
 

หน่วยที่ 1 
 

งานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

สัปดาห์ที่  3 งานเร่ิมต้นอาร์กหรืองานเช่ือมจุด 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

Task Listing Sheet 
 

ช่ือรายวิชา :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้  จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยเช่ือมลวดหุม้ฟลัก๊ซ์ ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด 

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 เคร่ืองเช่ือม  

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ ์
× 

    

2 การเร่ิมตน้อาร์ก ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   



 

Objective Listing Sheet 
 

ช่ือรายวิชา  :งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                      จ านวนหน่วยกติ: 2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด ระดับช้ัน: ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.อธิบายหลกัการท างานของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้
ง 

 ×    
 

 

2.บอกลกัษณะของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง ×       
3.  
บอกชนิดของกระแสเช่ือมและขั้วของกระแสเช่ือมไดถู้
กตอ้ง 

×  
  

 
 

 

4.  
บอกหลกัการท างานของเคร่ืองมือและอุปกรณ์เช่ือมไฟ
ฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง 
 

×  

  

 

 

 

5.บอกวิธีการเร่ิมตน้อาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้ก
ตอ้ง 

×  
  

 
 

 

6.  ปฏิบติังานเช่ือมเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุดไดถู้กตอ้ง     ×   
7.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ 
ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 



 

วิชางานเช่ือมและโลหะ
แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 3 
หน่วยท่ี 1 งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ เวลา  2 ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.4  เคร่ืองเช่ือม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ 
1.5  การเร่ิมตน้อาร์ก 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  อธิบายหลกัการท างานของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 
2.  บอกลกัษณะของเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกชนิดของกระแสเช่ือมและขั้วของกระแสเช่ือมไดถู้กตอ้ง 
4.  บอกหลกัการท างานของเคร่ืองมือและอุปกรณ์เช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ไดถู้กตอ้ง 
5.  บอกวิธีการเร่ิมตน้อาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง 
6.  ปฏิบติังานเช่ือมเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุดไดถู้กตอ้ง 
7.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้เร่ือง 1.4  เคร่ืองเช่ือม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือม 
หุม้ฟลัก๊ซ ์
1.5 การเร่ิมตน้อาร์ก 

3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั 

พร้อมบนัทึกผลการปฏิบติัสรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม 

พร้อมใหฝึ้กปฏิบติัให้เกิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย) 
2.ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน(ภาคทฤษฎี) 
3.ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย(ภาคปฏิบติั) 

 
 
 
 
 



 

เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน 
โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

2.ด้านทักษะ 
 

ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ 80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

3.  ด้านกจินิสัย 
 

ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 
5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 

 



 

แบบประเมินแบบประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย : งานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์  
ช่ืองาน : งานเร่ิมตน้อาร์กหรือเช่ือมจุด  

ช่ือ-สกุล 

กจินิสัย 

คว
าม
มีว

ินยั
 

มีค
วา
มรั

บผ
ิดช

อบ
 

มีค
วา
มอ

ดท
น 

มีค
วา
มซื่

อส
ัตย

 ์
มีค

วา
มค

ิดส
ร้า
งส

รร
ค ์

มีค
วา
มส

นใ
จใ
ฝ่รู้

 
มีม

นุษ
ยส

ัมพ
นัธ

 ์
มีค

ุณธ
รร
ม 
จริ
ยธ
รร
ม 

ผล
รว

มค
ะแ

นน
 / 2

 

เกณฑ์คะแนน 5 5 5 5 5 5 5 5 20 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 
ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

       (.............................................................) 
        .........../....................................../........... 



 

เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ 

ท่ีแตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 



 

4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 
5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง 

เพื่อใหเ้กิดความช านาญดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ขปัญหา 

มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 
2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 
 
 
 
 
 
 



 

1.4เคร่ืองเช่ือม  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

1.4.1  เคร่ืองเช่ือม(Welding Machine) 
เคร่ืองเช่ือมเป็นอุปกรณ์ส าคญัท่ีก าเนิดพลงังาน 

โดยผลิตกระแสไฟฟ้าและแรงเคล่ือนออกมาในปริมาณท่ีเพียงพอและคงท่ีท่ีจะท าใหเ้กิดการอาร์กและ
เกิดความร้อน จนสามารถหลอมเหลวช้ินงานท่ีมีความหนาต่าง ๆ ได ้ เคร่ืองเช่ือมแบ่งได ้ 2 
ลกัษณะคือเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะการจ่ายพลงังาน 
และเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะตน้ก าลงัการผลิต 

1. เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะการจ่ายพลงังาน 
สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น2ชนิดคือเคร่ืองเช่ือมแบบกระแสคงท่ีและเคร่ืองเช่ือมแบบแรงเคล่ือนคงท่ี 

1) เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสคงท่ี (Constant Current) หรือแบบ CC 
เม่ือแรงเคล่ือนวงจรเปิดไม่มีกระแสไฟฟ้าไหลผา่น(0 แอมป์)แรงเคล่ือนวงจรจะสูงประมาณ 70 – 80 
โวลต ์ ลกัษณะของกระแสไฟฟ้าท่ีใชจ้ะมีทั้งกระแสตรงและกระแสสลบัเคร่ืองเช่ือมชนิดน้ี 
เม่ือน ามาใชก้บักระบวนการเช่ือมแบบลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
แรงเคล่ือนขณะท าการอาร์กสามารถควบคุมไดโ้ดยผูป้ฏิบติังานเช่ือมเองซ่ึงจะเปล่ียนแปลงและมีความ
สัมพนัธ์กบัระยะอาร์ก กล่าวคือถา้มีการเช่ือมระยะอาร์กห่างแรงเคล่ือนจะมีขนาดเพิ่มขึ้น  
และถา้ใหร้ะยะอาร์กลดลงแรงเคล่ือนก็จะมีขนาดลดลงแต่ถา้เช่ือมหรือวงจรปิด 
แรงเคล่ือนจะลดลงเท่ากบัเม่ือมีการปรับกระแสไฟฟ้าเพิ่มสูงขึ้นเท่านั้น คือถา้กระแสเปล่ียนแปลง 
แรงเคล่ือนจะเปล่ียนแปลงตามในสภาวะปกติของการเช่ือมจะมีแรงเคล่ือนอาร์กภายในวงจรอยูร่ะหวา่
ง 30 – 40 โวลต ์ดงัแสดงในรูปท่ี 1.33 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.33  แสดงความสัมพนัธ์ของแรงเคล่ือนกระแสไฟฟ้ากบัระยะอาร์ก 

วงจรเปิด 

กระแสไฟเช่ือม 



 

เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสคงท่ีเป็นระบบท่ีใชม้ากกบัเคร่ืองเช่ือมทิก(Tig) 
เคร่ืองเช่ือมคาร์บอนอาร์ก  เคร่ืองเซาะร่อง(Gouging) เคร่ืองเช่ือมแบบสตดั (Stud) 
และเคร่ืองเช่ือมแบบธรรมดาดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์มีทั้งกระแสไฟสลบัและกระแสไฟตรง 

2) เคร่ืองเช่ือมแบบชนิดแรงเคล่ือนคงที่ (Constant Voltage)หรือ แบบ CV 
เป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีให้แรงเคล่ือนเรียบคงท่ี จะไม่เปล่ียนแปลงตามขนาดของกระแสไฟเช่ือม 
แรงเคล่ือนจะอยูป่ระมาณ 30 โวลต ์ ผลิตเฉพาะกระแสไฟตรงเท่านั้น 
สามารถใชก้บัเคร่ืองเช่ือมแบบก่ึงอตัโนมติัและแบบอตัโนมติั 
ซ่ึงอาจเป็นแบบขบัดว้ยเคร่ืองยนตห์รือแบบขบัดว้ยมอเตอร์ไฟฟ้า 
หรือแบบชนิดเคร่ืองเรียงกระแสหรือแบบหมอ้แปลงของกระแสดงัแสดงในรูปท่ี1.34 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.34  แสดงส่วนโคง้แรงเคล่ือนไฟฟ้าและกระแสไฟเช่ือมแบบชนิดแรงเคล่ือนคงท่ี 
 
เคร่ืองชนิดแรงเคล่ือนคงท่ีเพื่อผลิตกระแสตรงเท่านั้น 

ลวดเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมจะเป็นชนิดต่อเน่ือง 
ซ่ึงอตัราการหลอมเหลวหรือการเติมของลวดเช่ือมจะมีสัดส่วนและความสัมพนัธ์กบักระแสไฟฟ้าท่ีใช ้  
เช่น เม่ือกระแสไฟในการเช่ือมมีปริมาณเพิ่มขึ้น 
จะมีปริมาณการหลอมเหลวของลวดเช่ือมเพิ่มขึ้นเป็นสัดส่วนโดยตรงต่อกนั 
ลกัษณะความสัมพนัธ์ของการหลอมเหลวลวดเช่ือมกบักระแสไฟฟ้า  ดงัแสดงในรูปท่ี 1.35 

กระแสไฟเช่ือม 



 

 
 

 
รูปท่ี  1.35  แสดงสัมพนัธ์การหลอมละลายของลวดเช่ือมกบักระแสไฟฟ้า 

 
2.เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะต้นก าลงัการผลติ 

เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าเป็นอุปกรณ์ท่ีส าคญัท่ีผลิตกระแสไฟฟ้าทั้งระบบกระแสคงท่ีและระบ
บแรงเคล่ือนคงท่ี  
ซ่ึงตอ้งมีตน้ก าลงัการผลิตพิจารณาตามลกัษณะของดา้นก าลงัการผลิตสามารถแบ่งเคร่ืองเช่ือมไดด้งัน้ี 

1) เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสสลบั (Alternation  Current) หรือเคร่ืองเช่ือมแบบ AC 
เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าจะเป็นตวัจ่ายกระแสไฟฟ้าสลบั 
ซ่ึงกระแสไฟจะมีทิศทางการเคล่ือนท่ีสลบักนัเป็นคล่ืน โดยใน 1 ไซเกิล (Cycle)จะมีกระแสไหลผา่น 0 
(ศูนย)์ จ านวน 2 คร้ัง ผา่นคล่ืนบวก (+) 1 คร้ังและคล่ืนลบ (-) 1 คร้ัง 
โดยในช่วงคล่ืนบวกอิเลก็ตรอนจะไหลไปในทิศทางหน่ึงและในช่วงคล่ืนลบอิเลก็ตรอนจะไหลไปใน
ทิศทางตรงกนัขา้มกบัท่ีไหลในช่วงคล่ืนบวก ปกติกระแสจะมีความถี่ 50 ไซเกิล ซ่ึงหมายความวา่ 
ในเวลา 1 วินาที กระแสจะไหล 50 รอบ  ดงัแสดงในรูปท่ี1.36 และ รูปท่ี 1.37 

