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ลวดเช่ือม

1
อีเล็กโทรด 

(Electrode)

หมายถึง ลวดเชื่อมไฟฟ้าในกระบวนการ
เชื่อมอาร์ก (Arc Welding) และอีเล็กโทรด 
ยังหมายถึงข้ัวเช่ือมไฟฟ้าด้วย ซึ่งลวด
เช่ือมจะท าหน้าที่เป็นข้ัวไฟฟา้อีกด้วย ได้แก่ 

1 ลวดเช่ือมส้ินเปลือง 

(Consumable Electrode)

ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเช่ือมด้วยไฟฟา้ 
ลวดเชื่อมชนิดนี้ท าหน้าที่เป็นข้ัวไฟฟา้ส่วนมาก
จะให้กับการเช่ือมอาร์ค

ลักษณะการอาร์กของลวดเชื่อมแบบมิก-แมก



2 ลวดเช่ือมไม่ส้ินเปลือง 

(Non-Consumable Electrode)

ลวดเชื่อมไม่หลอมเหลวไปพร้อมกับการ
เชื่อม ในขณะที่เชื่อมความร้อนที่เกิดจาก
การอาร์กไม่สามารถหลอมเหลวลวดเช่ือม
เช่น การอาร์กของลวดเชื่อมทังสเตน 
(Tungsten Electrode)

ลักษณะการอาร์กของลวดทังสเตน



หมายถึง ลวดเชื่อมที่ไม่เกี่ยวข้องกับ
ข้ัวไฟฟ้า แต่จะใช้เป็นโลหะเติมให้กับ
รอยเชื่อมอย่างเดียว ซึ่งมีข้อดีคือ
สามารถรักษาคุณสมบัติของลวดเชื่อม
ไว้เป็นอย่างดี แต่อย่าให้ถูกความชื้น 
แบ่งออกเป็น 2 ชนิด ได้แก่

ลวดเติม 

(Filler Rod) 

1

เป็นลวดเชื่อมที่เป็นแบบแท่งเติม 
จะใช้กับกระบวนการเชื่อมทิก
การเชื่อมแก๊ส และการเชื่อมแบบ
พลาสมา

ม้วนลวดเติม

(Filler Wire)

2

เป็นลวดเชื่อมที่เป็นเส้นลวด 
จะใช้กับกระบวนการเชื่อมทิก
และการเช่ือมแบบพลาสมา

2
นอนอิเล็กโทรด 

(Non Electrode)

ลวดเช่ือม



ลวดเช่ือมไฟฟา้หุ้มฟลักซ์ AWS-A5.1 1

ลวดเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน

AWS-A5.3 2

ลวดเชื่อมอะลูมิเนียม
และอะลูมิเนียมผสม

ใช้ส าหรับการเชื่อมด้วยกระบวนการเช่ือมไฟฟา้
ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ ตามมาตรฐาน AWS 

(American Welding Society) จ าแนกออกตาม
ชนิดของโลหะเชื่อมได้หลายชนิด ได้แก่

AWS-A5.4 3

ลวดเชื่อมเหล็กกล้าโครเมียม 
และเหล็กกล้าโครเมียมนิกเกลิ 
หรือลวดเช่ือมสเตนเลส

AWS-A5.5 4

ลวดเช่ือมเหล็กกล้าผสมต า่

AWS-A5.6 5

ลวดเชื่อมทองแดง
และทองแดงผสม

AWS-A5.11 6

ลวดเชื่อมนิกเกิล
และนิกเกิลผสม

AWS-A5.15 7

ลวดเชื่อมเหล็กหล่อ

ลวดเชื่อมไฟฟา้หรืออิเล็กโทรด 



มาตรฐานลวดเช่ือมไฟฟา้
หุ้มฟลักซ์

มาตรฐานลวดเชื่อมของประเทศไทยจะใช้ TIS (Thailand 
Industrial Standard) หรือที่เรียกว่า มอก. ซึ่งเทียบกับ
มาตรฐานของ AWS ตามมาตรฐานของสมาคมการเชื่อม
ประเทศสหรัฐอเมริกา (AWS A5.1-91) ก าหนดตัวอักษร
และตัวเลขไว้ดังนี้ 

KOBE-30
2.6x350mm 2kg

เส้นผ่านศูนย์กลาง
ของลวดเชื่อม

ความยาว
ของลวดเชื่อม

น า้หนักของลวด
เชื่อมต่อ 1 กล่อง

CURRENT RANGE (A)
POLARITY OF
ELECTRODEFLAT

VERTICAL 
AND OVERHEAD

45 - 95 45 - 95 AC or DC +_

TYPE OF COVERING
USE

HIGH TITANLA
MILD STEEL

RECOMMENDED CURRENT

มาตรฐานที่ใช้
และการน าไปใช้งาน



E

มาตรฐานของลวดเชื่อมของสมาคมการเช่ือม
ของประเทศสหรัฐอเมริกา 

มาตรฐานลวดเช่ือมไฟฟา้
หุ้มฟลักซ์

ลวดเช่ือมไฟฟา้ ความต้านทานแรงดึงต า่สุด 
X 1000 มีหน่วยเป็น PSI 

(ปอนด์ต่อตารางนิ้ว)

