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  3.1  การเช่ือมไฟฟ้า (Arc welding)  
การเชื่อมโดยใช้กระแสไฟฟ้าเป็นพลังงาน มี 2แบบ คือ การเช่ือมแบบความต้านทาน 

(Resistance welding) และการเช่ือมแบบอาร์ค (Arc welding) วิธีเช่ือมด้วยไฟฟ้าแบบอาร์คมี หลักการจากการไหล
ของกระแสไฟฟ้าผ่านช่องว่าง ในบรรยากาศของแก๊สจากตัวนำไฟฟ้าตัวหนึ่ง ไปยังตัวนำไฟฟ้าอีกตัวหนึ่ง การไหลของ
กระแสไฟฟ้าดังกล่าว เรียกว่าอาร์ค ผลจากการอาร์คทำ ให้เกิด 
ความร้อนประมาณ 10,000 –12,000 องศาฟาเรนไฮด ์

การอาร์ค คือ การท่ีกระแสไฟฟ้าไหลระหว่างขั้ว โดยวิ่งผ่านลำอิออนของแก๊ส ซึ่งเรียกว่า “พลาสมา” 
ระยะห่างระหว่างขั้วท้ังสองสำหรับงานเช่ือม คือระยะห่างระหว่างปลายลวดเช่ือมกับ ช้ินงาน บริเวณอาร์คสามารถ
แบ่งออกได้เป็น 3 บริเวณ ตามลักษณะการกำเนิดความร้อน ได้แก่ 
- แคโทด (Cathode)  

- แอโนด (Anode)  
- ลำอาร์ค (Arc Plasma)  
การเช่ือมไฟฟ้าต้องการกระแสจำนวนมาก แต่แรงดันต่ำ เพื่อให้ได้ความเข้มของ อิเล็กตรอนมากพอท่ีจะนำพา

กระแสอิเล็กตรอนประจุลบพร้อมกับอิออนประจุลบของพลาสมาจะ วิ่งเข้าสู่แอโนดขั้วบวก ขณะเดียวกันอิออนประจุ
บวกจะวิ่งกลับทางจากแอโนดเข้าหาแคโทดอิออนลบ คืออะตอมท่ีได้รับอิเล็กตรอนเพิ่มมากกว่าสมดุล จึงมีประจุลบ 
ส่วนอิออนบวก คืออะตอม ท่ีสูญเสียอิเล็กตรอนจากสมดุล จึงมีประจุบวก 

ความร้อนท่ีเกิดขึ้นที่ข้ัวของแคโทดท้ังหมด เกิดจากอิออนบวกวิ่งกระแทกผิวหน้าของ แคโทด 
สำหรับความร้อนท่ีเกิดขึ้นที่ข้ัวแอโนดท้ังหมดเกิดจากอิเล็กตรอนวิ่งกระแทกแอโนด 

 
รูปท่ี 3.1 ลักษณะคล่ืนของไฟกระแสสลับ 1 ไซเกิล  

(ท่ีมาhttp://www.supradit.com/contents/metal/Data/5/1.html) 
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  กระแสไฟตรง (DC)  
          กระแสไฟเช่ือมชนิดกระแสตรง เป็นกระแสท่ีมีอิเล็กตรอนเคล่ือนท่ีในทิศทางตามยาวของ ตัวนำในทิศทาง
เดียวกันเท่านั้น ซึ่งการเคล่ือนท่ีของอิเล็กตรอนนั้นเปรียบเสมือนน้ำประปาท่ีไหล ในท่อกระแสไฟสลับมีการเปล่ียนขั้ว 
100 ครั้งต่อวินาที แต่กระแสไฟตรงจะไหลจากขั้วหนึ่งไป ตลอด โดยไม่มีการเปล่ียนแปลงขั้ว และสามารถเปล่ียน
กระแสไฟสลับเป็นกระแสไฟตรงได้ โดย ใช้เครื่องเรียงกระแส 

 
 

รูปท่ี 3.2 ลักษณะคล่ืนของกระแสไฟตรงท่ีได้จากเครื่องเรียงกระแส 

(ท่ีมาhttp://www.supradit.com/contents/metal/Data/5/1.html) 
 
  วงจรพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟ้า (Basic Arc Welding Circuit)  

วงจรพื้นฐานของการเช่ือมไฟฟ้าประกอบด้วยอุปกรณ์หลัก ได้แก่ เครื่องเช่ือมซึ่งเป็นต้น กำลังในการผลิต
กระแสเช่ือมในวงจร โดนเครื่องเช่ือมจะจ่ายกระแสไปตามสายเช่ือมจนถึงช้ินงาน และลวดเช่ือม เพื่อให้เกิดการอาร์ค
ขึ้นในระหว่างปลายลวดเช่ือมกับช้ินงาน 

 
 

รูปท่ี 3.3 วงจรของการเช่ือมไฟฟ้า 
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  ขั้วไฟเชื่อม  
เครื่องเช่ือมไฟกระแสตรง สามารถเปล่ียนขั้วไฟได้จากขั้วหนึ่งเป็นอีกขั้วหนึ่ง เพื่อคุณภาพ ของการใช้งานเช่ือม 

การเปล่ียนขั้วเช่ือมทำได้โดยการเปล่ียนขั้วสายเช่ือมท่ีเครื่องเช่ือม แต่เครื่อง รุ่นใหม่ไม่จำเป็นต้องเปล่ียนขั้วสาย ใช้
เปล่ียนด้วยสวิตซ์ที่อยู่ด้านหน้าของเครื่องเช่ือมแทน กระแสไฟสลับไม่จำเป็นต้องเปล่ียนขั้วสายเช่ือม เนื่องจาก
กระแสไฟสลับมีการเปล่ียนขั้ว ในหลายๆครั้งต่อวินาที ดังนั้นจึงไม่ต้องคำนึงถงึขั้วของกระแสไฟฟ้า 
 
 3.2  เครื่องเช่ือมไฟกระแสตรงมีแบบการต่อข้ัวไฟฟ้าอยู่ 2 แบบ คือ  

1. ไฟตรงต่อกลับข้ัวหรือเรียกย่อว่า DCRP (Direct Current Reverse Polarity) หรือขั้วบวก 
 

 
 

รูปท่ี 3.4 วงจรการเช่ือมกระแสตรงแบบกลับขั้ว 
 

วงจรเช่ือมไฟตรงต่อกลับข้ัว จะต่อลวดเช่ือมเป็นขั้วบวก และต่อช้ินงานเป็นขั้วลบ การต่อ กลับข้ัวจะให้การ
ป้อนน้ำโลหะจากลวดเช่ือมสู่ช้ินงานสม่ำเสมอดีกว่าการต่อข้ัวตรง ความร้อนจะ เกิดขึ้นที่ข้ัวบวกหรือลวดเช่ือม
ประมาณ 70 % ของความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์คท้ังหมด ส่วน ช้ินงานจะมีความร้อนเกิดขึ้น 30% จากความร้อน
จำนวนมากประมาณ 70 % จะทำให้ลวดเช่ือม หลอมละลาย และส่งป้อนสู่บ่อหลอมละลาย ของช้ินงานรวดเร็ว ดังนั้น
จึงมีแรงกระแทกของน้ำ โลหะต่อบ่อหลอมละลายของช้ินงาน  
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2. ไฟตรงต่อขั้วตรงหรือเรียกย่อว่า DCSP (Direct Current Straight Polarity)  
วงจรเช่ือมไฟตรงต่อขั้วตรงลวดเช่ือมจะต่อเป็นขั้วลบ (-) ช้ินงานจะต่อเป็นขั้วบวก (+) เป็น วงจรเช่ือม ท่ีใช้เช่ือม
เหล็กกล้าได้ทุกชนิด ยกเว้นลวดไฮโดรเจนต่ำ แต่ไม่เหมาะกับการเช่ือมโลหะ นอกกลุ่มเหล็กการซึมลึกน้อย และรอย
เช่ือมแคบ เหมาะกับการเช่ือมโลหะแผ่นบาง เพราะไม่ค่อย มีปัญหาการทะลุท่ีงาน และยังใช้กับการเช่ือมพอกผิวอีก
ด้วย 