กระแสไฟเช่ือม 
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รูปท่ี  1.36  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบกระแสสลบั(AC) 

 

 
 

รูปท่ี  1.37  แสดงลกัษณะและการท างานของหมอ้แปลง 
 

หม้อแปลงของเคร่ืองเช่ือมแบบกระแสสลบัชนิดนีจ้ะประกอบด้วย 
- ขดลวดปฐมภูมิ(Primary 

Winding)เป็นขดลวดขนาดเลก็พนัรอบแกนเหลก็จ านวนมาก 
ปลายทั้งสองขา้งจะต่อเขา้กบักระแสไฟจากภายนอก 
เม่ือกระแสไฟฟ้าไหลผา่นขดลวดจะท าใหเ้กิดเส้นแรงแม่เหลก็ไหลวนในแกนเหลก็นั้น 

- ขดลวดทุติยภูมิ(Secondary  Winding)เป็นขดลวดท่ีมีขนาดใหญ่ 
และจ านวนรอบท่ีพนัอยูบ่นแกนเหลก็นอ้ยกวา่ขดลวดปฐมภูมิ 



 

ท่ีขดลวดทุติยภูมิจะมีเส้นแรงแม่เหลก็ซ่ึงเกิดจากการเหน่ียวน าของขดลวดปฐมภูมิไหลผา่นตดักบัขดล
วดทุติยภูมิท าใหเ้กิดความตา้นทานต ่าและมีกระแสไฟสูงซ่ึงเราน ากระแสไฟท่ีไดน้ี้ไปใชใ้นการ เช่ือม 

2) เคร่ืองเช่ือมแบบกระแสตรง(Direct  Current) หรือเคร่ืองเช่ือม DC 
จะเป็นตวัจ่ายกระแสไฟฟ้าท่ีมีอิเลก็ตรอนเคล่ือนท่ีในทิศทางตามยาวของตวัน าในทิศทางเดียวกนั 
เหมือนกบัการเคล่ือนท่ีของน ้ าประปาภายในท่อกระแสไฟตรงจะไหลจากขั้วหน่ึงไปตลอด 
โดยไม่มีการเปล่ียนแปลงขั้ว 

เคร่ืองเช่ือม DC แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
1) เคร่ืองเช่ือมแบบเจนเนอเรเตอร์ (Welding Cenerator) 

ใชเ้จนเนอเรเตอร์เป็นแหล่งพลงังาน เจนเนอเรเตอร์ส าหรับการเช่ือมจะถูกสร้างขึ้นเป็นพิเศษ 
สามารถผลิตกระแสสูงท่ีแรงเคล่ือนต ่าเป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีผลิตกระแสตรงจ่ายใหก้บัวงจรเช่ือมแบ่งออกเ
ป็น 2 ประเภท ดงัน้ี 

1. แบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์(Motor Generator) 
เป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีใชก้ าลงัไฟฟ้าเป็นตน้ก าลงัในการขบัเคล่ือนมอเตอร์โดยใชไ้ฟฟ้าแบบกระแสสลบั 
ซ่ึงทัว่ไปจะใชแ้รงเคล่ือน 380 โวลต ์
เพลาของมอเตอร์จะต่อร่วมกบัเพลาของเจนเนอเรเตอร์ดงัแสดงในรูปท่ี1.38 

 

 

รูปท่ี  1.38  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบมอเตอร์เจนเนอเรเตอร์ 
 

 
 
 

 



 

2.แบบเคร่ืองยนตข์บัเคล่ือน (Engine Motor) 
เป็นเคร่ืองเช่ือมท่ีใชก้ าลงัขบัจากเคร่ืองยนตดี์เซลเบนซินหรือแก๊สโซลีนก็ไดร้ะบายความร้อนดว้ย 
อากาศหรือน ้าแต่ตอ้งมีก าลงัมา้และความเร็วรอบเพียงพอในการขบัเคล่ือนท่ี จะก่อใหเ้กิดการเช่ือมได ้
กระแสไฟฟ้าท่ีผลิตออกมาเป็นชนิดกระแสตรงเคร่ืองเช่ือมแบบน้ีเหมาะส าหรับใชง้านภาคสนามท่ีไม่
มีไฟฟ้าใชแ้ละสามารถเคล่ือนยา้ยไดส้ะดวกกระแสไฟฟ้าสามารถน าไปใชก้บัเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใช้
ไฟฟ้าและแสงสวา่งได ้ดงัแสดงในรูปท่ี1.39 

 
รูปท่ี 1.39  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบเคร่ืองยนตข์บัเคล่ือน 

(ท่ีมา : http://www.lincolnelectric.com) 

3)เคร่ืองเช่ือมแบบเรกติไฟเออร์(Rectifier Welding)ประกอบดว้ย 
หมอ้แปลงและตวัเรียงกระแส 
(Rectifier)ตวัเรียงกระแสเป็นอุปกรณ์ท่ีใชเ้ปล่ียนกระแสสลบั(AC)ใหเ้ป็นกระแสตรง (DC) 
เคร่ืองเรียงกระแสสลบัใหเ้ป็นกระแสตรงจะใชส้ารก่ึงตวัน า เช่น แผ่นซิลิคอน (silicon) และ 
ซีลีเนียม(Selenium) 
ซ่ึงโลหะก่ึงตวัน าจะยอมใหก้ระแสไหลผา่นไดส้ะดวกเพียงทางเดียวเท่านั้นซิลิคอนไดโอดเรกติไฟร์จ
ะมีเกลียวขนัติดใหแ้น่นกบัแผน่ระบายความร้อน ซ่ึงมีขนาดเลก็และนิยมใชก้นัมาก 
ลกัษณะซิลิคอนไดโอดเรกติไฟร์ ซีลิเนียมเป็นแผ่นเหลก็หรือแผน่อะลูมิเนียม  
เคลือบดว้ยซีลีเนียมซอ้นกนัอยูเ่ป็นชั้นๆ ซ่ึงใชเ้น้ือท่ีนอ้ยกวา่การใชซิ้ลิคอนไดโอดเรกติไฟร์  
ดงัแสดงในรูปท่ี1.40 