ต าแหน่งท่าเช่ือม
ที่ใช้ได้ดี

ชนิดกระแสไฟฟา้
และชนิดของฟลักซ์

XX X X

ตัวอย่าง 
ลวดเช่ือม
ตามมาตรฐาน

AWS E 6013

ลวดเชื่อม
ไฟฟา้

ค่าความต้านทานแรงดึงต า่สุด 
60 X 1000 = 60000 PSI

ต าแหน่งท่าเช่ือม 

ชนิดกระแสไฟฟา้ 



ประเภทของฟลักซ์หุ้ม

ประเภทเชลลูโลส1
(Cellulosic Coverings) 

ฟลักซ์ชนิดนี้มีสารผสมของ
วัสดุอินทรีย์จ าพวกไม้ผสมอยู่ 
30% เมื่อถูกเผาไหม้จะถูก
แก๊สไฮโดรเจนเข้าไปแทนที่
ในอากาศบริเวณที่อาร์ก 
ท าให้การอาร์กรุนแรง

ประเภทกรด 2
(Acid Coverings)

ส่วนผสมหลักของเหล็ก
ออกไซด์ ชิลเิกต และออกซิเจน
ผสมอยู่ปริมาณสูง มีการซึม
ลึกต า่ เคาะสแลกออกได้ง่าย 
มีรอยเช่ือมสม า่เสมอดีมาก 

แต่ความแข็งแรงต า่

ประเภทรูไทล์3
(Rutile Covering) 

มีส่วนผสมหลักของไทเทเนียม
ออกไชด์ ท าให้ขี้ตะกรันไหลได้ดี 

อาร์กสม า่เสมอ

1.1
เซลลูโลส - โซเดียม 
(Cellulosic - Sodium) 

1.2
เซลลูโลส- โพแทสเซียม 
(Cellulosic - Potassium) 

2.1
เหล็กออกไซด์ - โซเดียม 
(Ferrous Oxide - Sodium) 

2.2
เหล็กออกไซด์ - ผงเหล็ก 
(Ferrous Oxide - Ferrous 
Powder) 

3.1
ไทเทนียม - โซเดียม 
(Titanium - Sodium) 

3.2
ไทเทเนียม - โพแทสเซียม 
(Titanium - Potassium)

3.3
ไทเทเนียม - ผงเหล็ก 
(Titanium - Ferrous 
Powder)



ประเภทของฟลักซ์หุ้ม

ซิลิคอนออกไซด์5
(Silicon Oxide) 

จะเป็นตัวที่ท าให้เกิดขี้ตะกรัน
ปกคลุมรอยเชื่อม การไหลตัว
ของข้ีตะกรันดีขึ้นและท าให้เกิด
การอาร์กที่ง่าย และช่วยพอก

หุ้มให้มีความแข็งแรง

แมงกานีส6
(Manganese)

ท าการเกิดออกไซด์มีน้อย 
และปรับปรุงคุณสมบตัิ

ของข้ีตะกรันให้ไหลตัวดีขึ้น

ประเภทด่าง 4
(Basic Covering) 

หรือลวดเช่ือมไฮโดรเจนต า่ (Low 
Hydrogen) มีส่วนผสมหลัก ได้แก่
แคลเซียมคาร์บอเนตและแคลเซียม
ฟลูออไรด์ ใช้ส าหรับเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนสูง และเหล็กกล้าก ามะถนัสูง 

4.1
ไฮโดรเจนต า่ - โชเดียม 
(Hydrogen - Sodium)

4.2
ไฮโดรเจนต า่ – โพแทสเซียม 
(Hydrogen - Potassium)

4.3
ไฮโดรเจนต า่-โพแทสเซียม –
ผงเหล็ก 
(Hydrogen - Potassium -
Ferrous Powder)

Silicon



ประเภทของฟลักซห์ุ้ม

โลหะผสม 8

คือโลหะที่ถูกเติมลงไปในรอยเชื่อม 
เช่น นิกเกิล โมลิบดินัม เป็นต้น

สารที่ท าหน้าที่เป็นกาว 9

ได้แก่ ดินเหนียว (Clays) และกาว 
(Gums) ช่วยท าให้ฟลักซ์มีความ
ยืดหยุ่น ไม่แตกล่อนได้ง่ายมีความ
แข็งแรงติดกับแคนลวดได้แน่น

เฟอรโ์รแมงกานีส
และเฟอร์โรซิลิคอน 

7

(Ferro manganese and 
Ferro silicon)

