอืพืน้ที่

ทีม่ไีอระเหยทีต่ดิไฟได ้

◆ หา้มเชือ่มบรเิวณทอ่แกส๊, รอ่งปิดผนกึ หรอือปุกรณ์ทีม่แีกส๊อยูภ่ายใน เนื่องจากอาจ

กอ่ใหเ้กดิการระเบดิหรอืไฟไหม ้

◆ หา้มเชือ่มใกลแ้กส๊หรอือปุกรณ์ทีม่สีารไวไฟ เน่ืองจากอาจกอ่ใหเ้กดิการระเบดิหรอืไฟไหม ้

◆ เมือ่ไมใ่ชง้านการเชือ่ม ควรตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ไมม่ชี ิน้สว่นใดในวงจรเชือ่มสมัผัสกบัชิน้งาน

หรอืพืน้ดนิ เพราะอาจท าใหเ้กดิความรอ้นสะสมและเกดิเพลงิไหม ้

◆ เมือ่สิน้สดุการเชือ่ม ควรถอดลวดเชือ่มออกจากคมีจับ หรอืท าการตดัลวดเชือ่มออกจากหัว

ปืนเชือ่มทันท ี

 

 สนามไฟฟ้าและสนามแมเ่หล็ก (Electric and Magnetic Fields) 

 

◆ ผูท้ีใ่ชอ้ปุกรณ์กระตุน้หวัใจ (Pacemaker) หา้มเขา้ใกลแ้หลง่จา่ยไฟและบรเิวณทีท่ าการ

เชือ่มโดยไมไ่ดร้ับอนุญาตจากแพทย ์

◆ หา้มพันหรอืวางสายเชือ่มไวร้อบตัวโดยเดด็ขาด 

◆ หา้มยนือยูร่ะหวา่งสายเชือ่มกบัสายดนิ หากสายเชือ่มอยูด่า้นขวาของตัวผูใ้ชง้าน สายดนิก็

ควรอยูด่า้นขวาดว้ยเชน่กนั 
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   รังสจีากการเชือ่มดว้ยเลเซอรอ์าจท าใหผ้วิหนังไหม ้(Laser arc 

radiation may cause burns) 

 

◆ ขณะท าการเชือ่ม หรอืควบคมุการเชือ่ม ควรสวมใสอ่ปุกรณ์ป้องกนัสว่นบคุคลอยา่งเหมาะสม

ตลอดเวลา 

◆ ควรตดิตัง้แผงกัน้รอบพืน้ทีเ่ชือ่ม เพือ่ป้องกนัไมใ่หแ้สงจากการอารค์หรอืสะเก็ดเชือ่มกระเด็น

ใสผู่อ้ืน่ 

◆ เครือ่งเชือ่มเลเซอรแ์บบมอืถอืชนดิระบายความรอ้นดว้ยอากาศน้ีเป็นผลติภัณฑเ์ลเซอรร์ะดับ 

4 ซึง่สามารถปลอ่ยเลเซอรท์ีม่องไมเ่ห็นไดส้งูสดุถงึ 1500 วัตต ์โดยมคีวามยาวคลืน่อยูร่ะหวา่ง 

900nm ถงึ 1100nm ดังนัน้ ควรสวมใสอ่ปุกรณ์ป้องกนัดวงตาทีเ่หมาะสม เมือ่ใชง้านเครือ่ง

เพือ่หลกีเลีย่งการบาดเจ็บ 

 

                 หลกีเลีย่งการรบกวนจากสนามแมเ่หล็กไฟฟ้า (Avoid 

Electromagnetic Interference) 

 

◆ ผูใ้ชง้านตอ้งตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ แหลง่จา่ยไฟของอปุกรณ์ไมก่อ่ใหเ้กดิการรบกวนคลืน่

แมเ่หล็กไฟฟ้ากบัอปุกรณ์อืน่ ๆ ในสภาพแวดลอ้ม หากจ าเป็นควรมมีาตรการป้องกนัหรอืฉนวน

ป้องกนัทีเ่หมาะสม 

◆ ตามค าแนะน าของผูผ้ลติ ควรเชือ่มตอ่แหลง่จา่ยไฟเขา้กบัสายไฟหลักของระบบไฟฟ้า 

◆ พยายามลดความยาวของสายไฟใหม้ากทีส่ดุ เพือ่ลดการรบกวนและเพิม่ความปลอดภัย 

◆ สว่นประกอบโลหะทัง้หมดและสว่นทีอ่ยูใ่กลเ้คยีงควรไดร้ับการตรวจสอบความปลอดภัยกอ่น

ใชง้าน 

◆ สายกราวด ์(สายสเีขยีว-เหลอืง) ของสายไฟหลักจะตอ้งเชือ่มตอ่กบักราวดอ์ยา่งถกูตอ้ง 

◆ ผูใ้ชง้านตอ้งรับผดิชอบหากมกีารรบกวนทีเ่กดิจากการท าความสะอาดทีไ่มถ่กูตอ้ง 

 

          เสยีงดังจากการเชือ่มอาจท าใหส้ญูเสยีการไดย้นิ (Noise Produced 

During Welding) 

 

◆ เพือ่หลกีเลีย่งอันตรายจากเสยีงดังทัง้ตอ่ตนเองและผูอ้ืน่ ควรสวมใสอ่ปุกรณ์ป้องกนัการ

ไดย้นิ ตามทีร่ะบไุว ้
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           ขอ้ควรระวังในการยกเคลือ่นยา้ยอปุกรณ์ (Matters Needing Attention in 

Hoisting) 

 

◆ หา้มยกอปุกรณ์เชือ่มโดยใชส้ายคลอ้งหรอืหจูบั เน่ืองจากอาจท าใหอ้ปุกรณ์เสยีหายหรอืเกดิ

อันตราย 

 

ขอ้ควรระวงัเพิม่เตมิในการยกเคลือ่นยา้ยอปุกรณ์ 

 

◆ เมือ่ใชร้ถยก (forklift) ในการยกแหลง่จา่ยไฟของเครือ่งเชือ่ม เพือ่ป้องกนัการลม้ ควรยก

จากดา้นขา้งและยดึใหแ้น่นหนา 

◆ เมือ่ใชเ้ครนในการยกแหลง่จา่ยไฟของเครือ่งเชือ่ม สายเคเบลิควรผกูตดิกบัหว่งส าหรับยก 

และมมุระหวา่งสายเคเบลิกบัแนวดิง่ ตอ้งไมเ่กนิ 15 องศา 

◆ เมือ่ยกเครือ่งเชือ่มทีต่ดิตัง้ถังแกส๊และเครือ่งจา่ยลวดรว่มดว้ย จ าเป็นตอ้งถอดอปุกรณ์ทัง้สอง

ออกจากเครือ่งเชือ่มกอ่นท าการยก และเมือ่เคลือ่นยา้ยเครือ่งเชือ่มทีม่กีารหุม้ฉนวนลงบนพืน้ 

ควรยดึถังแกส๊ดว้ยสายรัดนริภัยหรอืโซใ่หแ้น่นหนา เพือ่ป้องกนัไมใ่หล้ม้ลงและกอ่ใหเ้กดิ

อันตรายตอ่ผูป้ฏบิตังิาน 

◆ หา้มยกอปุกรณ์ขึน้ทีส่งู หากจ าเป็นตอ้งใชง้านในพืน้ทีส่งู ตอ้งมกีารจัดเตรยีมพาเลทหรอื

แทน่ยกทีอ่อกแบบมาโดยเฉพาะเพือ่ความปลอดภัย 
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2 ภาพรวม 

2.1 ภาพผลติภณัฑ ์

 

2.2 แนะน าผลติภณัฑ ์

เครือ่งเชือ่มเลเซอรแ์บบถอืมอื (Hand-held Laser Welding Machine) ใชเ้ทคโนโลยไีฟเบอร์

เลเซอรร์ุน่ลา่สดุ พรอ้มการออกแบบและพัฒนาระบบโดยอสิระในเจเนอเรชนัทีส่อง มาพรอ้ม

ฟังกช์นัการเชือ่มแบบสวงิเดยีว (single swing welding) ซึง่ชว่ยเตมิเต็มชอ่งวา่งใน

อตุสาหกรรมอปุกรณ์เลเซอรแ์บบถอืมอื 

จดุเดน่ของเครือ่งเชือ่มรุน่น้ี ไดแ้ก:่ 

• การใชง้านงา่ย 

• งานเชือ่มทีส่วยงาม 

• ความเร็วในการเชือ่มสงู 

• ไมต่อ้งใชวั้สดสุิน้เปลอืงจ านวนมาก 

สามารถใชง้านไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพกบัวัสด ุเชน่: แผน่สเตนเลสบาง, เหล็ก, แผน่โลหะชบุ

สงักะส ีฯลฯ 

สามารถใชแ้ทนการเชือ่มอารก์อนแบบดัง้เดมิไดอ้ยา่งสมบรูณ์ โดยเหมาะกบังานหลากหลาย 

เชน่: ตูค้รัว, หอ้งน ้า, บันได, ลฟิต,์ ชัน้วาง, เตาอบ, ประตแูละหนา้ตา่งสเตนเลส, ราวกนัตก, 

กลอ่งไฟ, เฟอรน์เิจอรส์เตนเลส และ งานเชือ่มทีม่คีวามซบัซอ้นหรอืไมเ่ป็นรปูแบบแน่นอน 
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2.3 ขอ้มลูจ าเพาะทางเทคนคิ 

ขอ้มลูเครือ่งเชือ่มเลเซอร ์

ล าดบั รายการ พารามเิตอร ์

1 ชือ่อปุกรณ ์ เครือ่งเชือ่มเลเซอรไ์ฟเบอรแ์บบถอืมอื 

2 ก าลงัเลเซอร ์ 1500W/PLUS, 2000W/PLUS, 3000W/PLUS 

3 ความยาวคลืน่เลเซอร ์ 1080±10 nm 

4 ความยาวไฟเบอร ์
มาตรฐาน 10 เมตร รองรับสงูสดุ 20 เมตร 

(สามารถปรับแตง่ได)้ 

5 โหมดการท างาน ท างานตอ่เนือ่ง / แบบพัลส ์(modulation) 

6 ชว่งความเร็วในการเชือ่ม 0–120 มม./วนิาท ี

7 ระบบหลอ่เย็น 
ถังน ้าหลอ่เย็นอตุสาหกรรมควบคมุอณุหภมูิ

คงที ่

8 
ชว่งอณุหภมูแิวดลอ้มในการ

ท างาน 

-10 ถงึ 40°C  

(ตอ้งอุน่เครือ่งหรอืใชส้ารกนัเยอืกแข็งหาก

อณุหภมูติ า่) 

9 
ความชืน้สมัพทัธใ์น

สภาพแวดลอ้ม 
ต า่กวา่ 70% โดยไมม่กีารควบแน่น 

10 
ความหนาวสัดทุีแ่นะน าในการ

เชือ่ม 

0.5–4 มม., 0.5–5 มม., 0.5–8 มม. (ขึน้อยูก่บั

รุน่) 

11 ชอ่งวา่งทีย่อมรับในการเชือ่ม ไมเ่กนิ 0.5 มม. 

12 แรงดันไฟฟ้าขณะท างาน AC220V, 50/60 Hz หรอื AC380V, 50/60 Hz 

13 น ้าหนัก 

1500W/PLUS 

2000W/PLUS 
105 กก.  
 

3000W 160 กก. 