 
รูปท่ี 3.5 วงจรการเช่ือมกระแสตรงแบบข้ัวตรง  

 

แรงดันไฟฟ้าของเคร่ืองเชื่อม (Welding Machine Voltage)  
แรงดันไฟฟ้าท่ีเกิดขึ้นระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงาน คือแรงดันท่ีดันให้อิเล็กตรอนเคล่ือนท่ี ผ่านช่องว่างระหว่าง

ปลายลวดเช่ือมกับช้ินงาน หน่วยเป็นโวลต์ สามารถวัดด้วยโวลต์มิเตอร์ 
เมื่อแรงดันไฟฟ้ามีหนว่ยเป็นโวลต์ จำนวนของกระแสมีหน่วยเป็นแอมแปร์หรือแอมป์วัด ได้ด้วยแอมมิเตอร์ เครื่อง
เช่ือมจะติดต้ังไว้ทั้งแอมมิเตอร์และโวลต์มิเตอร์ 
ชนิดของแรงดันไฟฟ้า แรงดันไฟฟ้าในการเช่ือมมีอยู่ 2 ชนิด ได้แก่ 
         1. แรงดันวงจรเปิด (Open Circuit Voltage)  

ขณะท่ีเครื่องเช่ือมเปิดอยู่แต่ไม่ได้ทำการเช่ือม แรงดันท่ีเกิดอยู่ท่ีขั้วท้ังสองเครื่องเช่ือมนั้น คือแรงดันวงจรเปิด 
สามารถวัดได้โดยเอาโวลต์มิเตอร์จับวัดขั้วท้ังสองของเครื่องเช่ือม เครื่องเช่ือม มาตรฐานมีขนาดแรงดันวงจรเปิดอยู่
ระหว่าง 50-80 โวลต์ ถ้าหากมากกว่านี้อาจเกิดอันตรายต่อ ผู้ปฏิบัติงานได้ และถ้าต่ำเกินไปจะทำให้เริ่มต้นอาร์คยาก 
          2. แรงดันอาร์ค (Arc Voltage)  
แรงดันวงจรเปิดจะเปล่ียนเป็นแรงดันอาร์คเมื่อเครื่องเช่ือมเริ่มอาร์ค แรงดันอาร์ควัดได้โดย เอาโวลต์มิเตอร์จับวัดท่ีขั้ว
ท้ังสองของเครื่องเช่ือม ในขณะทำการเช่ือมอยู่ 
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            แรงดันไฟฟ้าจะเปล่ียนแปลงตามระยะอาร์ค คือ ระยะอาร์คยาว แรงดันไฟฟ้าจะเพิ่มขึ้น ตาม แต่กระแส
เช่ือมลดลง ถ้าหากระยะอาร์คส้ัน แรงดันไฟฟ้าจะลดลงตามแต่กระแสเช่ือม เพิ่มขึ้น ดังนั้นในการเช่ือมจะต้องรักษา
ระยะอาร์คให้คงท่ี เพื่อท่ีกระแสเช่ือมจะได้ไม่เปล่ียนแปลง มากในขณะเช่ือม โดยแนะนำให้คงระยะอาร์คให้ส้ันท่ีสุด
เพื่อการเปล่ียนแปลงระยะอาร์คในขณะเช่ือมจะได้มีน้อย แรงดันอาร์คมีค่าอยู่ระหว่าง 20 –40 โวลต์ 
 
  3.3  เครื่องมือและอุปกรณ์การเช่ือมไฟฟ้า (Welding Equipment) เครื่องมือและอุปกรณ์เช่ือมไฟฟ้าท่ี
จะกล่าวถึงมีดังต่อไปนี้ 
1. เครื่องเช่ือม (Welding Machine)  

2. ตัวจับลวดเช่ือมหรือตัวจับอิเล็กโทรด (Electrode Holder)  
3. สายเช่ือม (Welding Cable)  
4. ตัวจับสายดิน (Ground Clamps)  
5. ข้อต่อสายเช่ือม (Quick -Cable Connector)  

6. หน้ากากเช่ือม (Helmet)  
7. หมวกนิรภัย (Safety Hat)  
8. ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer)  
9. แปรงลวดทำความสะอาด (Wore Brush)  
10. คีมจับงาน (Tongs)  

1. เคร่ืองเชื่อม  
การเช่ือมไฟฟ้า ได้รับความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์คระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงานสำหรับ 

กระแสไฟบ้าน 220 โวลต์ ไม่สามารถนำมาใช้กับการเช่ือมได้ เนื่องจากขนาดแรงดันไฟฟ้าสูงกิน ไป อาจจะเป็น
อันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานได้ ในการเช่ือมไม่ต้องการแรงดันไฟฟ้าสูงแต่ต้องการ จำนวนกระแสมาก ดังนั้นเครื่องเช่ือม
จะต้องมีลักษณะ ดังต่อไปนี้ 
1. ขนาดแรงดันไฟฟ้าอยู่ระหว่าง 50-80 โวลต์ 

2. กระแสเช่ือมสูง แต่แรงเคล่ือนต่ำ 
3. สามารถควบคุมขนาดกระแสเช่ือมได้  

              ปัจจุบันเครื่องเช่ือมได้มีการพัฒนาไปอย่างมาก ท้ังแบบความสามารถในการใช้งาน การ ประหยัด
กระแสไฟและขนาด ซึ่งเครื่องแต่ละแบบนั้นราคาแตกต่างกันมาก ดังนั้นผู้ใช้จะต้องมี ความรู้ความเข้าใจทางเทคนิค
ของเครื่องเช่ือมแต่ละชนิดอย่างถ่องแท้ จึงจะสามารถเลือกเครื่อง เช่ือมท่ีมีอยู่มากมายให้เหมาะสมกับงานท่ีจะเช่ือม 
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           1.1 เคร่ืองเชื่อมที่แบ่งตามลักษณะกระแสไฟและแรงเคลื่อน  
 เครื่องเช่ือมลักษณะนี้จะสามารถแบ่งเครื่องเช่ือมออกเป็น 2 ชนิด คือ เครื่องเช่ือมชนิด กระแสคงท่ี 
(Constant Current) และเครื่องเช่ือมชนิดแรงดันไฟฟ้าคงท่ี (Constant Voltage)  

      1.1.1 เครื่องเช่ือมชนิดกระแสคงท่ี (CC) เป็นระบบท่ีใช้กับเครื่องธรรมดา และเครื่องเช่ือม Stud เครื่อง
เช่ือมระบบกระแส คงท่ีมีท้ังชนิดไฟตรงและไฟสลับ หรือมีท้ังไฟตรงและไฟสลับรวมกัน ซึง่อาจจะเป็นแบบเครื่อง หมุน
หรือแบบไม่หมุนก็ได้ ดังนั้นเครื่องเช่ือมชนิดกระแสคงท่ีนี้ สามารถเปล่ียนแปลงกระแสไฟเช่ือมได้ โดยการเปล่ียนแปลง
ระยะอาร์คโดยไม่ต้องต้ังกระแสเช่ือมท่ีเครื่องเช่ือมใหม่ 
1.1.2 เครื่องเช่ือมชนิดแรงดันไฟฟ้าคงท่ี (CV) เครื่องเช่ือมชนิดนี้จะให้แรงดันคงท่ี จะไม่เปล่ียนแปลงตามขนาดของ
กระแสเช่ือม สามารถใช้กับการเช่ือมแบบกึ่งอัตโนมัติ หรืออัตโนมัติท่ีใช้ระบบป้อนลวดแบบอัตโนมัติ ละผลิต เฉพาะ
กระแสไฟตรงเท่านั้น ซึง่อาจจะเป็นแบบขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าหรือเครื่องยนต์ หรือแบบ หม้อแปลง / เครื่องเรียง
กระแส 