เป็นตัวลดออกไซด์ให้น้อยลง 
เพ่ิมธาตุแมงกานีสและซิลิคอน
ลงในโลหะรอยเชื่อมให้มีปริมาณ

มากขึ้น

ดินเหนียว



หน้าที่ของฟลักซ์

ช่วยป้องกันอากาศ
เข้ามารวมตัวกับรอยเช่ือม

1

การป้องกันบรรยากาศจากภายนอกไป
รวมตัวกับโลหะที่หลอมละลาย สามารถท าได้
โดยการเติมส่วนผสมของฟลักซ์ที่ถูกความ
ร้อนจากการอาร์กและจะกลายเป็นแก๊ส
เข้าไปแทนที่อากาศในบริเวณที่เกิดการอาร์ก 
ซึ่งได้แก่ สารจ าพวกคาร์บอเนต 

ควบคุมการอาร์ก
ให้สม ่าเสมอ

2

ช่วยในการอาร์กได้ง่ายข้ึนเรียบสม ่าเสมอ
ตลอดความยาวของรอยเชื่อม การอาร์ก
และล าของการอาร์กควรอยู่ศูนย์กลางและ
อยู่ในแนวแกนของลวดเชื่อม ความยากง่าย
ของการเร่ิมต้นอาร์กอยู่ที่การแตกตัวของ
อิออนแก๊ส



หน้าที่ของฟลักซ์

การควบคุม
รูปร่างรอยเช่ือม

3

รูปร่างของรอยเชื่อมขึ้นอยู่กับความ
ตึงผิว (Surface Tension) ของน ้า
โลหะที่บริเวณบ่อหลอมละลาย ความ
ตึงผิวของน า้โลหะจะข้ึนอยู่กับปริมาณ
แก๊สออกซิเจนที่ผสมอยู่ในฟลักซ์หุ้ม

ความสามารถในการ
ควบคุมส่วนผสมของธาตุ

4

ธาตุลดออกซิเจน 
(Deoxidation) 

ธาตุผสม 
(Alloying) 

สารมลทิน 
(Contamination) 



อิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพของรอเช่ือม

ชนิดของฟลักซ์หุ้ม คุณภาพของรอยเช่ือม 

กรดไทเทเนียม 
ข้ีตะกรันก าจัดได้ง่าย น า้โลหะละเอียด หยาบปานกลาง 
การซึมลึกปานกลาง การประสานรอยเชื่อมดีมาก

กรดแร่ น า้โลหะเล็ก เคาะข้ีตะกรันออกง่าย 

ออกไซด์ เหล็กออกไซด์ เม็ดโลหะละเอียด มีใช้กับงานน้อยมาก 

ด่างหินปูนแคลเซียมหรือ
คาร์บอเนตและฟลอูอรส์ปาร์

น า้โลหะหยาบถึงปานกลาง การซึมลึกดี รอยเช่ือมนูน
เล็กน้อย เกล็ดหยาบปานกลาง เคาะข้ีตะกรันง่าย



อิทธิพลของฟลักซ์ต่อคุณภาพของรอเช่ือม

ชนิดของฟลักซ์หุ้ม คุณภาพของรอยเช่ือม 

เซลลูโลสและสารประกอบ
ออร์แกนกิ ไทเทเนียมออกไซด์ 

รอยเชื่อมแบนและนูนเล็กน้อย เกล็ดรอยละเอียด 
หยาบถึงปานกลาง

แร่ซิลเิกต
และเฟอร์โรแมงกานีส 

การซึมลึกดี การประสานรอยต่อดี รอยเว้า 
เกล็ดรอยละเอียดมาก

ผงเหล็ก 
การซึมลึกดีถึงลึกมาก เม็ดโลหะละเอียด 
การประสานรอยเชื่อมไม่ดี

ชนิดพิเศษ 
สมบัติของสารพอกหุ้มแตกต่างกันขึ้นอยู่กับชนิด
แคนลวด ฟลักซหุ้์มจะมีต้ังแต่ไทเทเนียมถึงเซลลูโลส



การเก็บรักษา
ลวดเช่ือมไฟฟา้หุ้มฟลักซ์

การเก็บรักษาลวดเชื่อมไฟฟา้หุ้มฟลักซ์
ต้องเก็บรักษาลวดเชื่อมให้อยู่ในสภาพที่ดี 
มีที่เก็บมิดชิด ป้องกันอากาศและความ
ขึ้นไปโดนฟลักซ์หุ้มลวดเชื่อม ลวดเชื่อม
แต่ละชนิดเก็บรักษาที่อุณหภูมิที่แตกต่าง
กันเพ่ือให้รอยเชื่อมออกมามีคุณภาพ 
และถ้าจะให้รอยเชื่อมมีคุณภาพที่ดีควร
อบในตู้อบลวดเชื่อมก่อนน าไปปฏิบัติงาน