3000W/PLUS 190 กก. 
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ล าดบั รายการ พารามเิตอร ์

  
ตัวป้อนลวดเดีย่ว น ้าหนัก 18 กโิลกรัม 

ตัวป้อนลวดคู ่ น ้าหนัก 36 กโิลกรัม 

14 
ขนาดของ

เครือ่ง 

1500W / PLUS 

2000W / PLUS 

990610980 มม. (รวมกลอ่งกระดาษและพา

เลทไม)้ 

3000W / PLUS 
11607301060 มม. (รวมกลอ่งกระดาษและพา

เลทไม)้ 

ตัวป้อนลวดเดีย่ว 650330530 มม. (รวมบรรจภุัณฑ)์ 

ตัวป้อนลวดคู ่ 680340810 มม. (รวมบรรจภุัณฑ)์ 

 

ก าลังเครือ่งเชือ่มเลเซอร ์ สแตนเลส เหล็กกลา้คารบ์อน อลมูเินียม กาวานไนซ ์

1500 Watt 0.5-4.0 มม. 0.5-4.0 มม. 0.5-3.0 มม. 0.5-3.0 มม. 

2000 Watt Sing wire 0.5-5.0 มม. 0.5-5.0 มม. 0.5-4.0 มม. 0.5-4.0 มม. 

3000 Watt 0.5-6.0 มม. 0.5-6.0 มม. 0.5-5.0 มม. 0.5-6.0 มม. 

3000 Watt Duble wire 0.5-7.0 มม. 0.8-7.0 มม. 0.5-6.0 มม 0.5-7.0 มม. 

อปุกรณ์ภายในชุด 
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ล าดบั 
รหสัวสัด ุ

(Material Code) 
รายละเอยีด (Specifications) ภาพประกอบ 

1 R-46-032594-A0 
เลนสป้์องกนั, ขนาด D18*T2, 5 

ชิน้ 
 

      

 
 

2 R-46-032597-A0 
เลนสโ์ฟกสั, ขนาด D20*T4.5 ระยะ

โฟกสั F150 

3 R-46-032595-A0 เลนสส์ะทอ้น, ขนาด 30*14 T2 

4 R-46-033221-A0 
เลนสร์วมแสง, ขนาด D16*T5 

ระยะ F60 
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หวัขอ้เปรยีบเทยีบ 

การเชือ่มแบบ

ดัง้เดมิ (Traditional 

welding) 

การเชือ่มดว้ย

เลเซอร ์(Laser 

beam welding) 

การเชือ่มดว้ย

เลเซอร ์RILON

รุน่ใหม ่

ปรมิาณความรอ้นทีเ่ขา้สู่

งาน  

(Heat input) 

สงูมาก  

 

ต า่ ต า่ 

การเสยีรปูของชิน้งานและ

รอยกดัขอบ 
มาก 

นอ้ย นอ้ย 

ความแข็งแรงของรอย

เชือ่มกบัวัสดหุลัก 
ปานกลาง 

ด ี ดมีาก (เกนิ

เปรยีบเทยีบ) 

 

2.4 โครงสรา้งของผลติภณัฑ ์(Product Structure) 

2.4.1 แผนผงัแสดงเครือ่งท ัง้ชดุ (Schematic Diagram of the Complete Machine) 
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2.4.2 ตูค้วบคมุแบบรวม (Integrated Control Cabinet) 

          

 

   ดา้นหลังของตูค้วบคมุแบบรวม (Back side of the integrated control cabinet) 

แผงควบคมุประกอบดว้ยหนา้จอสมัผัสและปุ่ มควบคมุ โดยมหีนา้ทีห่ลักคอืควบคมุการเปิด-ปิด
ของเครือ่ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

ไฟแสดงสถานะการท างาน       สวติชห์มนุ          ปุ่ มหยดุฉุกเฉนิ 
 

         สวติชห์มนุ : ใชค้วบคมุแหลง่จา่ยไฟของถังน ้าและเครือ่งก าเนดิเลเซอร ์

         ปุ่ มหยดุฉุกเฉนิ:  เมือ่มคีวามผดิปกตใินการจา่ยไฟ ใหก้ดปุ่ มนี้ทันทเีพือ่หยดุการท างานของเครือ่ง 
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2.4.3 ดา้มเชือ่มแบบมอืถอื (Hand-held Welding Torch) 

• ดา้มเชือ่มเลเซอรแ์บบมอืถอื เป็นสว่นประกอบหลักในการยงิเลเซอรล์งบนชิน้งาน 
• แสงเลเซอรจ์ะถกูสง่ผา่นสายไฟเบอรอ์อปตกิไปยังหัวเชือ่ม 
• ภายในหัวเชือ่มจะมรีะบบออปตกิทีร่วมแสงเลเซอรใ์หพุ้่งเป็นจดุศนูยก์ลาง เพือ่ให ้

สามารถเชือ่มชิน้งานไดอ้ยา่งแมน่ย า 

    ช ิน้สว่นของปืนเชือ่มเลเซอรแ์บบมอืถอืจะแสดงในภาพถัดไป 

 

 

 

อนิเทอรเ์ฟซใยแกว้น าแสง (QBH) ของปืนเชือ่มเลเซอรแ์บบมอืถอื สามารถใชง้าน

รว่มกบัเครือ่งก าเนดิเลเซอรอ์ตุสาหกรรมสว่นใหญไ่ด"้ 

2.4.4 เลเซอร ์(Lasers) 

(หมายเหต:ุ หา้มใชง้านเลเซอรท์ ีอ่ณุหภมูติ า่กวา่ -10°C เพือ่ป้องกนัความเสยีหายของ
แหลง่ก าเนดิแสงภายใน) 

• อปุกรณ์เลเซอรน์ี้เป็นอปุกรณ์สรา้งแสงเลเซอรก์ าลังสงู 
• มปีระสทิธภิาพสงู ความน่าเชือ่ถอืสงู และไมต่อ้งบ ารงุรักษามาก 
• ชว่งความยาวคลืน่อยูท่ี ่1060–1100 nm 
• ใชร้ะบบหลอ่เย็นดว้ยน ้าเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการแปลงพลังงานแสงเป็นพลังงานไฟฟ้า 

 

เลเซอรน์ี้จัดอยูใ่นประเภท Class 4 (ระดับ 4) ซึง่เป็นเลเซอรท์ีม่คีวามเขม้ขน้สงู 

การออกแบบและการทดสอบผลติภัณฑไ์ดพ้จิารณาดา้นความปลอดภัยอยา่งรอบคอบแลว้ 

ผูใ้ชง้านควรปฏบิตัติามคูม่อืการใชง้านอยา่งเครง่ครดั เพือ่ความปลอดภัยและความ

น่าเชือ่ถอืของอปุกรณ์ 
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   ค าเตอืนดา้นความปลอดภยั: 

• เลเซอรม์ลีกัษณะเฉพาะทีแ่ตกตา่งจากแหลง่ก าเนดิแสงทั่วไป และอาจเป็นอันตรายได ้

• การใชง้านหรอือยูใ่กลเ้ครือ่งเลเซอร ์ตอ้งระมัดระวังอันตรายทีอ่าจเกดิขึน้โดยเฉพาะ 

• หา้มเปิดเครือ่งหรอืถอดประกอบอปุกรณ์โดยไมไ่ดร้บัอนุญาต 

• เครือ่งน้ีไมม่ชี ิน้สว่นหรอือปุกรณ์ใด ๆ ทีผู่ใ้ชส้ามารถซอ่มเองได ้

• หากมกีารถอดหรอืประกอบโดยไมไ่ดร้ับอนุญาต การรับประกนัจะถอืเป็นโมฆะ 

• คา่พารามเิตอรท์ัง้หมดถกูตัง้คา่จากโรงงานแลว้ ไม่อนุญาตใหบ้คุคลภายนอกหรอืวศิวกร

ท าการปรับเปลีย่น 

 ฃ 

 

(1) ขอ้ควรพจิารณาเกีย่วกบัเลเซอร ์(Laser Considerations) 

▪ เมือ่อณุหภมูภิายนอก = 5°C: 

เครือ่งท าน ้าเย็นสามารถใชโ้หมดท าความรอ้นดว้ยไฟฟ้า (เปิดท างานแบบอัตโนมัตเิป็น

ชว่ง ๆ) 

▪ เมือ่อณุหภมูภิายนอก < 5°C: 

ตอ้งใชโ้หมดระบายความรอ้นแบบตอ่เน่ือง (เปิดท างานอัตโนมัตติลอดเวลา) 

▪ ไมว่า่อยูใ่นโหมดใดก็ตาม: 

ระบบหมนุเวยีนน ้าในเครือ่งท าน ้าเย็นตอ้งไดร้ับการดแูลระหวา่งชว่งป้องกนัน ้าแข็ง 

▪ หากมกีารหยดุใชง้านเป็นเวลานาน (เชน่ ชว่งวันหยดุเทศกาลตรษุจนี): 

ควรระบายน ้าหลอ่เย็นออกจากอปุกรณ์ และใชล้มอดัเป่าไลน่ ้าตกคา้งภายในระบบ 

(รวมถงึในตัวเลเซอรแ์ละเครือ่งท าน ้าเย็น) 

(2) ขอ้ก าหนดดา้นสิง่แวดลอ้ม (Environmental requirements) 

• อณุหภมูแิวดลอ้มขณะใชง้านเลเซอร:์ อยูใ่นชว่ง -10°C ถงึ 40°C 

• ความชืน้ในสภาพแวดลอ้มการท างานของเลเซอร:์ อยูใ่นชว่ง 10% ถงึ 80% 

• หลกีเลีย่งการเกดิหยดน า้ (การควบแนน่) บนเครือ่งเลเซอร ์
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โดยสามารถอา้งองิจากตารางควบคมุจดุน ้าคา้ง (Dew Point) ดา้นลา่ง 

หมายเหต:ุ ภาพดา้นบนคอืตารางแสดงจดุน ้าคา้งของสภาพแวดลอ้ม 
จดุตดักนัระหวา่งอณุหภมูแิละความชืน้สมัพัทธ ์คอื "อณุหภมูขิองจดุน ้าคา้ง" ในสภาพแวดลอ้มนัน้ 

ตวัอยา่ง: 
หากอณุหภมูแิวดลอ้มขณะใชง้านเลเซอรค์อื 35°C และ 
ความชืน้สมัพัทธค์อื 60% จากตารางดา้นบน จะไดว้า่อณุหภมูขิองจดุน ้าคา้งคอื 26.2°C 

หากอณุหภมูขิองเครือ่งเลเซอร ์ต า่กวา่หรอืเทา่กบั 26.2°C 
จะเกดิการควบแน่น (หยดน ้า) บนเครือ่งซึง่อาจท าให ้เครือ่งเลเซอรเ์สยีหายได ้

(3) การป้องกนัการเกดิหยดน า้บนเลเซอร ์(Prevent Laser Condensation) 

▪ อณุหภมูขิองพืน้ทีท่ีต่ดิตัง้เลเซอรค์วรต ่ากวา่ 35°C 

▪ ความชืน้ในพืน้ทีเ่ลเซอรค์วรต ่ากวา่ 60% 

▪ ควรตดิตัง้อปุกรณ์ในพืน้ทีท่ีส่ามารถควบคมุ อณุหภมูแิละความชืน้ ใหค้งทีไ่ด ้

▪ หากเป็นเลเซอรก์ าลังสงู ควรม ีหอ้งแอรแ์ยกเฉพาะ เพือ่หลกีเลีย่งการควบแน่น 

▪ เมือ่อณุหภมูแิละความชืน้สงูเกนิไป 

เครือ่งเลเซอรจ์ะเริม่ กระบวนการลดความชืน้อตัโนมตั ิประมาณ 30 นาท ี 

▪ หลังจากสญัญาณเตอืนการควบแน่นหายไป เครือ่งจะสามารถเปิดใชง้านไดอ้กีครัง้ 

▪ อณุหภมูนิ ้าหลอ่เย็นของ หวัเชือ่ม QBH ไมม่ขีอ้ก าหนดทีต่งึตัวนัก 

แนะน าใหใ้ชเ้ครือ่งท าน ้าเย็นทีส่ามารถควบคมุ อณุหภมู ิ2 ระดบั และควบคมุ

อตัโนมตั ิ2 จดุ 

ควรปรับอณุหภมูนิ ้าใหส้งูกวา่อณุหภมูจิดุน ้าคา้ง (dew point) แตไ่มค่วรตัง้ใหอ้ณุหภมูนิ ้าสงูเกนิ 
30°C 

▪ เมือ่ไมไ่ดใ้ชง้านอปุกรณ์ กรณุาปิดท ัง้ตวัเลเซอรแ์ละเครือ่งท าน า้เย็น 
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2.4.5 กลอ่งระบายความรอ้นดว้ยน า้ (Water-cooling box) 

(อณุหภมูพิืน้ฐาน และขดีจ ากดัอณุหภมูสิงูสดุ/ต ่าสดุ ไดถ้กูตัง้คา่ไวแ้ลว้ในกลอ่งระบายความ
รอ้น หากอยูน่อกชว่งน้ี ระบบจะแจง้เตอืน โปรดใสใ่จเครือ่งวัดอณุหภมูแิละอณุหภมูขิอง
สภาพแวดลอ้ม) 

กลอ่งระบายความรอ้นดว้ยน ้าน้ีคอืระบบหลอ่เย็นของเครือ่งเชือ่มเลเซอร ์ซึง่จะรักษาอณุหภมูทิี่
เหมาะสมของระบบ โดยการไหลเวยีนของน ้าในระบบระบายความรอ้น เพือ่ป้องกนัอณุหภมูสิงู
เกนิไปทีห่ัวเลเซอรแ์ละปืนเชือ่ม และยังชว่ยป้องกนัการเกดิไอน ้าเกาะตัว (condensation) ที่
เครือ่งเลเซอรด์ว้ย 

เพือ่ความเสถยีรและความปลอดภยัของการใชง้าน 
คา่พารามเิตอรท์ัง้หมดของกลอ่งระบายความรอ้นดว้ยน ้า ไดถ้กูตัง้คา่เรยีบรอ้ยจากโรงงานแลว้ 
หา้มบคุคลทั่วไปหรอืวศิวกรทีไ่มไ่ดร้ับอนุญาตปรับแตง่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                       กลอ่งระบายความรอ้นดว้ยน า้ (Water cooling box) 

มคี าแนะน าการควบคมุอณุหภมูแิละรหัสแจง้เตอืนตา่ง ๆ อยา่งชดัเจนอยูบ่นตู ้
ขอ้ผดิพลาดหรอืสญัญาณเตอืนเฉพาะสามารถดแูละวเิคราะหไ์ดจ้ากหนา้ตา่งแสดงผล (display 
window) 