1.2 เคร่ืองเชื่อมแบ่งตามลักษณะต้นกำลังผลิต  
เครื่องเช่ือมไฟฟ้าท่ีผลิตกระแสออกมาท้ังระบบแรงดันคงท่ี และระบบกระแสคงท่ีจะต้องมี ต้นกำลังในการ

ผลิต ซึ่งถ้าพิจารณาตามลักษณะต้นกำลังการผลิตจะแบ่งเครื่องเช่ือมได้ดังนี้ 
1.2.1 เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรง (Generator and Alternator Welding Maching)  เครื่องเช่ือมไฟตรงแบบเจอ
เนเรเตอร์ท่ีบขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า จะใช้งานใน โรงงาน ส่วนท่ีขับด้วยเครื่องยนต์แก๊สโซลีนหรือดีเซล เหมาะสมกับการ
ใช้งานสนาม เครื่องยนต์ ขับจะระบายความร้อนด้วยน้ำ หรืออากาศก็ได้ ซึ่งเครื่องเช่ือมชนิดนี้มีท้ังไฟกระแสตรงและ 
กระแสสลับ ปัจจุบันนี้เครื่องเช่ือมจำนวนมากมีระบบไฟฟ้า 220 โวลต์ ไว้ใช้กับเครื่องมือและแสง สว่างอีกด้วย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.6 เครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบมอเตอร์เจอเนเรเตอร์ 
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รูปท่ี 3.7 เครื่องเช่ือมกระแสตรงขับด้วยเครื่องยนต์  

 
 

 
รูปท่ี 3.8 เครื่องเช่ือมกระแสสลับแบบหม้อแปลง  

(ที่มา: นายอำพร  โสภา : 2546  รูปที่ 1.21) 
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            1.2.2 เครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า (Transformer Welding Machines) เครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลง
เป็นท่ีนิยมใช้กันท่ัวไป ราคาถูก น้ำหนักเบา และมีขนาดเล็กกว่า เครื่องเช่ือมแบบอื่นๆ ซึ่งเครื่องเช่ือมแบบนี้จะผลิต
เฉพาะกระแสไฟสลับ เท่านั้น หลักการ ทำงานของเครื่องเช่ือมเหมือนกับหม้อแปลงไฟฟ้า โดยการนำกระแสท่ีมีแรงดัน
สูงป้อนเข้าสู่ ขดลวดปฐมภูมิ และจ่ายออกทางขดลวดทุติยภูมิ เป็นไฟแรงดันต่ำ กระแสสูง เพื่อให้เหมาะแก่การ เช่ือม
โลหะ ส่วนข้อดีของเครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงคือมีราคาถูก ต้องการเนื้อท่ีติดต้ังน้อย เครื่องไม่มี เสียงดังในขณะเช่ือม 
และกระแสสลับไม่เกิดการหนีอาร์ค (Acr Blow) 

2. เคร่ืองเชื่อมแบบผสมหม้อแปลง – เคร่ืองเรียงกระแส (Transformer – Rectifier Welding Machines)  
เครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงจะผลิตเฉพาะกระแสสลับเท่านั้น ซึ่งให้ผลดีกับการเช่ือมด้วย ลวดเช่ือมบางชนิด

เท่านั้น แต่ลวดเช่ือมอีกหลายชนิดจำเป็นต้องเช่ือมด้วยกระแสไฟตรงเท่านั้น เครื่องเช่ือมท่ีผลิตกระแสไฟตรง
นอกเหนือจากแบบเจเนอเรเตอร์แล้ว ยังมีหม้อแปลง –เครื่องเรียง กระแสอีก 
เมื่อต้องการใช้กระแสไฟตรงและกระแสสลับ ก็สามารถทำได้โดยมีสวิตซ์เลือก และยัง สามารถเปล่ียนเป็นขั้วตรงหรือ
กลับข้ัวก็ได้ เครื่องเช่ือมแบบนี้ยังต่อระบบความถ่ีสูงสามารถ นำไปใช้กับการเช่ือมทิก (Tig) ได้ 

 

 
รูปท่ี 3.9 เครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบเรียงกระแส 

(ที่มา: นายอำพร  โสภา : 2546  รูปที่ 1.22) 
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3. เคร่ืองเชื่อมแบบอินเวอเตอร์ (Inverter Power Source)  
เครื่องเช่ือมอินเวอเตอร์ มีน้ำหนักเบาเหมาะสำหรับการเคล่ือนย้ายบ่อยๆ ให้ประสิทธิภาพ ของพลังงานสูง 

เนื่องจากมีการสูญเสียพลังงานน้อยมาก และให้อาร์คสม่ำเสมอ หลักการของเครื่องเช่ือมอินเวอเตอร์ คือ แปลงไฟฟ้า
กระแสสลับให้เป็นกระแสตรง แล้ว เปล่ียนความถ่ี 50 เฮิรตซ์ ให้อยู่ระหว่าง 2-20 กิโลเฮิรตซ์ เป็นกระแสสลับ เมื่อ
กระแสสลับท่ีมี ความถ่ีสูงผ่านหม้อแปลงแล้ว ต่อไปจึงเรียงกระแสให้เป็นกระแสตรง และทำให้เรียบด้วย เครื่อง เช่ือม
อินเวอเตอร์มีท้ังชนิดไฟ DC และชนิดไฟ AC/DC  

 

 
 

 รูปท่ี 3.10 เครื่องเช่ือมอินเวอเตอร์ 
 

การเลือกเคร่ืองเชื่อม (Selecting a Power Source)  
การเลือกเครื่องเช่ือมมีหลักการพิจารณาดังนี้ 
1. ขนาดกระแสเช่ือมท่ีต้องการ 

2. ชนิดของกระแสไฟท่ีสามารถจัดหาได้ในสถานท่ีต้ัง 
3. องค์ประกอบเกี่ยวกับความสะดวกสบายและความประหยัด 

          ขนาดของเครื่องเช่ือมขึ้นอยู่กับกระแสเช่ือม และ Duty cycle  ท่ีต้องการขนาดกระแสเช่ือม Duty cycle  
และแรงดันไฟฟ้า ให้พิจารณาจากชนิดรอยต่อขนาดรอยเช่ือมและกรรมวิธีการเช่ือม ส่ิงสำคัญอีกประการหนึ่งคือ 
ผู้แทนจำหน่ายเครื่องเช่ือมนั้นๆ จะต้องมีความมั่นคงและเช่ือถือได้ สามารถให้คำแนะนำและพร้อมท่ีจะบริการท้ัง
อะไหล่และการซ่อมบำรุงให้ได้ 
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อุปกรณ์ประกอบเคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าและอปุกรณ์อืน่ๆ  
1. สายเชื่อม (Cables) สายเช่ือมมีหน้าท่ีนำกระแสไฟจากเครื่องเช่ือมไปสู่บริเวณอาร์ค สายเช่ือม 

ท่ีใช้ในวงจรเช่ือมมีอยู่ 2 สาย คือ สายดินและสายเช่ือม ส่วนปลายสายดินจะต่อเข้ากับท่ี จับช้ินงานเช่ือม (Ground 
Clamp) ส่วนสายเช่ือมจะต่อไว้กับคีมจับลวดเช่ือม (Electrode Holder) สายเช่ือมโดยท่ัวไปทำด้วยลวดทองแดงท่ีมี
ขนาดเล็กพันรวมกันจำนวนมาก แล้วจึงใช้เส้นใยพัน ทับเพื่อรักษาทรงของลวดทองแดงขนาดเล็กเอาไว้ และช้ันนอก
หุ้มไว้ด้วยยางฉนวน สาเหตุท่ีต้อง ใช้สายเช่ือมท่ีทำด้วยลวดทองแดงขนาดเล็กจำนวนมาก เพราะต้องการให้สายเช่ือม
สามารถโค้งงอ ตัวได้ ซึ่งสะดวกต่อการทำงานเช่ือมท่ีต้องมีการเคล่ือนย้ายสายเช่ือมตลอดเวลา 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.11 ภายในของสายเช่ือมไฟฟ้า  

