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หลักการเช่ือมไฟฟา้ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์

SMAW (Shield Metal Arc Welding)

การเชื่อมไฟฟา้
ด้วยลวดเชือ่มหุ้มฟลักซ์

กระบวนการเชื่อมที่ได้รับความร้อนจาก
การอาร์กระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงาน 
ความร้อนที่เกิดจากการอาร์กมีอุณหภูมิ
สูงประมาณ 6,000   Fv(3,316   C) เพ่ือ
หลอมละลายโลหะให้ติดกัน ท าให้ช้ินงาน
กับลวดเชื่อมบริเวณการอาร์กรวมตัวกัน
เป็นเนื้อเดียวกันคือ รอยเชื่อม 

หมายถึง 

ฟลักซ์ (Flux) 

เมื่อได้รับความร้อนจะกลายเป็นควันปกคลุม
รอยเชื่อม ป้องกันแก๊สออกซิเจนเข้าไปรวมตัว
กับน า้โลหะเหลว และท าหน้าที่ดึงสิ่งสกปรกหรือ
สารมลทินข้ึนมาจากน ้าโลหะ เมื่อฟลักซ์เย็นตัว
ลงจะแข็งและเปราะเรียกว่า สแลก (Slag)



เคร่ืองเช่ือมไฟฟา้
ตามลักษณะพ้ืนฐาน

โดยทั่วไปเครื่องเช่ือมไฟฟา้
ควรมีลักษณะดังนี้

1 กระแสไฟเชื่อมที่ใช้จะสูง 
แต่แรงเคลื่อนไฟฟา้ต า่

2 ขนาดแรงเคลื่อนไฟฟา้
อยู่ระหว่าง 50 - 80 โวลต์

3 สามารถควบคุมขนาด
ของกระแสเชื่อมได้

1
เครื่องเช่ือมชนิด
แรงเคลื่อนไฟฟา้คงที่ 

(Constant Voltage)

พิจารณาตามลักษณะพ้ืนฐาน 
สามารถแบ่งเครื่องเชื่อมออกเป็น 
2 ชนิด

เป็นเครื่องเชื่อมที่ให้แรงเคลื่อนไฟฟา้เรียบ
คงที่ ซึ่งแรงเคลื่อนไฟฟา้จะไม่เปลี่ยนแปลง
ตามขนาดของกระแสไฟเชื่อม ใช้กับเครื่อง
เชื่อมกึ่งอัตโนมัติและอัตโนมัติ และผลิต
เฉพาะกระแสไฟฟา้ตรงเท่านั้น



เครื่องเชื่อมไฟฟา้
ตามลักษณะพ้ืนฐาน

2
เครื่องเช่ือมชนิด
กระแสไฟฟา้คงที่ 

(Constant Current)

เคร่ืองเช่ือมชนิดนี้ใช้กับเคร่ืองเช่ือมธรรมดา
ที่ใช้ลวดเชื่อมที่มีฟลักซ์หุ้ม

เครื่องเชื่อมชนิดนี้จะมีแรงเคลื่อนไฟฟ้า
สูงสุดเมื่อไม่มีกระแสไฟฟ้า (กระแสไฟฟ้า
เป็นศูนย์) และแรงเคลื่อนไฟฟา้จะลดลงเมื่อ
กระแสไฟเช่ือมเพ่ิมข้ึน ภายใต้การเช่ือมปกติ

เมื่อน าไปใช้กับกระบวนการเชื่อมแบบลวด
เชื่อมที่มีฟลักซ์หุ้ม สามารถเปลี่ยนแปลง
กระแสไฟเชื่อมได้โดยการเปลี่ยนแปลงระยะ
อาร์ก โดยไม่ต้องต้ังกระแสไฟเช่ือมที่เคร่ือง
เช่ือมใหม่

กระแสไฟฟ้ามีทั้งกระแสไฟฟ้าตรงและ
กระแสไฟฟา้สลับ หรือมีทั้งกระแสไฟฟา้ตรง
และกระแสไฟฟา้สลับรวมกัน 



เครื่องเช่ือมไฟฟา้ (Electric Welding Maching)

เครื่องเช่ือม
แบบหม้อแปลงไฟฟา้ 

(Transformer Welding
Machine)

1

เครื่องเช่ือม
แบบหม้อแปลง -
เครื่องเรียงกระแส 

(Transformer - Rectifier 
Welding Machine)

2

เครื่องเช่ือม
แบบเจอเนเรเตอร์ 

(Generator Welding Machine)

3

แบบที่ใช้มอเตอร์ไฟฟา้เป็นต้นก าลัง

แบบที่ใช้เครื่องยนต์เป็นต้นก าลัง

เครื่องเช่ือม
แบบอินเวอร์เตอร์ 

(Inverter Welding Machine)

4



รอบท างานของเคร่ืองเชื่อม
(Duly Cycle) 

รอบท างาน 

ความสามารถของเครื่องเชื่อม
ไฟฟา้ในการอาร์กกับเวลาทั้งหมด
ได้ก าหนดเวลาทั้งหมดไว้เป็น
มาตรฐาน 10 นาที

หมายถึง โดยทั่วไปเคร่ืองเช่ือมไฟฟา้ที่เป็นอัตโนมัติ
จะใช้ดิวตี้ไซเคิล 100% ส่วนเครื่องเชื่อม
ไฟฟา้ที่ใช้กับลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์จะใช้ดิวตี้
ไชเคิล 60%

ถ้าต้องการทราบค่าดิวตี้ไชเคิลของเครื่อง
เชื่อมไฟฟา้ สามารถค านวณได้โดยใช้สูตร
ดังนี้