วธิกีารใชง้านเครือ่งเชือ่มเลเซอรแ์บบมอืถอืในฤดหูนาว 

■ อณุหภมูขิองสภาพแวดลอ้มในการท างานฤดหูนาว 

• แนะน าอณุหภมูกิารท างานของเลเซอร:์ ประมาณ 22°C 
• อณุหภมูนิ ้าต ่าสดุของเครือ่งท าน ้าเย็นควรควบคมุใหอ้ยูท่ี:่ 20-24°C 
• อณุหภมูนิ ้าสงูสดุของเครือ่งท าน ้าเย็นควรควบคมุใหอ้ยูท่ี:่ 28-30°C 
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หมายเหต:ุ ในสภาพแวดลอ้มทีอ่ณุหภมูติ ่า แนะน าใหเ้ปิดเครือ่งทัง้หมดและอุน่เครือ่งเป็นเวลา 
20 นาท ีหากอณุหภมูถัิงน ้าต ่ากวา่ 20°C จะไมส่ามารถปลอ่ยแสงเลเซอรไ์ดต้ามปกต ิและระบบ
จะมสีญัญาณเตอืน 

■ วธิกีารใชง้านในฤดหูนาว 

วธิที ี ่1: เปิดเครือ่งท าน ้าเย็นไวเ้สมอ 

หากในพืน้ทีม่ไีฟดับบอ่ย สามารถเปิดเครือ่งท าน ้าเย็นแบบอตุสาหกรรมทิง้ไว ้เพือ่ใหก้าร
ไหลเวยีนของน ้าเย็นในระบบไมห่ยดุชะงัก และชว่ยประหยัดพลังงาน 

วธิที ี ่2: ระบายน ้าหลอ่เย็นออก 

ระบายน ้าหลอ่เย็นออกจากตัวเลเซอรแ์ละเครือ่งท าน ้าเย็นหลังการใชง้านทกุครัง้ 

วธิที ี ่3: เตมิสารป้องกนัการแข็งตัว (Antifreeze) 

หากสภาพแวดลอ้มมักไฟดับ และไมส่ามารถระบายน ้าหลอ่เย็นไดท้กุวัน จ าเป็นตอ้งเตมิสาร
ป้องกนัการแข็งตัว 

■ ขอ้ควรระวงัในการใชง้านฤดหูนาว 

1. เตมิสารป้องกนัการแข็งตวัและน ้าในอัตราสว่นทีเ่หมาะสม 
2. ใชส้ารป้องกนัการแข็งตัวทีม่คีวามเขม้ขน้ต ่า 
3. หา้มผสมสารป้องกนัการแข็งตัวตา่งยีห่อ้หรอืรุน่เขา้ดว้ยกนั ตอ้งใชย้ีห่อ้และรุน่เดยีวกนั

เทา่นัน้ 
4. สารป้องกนัการแข็งตัวอาจกดักรอ่นเมือ่ใชเ้ป็นเวลานาน เมือ่น ้ามอีณุหภมูสิงูขึน้ในชว่ง

ฤดรูอ้น ใหเ้ปลีย่นกลับมาใชน้ ้าเปลา่แทน 

■ อตัราสว่นแนะน าส าหรบัการใชง้าน: 

อตัราสว่น (Antifreeze : น า้) อณุหภมูทิ ีป้่องกนัได ้

6:4 (60% สารกนัแข็ง, 40% น ้า) -42 ถงึ -45°C 

5:5 (50% สารกนัแข็ง, 50% น ้า) -32 ถงึ -35°C 

4:6 (40% สารกนัแข็ง, 60% น ้า) -22 ถงึ -25°C 

3:7 (30% สารกนัแข็ง, 70% น ้า) -12 ถงึ -15°C 

2:8 (20% สารกนัแข็ง, 80% น ้า) -2 ถงึ -5°C 
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2.4.6 ตวัป้อนลวด (Wire Feeder) 

 

1. แผนภาพแสดงการประกอบชุดสง่ลวด 

 

2. หนา้จอควบคมุของตวัป้อนลวด 

3. แนะน าฟงักช์นัหลกั 

① เครือ่งสง่ลวดน้ีเป็นระบบขับเคลือ่นอตัโนมัตสิ าหรับอปุกรณ์สง่ลวดแบบกลไก 

② รปูทรงกะทดัรัด ใชง้านงา่ย 
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③ ใชห้ลกัในระบบป้อนลวดอัตโนมัตสิ าหรับงานเชือ่มเลเซอรแ์บบมอืถอื 

④ ระบบควบคมุใชก้ารควบคมุดว้ยไมโครคอมพวิเตอร ์

มอเตอรค์วามเร็วต ่าแบบปิดสนทิ ความแมน่ย าสงู 
โครงสรา้งการขับเคลือ่นแบบสองฝ่ัง ชว่ยใหป้้อนลวดไดท้รงพลังมากขึน้ ไมต่ดิขัด 
ความแมน่ย าสงู และใหผ้ลซ ้าทีด่ ี

⑤ รองรับลวดเชือ่มขนาด 0.8 มม., 1.0 มม., 1.2 มม., 1.6 มม. 

⑥ พารามเิตอรท์างเทคนคิ 

• ประเภทมอเตอร:์ มอเตอรค์วามเร็วต ่าแบบปิดสนทิ 
• ความเร็วในการป้อนลวด: 0–60 ซม./นาท ี
• ความยาวลวดทีร่องรับ: 5 เมตร 
• เสน้ผา่นศนูยก์ลางลวดทีร่องรับ: 0.8 มม., 1.0 มม., 1.2 มม., 1.6 มม. 

 

4. การตดิต ัง้และการเชือ่มตอ่ 

(1) ขอ้ควรระวังดา้นความปลอดภัย 

การบ ารงุรักษาหรอืการตรวจสอบอบุตัเิหตทุีต่อ้งใชค้วามรูเ้ฉพาะทาง 
ตอ้งด าเนนิการโดยบคุลากรทีผ่า่นการฝึกอบรมมาโดยเฉพาะ 
บคุลากรตอ้งตระหนักถงึอันตรายทีอ่าจเกดิขึน้และคุน้เคยกบัมาตรการความปลอดภัย 
นอกจากตอ้งปฏบิัตติามกฎระเบยีบดา้นความปลอดภัยตามกฎหมายแลว้ 
ยังตอ้งปฏบิัตติามขอ้ก าหนดดา้นความปลอดภัยของผูผ้ลติอกีดว้ย 
กอ่นใชง้าน ตอ้งเขา้ใจอปุกรณ์ป้องกนัและมอีปุกรณ์ความปลอดภัยทีเ่หมาะสม 

(2) การเชือ่มตอ่ชดุป้อนลวด 

ข ัน้ตอนที ่1: 
เชือ่มตอ่สว่นหลักของเครือ่งกบัหัวทางออกของตัวป้อนลวดโดยใชท้อ่สง่ลวด แลว้ตดิตัง้แผน่กด
ลวดทีเ่หมาะสม ทอ่ยิง่ส ัน้ ความตา้นทานยิง่นอ้ย ลวดยิง่ว ิง่ไดเ้สถยีร 

ข ัน้ตอนที ่2: 
ตดิตัง้ลอ้สง่ลวดใหเ้หมาะกบัขนาดเสน้ลวดทีใ่ชเ้ชือ่ม 
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ข ัน้ตอนที ่3: 

ขัน้ตอนที ่3: ตดิตัง้ลอ้ป้อนลวดใหเ้หมาะสมกบักระบวนการเชือ่ม 

ขัน้ตอนการตดิตัง้ลอ้ป้อนลวดมดีังน้ี: 

① กอ่นอืน่ ใหค้ลายแกนแรงกดปรับระดับไดท้ัง้สองขา้ง 

② จากนัน้คลายสกรทูัง้สองตัว แลว้ถอดลอ้ป้อนลวดออกทัง้สองลอ้ 

③ เปลีย่นลอ้ป้อนลวดใหเ้หมาะกบัขนาดของลวด โดยหันดา้นทีร่ะบขุนาดไวเ้ขา้ดา้นใน จากนัน้

ขันสกรใูหแ้น่น (ตามภาพดา้นบน: หากใชล้วดขนาด 1.0 ใหห้ันดา้นทีเ่ขยีนว่า “1.0” เขา้ดา้น

ใน) ทัง้สองลอ้ตอ้งใชรุ้น่เดยีวกนั

 

ขัน้ตอนที ่3 ตอ่: รอ้ยลวดและเชือ่มตอ่ถาดสง่ลวด 

1. ขัน้ตอนการรอ้ยลวด: 

① เริม่จากคลายแกนแรงกดปรับระดับไดท้ัง้สองขา้ง และปลดลอ้กดลวด 

② ดงึลวดเชือ่มออกจากมว้น ใสป่ลายลวดจากทอ่ผา่นชอ่งน าลวดกลาง และออกทางดา้นหัว

สง่ลวด (output joint) ตามทศิทางในแผนภาพ 

หมายเหต:ุ น ้าหนักของมว้นลวดควรไมเ่กนิ 10 กโิลกรัม หากมว้นลวดมนี ้าหนักมากเกนิไป อาจ
ท าใหก้ารป้อนลวดไมเ่สถยีร หรอืไมส่ามารถตดิตัง้เขา้กบัเครือ่งได ้

③ กดลวดลงในรอ่งของลอ้สง่ลวด แลว้กดลอ้ลวดใหแ้น่น จากนัน้ล็อกกา้นแรงดันเพือ่ใหจ้ับ

ลวดไดแ้น่น 
④ เสยีบปลั๊กไฟ หนา้จอจะแสดงตัวเลข ใหปิ้ดปุ่ ม Enable แลว้กดปุ่ ม Output เมือ่ลวดออกถงึ

หัวแลว้ใหห้ยดุการจา่ยลวด 

2. การปรับแรงกดลวด: 

ใหห้มนุแกนแรงกดปรับระดับไดท้ัง้สองขา้งไปทางซา้ยหรอืขวา ตามระดับความตงึของลวด จน
ไดแ้รงบบีทีเ่หมาะสม 
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2.5 ขอ้ดแีละคณุลกัษณะของผลติภณัฑ ์

หัวเชือ่มระบบแกวง่ (wobble swing welding head) ทีพ่ัฒนาขึน้โดยอสิระ รองรับโหมดการ

เชือ่มแบบแกวง่และการปรับความกวา้งของรอยเชือ่ม ชว่ยเพิม่ความสามารถในการยอมรับความ

คลาดเคลือ่นของงานเชือ่ม แกปั้ญหาจดุดอ้ยของการเชือ่มดว้ยเลเซอรท์ีม่จีดุเชือ่มเล็ก และ

ขยายชว่งการยอมรับของขนาดชิน้งานและความกวา้งของแนวเชือ่ม สง่ผลใหไ้ดร้ปูทรงแนว

เชือ่มทีด่ขี ึน้ 

1. หนา้จอการท างานเรยีบงา่ย เขา้ใจง่าย และสามารถเปลีย่นคา่พารามเิตอรไ์ดแ้บบ

เรยีลไทม;์ 

2. บันทกึและเรยีกคนืพารามเิตอรก์ารเชือ่มได ้พรอ้มตัง้คา่ดว้ยคลกิเดยีวส าหรับ

กระบวนการเชือ่มแบบเดมิ; 

3. ระบบควบคมุดว้ยดจิทิลัของมอเตอรส์แกนเนอร ์มคีวามสามารถในการป้องกันสญัญาณ

รบกวนสงู; 

4. ระบบควบคมุทีพ่ัฒนาโดยเฉพาะ: หัวเชือ่มสามารถยกออกจากชิน้งานโดยไมป่ลอ่ยแสง 

เพือ่ความปลอดภัย 

หัวเชือ่มสามารถแกวง่และปลอ่ยแสงเฉพาะเมือ่สมัผัสกบัชิน้งาน โดยมแีสงเลเซอรส์ี

แดงชว่ยระบตุ าแหน่งศนูยเ์มือ่ไมไ่ดส้มัผัสชิน้งาน 

ชว่ยในการจัดต าแหน่งไดแ้มน่ย า และยดือายกุารใชง้านของชิน้สว่นกลไกและอปุกรณ์

ไฟฟ้า 

ท างานไดเ้สถยีรในระยะยาว; 

5. รองรับการเชือ่มตอ่กบัอปุกรณ์หลากหลายแบรนด ์ทัง้เลเซอรแ์ละเครือ่งป้อนลวด; 

6. รองรับฟังกช์นัการแกวง่ เพือ่ใหเ้หมาะกบักระบวนการเชือ่มทีห่ลากหลาย; 

7. ออกแบบใหส้ามารถตัดลวดไดง้า่ย ลดปัญหาลวดขาด และใชง้านสะดวก; 

8. ใชง้านง่าย รองรับการเชือ่มรอยตอ่ไดห้ลากหลายรปูแบบ; 

9. ความเร็วในการเชือ่มสงูกวา่แบบดัง้เดมิ 2–10 เทา่ หนึง่เครือ่งสามารถลดจ านวนชา่งเชือ่ม

ไดอ้ยา่งนอ้ย 2 คนตอ่ปี; 

10. การเชือ่มดว้ยเลเซอรใ์ชวั้สดสุิน้เปลอืงนอ้ยกวา่ อายกุารใชง้านยาวนานกว่า ปลอดภัยกวา่ 