(ที่มา:http://www.supradit.com/contents/mechanical_engineer/lesson2/7loha/4chermfifa/01.ht
ml) 

ตารางแสดง การเลือกขนาดของสายเช่ือม 
ชนิดการเช่ือม กระแสเช่ือม ความยาวสายเช่ือม , ฟุต – ขนาดสายเช่ือมถือตาม 

A.W.G  
60’ 100’ 150’ 200’ 300’ 400’ 

ธรรมดา (ดิวตี ้ไซเคิลต่ำ)  100  
150  
200  
250  
300  
350  
400  
450  
500  

4  
2  
2  
2  
1  

1/0  
1/0  
2/0  
2/0  

4  
2  
2  
2  
1  

1/0  
1/0  
2/0  
2/0  

4  
2  
1  

1/0  
2/0  
3/0  
3/0  
4/0  
4/0  

2  
1  

1/0  
2/0  
3/0  
4/0  

1  
2/0  
3/0  

1/0  
3/0  
4/0  

อัตโนมัต ิ(ดิวตี้ 400 
800  
1200  
1600 

4/0 
4/0(2)  
4/0(3)  

4/0(4) 

4/0 
4/0(2)  
4/0(3)  

4/0(4) 

    

หมายเหตุ ความยาวสายเชื่อมเท่ากับความยาวสายต่อกับอิเล็กโตรดและงานรวมกัน 
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2. คีมจับลวดเชื่อม (Electrode Holder) ใช้จับลวดเช่ือม และเป็นมือถือขณะทำงานเช่ือม พร้อมท้ังเป็น
ตัวนำกระแสไฟฟ้าจากสายเช่ือมผ่านไปสู่ลวดเช่ือมอีกด้วย คีมจับลวดเช่ือมมีหลาย แบบหลายขนาด ภายในทำด้วย
ทองแดงมีปากจับท่ีสามารถจับลวดได้อย่างมั่นคง และยังสามารถ กำหนดมุมจับของลวดเช่ือมได้ตามต้องการ ส่วน
ภายนอกซึ่งเป็นท่ีมือจับ หุ้มไว้ด้วยวัสดุฉนวนกั้น ไฟฟ้าและความร้อน เพื่อป้องกันไฟฟ้าและความร้อนขณะเช่ือมคีมจับ
ลวดเช่ือมจะต่อเข้ากับปลายสายเช่ือม โดยมีปลอกทองแดงหุ้มปลายสายเช่ือม เพื่อให้การขันสกรูยึดติดระหว่างตัวจับ
ลวดเช่ือมกับสายเช่ือมแน่น ซึ่งเป็นการป้องกันไม่ให้เกิด ความร้อนเนื่องจากความต้านทานของกระแสท่ีข้อต่อ คีมจับ
ลวดเช่ือมมีหลายชนิด ในแต่ละชนิด ได้ออกแบบให้เหมาะสมกับขนาดของกระแสเช่ือมและการใช้งาน  

 
รูปท่ี 3.12 ตัวจับลวดเช่ือม  

(ที่มา: นายอำพร  โสภา : 2546  รูปที่ 1.26) 
 

3. ที่ยึดสายดิน (Ground Clamp)มีหน้าท่ีจับยึดช้ินงานเช่ือมให้ต่อกับสายดินท่ียึดสายดินนี้ทำด้วยวัสดุตัวนำ
ไฟฟ้าเพื่อท่ีเป็น ทางให้กระแสเช่ือมไหลผ่านจากสายดินสู่งานเช่ือม โดยท่ัวไปแล้วที่จับยึดสายดิน จะ
ประกอบด้วย สปริงเพื่อจับยึดงานได้แน่น และมีหลายแบบหลายขนาด 

 

 
รูปท่ี 3.13 ท่ียึดสายดิน  

(ที่มา: อ.บุญเป็ง รัตนะ รูปที่ 2.39) 
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4. อุปกรณ์ต่อสายเชื่อม (Cable Connectors) ใช้ต่อสายดินและสายเช่ือมเข้ากับเครื่องเช่ือม หรือสำหรับ
ต่อสายเช่ือมเมื่อต้องการเพิ่ม ความยาว การใช้ท่ีต่อสายนั้นจะต้องต่อให้แน่น ถ้าหลวมจะทำให้เกิดความต้านทาน
ไฟฟ้าและ ความร้อน ซึ่งอาจเป็นอันตรายแก่สายเช่ือมและอุปกรณ์ได้  

 
รูปท่ี 3.14 อุปกรณ์ต่อสายเช่ือม 

(ที่มา : นายไพโรจน์ เพชรประดับ: 2546 รูปที่ 21) 
 

5. หน้ากากเชื่อม (Welding Helmets) หน้ากากท่ีใช้ในการเช่ือมไฟฟ้านั้น มีรูปร่างและแบบท่ีแตกต่างกัน 
โดยท่ัวไปแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ แบบมือถือกับแบบสวมหัว หน้ากากเช่ือมมีหน้าท่ีป้องกันหน้าและศีรษะของช่าง
เช่ือม จากสะเก็ดโลหะหรือประกายไฟขณะเช่ือม และป้องกันตาจากรังสีอัลตราไวโอเลตและรังสีอินฟาเรต โครงสร้าง
ของหน้ากากเช่ือม ทำจากวัสดุท่ีมีน้ำหนักเบาและทนความร้อนสูง หน้ากากแบบสวมหัว จะต้องมีสายสำหรับยึด
หน้ากาก หมวกนิรภัยไว้ด้วย และเมื่อสวมหัว แล้วด้านหน้าของหน้ากากจะต้องเปิดปิดได้ หน้ากากแบบมือถือ มี
โครงสร้างเหมือนกับแบบสวม หัว แต่แบบมือถือนั้นต้องใช้มือถือ ส่วนกระจกกรองแสงนัน้ โดยท่ัวไปจะใช้เบอร์ 10  

 
รูปท่ี 3.15 หน้ากากแบบมือถือกับแบบสวมหัว 

(ที่มา : นายไพโรจน์ เพชรประดับ: 2546 รูปที่ 25) 
 

 6. ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer) ใช้สำหรับเคาะสแลกท่ีอยู่บนแนวเช่ือมเมื่อเสร็จงาน หรือเมื่อ
ต้องการเช่ือมทับแนวเดิม ค้อนเคาะสแลกทำด้วยเหล็ก ปลายด้านหนึ่งแบนคล้ายสกัด และปลายอีกด้านหนึ่งแหลม
เพื่อใช้ เคาะสแลกท่ีฝังอยู่บนแนวเช่ือม 

 
รูปท่ี 3.16  ค้อนเคาะสแลก 

(ที่มา : นายไพโรจน์ เพชรประดับ: 2546 รูปที่ 23) 
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7. แปรงลวด (Wire Brish) แปรงลวดเป็นแปรงด้ามไม้ ขนแปรงทำด้วยเหล็กแข็งท่ีสปริงพอควร เมื่อใช้
แปรงแล้วจะ ได้ไม่หักงอหรือเสียรูป แปรงลวดนี้ใช้ทำความสะอาดช้ินงานหรือหลังเช่ือม เช่น ขัดสนิม เศษ ของสแลก 
ขนาดเล็กท่ีตกค้างอยู่ หรืออื่นๆ 

 
รปูท่ี 3.17 แปรงลวด 

(ที่มา : นายไพโรจน์ เพชรประดับ: 2546 รูปที่ 23) 

 

8. อุปกรณ์อื่นๆ การปฏิบัติงานเช่ือมนั้น ยังต้องใช้อุปกรณ์ประกอบอีกหลายชนิด เช่น ถุงมือหนัง เส้ือ หนัง ปลอก
แขนหนัง แว่นตานิรภัย หมวก และคีมจับงาน ฯลฯ 

