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หน่วยท่ี 

องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟา้
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์



สาระการเรียนรู้ 
1 องค์ประกอบในการเชื่อมไฟฟา้

ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

2 เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟา้
ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์

3 การเร่ิมต้นและส้ินสุด
รอยเชื่อม 

4 การต่อรอยเชื่อม

5 การส่ายลวดเชื่อม

6 ปฏิบัติการเริ่มต้นอาร์ก และ
ควบคุมรอยเชื่อม ท่าราบ

7 ปฏิบัติงานการเชื่อม
เดินรอยเชื่อมยาวไม่ส่าย 
และส่ายลวดเชื่อม



ส่วนผสม
ของโลหะงาน 

1

องค์ประกอบในงานเช่ือมไฟฟา้ 
การเลือกลวดเช่ือม
ให้เหมาะสมกับงาน

1

(Correct Electrode)

ความหนาและรูปร่าง
ของชิ้นงาน 

2

ลักษณะของรอยต่อ
และรอยเชื่อม 

3

สภาพการใช้งาน
และความต้องการ 

4

ท่าท่ีใช้เชื่อม

5

ชนิด
ของกระแสไฟฟา้ท่ีใช้ 

6

กระแสไฟฟา้
ท่ีใช้ในการเชื่อม

7



องค์ประกอบในงานเช่ือมไฟฟา้ 
การใช้ระยะอาร์ก

ที่ถูกต้อง 

2

(Correct Arc Length)

ลักษณะระยะอาร์กท่ีถูกต้อง

ระยะอาร์ก

ระยะห่างระหว่างปลายลวดเชื่อมถึง
ผิวหน้าของช้ินงาน ซึ่งขนาดระยะ
อาร์กขึ้นอยู่กับเส้นผ่านศูนย์กลาง
ของลวดเชื่ อม  ถ้ า ใช้ ลวด เชื่ อม
เส้นผ่านศูนย์กลาง 32 มม . ระยะ
อาร์กจะเท่ากับ 32 มม. โดยประมาณ

หมายถึง 



ระยะอาร์กสูง ระยะอาร์กต ่า ระยะอาร์กถูกต้อง

องค์ประกอบในงานเช่ือมไฟฟา้ 
การใช้ระยะอาร์ก

ที่ถูกต้อง 

2

(Correct Arc Length)

การตั้งกระแสไฟ
ที่ถูกต้อง 

3

(Correct Current)

การที่จะต้ังกระแสไฟเท่าไรที่จะใช้ในการเช่ือมผู้เช่ือมสามารถ
ดูได้จากข้อมูลที่พิมพ์ไว้ข้างกล่องลวดเชื่อม และดูขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลางของลวดเช่ือมโตเท่าไร ความหนาของช้ินงาน
การเดินลวดเช่ือมเป็นองค์ประกอบร่วมกัน



การใช้ความเร็วในการ
เดินลวดเช่ือมที่ถูกต้อง 

4

(Correct Travel Speed)

ความเร็วในการเดินลวดเช่ือมต้องสัมพันธ์กับกระแสไฟ
และความหนาของช้ินงาน การที่จะเคลื่อนที่ลวดเช่ือม
ช้าหรือเร็วต้องดูความต้องการรอยเชื่อมแบบไหน และ
ต้องฝึกฝนให้เกิดความช านาญ 

องค์ประกอบในงานเช่ือมไฟฟา้ 

การต้ังกระแสไฟฟา้ ความเร็ว 
แรงเคลื่อนไฟฟา้ ท่ีถูกต้อง

การต้ังกระแสไฟฟา้ต ่า

การต้ังกระแสไฟฟา้สูง

ระยะอาร์กต ่า

ระยะอาร์กสูง



การใช้ความเร็วในการ
เดินลวดเช่ือมที่ถูกต้อง 

4

(Correct Travel Speed)

มุมของการเชื่อมประกอบไปด้วย

องค์ประกอบในงานเช่ือมไฟฟา้ 

ความเร็วการเดินลวดเชื่อมช้า

ความเร็วการเดินลวดเชื่อมเร็ว

การตั้งมุม
ของลวดเช่ือมที่ถูกต้อง 

5

(Correct Angle of Electrode)

มุมน า 

(Lead Angle) 

จะมีทิศทางไปในทางเดียว
กับการเดินแนวเชื่อมมุม
ของลวดเชื่อมท ามุม
ประมาณ 60 – 75   

มุมด้านข้าง 

(Side Angle)
คือมุมที่ลวดท ามุมกับช้ินงาน
โดยมองทางด้านข้างจะมีมุม 
90    โดยวัดเข้าหาตัวผู้เช่ือม 
ถ้าเป็นท่าระดับมุมลวดเช่ือม

ด้านข้างจะท ามุม 45   



เทคนิควิธีการเช่ือมไฟฟา้ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์

1
แบบวิธีเคาะ 

(lapping) 

วิธีนี้จะเร่ิมอาร์กโดยถือลวดเช่ือมไว้ใน
แนวด่ิงแล้วเคาะปลายลวดเช่ือมกับ
ช้ินงาน จะท าให้กระแสไฟฟา้ไหลผ่าน
ลวดเช่ือมกับช้ินงาน