และเป็นมติรตอ่สิง่แวดลอ้มมากกวา่ 
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2.6 อตุสาหกรรมทีส่ามารถประยกุตใ์ชง้านได ้

ผลติภัณฑใ์นชดุน้ีสามารถน าไปใชง้านไดห้ลากหลาย เชน่: 

• ตูเ้ก็บของ 
• หอ้งครัว 
• หอ้งน ้า 
• บันได 
• ลฟิต ์
• ชัน้วางของ 
• เตาอบ 
• ประตแูละราวกนัตกทีท่ าจากสแตนเลส 
• ตูค้วบคมุไฟฟ้า 
• บา้นทีท่ าจากสแตนเลส 
• และอืน่ ๆ 
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3 อนิเตอรเ์ฟซการโตต้อบระหวา่งมนุษยก์บัคอมพวิเตอร ์1 

3.1 หนา้หลกั 

การใชง้านอนิเตอรเ์ฟซ 

อนิเตอรเ์ฟซการใชง้านประกอบดว้ยหนา้จอสมัผัสและกลอ่งควบคมุ โดยหนา้จอแสดงผลหลัก
จะประกอบดว้ยหนา้แรก, กระบวนการ, การตัง้คา่, การตรวจสอบ และสว่นอืน่ ๆ 

                

① หนา้นี้จะแสดงพารามเิตอรก์ระบวนการปัจจบุัน (ไมส่ามารถแกไ้ขได)้ รวมถงึขอ้มลูแจง้เตอืน

แบบเรยีลไทม ์

② การตัง้คา่เริม่ตน้คอื “เปิด” โดยจดุแดงจะอยูใ่นโหมด “เสน้” (LINE) โดยอัตโนมัต ิและ

โหมดการเชือ่มจะเป็นแบบตอ่เน่ือง หากปิดการเปิดใชง้าน (Enable) สญัญาณจะไมถ่กูสง่ไปยัง
เลเซอร ์และสามารถใชเ้พือ่ทดสอบฟังกช์นัการจา่ยเลเซอรไ์ด ้ปิดการแสดงจดุแดงเพือ่ให ้
สามารถปรับต าแหน่งศนูยก์ลางได ้โหมดการเชือ่มแบง่เป็นแบบตอ่เน่ืองและแบบจดุ (Spot) 
หากเลอืกการเชือ่มแบบจดุ ตอ้งไปตัง้คา่เพิม่เตมิในหนา้ “ตัง้คา่” 

③ ล็อกความปลอดภัยแบง่เป็นสเีทาและสเีขยีว เมือ่คลปิโลหะหนีบชิน้งาน และหัวเชือ่มสมัผัส

กบัชิน้งานโดยตรง ขาสญัญาณที ่5 และ 6 ของอนิเตอรเ์ฟซสญัญาณที ่1 จะเชือ่มตอ่กนั และ
ไฟแสดงสถานะล็อกความปลอดภัยจะขึน้เป็นสเีขยีว ในขณะนัน้สามารถใชง้านแสงเลเซอรต์าม
การกดไกปืนได ้

④ คลกิทีม่มุขวาบนเพือ่เปลีย่นเป็นโหมดท าความสะอาด 
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3.2 หนา้กระบวนการ (Process Page) 

    

① หนา้กระบวนการน้ีจะแสดงพารามเิตอรต์า่ง ๆ ส าหรับการดบีัก (Debugging) 

 โดยสามารถคลกิทีช่อ่ง (ชอ่งสแีดง) เพือ่แกไ้ขคา่ → กด “OK” เพือ่ยนืยัน 
 จากนัน้กดบันทกึในโหมดกระบวนการดว่น (Quick Process) → คลกิ “Import” เพือ่ดงึคา่ทีแ่กไ้ขเขา้ใชง้าน 

② ชว่งคา่ความเร็วในการสแกน: 2 - 6000 mm/s 

 ชว่งคา่ความกวา้งการสแกน: 0 - 6 mm 
 ความเร็วในการสแกนจะขึน้อยูก่ับความกวา้งของการสแกน โดยมสีตูรคอื: 
 ความเร็วในการสแกน = 10 / (ความกวา้งของการสแกน* 

2) หากตัง้คา่ความเร็วเกนิ 1000 mm/s ระบบจะปรับอตัโนมัตใิหเ้ป็นคา่สงูสดุทีอ่นุญาต 
หากตัง้คา่ความกวา้งเป็น 0 จะไมท่ าการสแกน (ใชเ้ป็นจุดแสงแทน) 
คา่ทีใ่ชก้ันบอ่ย: ความเร็ว 300 mm/s, ความกวา้ง 2.5 - 4 mm 

③ ก าลงัสงูสดุของเลเซอร ์(Peak Power) 
 ควรนอ้ยกวา่หรอืเทา่กับก าลังของเลเซอรท์ีต่ัง้ไวใ้นหนา้น้ี 
 (เชน่ หากเลเซอรม์กี าลัง 1000W คา่ Peak Power ไมค่วรเกนิ 1000W) 

④ Duty Cycle 

 สามารถตัง้คา่ไดใ้นชว่ง 0 - 100 (คา่เริม่ตน้คอื 100 และมักจะไมเ่ปลีย่นแปลง) 

⑤ ความถีข่องพลัส ์(Pulse Frequency) 

 แนะน าใหต้ัง้อยูใ่นชว่ง 5 - 5000 Hz (คา่เริม่ตน้คอื 2000 Hz และมักจะไมจ่ าเป็นตอ้งปรับ) 

⑥ คลกิปุ่ ม HELP ทีม่มุขวาบนเพือ่ดคู าอธบิายพารามเิตอรเ์พิม่เตมิ 

⑦ หลังจากแกไ้ขคา่พารามเิตอรแ์ลว้ สามารถกลับไปทีห่นา้หลกัเพือ่ตรวจสอบวา่ การน าเขา้คา่ (Import) 

ส าเร็จหรอืไม ่

⑧ กระบวนการอา้งองิ (Reference Process) 

 

 



 
 

26 
 

 

🔎 ขอ้ควรระวัง: 

① เลเซอรบ์างรุน่ไมส่ามารถยงิแสงไดห้ากก าลงัต า่กวา่ 10% 
 เมือ่คา่ก าลังสงูสดุทีต่ัง้ไวใ้นหนา้นี้ต ่ากวา่ 10% ของก าลังสงูสดุทีเ่ลเซอรส์ามารถท าได ้
 แมว้า่สญัญาณเอาตพ์ุตทัง้หมดจะท างานไดป้กต ิแตเ่ลเซอรอ์าจจะไมย่งิแสงออกมา 

② คา่ Duty Cycle เร ิม่ตน้เป็น 100% และมักจะไมจ่ าเป็นตอ้งปรับ 

 ยกเวน้เมือ่ใชง้านรว่มกับพัลสท์ีม่คีวามถีต่ ่า หากจ าเป็นตอ้งใช ้โปรดปรับตามลักษณะการใชง้านจรงิ 

🔧 ตัวอยา่ง: 

• Peak Power: 300W 
• Duty Cycle: 50% 
• Pulse Frequency: 1000 Hz 

แปลวา่: 

• 1 รอบการยงิแสงใชเ้วลา 1 มลิลวินิาท ี
• ในแตล่ะรอบ แสงจะถกูยงิเพยีง 0.5 มลิลวินิาท ี
• วนซ ้าอยา่งตอ่เน่ือง 

ขณะเชือ่ม อากาศบรเิวณหัวเชือ่มอาจเกดิการระเบดิเล็กนอ้ย หรอืมเีสยีงผดิปกต ิซึง่ถอืเป็นเรือ่ง
ปกต ิเพราะเป็นผลจากพารามเิตอรก์ารตัง้คา่ของเลเซอร ์
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3.3 หนา้ “ต ัง้คา่” (Set up the page) 

 

ค าอธบิายการต ัง้คา่พืน้ฐาน: 

① Laser Power 

 คอืคา่ก าลังของเลเซอรท์ีใ่ชง้าน กรณุากรอกใหต้รงกบัเครือ่งเลเซอรท์ีใ่ชจ้รงิ 

② คา่เร ิม่ตน้ของการหนว่งเวลาเปิดลม (Open Gas Delay) 

 คา่เริม่ตน้คอื 200 ms 
 สามารถตัง้คา่ไดใ้นชว่ง 0 - 3000 ms 

③ จาก N1 → 100% → ถงึ N2 

 แสดงถงึล าดับของพลังงานทีเ่พิม่ขึน้และลดลงในการเชือ่ม 
 โดยเริม่จากคา่พลังงาน N1 เพิม่ขึน้ถงึ 100% แลว้คอ่ยลดลงไปทีค่า่ N2 
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④ Silk delay compensation เป็นการตัง้คา่เวลาชดเชยลว่งหนา้ส าหรับสญัญาณแสง ซึง่สามารถ 
ใชร่้วมกับฟังกช์ัน่ถอนหวัเชือ่ม (withdrawal function) ได ้คา่เริม่ตน้ไมไ่ดต้ัง้ไว ้

⑤ อณุหภมูเิตอืนภยั (Temperature Alarm) คา่การเตอืนสงูสดุของอณุหภมูทิัง้ 3 จุด คอื 70°C 

 หากตัง้คา่เป็น 0 ระบบจะไมต่รวจจับอณุหภมู ิและหากอณุหภมูทิีว่ดัไดเ้กนิคา่ทีต่ัง้ไว ้ระบบจะสง่เสยีงเตอืนทนัท ี

⑥ คา่สมัประสทิธิก์ารแกไ้ขการสแกน (Scan Correction Coefficient) 
 = ความกวา้งของเสน้เป้าหมาย ÷ ความกวา้งของเสน้ทีว่ัดได ้ชว่งคา่ทีใ่ช:้ 0.01 - 4 โดยทัว่ไปตัง้ไวท้ี ่1 

⑦ การชดเชยศนูยก์ลางเลเซอร ์(Laser Center Offset) ชว่งการปรับคา่ระหวา่ง -3 ถงึ +3 มม. 

 คา่ทีต่ ่ากวา่จะเลือ่นไปทางซา้ย คา่สงูกวา่จะเลือ่นไปทางขวา ใชใ้นการปรับต าแหน่งศนูยก์ลางล าแสงสแีดง 

⑧ สญัญาณเตอืนแรงดนัลม / ระบบหลอ่เย็น / เลเซอร ์หากใชง้านร่วมกับระบบแจง้เตอืน ใหต้ัง้คา่
ระดับของสญัญาณเตอืนใหต้รงกับอปุกรณ์ภายนอก เพือ่ใหก้ารแจง้เตอืนท างานสอดคลอ้งกัน 

⑨ Spot Welding Duration & Interval 

• Spot Welding Duration คอืระยะเวลาการสอ่งแสงของเลเซอรใ์นแตล่ะรอบของโหมดเชือ่ม
แบบจุด 

• Spot Welding Interval คอืชว่งเวลาระหวา่งแตล่ะจุดของการเชือ่ม 

3.4 หนา้การตรวจสอบ (Monitoring Page) 

 

① สถานะสญัญาณขาเขา้ (Input Signal Status) 

• Laser Trigger Signal: 
 เมือ่ผูใ้ชง้านควบคมุขาฮารด์แวรห์มายเลข 7 และ 8 ของอนิเทอรเ์ฟซสญัญาณที ่1 (Signal 
Interface 1) จากภายนอก สถานะจะเปลีย่นจาก "สเีทา" เป็น "สเีขยีว" 

• Safety Lock Signal: 
 กรณีสมัผัสปกตแิบบลัดวงจร (short contact) สถานะจะเปลีย่นจาก "สเีทา" เป็น "สเีขยีว" 

• สญัญาณเตอืนของเลเซอร ์/ ระบบหลอ่เย็น / ความดนัลม: 
 ใชต้รวจสอบสถานะสญัญาณแบบเรยีลไทมข์องอปุกรณ์ดังกลา่ว 
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② สถานะสญัญาณขาออก (Output Signal Status) 

เมือ่มกีารสง่สญัญาณออก สถานะในสว่นน้ีจะเปลีย่นแปลงทันท ีและสามารถแสดงผลแบบ

เรยีลไทมไ์ดอ้ยา่งชดัเจน สญัญาณทีแ่สดงคอืสญัญาณในวงจรทีต่รวจจับไดแ้บบเรยีลไทม ์
ซึง่อาจมคีา่ผันผวนอยูใ่นชว่งหนึง่ และมคีา่คลาดเคลือ่นจากคา่จรงิไมเ่กนิ 0.3V 

 

③ สถานะพลังงาน (Power Status) 

แสดงคา่แรงดันไฟฟ้าและกระแสไฟฟ้าของเครือ่งแบบเรยีลไทม ์เน่ืองจากอลักอรทิมึมกีารอัปเด
ตอยูต่ลอด ความแมน่ย าของขอ้มลูอาจมคีวามแตกตา่งกนับา้งในแตล่ะเวอรช์นั ซึง่ถอืวา่เป็น
เรือ่งปกต ิโดยสว่นใหญใ่ชเ้พือ่การตรวจสอบแรงดนัไฟส าหรับชว่ยในการวเิคราะหแ์ละแกไ้ข
ปัญหาหลังการขาย 