 
รปูท่ี 3.18 การสวมอุปกรณ์ป้องกันท่ีเรียบร้อย 

(ท่ีมา: (ที่มา: นายอำพร  โสภา : 2546  รูปที่ 2.6) 
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  3.4  การเริ่มต้นอาร์ก 
 การเริ่มต้นเช่ือมใหม่ๆ จะมีปัญหาเรื่องเช่ือมแล้วเกิดลวดเช่ือมติดแน่นกับแผ่นงาน ซึ่ง ปัญหานี้เกิดจากความ
ไม่ชำนาญในการเช่ือม กระแสไฟต่ำเกินไป ยังไม่สามารถควบคุมลวดเช่ือม ได้ดีพอขณะเช่ือม หรือเริ่มต้นการอาร์คไม่
ถูกต้อง ฉะนั้นการเริ่มเช่ือมเป็นครั้งแรก จะต้องฝึกการ  
  การเริ่มต้นอาร์ค  
การเริ่มต้นอาร์คโดยท่ัวๆ ไปท่ีนิยมใช้ กระทำได้ 2 วิธี ได้แก่  
 1. วิธีขีดหรือเข่ีย (Scratch Method)  
 2. วิธีเคาะหรือแตะ (Tapping Method)  
      1.วิธีขีดหรือเขี่ย (Scratch Method) 
 เป็นวิธีเริ่มต้นการอาร์คซึ่งเหมาะสำหรับผู้ฝึกหัดเช่ือมใหม่ โดยการใช้ปลายลวดเช่ือมเข่ีย  
หรือขีดลงบนผิวหน้าแผ่นช้ินงาน เมื่อเกิดการอาร์คให้ยกข้ึน แล้วค่อยๆ จ่อปลายลวดเช่ือมลงบน จุดท่ีต้องการเริ่มต้น
เช่ือม โดยให้ระยะห่างระหว่างปลายลวดเช่ือมกับผิวหน้าช้ินงานถูกต้อง ปกติ ประมาณเท่ากับความโตของของลวด
เช่ือมท่ีใช้ และเคล่ือนท่ีลวดเช่ือมไปเรื่อยๆ จนเป็นแนวเช่ือม สำหรับผู้ฝึกหัดเช่ือมใหม่ต้องฝึกเข่ียหลายๆ ครั้ง ฝึกให้มือ
เบา มีความเคยชินและเกิดความชำนาญ จึงสามารถเช่ือมเป็นแนวได้ ปลายลวดเช่ือมไม่ติดช้ินงานและเปลวอาร์คไม่
ดับบ่อย ลักษณะ วิธีการเริ่มต้นการอาร์คแบบขีดหรือเข่ีย 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.19 การเริ่มต้นการอาร์ควิธีขีดหรือเข่ีย  
(ที่มา นายอำพร โสภา : 2546รูปที่ 1.38 หน้า 32 ) 
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2. วิธีเคาะหรือแตะ (Tapping Method)  
              การเริ่มต้นการอาร์คด้วยวิธีนี้ จะเหมาะสำหรับผู้ซึ่งเช่ือมเดินแนวได้แล้วหรือช่างเช่ือมท่ัวๆ 
ไปท่ีเช่ือมได้ดีแล้ว วิธีการปฏิบัติคือ จ่อปลายลวดเช่ือมลงบนผิวหน้าช้ินงานในแนวดิ่ง โดยวิธีเคาะ หรือแตะเบาๆ แล้ว
ยกขึ้นให้ระยะอาร์คคือระยะระหว่างปลายลวดเช่ือมกับผิวหน้าช้ินงานพอเหมาะ ถูกต้องโดยอาร์คยังไม่ดับ แล้วเดิน
ลวดเช่ือมต่อไปจนสุดแนวเช่ือม 

 
 

รูปท่ี 3.20 การเริ่มต้นอาร์ควิธีเคาะหรือแตะ 
(ที่มา: อ.บุญเป็ง รัตนะ รูปที่ 2.10) 

 
ปัจจัยสำคัญ 5 ประการของการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม (Fire Essentials of Arc Welding)  
1. การเลือกลวดเช่ือม (Correct Electrode)  

2. การเลือกและปรับแต่งกระแสไฟ (CorrectCurrent)  
3. ระยะอาร์คหรือแรงเคล่ือน (Correct Arc Length or Voltage)  
4. มุมลวดเช่ือม (Correct Electrode Angle)  
5. ความเร็วในการเดินลวดเช่ือม (CorrectTravel Speed)  

1. การเลือกลวดเชื่อม (Correct Electrode)  
                การเลือกลวดเช่ือมก่อนการเช่ือมถือเป็นปัจจัยสำคัญอย่างหนึ่ง ช่างเช่ือมต้อง 
ศึกษาหลักการเลือกลวดเช่ือมให้เหมาะสมกับงานท่ีนำมาเช่ือม ซึ่งมีหัวข้อท่ีต้องนำมาพิจารณา ประกอบคือ คุณสมบัติ
ทางกลและส่วนผสมของช้ินงานลักษณะรอยต่อ ตำแหน่งท่าเช่ือม และ กระแสไฟท่ีใช้เช่ือม โดยเฉพาะจะต้องศึกษาให้
เข้าใจถึงหลักการแบ่งลวดเช่ือมระบบมาตรฐาน ต่างๆ ด้วย เพื่อท่ีจะสามารถพิจารณาเลือกมาใช้ให้เหมาะสมกับงานได้ 
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2. การเลือกและปรับแต่งกระแสไฟ (Correct Current)  
กระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม ช่างเช่ือมจะต้องเลือกและปรับโดยคำนึงถึงต้ังแต่ชนิด ของกระแสไฟท่ีใช้ จะเป็น

กระแสไฟสลับหรือกระแสไฟตรง เป็นชนิดขั้วใด (DCRP หรือ DCSP)  
การปรับกระแสสูงต่ำอย่างไร ซึ่งในการปรับกระแสนี้ขึ้นอยู่กับขนาด ลักษณะงาน และชนิดของ ลวด 

เช่ือม โดยดูได้จากคู่มือหรือข้างกล่องของลวดเช่ือมท่ีเราเลือกมาใช้ การปรับกระแสไฟสูงเกินไป จะทำให้บ่อหลอม
ละลายกว้างไม่สม่ำเสมอ ควบคุมยากเป็น สาเหตุให้เกิดรอยแหว่งท่ีขอบแนวเช่ือม เรียกว่า Undercut และถ้าปรับ
กระแสไฟฟ้าต่ำเกินไป ก็จะ ทำให้เกิดรอยนูนคือ โลหะลวดเช่ือมไม่หลอมละลายเป็นเนื้อเดียวกันกับช้ินงาน จะเกิดใน
บริเวณ ขอบของแนวเช่ือมเช่นกัน เรียกว่า Overlap  

 
รูปท่ี 3.21 การเปรียบเทียบความแตกต่างของแนวเช่ือมเมื่อกระแสไฟต่างกัน  

(ที่มา: อ.บุญเป็งรัตนะ) 

 
รูปท่ี 3.22 ลักษณะการเกิด Undercut  

 