2
แบบวิธีขีด 

(Scratching) 

เป็นวิธีการเร่ิมต้นอาร์กจะเรียกว่า ขีดหรือ
เขี่ย โดยการน าปลายลวดเชื่อมขีดกับ
ช้ินงาน เมื่อปลายลวดเช่ือมสัมผัสกับ
ขึ้นงาน กระแสไฟฟา้จะไหลผ่านลวดเชื่อม
กับช้ินงานเช่ือม



การเร่ิมต้นและสิ้นสุดรอยเช่ือม

การเร่ิมต้นควรท าความสะอาด
ช้ินงานให้ปราศจากสิ่งสกปรก 
เช่น สนิม น า้มัน

เร่ิมต้นอาร์กควรใช้วิธีเคาะแล้วรีบ
ยกลวดเชื่อมขึ้นทันที โดยให้มี
ระยะอาร์กประมาณ 8 มิลลิเมตร 
จนเกิดการอาร์กลดลวดเชื่อมลง
มา เพ่ือควบคุมระยะอาร์ก (Arc 
length) ระยะอาร์กให้เท่ากับเส้น
ผ่านศูนย์กลางของลวดเชื่อม 

ส าหรับผู้เร่ิมฝึกเช่ือมมักจะมีปัญหาลวดเช่ือมติดกับ
ช้ินงานบ่อย ๆ ถ้าปล่อยให้ลวดเช่ือมติดกับช้ินงานจะ
ท าให้ลวดเชื่อมร้อนแดง ฟลักซ์จะไหม้และเปลี่ยนเป็นสี
เข้มจะท าให้เครื่องเชื่อมท างานเกินก าลังและเกิดการ
เสียหายขึ้นได้



ในกรณีที่ ลวดเชื่ อม ติดแน่น เกิน ไป 
ให้ปล่อยลวดเชื่อมออกจากตัวจับลวด
เช่ือมแล้วปิดเคร่ืองเช่ือมจากนั้นใช้คีม
จับลวดเชื่อมบิดออก ห้ามใช้ถุงมือ
จับลวดเชื่อมเพราะลวดเชื่อมยังมีความ
ร้อนอยู่จะท าให้ถุงมือไหม้และแข็งจะท าให้
ถุงมือใช้งานได้ไม่ดี 

เมื่อควบคุมระยะอาร์กได้ มุมน าของลวด
เชื่อมที่ใช้ประมาณ 60-75    กับขึ้นงาน 
ส่ายลวดเช่ือมตามแนวขวางของช้ินงาน 
รอยเช่ือมที่ดีนั้นต้องมีผิวหน้าเรียบและ
หลอมลึก

เมื่อเชื่อมถึงจุดสุดท้ายของรอยเชื่อมที่
ปลายสุดของรอยเชื่อมจะเกิดเป็นรอย
บุ๋ม (Crater) วิธีการแก้ไขไม่ให้เกิดรอยม
คือ เดินย้อนกลับไปเล็กน้อยเพ่ือเติม
ลวดเชื่ อมที่ รอยบุ๋ ม ให้ เ ต็ม แล้ วจึ ง
ยกลวดเชื่อมออก

การเริ่มต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อม



แสดงลักษณะการต่อรอยเชื่อม

ในขณะเชื่อม ลวดเชื่อมจะหลอมละลาย
เติมลงในรอยเชื่อมจนปลายลวดเชื่อมยาว
ห่างจากตัวจับลวดเชื่อมเหลือประมาณ 
2 นิ้ว จึงเปลี่ยนลวดเช่ือมใหม่ ถ้าปล่อยให้
สั้นกว่า 2 นิ้วอาจจะท าให้ตัวจับลวดเช่ือม
เสียหายได้ 

การต่อรอยเช่ือม

เมื่อเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม่จะต้องมีการต่อ
รอยเชื่ อมซึ่ งจ ะต้องเป็นรอยเดียวกับ
รอยเดิม ให้เคาะสแลกออก และน าแปรง
ลวดมาขัดท าความสะอาดบริเวณที่ต้องการ
เช่ือมต่อ เสร็จแล้วจึงเร่ิมต้นอาร์กให้ห่าง
จากจุดที่ต้องการเชื่อมต่อประมาณ 5 - 10
มิลลิเมตร



ลักษณะการส่ายลวดเชื่อมแบบต่าง ๆ

การส่ายลวดเช่ือม
การเชื่อมโลหะจะต้องให้รอยเชื่อมโตกว่าลวดเชื่อม ซึ่งจะต้อง
ส่ายลวดเชื่อมให้มีความกว้างของรอยเชื่อมกว้างขึ้น 
ความกว้างของรอยเช่ือมนั้นข้ึนอยู่กับระยะการส่ายลวดเช่ือม 
โดยทั่วไปแล้วความกว้างของรอยเช่ือมไม่ควรเกิน 5 เท่า
ของความโตของลวดเชื่อม