 

 

รูปท่ี  1.40  แสดงเคร่ืองเช่ือมแบบเรกติไฟเออร์ 
 

เคร่ืองเช่ือมแบบเรกติไฟเออร์แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 
1.เคร่ืองเช่ือมกระแสตรงลวดเช่ือมต่อเป็นขั้วลบ (Direct Current Electrode 

Negative)หรือ วงจรเช่ือมแบบ DCEN ลวดเช่ือมจะเป็นขั้วลบ 
อิเลก็ตรอนจะไหลออกจากเคร่ืองเช่ือมจากขั้วลบเป็นกระแสตรงผา่นลวดเช่ือมไปยงัช้ินงาน 
และไหลกลบัไปยงัขั้วบวกของเคร่ืองเช่ือม ปริมาณความร้อน 2 ใน 3 
ส่วนซ่ึงเกิดจากการอาร์กจะอยูท่ี่ช้ินงาน และอีก1 
ส่วนจะอยูท่ี่ลวดเช่ือม(Electrode)ผลจากการเช่ือมจะท าให้ช้ินงานมีการซึมลึกท่ีดี 
เหมาะส าหรับการเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนามาก ๆ ดงัแสดงในรูปท่ี1.41 และ รูปท่ี 1.42 



 

 
รูปท่ี  1.41  แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือม DCEN 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
  

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี  1.42  แสดงลกัษณะการไหลของกระแสไฟฟ้าและการซึมลึกของแนวเช่ือมแบบ DCEN 

 
2.เคร่ืองเช่ือมกระแสตรงลวดเช่ือมต่อเป็นขั้วบวก (Direct Current Electrode 

Positive)หรือวงจรเช่ือมแบบ DCEP 
ช้ินงานจะเป็นขั้วลบอิเลก็ตรอนจะไหลออกจากเคร่ืองเช่ือมจากขั้วลบ ผา่นช้ินงานไปยงัลวดเช่ือม 

ทิศทางของกระแสไหล 

ลวดเช่ือม 

ช้ินงาน ช้ินงานเช่ือม 

การซึมลึกมากและแนวเช่ือมแคบ 



 

(Electrode) และไหลกลบัไปยงัขั้วบวกของเคร่ืองเช่ือมความร้อนปริมาณ 2 ใน 3 
ส่วนซ่ึงเกิดจากการอาร์กจะอยูท่ี่ลวดเช่ือมและอีก 1 ส่วน จะอยูท่ี่ช้ินงาน 
ผลจากการเช่ือมจะท าใหช้ิ้นงานมีการซึมลึกนอ้ย แนวเช่ือมกวา้งเหมาะส าหรับการเช่ือมช้ินงานบาง ๆ 
หรือมีความหนาไม่มาก  ดงัแสดงในรูปท่ี1.43 และ รูปท่ี 1.44 

 

 
รูปท่ี 1.43 แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือม DCEP 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.44  แสดงลกัษณะการไหลของกระแสไฟฟ้าและการซึมลึกของแนวเช่ือมแบบ DCEP 
 

4)  เคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์(Inverter Welding Machine Type) 
เคร่ืองเช่ือมชนิดน้ีจะมีขนาดเลก็น ้าหนกัเบา เหมาะส าหรับงานท่ีตอ้งมีเคล่ือนยา้ยบ่อย ๆ 
มีประสิทธิภาพพลงังานสูงเน่ืองจากสูญเสียพลงังานนอ้ยมาก  และท าใหก้ารอาร์กสม ่าเสมอ 

หลกัการท างานของเคร่ืองเช่ือมชนิดอินเวอร์เตอร์ คือ 
จะแปลงกระแสไฟฟ้ากระแสสลบัใหเ้ป็นไฟฟ้ากระแสตรง และจะเปล่ียนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ์ 

การซึมลึกนอ้ยและแนวเช่ือมมีลกัษณะกวา้ง 

 

ลวดเช่ือม 
ทิศทางของกระแสไหล 

ช้ินงานเช่ือม 



 

ใหอ้ยูใ่นระหวา่ง 2 – 20 กิโลเฮิรตซ์ เป็นกระแสสลบัท่ีมีความถี่สูงเม่ือผา่นหมอ้แปลงแลว้ 
จึงเรียงกระแสสลบัใหเ้ป็นกระแสตรงและท าใหเ้รียบดว้ย 
เคร่ืองเช่ือมชนิดน้ีมีทั้งชนิดกระแสสลบัและกระแสตรงดงัแสดงในรูปท่ี1.45 

 

รูปท่ี 1.45 แสดงลกัษณะเคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ 
 

วัฎจักรการท างานหรือประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองเช่ือม(Duty  Cycle) 
วฎัจกัรการท างาน หมายถึง 