 
รูปท่ี 3.23 ลักษณะการเกิด Overlap  
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  3.5 การเคลื่อนท่ีลวดเช่ือมระยะสั้น 
 การเริ่มต้นเช่ือมใหม่ๆ จะมีปัญหาเรื่องเช่ือมแล้วเกิดลวดเช่ือมติดแน่นกับแผ่นงาน ซึ่ง ปัญหานี้เกิดจากความ
ไม่ชำนาญในการเช่ือม กระแสไฟต่ำเกินไป ยังไม่สามารถควบคุมลวดเช่ือม ได้ดีพอขณะเช่ือม หรือเริ่มต้นการอาร์คไม่
ถูกต้อง ฉะนั้นการเริ่มเช่ือมเป็นครั้งแรก จะต้องฝึกการ  
  การเริ่มต้นอาร์ค  
การเริ่มต้นอาร์คโดยท่ัวๆ ไปท่ีนิยมใช้ กระทำได้ 2 วิธี ได้แก่  
1. วิธีขีดหรือเข่ีย (Scratch Method)  
2. วิธีเคาะหรือแตะ (Tapping Method)  
 1.  วิธีขีดหรือเขี่ย (Scratch Method) 
 เป็นวิธีเริ่มต้นการอาร์คซึ่งเหมาะสำหรับผู้ฝึกหัดเช่ือมใหม่ โดยการใช้ปลายลวดเช่ือมเข่ีย  
หรือขีดลงบนผิวหน้าแผ่นช้ินงาน เมื่อเกิดการอาร์คให้ยกข้ึน แล้วค่อยๆ จ่อปลายลวดเช่ือมลงบน จุดท่ีต้องการเริ่มต้น
เช่ือม โดยให้ระยะห่างระหว่างปลายลวดเช่ือมกับผิวหน้าช้ินงานถูกต้อง ปกติ ประมาณเท่ากับความโตของของลวด
เช่ือมท่ีใช้ และเคล่ือนท่ีลวดเช่ือมไปเรื่อยๆ จนเป็นแนวเช่ือม สำหรับผู้ฝึกหัดเช่ือมใหม่ต้องฝึกเข่ียหลายๆ ครั้ง ฝึกให้มือ
เบา มีความเคยชินและเกิดความชำนาญ จึงสามารถเช่ือมเป็นแนวได้ ปลายลวดเช่ือมไม่ติดช้ินงานและเปลวอาร์คไม่
ดับบ่อย ลักษณะ วิธีการเริ่มต้นการอาร์คแบบขีดหรือเขี่ย 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.24 การเริ่มต้นการอาร์ควิธีขีดหรือเข่ีย  
(ที่มา นายอำพร โสภา : 2546รูปที่ 1.38 หน้า 32 ) 
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2. วิธีเคาะหรือแตะ (Tapping Method)  
              การเริ่มต้นการอาร์คด้วยวิธีนี้ จะเหมาะสำหรับผู้ซึ่งเช่ือมเดินแนวได้แล้วหรือช่างเช่ือมท่ัวๆ 
ไปท่ีเช่ือมได้ดีแล้ว วิธีการปฏิบัติคือ จ่อปลายลวดเช่ือมลงบนผิวหน้าช้ินงานในแนวดิ่ง โดยวิธีเคาะ หรือแตะเบาๆ แล้ว
ยกขึ้นให้ระยะอาร์คคือระยะระหว่างปลายลวดเช่ือมกับผิวหน้าช้ินงานพอเหมาะ ถูกต้องโดยอาร์คยังไม่ดับ แล้วเดิน
ลวดเช่ือมต่อไปจนสุดแนวเช่ือม 

 
 

รูปท่ี3.25 การเริ่มต้นอาร์ควิธีเคาะหรือแตะ 
(ที่มา: อ.บุญเป็ง รัตนะ รูปที่ 2.10) 

 
ปัจจัยสำคัญ 5 ประการของการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม (Fire Essentials of Arc Welding)  
1. การเลือกลวดเช่ือม (Correct Electrode)  

2. การเลือกและปรับแต่งกระแสไฟ (CorrectCurrent)  
3. ระยะอาร์คหรือแรงเคล่ือน (Correct Arc Length or Voltage)  
4. มุมลวดเช่ือม (Correct Electrode Angle)  
5. ความเร็วในการเดินลวดเช่ือม (CorrectTravel Speed)  

1. การเลือกลวดเชื่อม (Correct Electrode)  
                การเลือกลวดเช่ือมก่อนการเช่ือมถือเป็นปัจจัยสำคัญอย่างหนึ่ง ช่างเช่ือมต้อง 
ศึกษาหลักการเลือกลวดเช่ือมให้เหมาะสมกับงานท่ีนำมาเช่ือม ซึ่งมีหัวข้อท่ีต้องนำมาพิจารณา ประกอบคือ คุณสมบัติ
ทางกลและส่วนผสมของช้ินงานลักษณะรอยต่อ ตำแหน่งท่าเช่ือม และ กระแสไฟท่ีใช้เช่ือม โดยเฉพาะจะต้องศึกษาให้
เข้าใจถึงหลักการแบ่งลวดเช่ือมระบบมาตรฐาน ต่างๆ ด้วย เพื่อท่ีจะสามารถพิจารณาเลือกมาใช้ให้เหมาะสมกับงานได้ 
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2. การเลือกและปรับแต่งกระแสไฟ (Correct Current)  
กระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม ช่างเช่ือมจะต้องเลือกและปรับโดยคำนึงถึงต้ังแต่ชนิด ของกระแสไฟท่ีใช้ จะเป็น

กระแสไฟสลับหรือกระแสไฟตรง เป็นชนิดขั้วใด (DCRP หรือ DCSP)  
การปรับกระแสสูงต่ำอย่างไร ซึ่งในการปรับกระแสนี้ขึ้นอยู่กับขนาด ลักษณะงาน และชนิดของ ลวด 

เช่ือม โดยดูได้จากคู่มือหรือข้างกล่องของลวดเช่ือมท่ีเราเลือกมาใช้ การปรับกระแสไฟสูงเกินไป จะทำให้บ่อหลอม
ละลายกว้างไม่สม่ำเสมอ ควบคุมยากเป็น สาเหตุให้เกิดรอยแหว่งท่ีขอบแนวเช่ือม เรียกว่า Undercut และถ้าปรับ
กระแสไฟฟ้าต่ำเกินไป ก็จะ ทำให้เกิดรอยนูนคือ โลหะลวดเช่ือมไม่หลอมละลายเป็นเนื้อเดียวกันกับช้ินงาน จะเกิดใน
บริเวณ ขอบของแนวเช่ือมเช่นกัน เรียกว่า Overlap  

 
รูปท่ี 3.26 การเปรียบเทียบความแตกต่างของแนวเช่ือมเมื่อกระแสไฟต่างกัน  

(ที่มา: อ.บุญเป็งรัตนะ) 

 
รูปท่ี 3.27  ลักษณะการเกิด Undercut  

 

 
รูปท่ี 3.28 ลักษณะการเกิด Overlap  
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3. ระยะอาร์คหรือแรงเคลื่อน (Correct Arc Length or Voltage)  
แรงเคล่ือนจะขึ้นอยู่กับระยะอาร์ค ถ้าระยะอาร์คยาวหรือห่างเพิ่มขึ้น แรงเคล่ือนก็ จะเพิ่มขึ้น 

ตาม และถ้าระยะอาร์คส้ันลง แรงเคล่ือนท่ีก็จะลดลงด้วย ระยะอาร์ค หมายถึงระยะห่างของการอารค์ ถ้ามากเกินไป
จะทำให้แนวเช่ือมกว้าง ไม่เรียบร้อย และมีเม็ด โลหะกระเด็นติดท่ีขอบของแนวเช่ือมจำนวนมาก และการซึมลึกน้อย 
ส่วนระยะห่างของการอาร์ค ส้ันเกินไป จะได้แนวเช่ือมท่ีไม่สม่ำเสมอ ไม่เรียบร้อย ปลายลวดเช่ือมติดช้ินงานได้ง่าย 
การหลอม ละลายหรือการซึมลึกน้อย รอยเช่ือมแคบและนูน ดังรูปท่ี 4.6 อย่างไรก็ตาม ระยะอาร์คส้ันๆ ก็ยัง เหมาะ
กับการเช่ือมในตำแหน่งท่ต้ังและท่าเหนือศีรษะ เพราะจะทำให้น้ำโลหะเช่ือมไม่ย้อยลง ขณะเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.29 แนว A ระยะอาร์คยาวมาก แนว B ระยะอาร์คส้ันมาก แนว C ระยะอาร์คถูกต้อง  
 