 

④ การวนิจิฉัย (Diagnose) 

คลกิปุ่ ม “Diagnose” เพือ่เขา้สูห่นา้การวนิจิฉัย ใชส้ าหรับตรวจสอบวา่พอรต์สญัญาณมเีอาตพ์ุต
จรงิหรอืไม ่โดยปกตแิลว้คา่ทีแ่สดงควรสอดคลอ้งกบัคา่ทีต่รวจจับได ้
หากคา่ทัง้สองไมส่อดคลอ้งกนั หมายความวา่โหลดอาจมคีวามผดิปกต ิเชน่ เลเซอรไ์มท่ างาน 

สามารถใชซ้อฟตแ์วรต์รวจสอบเลเซอรห์รอืมลัตมิเิตอรวั์ดคา่ทีพ่อรต์เดีย่ว เพือ่ดวูา่สญัญาณจรงิ
ถกูสง่ออกมาหรอืไม ่
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4 อนิเทอรเ์ฟซมนุษย-์คอมพวิเตอร ์รุน่ที ่2 

หนา้แรก (First, home page) 

 

1. รุน่ของอปุกรณ์ปจัจุบนั (Current Models) 

1. แสดงรุน่ของเครือ่งเลเซอรท์ีเ่ชือ่มตอ่อยูใ่นปัจจบุัน 

หมายเหต:ุ รุน่เลเซอรค์วรถกูตัง้คา่ใหถ้กูตอ้ง เชน่ หากใชง้านเลเซอรข์นาด 1500W แตต่ัง้คา่ไว ้
ที ่1000W จะท าใหป้ระสทิธภิาพการเชือ่มจากคลังขอ้มลูกระบวนการไมส่ามารถแสดงผลได ้
เต็มที ่

2. การควบคมุสวติช ์(Switch Control) 

                              ปุ่ ม OFF แสดงวา่เครือ่งอยูใ่นสถานะปิด 

 

•                    ปุ่ ม ON แสดงวา่เครือ่งอยูใ่นสถานะเปิด 

2.1 การเปิดใชง้านเลเซอร ์(Laser Activation) 

การสมัผัสทีห่นา้จอ: ใชเ้ปิด/ปิดเลเซอร ์(เป็นสวติชค์วบคมุหลกัของการปลอ่ยแสงเลเซอร)์ 

ขอ้ควรระวงั: 

1. ข ัน้ตอนการอนุญาตใหป้ลอ่ยแสงเลเซอรอ์อกได ้มเีงือ่นไขดงันี:้ 

o ① เปิดใชง้านฟังกช์นัเลเซอร ์(Laser enable) 

o ② ระบบล็อกความปลอดภัยท างาน (Safety lock conduction) 

o ③ จัดต าแหน่งชิน้งานใหเ้รยีบรอ้ย แลว้กดไก (Trigger) 
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2.2 การเปิดใชง้านกระจกสะทอ้นแบบสัน่ (Activation of the vibrating mirror) 

1. เปิดสายสง่ออก (Open the output line) 

2. ปิดจุดแสงสแีดงทีส่ง่ออก (Turn off the output red point) 

2.3 การเปิดใชง้านระบบป้อนลวด (Send wire enabling) 

1. หลังจากเปิดแสงเลเซอรแ์ลว้ จะเปิดระบบป้อนลวดโดยอัตโนมตั ิ
2. ปิดการป้อนลวดอตัโนมัต ิ

2.4 จดุเปิดแสงแบบ Hot Enables 

1. เปิดการปลอ่ยแสงเลเซอร ์โดยเปลีย่นโหมดจากการปลอ่ยแสงตอ่เน่ืองเป็นการปลอ่ยแสงแบบ
เป็นจุดตามคา่ทีต่ัง้ไว ้(โหมด Pulse / Intermittent) 

2. ปิดโหมดการปลอ่ยแสงแบบ Pulse แลว้เปลีย่นกลับเป็นโหมดปลอ่ยแสงตอ่เน่ือง 

3. กระบวนการปัจจบุนั (Current process) 

1. รหสัวสัด ุ(Material Type): 

• CS = เหล็กกลา้คารบ์อน (Carbon Steel) 
• SS = สแตนเลส (Stainless Steel) 
• AL = อะลมูเินียม (Aluminum) 
• GS = เหล็กชบุสงักะส ี(Galvanized Sheet) 
• Other = โลหะอืน่ๆ 
• 0.5mm = ความหนาของวัสด ุ

4. พารามเิตอรปั์จจบุนั (Current parameter) 

1. แสดงพารามเิตอรข์องกระบวนการทีใ่ชง้านอยูใ่นขณะน้ี 

หมายเหต:ุ หนา้น้ีใชส้ าหรับแสดงคา่เทา่นัน้ ไมส่ามารถแกไ้ขได ้หากตอ้งการปรับเปลีย่น
คา่พารามเิตอร ์กรณุาไปทีห่นา้ "Process Page" 

5. สถานะการท างาน (State prompt) 

             Normal no light state = สถานะปกต ิขณะไมม่แีสง 

 

             Normal out of light = สถานะปกต ิขณะสิน้สดุการปลอ่ยแสง 
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                      หมดอายกุารใชง้านของผลติภัณฑ ์

                          กรุณาเปิดใชง้านกอ่นจงึจะสามารถใชง้านตอ่ได ้

 

                          การเตอืนอนิพตุเลเซอร ์(Laser input alarm) 

                          กรุณาตรวจสอบอปุกรณ์เลเซอร ์

 

                          การเตอืนอนิพตุระบบหลอ่เย็นดว้ยน ้า (Water cooling input alarm) 

                          กรุณาตรวจสอบอปุกรณ์หลอ่เย็นดว้ยน ้า 

 

      การเตอืนอนิพตุแรงดัน (Pressure input alarm) 

                          กรุณาตรวจสอบอปุกรณ์แรงดัน 

 

                          กรุณาตรวจสอบอนิเทอรเ์ฟซของมอเตอรห์รอืสายมอเตอร ์

                          อาจมปัีญหากับอนิเทอรเ์ฟซหรอืสายไฟของมอเตอร ์

 

 

                     สายไฟมอเตอรไ์มไ่ดเ้ชือ่มตอ่! 

 

 

                     แหลง่จ่ายไฟของแผงควบคมุไมเ่หมาะสม หรอืมกีารรบกวนจากการเชือ่มอารก์                                           

                       อารก์อน (argon arc welding interference) ในสถานที ่

 

 

                            แหลง่จ่ายไฟของแผงควบคมุหลกัไมเ่หมาะสม หรอืมกีารรบกวนจากการ             

                            เชือ่มอารก์อารก์อนเชน่กัน 
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6. ปุ่ มตัง้คา่ (Set Button) 

การใชง้าน: เมือ่กดปุ่ มนี้ หนา้จอจะเปลีย่นไปยังหนา้ "การตัง้คา่" (Settings) 

ขอ้ควรระวัง: 

1. บนหนา้ "การตัง้คา่" ผูใ้ชส้ามารถด าเนนิการไดด้ังน้ี: 
o ปรับความกวา้งของการสแกน (Scan width correction) 
o ปรับแสงเลเซอรส์แีดง (Red light correction) 
o เปลีย่นภาษา (Language switching) 
o ปรับพารามเิตอรท์ีเ่กีย่วขอ้งกบัเลเซอร ์(Laser-related parameter adjustment) ฯลฯ 

2. รหัสผา่นเริม่ตน้จากโรงงาน:  666666 

แผนภาพล าดบัการเขา้หนา้ต ัง้คา่: 

 

 

2 กระบวนการ (Process) 

 

1. วสัด ุ(Material) 

• มวัีสดเุชือ่มทั่วไปใหเ้ลอืก 4 ประเภท + วัสดปุระเภทอืน่อกี 1 ประเภท ดังน้ี: 
1. เหล็กกลา้คารบ์อน (Carbon Steel - CS) 
2. สแตนเลส (Stainless Steel - SS) 
3. อะลมูเินียม (Aluminum - AL) 
4. แผน่ชบุสงักะส ี(Galvanized Plate - GS) 
5. โลหะอืน่ๆ (Other Metals - Other) 
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2. ความหนาทีใ่ชบ้อ่ย 

ความหนาของวัสดทุีใ่ชใ้นกระบวนการแปรรปูมกีารตัง้คา่ความหนาทั่วไปไวล้ว่งหนา้ 10 คา่ 
พรอ้มดว้ยกระบวนการเชือ่มทีต่ัง้ไวใ้นระบบ ผูใ้ชส้ามารถเลอืกคา่ความหนาทีต่รงกบัวัสดจุรงิที่
ใชง้านได ้

3. ความหนาทีก่ าหนดเอง 

ความหนาและระดับของวัสดทุีแ่ปรรปูสามารถเพิม่คา่ความหนาแบบก าหนดเองได ้5 คา่ ผูใ้ช ้

สามารถปรับเปลีย่นใหต้รงกบัความหนาของวัสดทุีใ่ชง้านจรงิได ้โดยคา่ทีต่ัง้ไวล้ว่งหนา้ เชน่ 
0.6, 1.8, 2.3, 3.2 และ 4.5 มม. ซึง่หมายถงึคา่ความหนาเฉพาะทีต่ัง้ไวใ้นระบบ ผูใ้ชส้ามารถ
กดปุ่ มปรับแตง่ทีเ่กีย่วขอ้งเพือ่ก าหนดคา่ใหม ่โดยคา่ความหนาสงูสดุทีส่ามารถตัง้ไดค้อื 6.0 
มม. 

4. การต ัง้คา่พารามเิตอร ์

4.1 ความกวา้งของเลนสส์ ัน่ 

หากตอ้งการตัง้คา่ความกวา้งมากกวา่ 4 มม. กรณุาเปลีย่นหัวฉีดทองแดงขนาดใหญก่อ่น 
จากนัน้จงึแกไ้ขคา่ความกวา้งในระบบ โดยคา่มาตรฐานคอื 4.0 มม. และสามารถปรับเพิม่ได ้
สงูสดุถงึ 8.0 มม. 

4.2 ความเร็วของเลนสส์ ัน่ 

คา่ความเร็ว 1Hz หมายถงึการแกวง่หนึง่ครัง้ตอ่วนิาท ีสว่นคา่ 100Hz หมายถงึการแกวง่ 100 
ครัง้ตอ่วนิาท ี

4.3 ก าลงัของเลเซอร ์

หากตัง้คา่ก าลังของเลเซอรเ์ป็น 0 จะไมส่ามารถปลอ่ยแสงได ้และหากอัตราสว่นก าลังของ
เลเซอร ์(เลเซอรจ์รงิหารดว้ยรุน่ของเลเซอรแ์ลว้คณูดว้ย 100) นอ้ยกวา่ 10% แมว้า่ระบบจะ
รายงานวา่สถานะปกต ิแตอ่าจท าใหเ้ลเซอรไ์มส่ามารถปลอ่ยแสงได ้เชน่ หากรุน่เลเซอรค์อื 
1000W แตใ่ชก้ าลังเพยีง 90W เทา่กบัวา่อัตราสว่นคอื 90/1000×100 = 9% ซึง่นอ้ยกวา่ 
10% และอาจท าใหเ้ลเซอรไ์มท่ างาน 

4.4 ความถีข่องเลเซอร ์

ความถีข่องเลเซอรม์ักใชร้ว่มกบัคา่รอบการท างาน (Duty Cycle) หากตัง้คา่ Duty Cycle เป็น 
100 หรอื 0 ความถีข่องเลเซอรจ์ะไมท่ างาน โดยคา่มาตรฐานทีต่ัง้จากโรงงานคอื 2000 

4.5 รอบการท างานของเลเซอร ์(Duty Cycle) 

คา่รอบการท างานของเลเซอรค์อื 100% ซึง่โดยทั่วไปไมจ่ าเป็นตอ้งเปลีย่นแปลง 
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ความถีจ่ะไมท่ างาน หากคณุตอ้งการใชง้าน กรณุาปรับคา่ตามความตอ้งการจรงิ 
คา่ทีต่ัง้ไวจ้ากโรงงานคอื 100 

5. เครือ่งหมายจดุสแีดง 

 

     1. คา่ทีม่เีครือ่งหมายจดุสแีดงหมายถงึมกีารแกไ้ขคา่แลว้แตย่ังไมไ่ดบ้ันทกึ จ าเป็นตอ้งกด
ปุ่ ม "บันทกึ (Save)" เพือ่ใหค้า่ทีแ่กไ้ขมผีล หากยอ้นกลับไปยังหนา้กอ่นโดยไมก่ดบันทกึ คา่ที่
เปลีย่นจะถกูลา้งทัง้หมด 

3 การตัง้คา่ 

 

1. การตัง้คา่พารามเิตอร ์

1.1 ขดีจ ากดัความกวา้ง 

1. หากตอ้งการตัง้คา่ความกวา้งมากกวา่ 4 มม. กรณุาเปลีย่นหัวฉีดทองแดงขนาดใหญก่อ่น 
2. หัวฉีดทองแดงทีต่ัง้คา่จากโรงงานสามารถตัง้ไดส้งูสดุเพยีง 4.0 มม. 