อตัราส่วนของเวลาท่ีท าการอาร์กต่อเวลาทั้งหมดส าหรับเคร่ืองเช่ือมไดก้ าหนดเวลาทั้งหมดไวเ้ป็นมาต
รฐาน 10  นาทีเช่น เคร่ืองเช่ือมขนาด 250 แอมแปร์ ท่ี 60 % Duty  Cycle หมายถึง 
เคร่ืองเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมโดยปรับกระแสไฟเช่ือมท่ี 250 แอมแปร์ 
สามารถเช่ือมแบบต่อเน่ืองไดน้าน 6 นาที  และเวลาหยดุพกั 4 นาทีวฏัจกัรการท างานมีความหมาย 
รวมถึง ประสิทธิภาพของเคร่ืองเช่ือม 

โดยทัว่ไปแลว้เคร่ืองเช่ือมท่ีเป็นชนิดอตัโนมติัจะใชว้ฏัจกัรการท างาน(Duty Cycle) ถึง 
100% และ เคร่ืองเช่ือมท่ีใชก้บัลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์จะก าหนดวฏัจกัรการท างาน(Duty Cycle) ประมาณ 
60%  

การค านวณหาดิวต้ีไซเคิลของเคร่ืองเช่ือม  
เพื่อท่ีจะสามารถใชง้านไดอ้ยา่งเหมาะสมสามารถใชสู้ตรหาไดด้งัน้ี 

 
 
 
 
 

(กระแสไฟท่ีก าหนดของเคร่ืองเช่ือม)2 Duty Cycle ท่ีก าหนด 
(กระแสไฟท่ีตอ้งการ) 2 

เปอร์เซ็นตD์uty Cycle = 



 

ตัวอย่างการหาเปอร์เซ็นต์ดิวตีไ้ซเคิล 
 เคร่ืองเช่ือมท่ีมี Duty Cycle ท่ีก าหนด 60% ท่ีกระแสไฟ 

150แอมแปร์จงค านวณหาเปอร์เซ็นต ์Duty Cycle ของเคร่ืองเช่ือม  เม่ือตอ้งการใชก้ระแสไฟเช่ือม 130 
แอมแปร์ 

 

 เปอร์เซ็นต ์Duty Cycle = ⌊
(𝟏𝟓𝟎)𝟐

(𝟏𝟏𝟎)𝟐
× 𝟔𝟎⌋ 

                                                    =   79.88%  

จากตวัอยา่งเม่ือตอ้งการเช่ือมโดยใชก้ระแสไฟ  130แอมแปร์  สามารถเช่ือมไดป้ระมาณ  
7.98-8นาที 

1.4.2  อุปกรณ์ในงานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์มีดังนี ้
1.สถานีเช่ือม (Welding Booth) 
2. โต๊ะเช่ือม (Welding Table) 
3. หวัจบัลวดเช่ือม (Electrode  Holder) 
4. หวัจบัสายดิน (Ground Clamp) 
5.สายเช่ือม (Welding Cable) 
6.หนา้กากเช่ือม (Welding Helmet) 
7.แปรงลวด (Wire  Brush) 
8.คอ้นเคาะสแลก (Chipping  Hammer) 
9. คีมจบังานร้อน (Pliers) 
10. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกายจากการเช่ือม (Protective Equipment) 

  

1.สถานีเช่ือม  (Welding  Booth) 
การปฏิบติังานเช่ือมจะเกิดรังสีและแสงจากการอาร์ก ซ่ึงเป็นอนัตราย 

และรบกวนต่อผูป้ฏิบติังานใกลเ้คียง  ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งมีสถานีเช่ือมท่ีมีความปลอดภยัต่อผูใ้ช ้ เช่น 
มีเคร่ืองดูดควนัเช่ือมออกไปจากบริเวณเช่ือมเพื่อให้อากาศถ่ายเทไดส้ะดวก 
มีฉากป้องกนัแสงจากการเช่ือม มีโต๊ะเช่ือม และคีมจบังานเช่ือมติดท่ีโต๊ะเช่ือม 
สามารถหยบิใชง้านไดส้ะดวกไม่กีดขวางผูป้ฏิบติังานดงัแสดงในรูปท่ี1.46 
 



 

 
รูปท่ี 1.46  แสดงลกัษณะสถานีเช่ือมไฟฟ้า 

 

2.  โต๊ะเช่ือม (Welding Table) 
มีหลายแบบพื้นโต๊ะควรเป็นตะแกรงเหลก็ต่อกบัสายดิน 

มีท่ีรองรับเศษโลหะเช่ือมและเศษลวดเช่ือมดงัแสดงในรูปท่ี1.47 
 

 
รูปท่ี 1.47  แสดงลกัษณะโต๊ะเช่ือม 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

3.หัวจับลวดเช่ือม(Electrode  Holder)  
หวัจบัลวดเช่ือม 

เป็นอุปกรณ์ส าหรับจบัลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์มีลกัษณะเป็นดา้มมือถือต่อกบัสายไฟเช่ือม 
แลว้ยงัเป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าท่ีไหลจากสายเช่ือมผา่นไปสู่ช้ินงานและลวดเช่ือมหัวจบัลวดเช่ือมท าดว้
ยทองแดงและบางส่วนของปากคีบท าดว้ยทองเหลือง เน่ืองจากเป็นตวัน าไฟฟ้าท่ีดี 
หวัจบัลวดเช่ือมจะมีหลายขนาดและรูปร่างแตกต่างกนัออกไปแลว้แต่การออกแบบของผูผ้ลิต  
การเลือกใชข้นาดของหวัเช่ือมขึ้นอยูก่บักระแสสูงสุดของเคร่ืองเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมดงัแสดงในรูปท่ี
1.48 