 4. มุมลวดเชื่อม (Correct Electrode Angle)  
มุมของลวดเช่ือมก็เป็นปัจจัยสำคัญ ถ้ามุมลวดเช่ือมไม่ถูก แนวเช่ือมท่ีออกมาก็ไม่ ดี คือถ้าทำมุมของลวดเช่ือม

กับแผ่นงานน้อยเกินไป ก็จะทำให้แนวเช่ือมแบน กว้าง การซึมลึกไม่ ดี แต่ถ้าลวดเช่ือมทำมุมกับแผ่นงานมากเกินไป 
แนวเช่ือมท่ีได้จะเล็ก เช่ือมได้ยาก การซึมลึกก็ไม่ ดีเช่นกัน ฉะนั้นช่างเช่ือมจะต้องทำมุมของลวดเช่ือมกับช้ินงานให้
ถูกต้อง การเช่ือมรอยต่อมุมฉาก ซึ่งได้แนวเช่ือมแบบฟิลเลท จะเป็นการต่อแบบตัวทีหรือรอยต่อ เกยก็ตาม มุมลวด
เช่ือมจะเปล่ียนไปไม่เหมือนการเช่ือมต่อชนท่าราบ จะเห็นได้ว่าลักษณะของมุม ลวดเช่ือมขึ้นอยู่กับลักษณะรอยต่อและ
ตำแหน่งท่าเช่ือมของช้ินงาน 

 
รูปท่ี 3.30 ลักษณะมุมลวดเช่ือมท่ีถูกต้อง 

(ที่มา นายอำพร โสภา : 2546รูปที่ 1.41 หน้า 37 ) 
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5. ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม (Correct Travel Speed)  
การเดินลวดเช่ือมขณะทำการเช่ือมต้องเป็นไปอย่างสม่ำเสมอถูกต้อง ถ้าเดินเร็ว เกินไปจะได้แนวเช่ือมท่ีเล็ก

เกินไป การซึมลึกน้อย ความแข็งแรงท่ีได้จากการเช่ือมน้อย แต่ถ้าเดิน ลวดเช่ือมช้าเกินไป จะได้แนวเช่ือมใหญ่ โลหะ
เช่ือมไปกองอยู่มาก ทำให้ส้ินเปลืองและเสียเวลา ในการเช่ือม การเช่ือมจะได้ผลดีจึงควรพยายามเดินลวดเช่ือมให้
สม่ำเสมอตลอดแนว 

 
รูปท่ี 3.31 การเปรียบเทียบแนวเช่ือมตัวอย่าง (Bead examples)  

(ที่มา นายอำพร โสภา : 2546รูปที่ 1.40 หน้า 35 ) 
 

              แนว A กระแสไฟ ระยะอาร์ค และการเดินลวดเช่ือมปกติ (Current Voltage and Speed Normal) 
แนว B กระแสไฟต่ำมาก (Current Too Law)  
แนว C กระแสไฟสูงมาก (Current Too High)  
แนว D ระยะอาร์คส้ันมาก (Voltage Too Low)  
แนว E ระยะอาร์คยาวมาก (Voltage Too High)  
แนว F ความเร็วในการเดินลวดต่ำ (Speed Too Slow)  
แนว G ความเร็วในการเดินลวดสูง (Speed Too Fast)  
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  3.6  การเดินแนวท่าราบ 
ปัจจัยสำคัญ 5 ประการของการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม (Fire Essentials of Arc Welding)  
1. การเลือกลวดเช่ือม (Correct Electrode)  

2. การเลือกและปรับแต่งกระแสไฟ (CorrectCurrent)  
3. ระยะอาร์คหรือแรงเคล่ือน (Correct Arc Length or Voltage)  
4. มุมลวดเช่ือม (Correct Electrode Angle)  
5. ความเร็วในการเดินลวดเช่ือม (CorrectTravel Speed)  

1. การเลือกลวดเชื่อม (Correct Electrode)  
                การเลือกลวดเช่ือมก่อนการเช่ือมถือเป็นปัจจัยสำคัญอย่างหนึ่ง ช่างเช่ือมต้อง 
ศึกษาหลักการเลือกลวดเช่ือมให้เหมาะสมกับงานท่ีนำมาเช่ือม ซึ่งมีหัวข้อท่ีต้องนำมาพิจารณา ประกอบคือ คุณสมบัติ
ทางกลและส่วนผสมของช้ินงานลักษณะรอยต่อ ตำแหน่งท่าเช่ือม และ กระแสไฟท่ีใช้เช่ือม โดยเฉพาะจะต้องศึกษาให้
เข้าใจถึงหลักการแบ่งลวดเช่ือมระบบมาตรฐาน ต่างๆ ด้วย เพื่อท่ีจะสามารถพิจารณาเลือกมาใช้ให้เหมาะสมกับงานได้ 

2. การเลือกและปรับแต่งกระแสไฟ (Correct Current)  
กระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม ช่างเช่ือมจะต้องเลือกและปรับโดยคำนึงถึงต้ังแต่ชนิด ของกระแสไฟท่ีใช้ จะเป็น

กระแสไฟสลับหรือกระแสไฟตรง เป็นชนิดขั้วใด (DCRP หรือ DCSP)  
การปรับกระแสสูงต่ำอย่างไร ซึ่งในการปรับกระแสนี้ขึ้นอยู่กับขนาด ลักษณะงาน และชนิดของ ลวด 

เช่ือม โดยดูได้จากคู่มือหรือข้างกล่องของลวดเช่ือมท่ีเราเลือกมาใช้ การปรับกระแสไฟสูงเกินไป จะทำให้บ่อหลอม
ละลายกว้างไม่สม่ำเสมอ ควบคุมยากเป็น สาเหตุให้เกิดรอยแหว่งท่ีขอบแนวเช่ือม เรียกว่า Undercut และถ้าปรับ
กระแสไฟฟ้าต่ำเกินไป ก็จะ ทำให้เกิดรอยนูนคือ โลหะลวดเช่ือมไม่หลอมละลายเป็นเนื้อเดียวกันกับช้ินงาน จะเกิดใน
บริเวณ ขอบของแนวเช่ือมเช่นกัน เรียกว่า Overlap  

 
รูปท่ี 3.32 การเปรียบเทียบความแตกต่างของแนวเช่ือมเมื่อกระแสไฟต่างกัน  

(ที่มา: อ.บุญเป็งรัตนะ) 
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รูปท่ี 3.33 ลักษณะการเกิด Undercut  

 

 
รูปท่ี 3.34 ลักษณะการเกิด Overlap  

3. ระยะอาร์คหรือแรงเคลื่อน (Correct Arc Length or Voltage)  
แรงเคล่ือนจะขึ้นอยู่กับระยะอาร์ค ถ้าระยะอาร์คยาวหรือห่างเพิ่มขึ้น แรงเคล่ือนก็ จะเพิ่มขึ้น 

ตาม และถ้าระยะอาร์คส้ันลง แรงเคล่ือนท่ีก็จะลดลงด้วย ระยะอาร์ค หมายถึงระยะห่างของการอารค์ ถ้ามากเกินไป
จะทำให้แนวเช่ือมกว้าง ไม่เรียบร้อย และมีเม็ด โลหะกระเด็นติดท่ีขอบของแนวเช่ือมจำนวนมาก และการซึมลึกน้อย 
ส่วนระยะห่างของการอาร์ค ส้ันเกินไป จะได้แนวเช่ือมท่ีไม่สม่ำเสมอ ไม่เรียบร้อย ปลายลวดเช่ือมติดช้ินงานได้ง่าย 
การหลอม ละลายหรือการซึมลึกน้อย รอยเช่ือมแคบและนูน ดังรูปท่ี 4.6 อย่างไรก็ตาม ระยะอาร์คส้ันๆ ก็ยัง เหมาะ
กับการเช่ือมในตำแหน่งท่ต้ังและท่าเหนือศีรษะ เพราะจะทำให้น้ำโลหะเช่ือมไม่ย้อยลง ขณะเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.35 แนว A ระยะอาร์คยาวมาก แนว B ระยะอาร์คส้ันมาก แนว C ระยะอาร์คถูกต้อง  
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  4. มุมลวดเชื่อม (Correct Electrode Angle)  
 มุมของลวดเช่ือมก็เป็นปัจจัยสำคัญ ถ้ามุมลวดเช่ือมไม่ถูก แนวเช่ือมท่ีออกมาก็ไม่ ดี คือถ้าทำมุมของ