1.2 การปรับศนูยก์ลาง 

1. ลดคา่ดา้นซา้ย เพิม่คา่ดา้นขวา ใชส้ าหรับการปรับต าแหน่งศนูยก์ลางของแสงเลเซอรส์แีดง
ตามแนวแกน 

2. คา่ทีต่ัง้จากโรงงานคอื 0 (หมายถงึไมม่กีารปรับคา่ผา่นซอฟตแ์วร)์ 

1.3 เวลาเพิม่ก าลังแบบชา้ 

1. เริม่จาก N1% ของก าลังทีต่ัง้ไวจ้นถงึ 100% 
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2. คา่เริม่ตน้จากโรงงานคอื 0 (หมายถงึคา่ก าลังของเลเซอรจ์ะถกูตัง้คา่ใหจ้า่ยออกโดยตรง 
โดยไมม่กีารเพิม่ก าลังอยา่งคอ่ยเป็นคอ่ยไป) 

 

1.4 พลังงานเพิม่ขึน้ชา้ (Slow-rise power) 

1. ก าลังเริม่ตน้ของแสงเลเซอรโ์ดยปกตจิะตัง้ไวท้ี ่20% 
2. คา่ทีต่ัง้มาจากโรงงานคอื 0 (หมายความว่าคา่ก าลังของเลเซอรจ์ะถกูตัง้และจา่ยออก

โดยตรงทันท ีโดยไมม่กีารเพิม่ขึน้แบบคอ่ยเป็นคอ่ยไป) 

 

1.5 เวลาการลดลงชา้ (Slow descent time) 

1. ในขณะทีปิ่ดแสงเลเซอร ์ก าลังจะลดลงจาก 100% ของพลังงานกระบวนการไปยังคา่ 
N2 (ตามภาพดา้นลา่ง) 

2. คา่ทีต่ัง้มาจากโรงงานคอื 0 (หมายถงึเลเซอรจ์ะหยดุท างานทันทโีดยไมม่กีารลด
พลังงานแบบคอ่ยเป็นคอ่ยไป) 
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1.6 ก าลังลดลงอยา่งชา้ๆ (Slow-down power) 

1. ปิดพลังงานแสง โดยปกตติัง้ไวท้ี ่20% 
2. คา่เริม่ตน้จากโรงงานคอื 0 (หมายความว่าเลเซอรจ์ะหยดุท างานทันทโีดยไมม่กีารลด

ก าลังอยา่งชา้ๆ) 

1.7 หน่วงเวลาการเปิดอากาศ (Air opening delay) 

1. ตัง้คา่หน่วงเวลาการเปิดอากาศเป็น 1000 มลิลวินิาท ีผลลัพธจ์รงิคอืเมือ่กดไกปืน ระบบ
จะเปิดอากาศลว่งหนา้ 1000 มลิลวินิาทกีอ่นปลอ่ยแสง 

2. การตัง้คา่หน่วงเวลาการเปลีย่นกา๊ซอยา่งเหมาะสมจะชว่ยปกป้องแอง่หลอมเหลวจาก
การเกดิออกซเิดชนั และป้องกนัไมใ่หต้ะกรันท าลายเลนส ์

1.8 หน่วงเวลาการปิดกา๊ซ (Gas off delay) 

1. ตัง้คา่หน่วงเวลาการปิดกา๊ซเป็น 500 มลิลวินิาท ีผลลัพธจ์รงิคอืเมือ่ปลอ่ยไกปืน เลเซอร์
จะหยดุท างานเป็นเวลา 500 มลิลวินิาทกีอ่นจะปิดลม 

2. การตัง้คา่หน่วงเวลาการเปลีย่นกา๊ซอยา่งเหมาะสมจะชว่ยป้องกนัแอง่หลอมเหลวจาก
การเกดิออกซเิดชนั และป้องกนัไมใ่หต้ะกรันท าลายเลนส ์

4 การตรวจสอบ (Monitoring) 
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1. สญัญาณขาเขา้ 

1. สวติชท์อรช์: 

สญัญาณทรกิเกอรเ์ลเซอร ์– เมือ่กดสวติชท์รกิเกอรข์องหัวทอรช์แบบมอืถอื สถานะน้ีจะ

เปลีย่นจากสเีทาเป็นสเีขยีว 

2. ตวัล็อกนริภยั: 

ตดิตัง้คลปินริภัยไวก้บัชิน้งาน เมือ่ปลายทองแดงของหัวเลเซอรส์มัผัสกบัชิน้งาน สถานะ

น้ีจะเปลีย่นจากสเีทาเป็นสเีขยีว 

3. สญัญาณเตอืนเลเซอร:์ 

สญัญาณเอาตพ์ุตของเลเซอรจ์ะเชือ่มตอ่ภายนอกส าหรับการตรวจสอบแบบเรยีลไทม ์

เมือ่มสีญัญาณเตอืนเขา้มา สถานะน้ีจะเปลีย่นจากสเีทาเป็นสเีขยีว 

4. สญัญาณเตอืนระบบหลอ่เย็นดว้ยน า้: 

สญัญาณเอาตพ์ุตจากเครือ่งหลอ่เย็นจะเชือ่มตอ่ส าหรับการตรวจสอบแบบเรยีลไทม ์เมือ่

มสีญัญาณเตอืนเขา้มา สถานะจะเปลีย่นจากสเีทาเป็นสเีขยีว 

5. สญัญาณเตอืนแรงดนัลม: 

สญัญาณเอาตพ์ุตจากวาลว์แรงดันลม จะถกูตรวจสอบแบบเรยีลไทม ์เมือ่มสีญัญาณ

เตอืนเขา้มา สถานะจะเปลีย่นจากสเีทาเป็นสเีขยีว 

 

2. สญัญาณขาออก 

1. เมือ่ไมม่สีญัญาณเอาตพุ์ต: 

ไฟแสดงสถานะในบรเิวณน้ีจะเป็นสเีทา และคา่ความตา่งศักย ์(แรงดันไฟฟ้า) จะเทา่กบั 0 

2. เมือ่มสีญัญาณเอาตพุ์ต (เลเซอรท์ างาน): 

ไฟแสดงสถานะในบรเิวณน้ีจะเป็นสเีขยีว และคา่ความตา่งศักยจ์ะอัปเดตทกุๆ 3 วนิาท ี

ตามสญัญาณเอาตพ์ุตจรงิ 
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5 การตดิต ัง้และการใชง้าน (Installation operation) 

5.1 การเตรยีมกอ่นตดิตัง้ (Preparation before installation) 

ขอ้ก าหนดของสถานที ่(Site requirements): 
อปุกรณ์ควรตดิตัง้ในพืน้ทีแ่ยกตา่งหากขนาดไมต่ ่ากวา่ 15 ตารางเมตร (ขึน้อยูก่บัการจับคู่
อปุกรณ์จรงิ) พืน้ตอ้งเรยีบ แข็งแรง ป้องกนัแรงกระแทก และควรมสีญัลกัษณ์เตอืนการป้องกนั
เลเซอรต์ดิอยูท่ีป่ระต ู

ขอ้ก าหนดของสภาพแวดลอ้ม (Environmental requirements): 
A. สภาพแสงภายในหอ้งปฏบิัตงิานควรด ีและไมค่วรมกีารสัน่สะเทอืนหรอืสญัญาณรบกวนรอบ
อปุกรณ ์
B. อณุหภมูแิวดลอ้มควรอยูร่ะหวา่ง 15°C ถงึ 30°C เพือ่ใหอ้ปุกรณ์ท างานไดใ้นสภาพทีด่ทีีส่ดุ 
และควรตดิตัง้เครือ่งปรับอากาศเพือ่รักษาอณุหภมูใิหค้งที ่
C. ความชืน้สมัพัทธค์วรต า่กวา่ 70% และควรแหง้ในระดับหนึง่ 
D. เพือ่ความสะอาดของอากาศในหอ้งปฏบิัตงิาน ควรตดิตัง้ระบบระบายอากาศตามสภาพหนา้
งานหลังจากตดิตัง้และตัง้คา่ระบบเสร็จเรยีบรอ้ย 

ความตอ้งการดา้นไฟฟ้า (Electricity demand): 
ใชแ้หลง่จา่ยไฟฟ้า 220V หรอื 380V AC ตามความตอ้งการของอปุกรณ์ ตอ้งมกีารตอ่สายดนิที่
เชือ่ถอืได ้แยกสายดนิตา่งหาก หา้มใชร้ว่มกบัเครือ่งเชือ่มอารก์อารก์อน ควรหลกีเลีย่งการ
ท างานทีโ่ต๊ะเดยีวกบัการเชือ่มดว้ยอารก์อารก์อน หากไมม่สีายดนิ จะไมส่ามารถเริม่การท างาน
ได ้และอาจท าใหเ้ครือ่งเสยีหายจากไฟฟ้าสถติ 

 

5.2 ขัน้ตอนการตดิตัง้ (Installation steps) 

อปุกรณ์จะมสีายไฟและทอ่อากาศทีเ่ขา้ชดุมาให ้เมือ่ตอ่สายไฟและทอ่อากาศเรยีบรอ้ยแลว้

สามารถเริม่ใชง้านไดท้ันท ี

 

5.3 ขัน้ตอนการใชง้านกระบวนการ (Process operation procedures) 

การ "กด" ปุ่ มทีห่ัวปืนคอืการเปิดแสงเลเซอร ์สว่น "ปลอ่ย" คอืการหยดุแสงเลเซอร ์
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หมายเหต:ุ  หา้มเล็งหัวปืนไปยังบคุคลหรอืวัตถทุีต่ดิไฟได ้

1. ผูป้ฏบิัตงิานสามารถสวมแวน่ตาป้องกนัเลเซอร ์จากนัน้จงึเริม่การเชือ่มงานได ้

 

 

2. สามารถตัง้คา่พารามเิตอรข์องเลเซอรใ์หเ้หมาะสมไดใ้นเมนู "Parameter 
Setting" บนหนา้จอสมัผัส 
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3. ปรับความยาวของหวัปืนใหย้ืน่ออกมาโดยใชปุ้่ มปรับ 

เพือ่เปลีย่นระยะหา่งจากเกจวัดและใหไ้ดผ้ลลัพธใ์นการเชือ่มทีแ่ตกตา่งกนั 

 

• การโฟกสัต ่ากวา่แนวโฟกสั (Negative defocus) 
• ต าแหน่งโฟกสัของเลเซอร ์(Laser focus) 
• การโฟกสัสงูกวา่แนวโฟกสั (Positive defocus) 

 

4. จับหวัปืนเชือ่มดว้ยมอืใหอ้ยูใ่นทา่ถอืทีถ่กูตอ้ง 

และวางนิว้ชีไ้วข้า้งปุ่ มสวติชแ์สงเลเซอร ์เมือ่หัวปืนอยูใ่นแนวทีถ่กูตอ้ง (สงัเกตจากไฟแดงซึง่
เป็นต าแหน่งของแสงเลเซอร)์ ใหก้ดปุ่ มเพือ่เริม่เชือ่ม 
(ดันไปขา้งหนา้หรอืดงึกลบัดว้ยความเร็วคงที)่ 

 

มมุระหวา่งหวัปืนกบัชิน้งานมผีลตอ่คณุภาพการเชือ่มทีแ่ตกตา่งกนั 
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เมือ่ตอ้งเชือ่มแผน่
โลหะแบบแบน: 

มมุของหัวปืนเชือ่ม
ควรท ามมุระหวา่ง 
45° ถงึ 65° กบั
พืน้ผวิของแผน่โลหะ 

 

เมือ่ตอ้งเชือ่มทีม่มุฉาก: 

หัวปืนเชือ่มควรอยูท่ีม่มุ 45° กบั
แผน่แนวตัง้ และใชม้มุระหวา่ง
แผน่ทัง้สองเป็นจดุพยงุในการ
เคลือ่นหัวปืนไปขา้งหนา้ ดว้ย
ความเร็วคงที ่

 

เมือ่น าชิน้งานเขา้ไปในหัวฉีด

ของปืนเชือ่ม: โดยปกตจิะมคีา่

คลาดเคลือ่นของระยะโฟกสัอยู ่

หลายมลิลเิมตร ซึง่จะตอ้งมกีาร

ปรับต าแหน่งใหเ้หมาะสม 
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5.4 วธิกีารตัง้คา่เบือ้นตน้ในแตล่ะการใชง้าน 

วธิกีารใชง้านเครือ่ง 
1.) เปิดเครือ่งจากคันโยกดา้นหลัง 
2.) เปิดหนา้โดยบดิปุ่ มไปทางขวาใหม้เีสยีงติ๊ก หนา้ก็จะเปิดขึน้มาทีห่นา้จอหลักโดยอัตโนมัต ิ
หนา้จอหลัก จะแบง่ออกไปดว้ย 
 

 
  

 (กรอบสแีดง) ขอ้มลูการตัง้คา่จากโปรแกรมเชือ่ม 
 (กรอบสเีหลอืง) ปุ่ มปรับรูปแบบแสงและการเชือ่มของเลเซอร ์ 
โดยแบง่ออกเป็น 
     