หวัจบัลวดเช่ือมท่ีดีควรจะมีลกัษณะดงัน้ี 
1. จะตอ้งไม่หนกัจนเกินไป เพื่อลดความเม่ือยลา้ขณะท่ีเช่ือม 
2. จะตอ้งไม่ร้อนเร็วเกินไป 
3. มีรูปร่างและสัดส่วนพอเหมาะในการจบั 
4. สะดวกและง่ายต่อการใส่และการถอดลวดเช่ือมและจบัยดึไดอ้ยา่งมัน่คง 
5. จะตอ้งมีฉนวนหุม้ส่วนท่ีเป็นโลหะอยา่งมิดชิด ซ่ึงท าจากวสัดุกนัความร้อนสูง 
6. จะตอ้งท าจากโลหะท่ีเป็นตวัน ากระแสไฟฟ้าและความร้อนท่ีดี 

 

 
รูปท่ี  1.48  แสดงลกัษณะของหวัจบัลวดเช่ือม 

 

 

แผน่ทองแดง 

ปากจบัลวดเช่ือม 

ดา้มจบั 



 

4. หัวจับสายดิน (Ground  Clamp)  
เป็นหวัจบัท่ีต่อเขา้กบัสายเช่ือม ซ่ึงต่อจากเคร่ืองเช่ือมมายงัช้ินงาน 

หวัจบัสายดินจะจบัเขา้กบัช้ินงานท่ีจะเช่ือม ท าใหว้งจรเช่ือมครบวงจร 
ท าจากวสัดุท่ีเป็นตวัน าไฟฟ้าท่ีดี เช่น ทองแดง 
ถา้สายดินจบัยดึช้ินงานไม่แน่นจะท าใหเ้กิดความตา้นทานสูง บริเวณรอยต่อจะเกิดความร้อนสูง 
หรือเกิดการอาร์กขึ้นเป็นอนัตรายต่ออุปกรณ์และผูเ้ช่ือมไดห้วัจบัสายดินมีหลายแบบใหเ้ลือกใชเ้พื่อค
วามเหมาะสมกบัลกัษณะงานดงัแสดงในรูปท่ี1.49 

 

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  1.49  แสดงลกัษณะหวัจบัสายดิน 
 

5. สายเช่ือม (Welding  Clamp) 
สายเช่ือม 

เป็นสายไฟท าหนา้ท่ีน ากระแสไฟฟ้าจากเคร่ืองเช่ือมไปยงัหวัจบัลวดเช่ือมแลว้ผา่นลวดเช่ือมสู่บริเวณ
การอาร์ก สายเช่ือมจะมีอยู ่2 สาย คือ สายเช่ือมซ่ึงต่อจากขั้วหน่ึงของเคร่ืองเช่ือมไปยงัหวัจบัลวดเช่ือม 
ส่วนสายเช่ือมอีกสายหน่ึงจะเป็นสายดินต่อจากอีกขั้วหน่ึงของเคร่ืองเช่ือมไปยงัช้ินงานโดยหวัจบัลวดเ
ช่ือมสายเช่ือมจะตอ้งเป็นสายท่ีใหญ่เพียงพอท่ีจะน ากระแสไฟฟ้าจ านวนมากไปใชใ้นการเช่ือมและจะ
ตอ้งอ่อนตวัมว้นขดเคล่ือนท่ีไดง้่าย  โดยทัว่ไปท าดว้ยลวดทองแดงท่ีเป็นเส้นเลก็  ๆ  
จ านวนมากพนักนัเป็นเกลียวจนไดข้นาดความโตท่ีตอ้งการแลว้หุ้มดว้ยกระดาษ 
และหุม้ดว้ยตาข่ายผา้เสริมแรง สุดทา้ยเป็นยางฉนวน (Rubber)ท่ีทนต่อการใชง้าน 
สายเช่ือมมีหลายขนาดเพื่อใหก้ารใชง้านมีประสิทธิภาพและตอ้งเลือกใชใ้หเ้หมาะสมกบัขนาดเคร่ืองเ
ช่ือมและความยาวของสายเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี1.50 

 
 



 

 
 

 
รูปท่ี  1.50  แสดงลกัษณะภายในของสายเช่ือมไฟฟ้า 

 
การเลือกใชส้ายเช่ือมใหเ้หมาะสมกบัขนาดความยาวและปริมาณกระแส   

สามารถเลือกไดด้งัตารางท่ี1.2 
 

ตารางท่ี  1.2   การเลือกใชส้ายเช่ือมไฟฟ้า 
ปริมาณกระแสเช่ือม ความยาวสายเช่ือม/ขนาดสายเช่ือมตามมาตรฐาน AWS 

(แอมแปร์) 60 100 150 200 300 400 
100 4 4 4 2 1 1/0 
150 2 2 2 1 2/0 3/0 
200 2 2 1 1/0 3/0 4/0 
250 2 2 1/0 2/0   
300 1 1 2/0 3/0   
350 1/0 1/0 3/0 4/0   
400 1/0 1/0 3/0    
450 2/0 2/0 4/0    
500 2/0 2/0 4/0    

 
 
 
 

6.  หน้ากากเช่ือม (Welding  Helmets) 



 