เปอร์เซ็นต์ดิวต้ีไซเคลิ = (กระแสไฟท่ีก าหนดของเคร่ืองเชื่อม)
2

(กระแสท่ีต้องการใช้)
2

X ดิวต้ีไซเคิลท่ีก าหนด



ขนาดของกระแสไฟ
เช่ือมที่ต้องการใช้งาน

1

ชนิดของกระแสไฟฟา้
ที่สามารถจัดหามา
ใช้กับเครื่องเช่ือมได้

2

องค์ประกอบเก่ียวกับ
ความสะดวก และ

การประหยัดค่าใช้จา่ย

3

อุปกรณ์ที่ใช้กับ
งานเช่ือมไฟฟา้

1
หัวจับลวดเช่ือม 

(Electrode Holder)

มีหน้าที่จับลวดเชื่อมไฟฟา้ และเป็น
มือถือขณะท าการเชื่อม นอกจากนี้
ยังเป็นตัวน ากระแสไฟฟา้จากสาย
เชื่อมไปสู่ลวดเชื่อมไฟฟา้ 

หลักการพิจารณาเลือกเครื่องเช่ือม



อุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเช่ือมไฟฟา้

2
สายเช่ือม 

(Cables)

สายเชื่อมมีหน้าที่น ากระแสไฟเชื่อม
ที่ผลิตจากเครื่องเชื่อมไปสู่บริเวณ
การอาร์ก สายเชื่อมในวงจรเชื่อมมี 
2 สาย คือ สายดินและสายเชื่อม 

3
อุปกรณ์จับยึด
สายดิน

(Ground Clamp)

เป็นอุปกรณ์ที่จับยึดช้ินงานให้ต่อ
กับสายดิน ท าด้วยวัสดุตัวน าไฟฟา้ 
เช่น ทองแดง 

4
อุปกรณ์ท่ีใช้
ในการป้องกัน
อันตราย

ในการปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟา้ทุกคร้ัง
จะต้องมีอุปกรณ์ที่ใช้ในการป้องกัน
อันตรายจากการเช่ือมไฟฟา้ ดังนี้



อุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเช่ือมไฟฟา้ 4
อุปกรณ์ท่ีใช้
ในการป้องกัน
อันตราย

เป็นอุปกรณ์ที่ ใช้ป้องกันดวงตาและ
ใบหน้าจากแสงเชื่อม ความร้อนและรังสี
ที่เกิดจากการเชื่อมคือรังสีอัลตร้าไวโอ
เลต และรังสีอินฟราเรดรวมทั้งเม็ดโลหะ 
(Spatter)

หน้ากากเช่ือม 

1

(Welding Helmet)

เหมาะกับการเชื่อม
บนพ้ืนในท่าราบ

แบบมือถือ 

(Hand Shield)

เหมาะส าหรับ
การเช่ือมงานในที่สูง 

แบบสวมหัว 

(Hand Shield)



อุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเช่ือมไฟฟา้ 4
อุปกรณ์ท่ีใช้
ในการป้องกัน
อันตราย

ชุดปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟ้าก็
คล้ายกับชุดปฏิบัติงานเชื่อม
แก๊ส ประกอบไปด้วย 

ชุดปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟา้

2
ถุงมือหนัง

(Gloves) 

เส้ือหนัง 

(Apron)

ปลอกแขน 

(Sleeves) 

ปลอกขา 

(Leggings) 



อุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเช่ือมไฟฟา้ 5
อุปกรณ์
ท าความสะอาด

ใช้ส าหรับเคาะสแลก
ที่ปกคลุมบนรอยเชื่อม
และที่ฝังในรอยเช่ือม 

ค้อนเคาะสแลก 

1

(Chipping Hammer) 

มีหน้าที่ท าความสะอาด
ช้ินงานก่อนหรือหลัง

การเช่ือม

แปรงลวด

2

(Wire Brush)

ท าจากเหล็กมีด้ามยาว
เพ่ือสะดวกในการจับช้ินงาน
ที่ร้อน และเคลื่อนย้ายไป

ท าความสะอาด

คีมจับช้ินงานร้อน 

3

(pliers)



1 ท าความสะอาดโต๊ะเชื่อม

2 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ 
ตรวจสภาพความเรียบร้อย 

3 ตรวจดูว่าสายเชื่อมและสายดินต่อกับ
เครื่องเชื่อมหรือยัง และต่อแบบใด

4 กระแสไฟเช่ือมที่ต้ังมีค่าเป็นแอมแปร์ 
แต่ละเครื่องเชื่อมจะไม่เหมือนกันแต่
วิธีการคล้าย ๆ กัน ให้ดูจากข้อมูล
ที่กล่องลวดเช่ือม รวมทั้งความหนา
ของช้ินงาน

ล าดับขั้นในการ
เตรียมงานเช่ือมไฟฟา้



ล าดับขั้นในการ
เตรียมงานเช่ือมไฟฟา้

5 ต่อสายดินกับโต๊ะหรือช้ินงาน

6 ก่อนเปิดเครื่องเชื่อมตรวจดูว่าตัวจับ
ลวดเชื่อมไม่ติดอยู่กับสายดินหรือโต๊ะ
งาน และใส่ลวดเช่ือมกับตัวจับลวดเช่ือม

7 เมื่อเชื่อมงานเสร็จปิดเครื่องเชื่อมที่
สวิตช์เครื่องเชื่อม และปิดที่สวิตช์ตัด
ตอนอัตโนมัติ (Circuit Breaker) เก็บ
ม้วนสายเชื่อมให้เรียบร้อย ท าความ
สะอาดโต๊ะงานและเคร่ืองเช่ือม