1.ปุ่ มเปิดปิดการใชง้านแสงเลเซอร ์= ใชเ้ปิดหรอืปิดการท างานของเลเซอร ์หากกดปิดไวจ้ะไมส่ามารถ
เชือ่มได ้
 
2.ปุ่ มปรับรูปแบบแสงเลเซอร ์= ใชป้รับรูปแบบการแสดงผลของเลเซอร ์โดยจะมอียูด่ว้ยกัน 2 แบบ คอื 
แบบเสน้และแบบจุด ซึง่การปรับจะไมส่ง่ผลตอ่การเชือ่ม 
 
3.รูปแบบการเชือ่ม = การปรับรูปแบบการเชือ่มระหวา่งเชือ่มตอ่เน่ืองและเชือ่มจุดหรอืเชือ่มเวน้ 
 
4.ล็อคความปลอดภัย = ใชแ้สดงสถานะการเชือ่ม โดยหากอยูร่ะหวา่งการใชง้านจะขึน้เป็นสเีขยีว  
 
            (กรอบสนั ้าเงนิ) คอืปุ่ มเมนูหลกั โดยแบง่ออกเป็น 
1.หนา้จอหลัก = จะเขา้อัตโนมัตทิกุครัง้ทีเ่ปิดเครือ่ง 

    
2.โปรแกรมเชือ่ม = คอืหนา้จอตัง้คา่พรามเิตอร ์ส าหรับเชือ่มชิน้งาน 
 
3.การตัง้คา่ = ใชก้ าหนดคา่สงูสดุในการท างานของเครือ่ง (ทางบรษัิทไดก้ าหนดการตัง้คา่เบือ้งตน้ใน
การใชง้านไวเ้สมอ) 
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4.จอแสดงผล = ใชต้รวจเชค็การท างานของปืนเชือ่มและการเชือ่มตอ่ในระบบ 
 
          (กรอบสดี า) คอืปุ่ มเปลีย่นหนา้จอจากโหมดเชือ่มเลเซอรส์ูโ่หมดท าความสะอาดดว้ยเลเซอร ์
 

โปรแกรมเชือ่ม 
 

 
 

 
 
 ประกอบไปดว้ย 
 
 (กรอบสแีดง)  
  โปรแกรมพืน้ฐาน มทีัง้หมด 9 ปุ่ ม สามารถเซฟคา่ทีเ่คยตัง้คา่ไวไ้ด ้ 

โดย โปรแกรม 1-7 และ 9 ใชส้ าหรับเซฟคา่การท างานไดเ้ฉพาะ ฟังกช์ัน่ เชือ่มและตัด 
  แตเ่ฉพาะโปรแกรม 8 จะใชใ้นการเซฟขอ้การตัง้คา่ของฟังกช์ัน่ ท าความสะอาดลอย
เชือ่มเทา่นัน้ 
 
 (กรอบสเีหลอืง) ชอ่งก าหนดคา่ในการใชง้านการเชือ่มแบง่ออกเป็น 
   

 1.ความเร็วการสา่ย สามารถปรับไดท้ี ่2 - 6000 mm/s โดยขึน้อยูก่ับก าลังไฟของเครือ่ง ซึง่การ

ตัง้คา่จะควบคูไ่ปกบัความกวา้งแนวเชือ่มโดยความกวา้งจะเป็นตวัก าหนดคา่สงูสดุและต า่สดุของ

ความเร็วการสา่ย หากปรับสงูหรอืต า่เกนิคา่ทีก่ าหนด ความเร็วการสา่ยจะปรับกลับมาทีค่า่สงูสดุโดย

อัตโนมตั ิ

 2.ความกวา้งแนวเชือ่ม สามารถปรับไดส้งูสดุ 0-6 mm โดยความจะเป็นตวัก าหนดคา่สงูสดุและ

ต ่าสดุของความเร็วการสา่ย 

 3.ก าลังเลเซอรส์งูสดุ สามารถปรับไดส้งูสดุตามรุ่นของเลเซอร ์
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 4.รอบการท างาน สามารถปรับไดต้ัง้แต ่0 - 100 เปอรเ์ซ็น (โดยทางบรษัิทจะตัง้ไปที ่100 

เสมอเพือ่การท างานทีเ่ต็มประสทิธภิาพ) 

          5.ความถี ่สามารถปรับไดต้ัง้แต ่5-100,000 Hz (แนะน าปรับไวร้ะหวา่ง 5-5000 ) 

 
 

การตัง้คา่ 
  
 กดเขา้ไปทีห่นา้จอตัง้คา่ จะขึน้หนา้จอใสร่หสั (รหัส 123456) หลังจากนัน้เขา้สูห่นา้จอตัง้คา่ 
(โดยคา่ทีต่ัง้ไว ้ทางบรษัิทจะตัง้คา่เบือ้งตน้มาใหเ้รยีบรอ้ยแลว้) โดยจะการตั่งคา่ดังน้ี 
 

 
 

1. ก าลังเลเซอร ์ควรตัง้ไวส้งูสดุตามก าลังไฟจรงิของเตรือ่ง 
 2. แกส๊กอ่นและหลังการเชือ่ม หน่วงแกส๊เวลาเปิดปิด ตัง้คา่ไดต้ัง้แต ่0-3000 ms การตัง้คา่ที่
เหมาะสมจะชว่ยลดความเสยีหายตอ่เลนสจ์ากการเกดิตระกรันยอ้นกลับ  
 3.ก าลังเลเซอรเ์ริม่ตน้ ปรับไดต้ัง้แค ่0-100 เปอรเ์ซน 
 4.ระยะเวลาไปยังเครือ่งเลเซอรส์งูสดุ จะเป็นการก าหนดระยะเวลาก าลังเลเซอรจ์าก 0 ไปถงึ 
100 เปอรเ์ซน สามารถตัง้ได ้0 - 2000 ms โดยขึน้อยูก่ับก าลังเลเซอรส์งูสดุ  
 5.ก าลังเลเซอรจ์บแนว ตัง้คา่ไดต้ัง้แต ่0-80 เปอรเ์ซน 
 6.เวลาหยดุเชือ่ม สามารถตัง้ไดต้ัง้แต ่0-2000 ms 
 7.หน่วงเวลาลวดเชือ่ม สามารถตัง้ไดต้ัง้แต ่0-2000 ms 
 8.ภาษา สามารถตัง้ได ้18 ภาษา ดังน้ี 
   
1.ภาษาอังกฤษ 
2.ภาษาเกาหล ี
3.ภาษารัสเซยี 
4.จนีดัง้เดมิ 
5.ญีปุ่่ น 
6.เยอรมัน 

7.ฝร่ังเศส 
8.อติาล ี
9.สเปน 
10.โปรตเุกส 
11.ตรุก ี
12.กรกี 

13.เชก็ 
14.สโลวาเกยี 
15.โปแลน 
16.ไทย 
17.เวยีดนาม 
18.โรมาเนียย 

 
           9.การแกไ้ขการสา่ย คอื ความกวา้งเพิม่เตมิ สามารถไดต้ัง้แต ่0.5 - 4.0 (เบือ้งตน้ใหต้ัง้ไวท้ี ่1) 
 10.ปรับศนูยก์ลางแสงเลเซอร ์สามารถตัง้ไดต้ัง้แต ่- 3 ถงึ 3 mm ใชก้็ตอ่เมือ่ตดิตัง้ปืนใหม่
เพือ่ใหแ้สงเลเซอรอ์ยูต่รงกลาง ท าใหก้ารหลอมละลายไดด้ไีมต่ดิขัด 
 11.ระยะเวลาเชือ่มจุดและระยะเวลาเชือ่มเวน้ สามารถตัง้ไดต้ัง้แต ่1-10000 ms  



 
 

 

 12.เกณฑอ์ณุหภมูขิองมอเตอรส์า่ยและเลนสป้์องกัน ใชก้ าหนดเกณฑอ์ณุหภมูสิงูสดุ โดย
สามารถปรับไดต้ัง้แต ่0-65 องศา  
 
 
(กรอบสแีดง)  
  
 1. ประเภทการเชือ่มจดุ สามารถปรับได ้ระหว่าง แบบเกล็ด กบั ระยะหา่ง 
 2. ระดับการเตอืนเลเซอร ์สามารถปรับได ้ระหว่างต ่าและสงู 
 3.ระดับการเตอืนระบบหลอ่เย็น สามารถปรับได ้ระหวา่งต ่าและสงู 
 4.ระดับการเตอืนแรงดันแกส๊ สามารถปรับไดร้ะหวา่งต ่าและสงู 
ปุ่ มชว่ยเหลอืดา้น ใชด้ขูอ้มลูเพิม่เตมิ ในการใชง้าน 
 

จอแสดงผล 
 

 
 
 ในจอแสดงผลจะเป็นการตรวจเช็คการท างานของปืนและการเชือ่มตอ่ในระบบโดยแบง่
ออกเป็น 
 
 1.สถานะสญัญาณเขา้ ตรวจเช็คการท างานของระบบ  
 2.สถานะสญัญาณขาออก ตรวจเช็คสญัญาณไฟฟ้าขาออกอ 
 3.รายละเอยีดของเครือ่ง  
 4.สถานะพลังงานตรวจเช็คแรงดันไฟฟ้าในระบบ 
 5.การตัง้คา่รอง  
 6.ปุ่ มวนิจิฉัย ใชเ้ขา้สูห่นา้ระบบงนิจิฉัยเพือ่ตรวจสอบระบบ หากตรวจเช็คทกุอยา่งเสร็จ
แลว้ใหก้ดยอ้นกลับ 2 ครัง้เพือ่กลับสูห่นา้หลัก 
 หนา้วนิจิฉัย ตรวจเช็คการท างานของแตล่ะระบบ 
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การตัง้คา่โหมดตดัชิน้งาน 

 

การตัง้คา่โหมดท าความสะอาดแนวเชือ่ม 

 

การตัง้คา่โหมดท าความสะอาดชิน้งาน 
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6 การบ ารงุรกัษา 

6.1 ข ัน้ตอนการใชง้านอปุกรณ์อยา่งปลอดภยั 

การทีอ่ปุกรณ์เลเซอรเ์กดิการท างานผดิปกตริะหวา่งการใชง้านนัน้เป็นเรือ่งทีอ่ันตรายอยา่งยิง่ 

ผูป้ฏบิัตงิานตอ้งปฏบิัตติามขัน้ตอนความปลอดภัยในการใชง้านอปุกรณ์เลเซอรอ์ยา่งเครง่ครดั 

ซึง่ไมเ่พยีงแตเ่พือ่ความปลอดภัยของผูใ้ชง้านและอปุกรณ์เทา่นัน้ แตย่ังชว่ยใหอ้ปุกรณ์เลเซอร์

สามารถท างานไดต้ามปกต ิบรรลปุระสทิธภิาพทางเทคนคิ และใชศ้ักยภาพดา้นการประมวลผล

ไดอ้ยา่งเต็มที ่ดังนัน้จงึจ าเป็นตอ้งปฏบิัตติามขัน้ตอนความปลอดภัยในการใชง้านอยา่ง

เครง่ครัด: 

▪ ตอ้งปฏบิัตติามขัน้ตอนการใชง้านอปุกรณ์อยา่งปลอดภัยอยา่งเครง่ครัด; 

▪ ผูป้ฏบิัตงิานตอ้งผา่นการฝึกอบรมกอ่นเริม่งาน มคีวามเขา้ใจโครงสรา้งและสมรรถนะของ

อปุกรณ์ คุน้เคยกบัขัน้ตอนการใชง้าน และไดร้ับใบอนุญาตกอ่นจงึจะสามารถใชง้านได ้

ดว้ยตนเอง; 

▪ ตอ้งสวมใสอ่ปุกรณ์ป้องกนัตามขอ้ก าหนด เชน่ แว่นตานริภัยส าหรับเลเซอร ์หา้มยงิ

เลเซอรไ์ปยังผลติภัณฑท์ีไ่มใ่ชช่ ิน้งาน หรอืรา่งกายมนุษยโ์ดยเด็ดขาด; 

▪ ขณะอปุกรณ์ก าลังท างาน ผูป้ฏบิัตงิานตอ้งไมล่ะทิง้หนา้ทีโ่ดยไมไ่ดร้ับอนุญาต หรอื

มอบหมายใหผู้อ้ืน่ หากจ าเป็นตอ้งออกจากต าแหน่ง ตอ้งปิดเครือ่งกอ่น; 

▪ ถังดับเพลงิตอ้งอยูใ่นระยะทีห่ยบิจับไดง้า่ย ปิดเลเซอรห์รอืสวติชไ์ฟเมือ่ไมไ่ดใ้ชง้าน 

และหา้มวางกระดาษ ผา้ หรอืวัสดไุวไฟใกลล้ าแสงเลเซอรท์ีไ่มป้่องกนั; 

▪ พืน้ทีร่อบเครือ่งตอ้งสะอาด เป็นระเบยีบ ปราศจากคราบน ้ามัน และจัดเก็บชิน้งาน 

เครือ่งมอื และของเสยีตามระเบยีบ; 