หนา้กากเช่ือมท่ีใชใ้นงานเช่ือมเป็นอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับป้องกนัหนา้สายตาและศีรษะจา
กความร้อนและสะเก็ดโลหะจากการเช่ือมและยงัป้องกนัอนัตรายจากรังสีอลัตร้าไวโอเลต 
และรังสีอินฟาเรดโครงสร้างของหนา้กากเช่ือม ท าจากวสัดุท่ีมีน ้าหนกัเบาและทนความร้อนสูง 
มีรูปร่างและแบบแตกต่างกนั โดยทัว่ไปแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ  

1. หนา้กากเช่ือมแบบมือถือ ใชป้้องกนัหนา้และสายตา 
หนา้กากชนิดน้ีจะตอ้งใชมื้อถือหนา้กากขา้งหน่ึงและมืออีกขา้งหน่ึงก็จบัหวัจบัลวดเช่ือม 
เหมาะส าหรับการใชง้านบนพื้นราบและการเตรียมงานดงัแสดงในรูปท่ี1.51 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.51  แสดงลกัษณะหนา้กากเช่ือมแบบมือถือและการใชง้าน 
 

2. หนา้กากเช่ือมแบบสวมหวั  
ใชป้้องกนัหนา้และสายตาเหมือนกบัหนา้กากเช่ือมแบบมือถือเป็นหนา้กากเช่ือมท่ีสามารถสวมลง 
บนหวัโดยไม่ตอ้งใชมื้อจบัท าใหมื้อทั้งสองวา่งเป็นอิสระสามารถใชจ้บัโลหะงานเช่ือมไดโ้ดยสะดวกแ
ละจบัยดึช่วยใหต้วัเองอยูใ่นต าแหน่งท่ีมัน่คงและงานเช่ือมในท่ีสูงๆดงัแสดงในรูปท่ี1.52 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.52  แสดงลกัษณะหนา้กากเช่ือมแบบสวมหวัและการใชง้าน 



 

 หนา้กากทั้งสองชนิดน้ี  มีกระจกหนา้กากจะมีลกัษณะเหมือนกนัคือ 
แผน่ท่ีอยูข่า้งหนา้จะเป็นกระจกใสธรรมดา 
เพื่อป้องกนัการกระเด็นของเมด็โลหะท่ีหลอมเหลวขณะเช่ือมไปโดนกระจกกรองแสง 
ส่วนกระจกกรองแสงเลนส์สีด าใชป้้องกนัรังสีอลัตร้าไวโอเลตและรังสีอินฟาเรดการเลือกใชต้อ้งพิจา
รณาใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะของงาน  ซ่ึงบอกความเขม้ของกระจกกรองแสงเป็นนมัเบอร์ 
สามารถเลือกใชไ้ดต้ามตารางท่ี  1.3 

 

ตารางท่ี1.3แสดงนมัเบอร์(Number)กระจกกรองแสงลกัษณะงานเช่ือมและกระแสไฟตามมาตรฐา
น AWS 

เบอร์กระจกกรองแสง ลกัษณะงานเช่ือม กระแสไฟท่ีใช้ 
3 – 5 ส าหรับงานเช่ือมแก๊ส - 
6 – 7 ส าหรับงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ ไม่เกิน 30 แอมแปร์ 

8 ส าหรับงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 30 – 75 แอมแปร์ 
10 ส าหรับงานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 75 – 200 แอมแปร์ 

11 – 12 ส าหรับงานเช่ือมทิกและมิก 200 - 400 แอมแปร์ 
14 ส าหรับงานเช่ือมแบบคาร์บอนและงานตดัดว้ยไ

ฟฟ้า 
สองกวา่ 400 แอมแปร์ 

 

 

7.   แปรงลวด (Wire Brush) 
ท าจากเส้นลวดเรียงกนัเป็นแถวอยูบ่นดา้มไม ้

ใชส้ าหรับขดัท าความสะอาดช้ินงานก่อนเช่ือมและหลงัเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี1.53 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.53  แสดงลกัษณะแปรงลวด 



 

8.  ค้อนเคาะสแลก (Chipping  Hammer) 
ท าจากเหลก็กลา้คาร์บอนชุบแขง็ท่ีปลายทั้งสองดา้นเพื่อใหท้นต่อแรงกระแทกไดดี้ 

ปลายดา้นหน่ึงแบนคลา้ยสกดัเหมาะส าหรับเคาะสแลกและเมด็โลหะ (Spatter) ออกจากแนวเช่ือม 
ส่วนอีกดา้นหน่ึงแหลม ใชส้ าหรับเคาะสแลกท่ีฝังในแนวเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี1.54 

 

 

รูปท่ี  1.54  แสดงลกัษณะคอ้นเคาะสแลก 
 

9.  คีมจับงานร้อน (Pliers) 
เป็นอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับจบัช้ินงานท่ีมีความร้อนจากการเช่ือม 

เม่ือตอ้งการเคล่ือนยา้ยหรือตรวจสอบช้ินงานเพื่อท าความสะอาดทัว่ไป 
เป็นคีมท่ีมีความแขง็แรงท าจากเหลก็และมีดา้มยาว ดงัแสดงในรูปท่ี1.55 

 

 
รูปท่ี  1.55  แสดงลกัษณะคีมจบัช้ินงานร้อน 

 
 
 
 
 



 

10.  ชุดอุปกรณ์ป้องกันร่างกายจากการเช่ือม (Protective  Equipment) 
การเช่ือมโลหะดว้ยไฟฟ้าจะมีเมด็โลหะกระเด็นอยูต่ลอดเวลา 