ลวดเช่ือมกับแผ่นงานน้อยเกินไป ก็จะทำให้แนวเช่ือมแบน กว้าง การซึมลึกไม่ ดี แต่ถ้าลวดเช่ือมทำมุมกับแผ่นงาน
มากเกินไป แนวเช่ือมท่ีได้จะเล็ก เช่ือมได้ยาก การซึมลึกก็ไม่ ดีเช่นกัน ฉะนั้นช่างเช่ือมจะต้องทำมุมของลวดเช่ือมกับ
ช้ินงานให้ถูกต้อง การเช่ือมรอยต่อมุมฉาก ซึ่งได้แนวเช่ือมแบบฟิลเลท จะเป็นการต่อแบบตัวทีหรือรอยต่อ เกยก็ตาม 
มุมลวดเช่ือมจะเปล่ียนไปไม่เหมือนการเช่ือมต่อชนท่าราบ จะเห็นได้ว่าลักษณะของมุม ลวดเช่ือมขึ้นอยู่กับลักษณะ
รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมของช้ินงาน 

 
รูปท่ี 3.36 ลักษณะมุมลวดเช่ือมท่ีถูกต้อง 

(ที่มา นายอำพร โสภา : 2546รูปที่ 1.41 หน้า 37 ) 
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5. ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม (Correct Travel Speed)  
การเดินลวดเช่ือมขณะทำการเช่ือมต้องเป็นไปอย่างสม่ำเสมอถูกต้อง ถ้าเดินเร็ว เกินไปจะได้แนวเช่ือมท่ีเล็ก

เกินไป การซึมลึกน้อย ความแข็งแรงท่ีได้จากการเช่ือมน้อย แต่ถ้าเดิน ลวดเช่ือมช้าเกินไป จะได้แนวเช่ือมใหญ่ โลหะ
เช่ือมไปกองอยู่มาก ทำให้ส้ินเปลืองและเสียเวลา ในการเช่ือม การเช่ือมจะได้ผลดีจึงควรพยายามเดินลวดเช่ือมให้
สม่ำเสมอตลอดแนว 

 
รูปท่ี 3.37 การเปรียบเทียบแนวเช่ือมตัวอย่าง (Bead examples)  

(ที่มา นายอำพร โสภา : 2546รูปที่ 1.40 หน้า 35 ) 
 

              แนว A กระแสไฟ ระยะอาร์ค และการเดินลวดเช่ือมปกติ (Current Voltage and Speed Normal) 
แนว B กระแสไฟต่ำมาก (Current Too Law)  
แนว C กระแสไฟสูงมาก (Current Too High)  
แนว D ระยะอาร์คส้ันมาก (Voltage Too Low)  
แนว E ระยะอาร์คยาวมาก (Voltage Too High)  
แนว F ความเร็วในการเดินลวดต่ำ (Speed Too Slow)  
แนว G ความเร็วในการเดินลวดสูง (Speed Too Fast)  
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  3.9  การเช่ือมต่อชนท่าราบ  
 การเช่ือมท่าราบเป็นการเช่ือมท่ีสามารถควบคุมการเช่ือมได้ง่าย การเช่ือมท่าราบนั้น ลวดเช่ือมทำมุมกับงาน 
(มุมเดิน) ประมาณ 67-75 องศา และทำมุมกับช้ินงานด้านข้าง (มุมงาน) 90 องศา ทำการเช่ือมทางซ้ายมือไปขวามือ 
 เทคนิคและวิธีการเชื่อมไฟฟ้า 
  การเช่ือมไฟฟ้าให้ได้รอยเช่ือมท่ีมีความแข็งแรง และแนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์จะต้องมี เทคนิคในการ
ทำงาน คือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.47 ลักษณะการตั้งมุมลวดและระยะในการอาร์ก 

 
 ต้ังมุมลวดเชื่อม 

  ต้ังมุมลวดเช่ือมในขณะเช่ือมมุมลวดเช่ือมจะต้องต้ังให้ได้มุมท่ีเหมาะสมโดยจะมีมุมเกิดขึ้นจากลวด
เช่ือมและช้ินงาน คือ มีมุมหน้าลวดเช่ือมกับมุมทางด้านข้าง ประโยชน์ของมุมลวดนี้ก็เพื่อป้องกนัและบังคับสแล็กท่ีเกิด
จากฟลักซ์ให้วิ่งตามรอยเช่ือมและอลุมรอยเช่ือมไว้ไม่ให้อากาศเข้าไปผสมกับรอยเช่ือมได้ 
  1.  มุมหน้าลวดเช่ือมขณะทำการเช่ือมมุมนี้ควร ต้ังให้ได้ 70-80 องศาโดยสมํ่าเสมอ 
  2.  มุมด้านข้าง เมื่อเดินลวดแนวเช่ือมแนวเดียว มุมด้านข้างควรจะ ต้ังให้ได้ 90 องศาตลอดเวลา 
  3.  มุมด้านข้าง กรณีท่ีเช่ือมพอกหรือเช่ือมทับแนวกันหลาย ๆ แนว มุมนี้ควรต้ังมุมลวด ประมาณ 45 ถึง 60 องศา 
 

http://www.thaikobe.com/
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 การเดินแนวเชื่อม 
  การเดินแนวเช่ือมไฟฟ้าต้องคำนึงถึงแนวเช่ือม ท่าเช่ือม ชนิดของลวดเช่ือม (ชนิดของฟลักช์หุ้ม) และ
ความหนาของแนวเช่ือม การเดินแนวทำได้ดังนี้ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
   รูปท่ี 3.48 ลักษณะการตั้งมุมลวดและระยะในการอาร์ก 
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 ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม (Correct Travel Speed)  
การเดินลวดเช่ือมขณะทำการเช่ือมต้องเป็นไปอย่างสม่ำเสมอถูกต้อง ถ้าเดินเร็ว เกินไปจะได้แนวเช่ือมท่ีเล็ก

เกินไป การซึมลึกน้อย ความแข็งแรงท่ีได้จากการเช่ือมน้อย แต่ถ้าเดิน ลวดเช่ือมช้าเกินไป จะได้แนวเช่ือมใหญ่ โลหะ
เช่ือมไปกองอยู่มาก ทำให้ส้ินเปลืองและเสียเวลา ในการเช่ือม การเช่ือมจะได้ผลดีจึงควรพยายามเดินลวดเช่ือมให้
สม่ำเสมอตลอดแนว 

 
รูปท่ี 3.49 การเปรียบเทียบแนวเช่ือมตัวอย่าง (Bead examples)  

(ที่มา นายอำพร โสภา : 2546รูปที่ 1.40 หน้า 35 ) 
 

              แนว A กระแสไฟ ระยะอาร์ค และการเดินลวดเช่ือมปกติ (Current Voltage and Speed Normal) 
แนว B กระแสไฟต่ำมาก (Current Too Law)  
แนว C กระแสไฟสูงมาก (Current Too High)  
แนว D ระยะอาร์คส้ันมาก (Voltage Too Low)  
แนว E ระยะอาร์คยาวมาก (Voltage Too High)  
แนว F ความเร็วในการเดินลวดต่ำ (Speed Too Slow)  
แนว G ความเร็วในการเดินลวดสูง (Speed Too Fast)  

 

 