▪ ขณะใชง้านถังกา๊ซป้องกนั ตอ้งระวังไมใ่หส้ายไฟ สายเคเบลิ หรอืทอ่แกส๊ถกูทับ เพือ่

ป้องกนัการรั่วไหล การใชง้านและขนสง่ถังกา๊ซตอ้งเป็นไปตามขอ้ก าหนด ควรเก็บถัง

กา๊ซใหห้า่งจากแสงแดดหรอืแหลง่ความรอ้น เมือ่เปิดวาลว์ถัง ผูป้ฏบิัตงิานควรยนื

ดา้นขา้งของปากถัง; 

▪ หากพบความผดิปกตริะหวา่งใชง้าน ตอ้งหยดุการยงิเลเซอรแ์ละการเคลือ่นทีข่องเครือ่ง

โดยทันท ีเพือ่ลดความเสยีหาย; 

▪ ผูป้ฏบิัตงิานตอ้งมสีมาธขิณะใชง้านอปุกรณ์ หา้มท ากจิกรรมทีไ่มเ่กีย่วขอ้ง เชน่ พูดคยุ 

เลน่ หรอืฟังเพลง; 

▪ หากไมม่กีารใชง้านเกนิ 30 นาท ีกรณุาปิดเครือ่งเลเซอรท์ัง้หมดตามขอ้ก าหนด; 

▪ ควรปิดสวติชไ์ฟหลกักอ่นท าการตดิตัง้ ซอ่มแซม หรอืบ ารงุรักษาการเชือ่มแบบมอืถอื 

เพราะการท างานขณะไฟยังจา่ยอยูอ่าจกอ่ใหเ้กดิอนัตรายรา้ยแรง หากถกูไฟฟ้าแรงสงู

ช็อต อาจเกดิภาวะหัวใจหยดุเตน้ ผวิหนังไหม ้หรอืไดร้ับบาดเจ็บสาหัสได ้
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▪ การกดหยดุฉุกเฉนิ (Emergency Stop) มคีวามส าคัญสงูสดุเหนือกวา่การควบคมุอืน่ ๆ 

และจะท าใหร้ะบบเลเซอรต์ัดการท างานโดยอัตโนมตัทิันท ีค าสัง่น้ีจะตัดแหลง่จา่ยไฟ

หลัก หยดุการควบคมุทัง้หมดของระบบ และหยดุการจา่ยพลังงานไปยังชิน้สว่นทีอ่าจ

เป็นอันตรายได ้หากมกีารรั่วของแสงเลเซอรห์รอืขอ้ผดิพลาดในการท างาน ใหป้ลอ่ยปุ่ ม

ยงิเลเซอรข์องเครือ่งเชือ่มแบบมอืถอืทันท ีและกดปุ่ มหยดุฉุกเฉนิเพือ่ตรวจสอบและหา

สาเหต ุ

▪ ขณะเชือ่ม ไมค่วรใหบ้คุคลทีไ่มเ่กีย่วขอ้งอยูใ่นพืน้ทีป่ฏบิัตงิาน เพือ่ป้องกนัไมใ่หเ้กดิ

ความเสยีหายจากแสงเลเซอรโ์ดยไมไ่ดต้ัง้ใจ และป้องกนัผูใ้ชง้านทีไ่มม่ทีักษะท าให ้

เกดิอบุตัเิหตหุรอือันตรายตอ่ผูอ้ืน่ 

▪ หา้มผูท้ีไ่มไ่ดร้ับการฝึกอบรมใชง้านอปุกรณ์หรอืสว่นประกอบใด ๆ ของเครือ่งเชือ่ม

เลเซอรแ์บบมอืถอืโดยไมม่เีจา้หนา้ทีห่รอืวศิวกรจาก RILAND คอยควบคมุ หากเกดิผล

กระทบใด ๆ จากการใชง้านผดิพลาดหรอืไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอน RILAND จะไม่

รับผดิชอบใด ๆ ทัง้สิน้ 

▪ กอ่นเริม่ใชง้านครัง้แรก ใหต้รวจสอบระดับน ้าในถังเก็บน ้า ว่าเพยีงพอหรอืไม ่รวมถงึ

ความดันน ้า หากระดับน ้าไมเ่พยีงพอ ใหเ้ตมิน ้ากอ่นเริม่งาน เพือ่ป้องกนัความเสยีหาย

ตอ่อปุกรณ์ทีเ่กีย่วขอ้งกบัน ้า กรณุาอา้งองิคูม่อืการบ ารงุรักษาส าหรับขัน้ตอนการเตมิน ้า

ทีถ่กูตอ้ง 

▪ หากไฟแสดงสถานะ Enable ตดิคา้งหลังเริม่การท างาน ใหต้รวจสอบไฟเตอืนของ

เลเซอร ์หากไฟเป็นสเีขยีว หมายถงึปกต;ิ สแีดง หมายถงึมคีวามผดิปกต ิพารามเิตอร์

ทัง้หมดของเลเซอรไ์ดต้ัง้มาจากโรงงานตามสเปคของลกูคา้แลว้ กรณุาอยา่แกะเลเซอร์

หรอืถังเก็บน ้าออกโดยไมต่ดิตอ่ผูผ้ลติกอ่น (ยกเวน้การปิดสวติชน์ ้า) 

 

งานตรวจสอบประจ าวนั 

▪ ท าความสะอาดฝุ่ นและสิง่แปลกปลอมบนตัวเครือ่ง เพือ่รักษาความสะอาดของเครือ่งมอื 

▪ ตรวจสอบความสมบรูณ์ของฝาครอบกนัฝุ่ น และเชด็ฝุ่ นหรอืคราบทีอ่าจสะสม ตรวจสอบ

ใหแ้น่ใจวา่กระจกป้องกนัเลเซอรส์ะอาด 

▪ ตรวจสอบอณุหภมูขิองน ้าหลอ่เย็นและแรงดันน ้าของเครือ่งท าความเย็นวา่อยู่ในเกณฑ์

ปกตหิรอืไม ่

▪ ตรวจสอบสถานะของตัวปรับแรงดันไฟฟ้ากอ่นเปิดใชง้านทกุวัน ควรตดิตาม

แรงดันไฟฟ้าอนิพุตและเอาตพ์ุตอยูเ่สมอ และระมดัระวังความผดิปกตติา่ง ๆ เชน่ แรงดัน

สงูเกนิ ต ่าเกนิ หรอืเหตกุารณ์ผดิปกตอิืน่ ๆ หากพบปัญหา ควรตดิตอ่ผูผ้ลติทันทแีละ

แกไ้ขอยา่งถกูวธิ ี

▪ ตรวจสอบวา่แกส๊อดัมคีวามบรสิทุธิ ์ปราศจากน ้าและคราบน ้ามัน และแรงดันของแกส๊อยู่

ในระดับทีเ่หมาะสม ตรวจสอบการรั่วของน ้า การควบแน่นในระบบทอ่น ้า ขอ้ตอ่ทอ่น ้า 

และชิน้สว่นทีท่ าความเย็นดว้ย 
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6.2 การท าความสะอาดและเปลีย่นเลนสป้์องกนัเลเซอร ์

ในระหวา่งการตดิตัง้และท าความสะอาดเลนส ์หากผูป้ฏบิัตงิานด าเนนิการไมล่ะเอยีดเพยีงพอ 

อาจท าใหส้ิง่สกปรก คราบลายนิว้มอื หรอืหยดน ้ามันเกาะบนเลนส ์ซึง่สง่ผลตอ่การสง่ผา่นของ

แสงเลเซอร ์ท าใหอ้ายกุารใชง้านของเลนสล์ดลง และคณุภาพของการประมวลผลดว้ยเลเซอร์

แยล่ง ดังนัน้จงึควรปฏบิัตติามแนวทางการป้องกนัดังตอ่ไปน้ี: 

1. หา้มสมัผัสเลนสด์ว้ยมอืเปลา่โดยเด็ดขาด ควรสวมถงุมอืทีไ่มม่แีป้ง เชน่ ถงุมอืยางหรอื

ถงุมอืผา้คอตตอน 

2. หา้มใชเ้ครือ่งดดูฝุ่ นในการยกเลนส ์เพือ่หลกีเลีย่งรอยขดีขว่นบนผวิเลนส ์

3. เมือ่หยบิเลนส ์หา้มสมัผัสฟิลม์หรอืผวิกระจกโดยตรง ใหจ้ับทีข่อบเลนส ์และวางบน

กระดาษเช็ดเลนสเ์สมอ 

4. หลกีเลีย่งการพดูคยุเหนือเลนส ์และพยายามรักษาสภาพแวดลอ้มในการท างานให ้

ปลอดจากมลภาวะตา่ง ๆ มากทีส่ดุ 

5. การใชน้ ้าสม้สายชหูมักสามารถขจัดคราบได ้โดยไมท่ าลายเลนส ์

6. ควรท าความสะอาดเลนสใ์นสภาพแวดลอ้มทีป่ราศจากฝุ่ น 

เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการบ ารงุรักษาหลัก: 

 

 

ส าหรบัฝุ่ นทีเ่กาะอยูบ่นเลนส:์ 

ใชล้กูยางเป่าฝุ่ นเป่าฝุ่ นออกกอ่น หากยังคงมฝีุ่ นเกาะอยู ่ใหใ้ชส้ าลแีหง้เช็ดเบา ๆ ดว้ยความ

ระมัดระวัง หา้มใชแ้รงกด 

ส าหรบัคราบสกปรกบนเลนส:์ 

ใชส้ าลพีันกา้นชบุแอลกอฮอลไ์รน้ ้า (anhydrous ethanol) แลว้เช็ดคราบออกอยา่งเบามอื โดย

ตอ้งแน่ใจวา่บนผวิเลนสไ์มม่ฝีุ่ นหรอืสิง่แปลกปลอมกอ่นเริม่เช็ด เพือ่ป้องกนัรอยขดีขว่น 

ใหเ้ช็ดเป็นวงกลมจากกึง่กลางเลนสไ์ปยังขอบ หา้มเช็ดกลบัไปกลับมา 

ลกูยาง แอลกอฮอล ์ ส าลพีันกา้น 
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หลงัจากเช็ดรอบแรก (ในขณะทีเ่ลนสย์งัเปียก): 

ใหใ้ชส้ าลแีหง้อกีกา้น เช็ดผวิกระจกอยา่งออ่นโยนในลักษณะเดยีวกนั หากผลลัพธย์ังไมด่ ีให ้

ลองใหมอ่กีครัง้ — แต ่หา้มใชส้ าลที ีเ่คยใชแ้ลว้ซ า้ 

ในกรณีทีม่คีราบน ้าหลงเหลอืบนเลนส ์สามารถใชส้ารผสมระหวา่งแอลกอฮอลไ์รน้ ้า 
(anhydrous ethanol) และอเีทอรไ์รน้ ้า (anhydrous ether) เพือ่ท าความสะอาดขัน้สดุทา้ยได ้

 

เทคนคิในการเช็ดเลนสน์ ัน้ส าคญัมาก 
แรงทีใ่ชค้วรเบาและสม ่าเสมอ สามารถฝึกฝนไดโ้ดยใชเ้ลนสป้์องกนัเลเซอรท์ีไ่มใ่ชง้านแลว้ใน
การฝึก อยา่งไรก็ตาม ไมว่า่คณุจะเช็ดอยา่งระมัดระวังเพยีงใด การเช็ดมักจะสรา้งความเสยีหาย
ตอ่สารเคลอืบผวิของเลนสไ์ดเ้สมอ 

1. เมือ่ตดิต ัง้หรอืถอดเลนส ์ควรด าเนนิการในพืน้ทีป่ลอดฝุ่ น 
เพือ่หลกีเลีย่งการสมัผัสโดยตรงระหวา่งมอืกบัพืน้ผวิของเลนส ์

2. ตรวจสอบสภาพผวิของเลนสเ์ป็นประจ า 
หากพบความเสยีหาย ควรท าความสะอาดหรอืเปลีย่นใหมท่ันท ี

 
 
  
 
 
 
 
 
 

6.3 การก าจดัฝุ่ นจากอปุกรณ ์

บรเิวณดา้นลา่งของเครือ่งจะตดิตัง้ตะแกรงกนัฝุ่ นไว ้ซึง่จะตอ้งท าความสะอาดเป็นประจ า 
เพือ่ใหก้ารระบายอากาศและการระบายความรอ้นของตูค้วบคมุเป็นไปอยา่งมปีระสทิธภิาพ 

 

 

 

 

ไมค่วรมฝีุ่ นบนพืน้ผวิ 

ฐานใสเ่ลนส ์

ไมค่วรมฝีุ่ นบนพืน้ผวิ 

เลนสป้์องกนั 
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6.4 การท าความสะอาดหวัฉดีเชือ่ม (Welding nozzle cleaning) 

การใชง้านหัวฉีดเป็นเวลานานจะท าใหเ้กดิการสะสมของตะกรันอยา่งเห็นไดช้ดั ซึง่อาจท าให ้
แกส๊ป้องกนัไมส่ามารถไหลผา่นไดต้ามปกต ิสง่ผลกระทบตอ่พลังงานของล าแสงเลเซอรท์ีย่งิ
ลงบนพืน้ผวิของวัสดุ 
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