เส้ือผา้ธรรมดาไม่สามารถป้องกนัเมด็โลหะเหล่าน้ีได ้
จ าเป็นตอ้งมีชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกายท่ีจากฝ้ายหรือผา้ฝ้ายและขนสัตว ์โดยมีรายการดงัต่อไปน้ี 

1.ถุงมือหนงั (Gloves)ใชป้้องกนัความร้อนจากเม็ดโลหะโดนมือ 
และช่วยใหมื้อไม่ร้อนในขณะลวดเช่ือมเหลือนอ้ยลง  

2. เส้ือหนงั (Huron) ใชป้้องความร้อนจากเม็ดโลหะเช่ือมกระเด็นโดนร่างกาย 
3. ปลอกแขน (Sleeves) ใชป้้องความร้อนจากเมด็โลหะเช่ือมกระเด็นโดนแขน 
4. ปลอกขา(Leggings) ใชป้้องความร้อนจากเม็ดโลหะเช่ือมกระเด็นโดนขา 
5. รองเทา้หวัเหลก็(Steel – Toe 

Boots)ใชป้้องกนัความร้อนจากเมด็โลหะเช่ือมกระเด็นลงเทา้และช้ินงานตกลงใส่เทา้ 

 
รูปท่ี  1.56  แสดงการสวมชุดในสภาพท่ีพร้อมปฏิบติัและป้องกนัอนัตรายจากงานเช่ือม 

 
 

เส้ือหนงั 

ปลอกขาห
นงั 

ปลอกแขนหนงั 

รองเทา้หวัเหลก็ 

ถุงมือหนงั 



 

1.5  การเร่ิมต้นอาร์ก 
การเร่ิมตน้อาร์กอาจจะเกิดปัญหาถา้ไม่ตั้งใจจะท าใหล้วดเช่ือมเกาะติดกบัช้ินงานจ าเป็นตอ้ง 

บิดหรือสะบดัลวดเช่ือมใหห้ลุดจากช้ินงานดงันั้นผูฝึ้กเช่ือมควรรู้วิธีการเร่ิมตน้อาร์กการเร่ิมตน้ 
อาร์กมี2 วิธี คือ 

1.5.1การอาร์กแบบแตะสัมผัส(TappingMethod)หรือวิธีการเคาะสามารถกระท าไดต้รงตาม 
ต าแหน่งท่ีเราตอ้งการเช่ือมโดยใชล้วดเช่ือมแตะลงบนผิวช้ินงานเบาๆตรงต าแหน่งท่ีเราตอ้งการ

แลว้ยกขึ้นเพื่อใหเ้กิดการอาร์ก จากนั้นกดลวดเช่ือมใหไ้ดร้ะยะอาร์กท่ีถูกตอ้ง  ดงัแสดงในรูปท่ี1.57 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.57  การเร่ิมตน้อาร์กแบบแตะสัมผสั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ช้ินงาน 

ลวดเช่ือม 
 

 

ระยะอาร์ก 



 

1.5.2  การอาร์กแบบเขี่ยสัมผสั(ScratchMethod) การอาร์กดว้ยวิธีน้ีลวดเช่ือมจะไม่ค่อยติดกบั
ช้ินงาน เพราะเป็นการลาดเขี่ยกบัช้ินงานแลว้ยกขึ้นเพื่อใหเ้กิดการอาร์กตอ้งควบคุมระยะอาร์กให้
ถูกตอ้งและคงท่ีการเร่ิมตน้การอาร์กแบบเขี่ยน้ี การอาร์กจะอยูไ่กลจากจุดเร่ิมตน้อาร์กบางคร้ังอาจจะ
หาไม่พบหรือลวดเช่ือมเกิดการหลอมละลายหยดลงบนช้ินงานก่อนตรงจุดเร่ิมตน้อาร์ก ท าใหแ้นว
เช่ือมไม่สมบูรณ์ไดด้งัแสดงในรูปท่ี1.58 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.58  การเร่ิมตน้อาร์กแบบเขี่ยสัมผสั 
 
สรุป 

เคร่ืองเช่ือมเป็นอุปกรณ์ส าคญัท่ีก าเนิดพลงังาน โดยผลิตกระแสไฟฟ้าและแรงเคล่ือนออกมาใน
ปริมาณท่ีเพียงพอและคงท่ีท่ีจะท าใหเ้กิดการอาร์กและเกิดความร้อน จนสามารถหลอมเหลวช้ินงานท่ี
มีความหนาต่าง ๆ ได ้เคร่ืองเช่ือมแบ่งได ้2 ลกัษณะ คือ เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะการจ่ายพลงังาน 
และเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าตามลกัษณะตน้ก าลงัการผลิต 

การปฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้าของช่างเช่ือมท่ีดี จ าเป็นตอ้งรู้หลกัความปลอดภยัในการปฏิบติังาน 
และการใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ ไดถู้กตอ้งตรงตามลกัษณะของงาน และปฏิบติังานเช่ือมไดอ้ยา่ง
ปลอดภยั ซ่ึงจะท าใหง้านมีประสิทธิภาพดงันั้นผูป้ฏิบติังานเช่ือมควรรู้วิธีการเร่ิมตน้อาร์กการเร่ิมตน้
อาร์กมี 2 วิธี คือการอาร์กแบบเขี่ยสัมผสัและการอาร์กแบบแตะสัมผสั 

 


