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ใบความรู   
เร่ือง หลักการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 

 
1. สาระสำคัญ 
 การปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซเปนการเชื่อมที่ใชองคประกอบมากมาย เชน
กระแสไฟฟา ความรอน รังสี และควันพิษจากการเชื่อม ซ่ึงมีอันตรายตอรางกายของมนุษยผูปฏิบัติงานจะตอง
ศึกษาความปลอดภัยการเชื่อม กระบวนการเชื่อมและเทคนิควิธีการเชื่อม เพ่ือใหงานท่ีปฏิบัติเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด 
2. จุดประสงคการเรียนรู 
 2.1 จุดประสงคท่ัวไป 
 เพ่ือใหมีความรูความเขาใจเก่ียวกับความปลอดภัยในการเชื่อม กระบวนการเชื่อมเครื่องมืออุปกรณ
การเชื่อม และเทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ 
 2.2 จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
  2.2.1 บอกอันตรายท่ีเกิดจากงานเชื่อมไฟฟาไดถูกตอง 
  2.2.2 บอกหลักการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซไดถูกตอง 
  2.2.3 บอกชื่อและหนาท่ีของเครื่องมือและอุปกรณในการเชื่อมไฟฟาไดถูกตอง 
  2.2.4 บอกข้ันตอนการติดตั้งอุปกรณเชื่อมไฟฟาไดถูกตอง 
  2.2.5 ปฏิบัติงานประกอบและติดตั้งเครื่องมือ–อุปกรณในงานเชื่อมไฟฟาไดถูกตอง 
3. สาระการเรียนรู 
 3.1 ความรูเบื้องตนเก่ียวกับความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟา 
 3.2 หลักการของกระบวนการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ 
 3.3 เครื่องมือและอุปกรณในการเชื่อมไฟฟา 
 3.4 การติดตั้งอุปกรณในการเชื่อมไฟฟา 
 3.5 ใบงานท่ี 10 งานประกอบและติดตั้งเครื่องมืออุปกรณในงานเชื่อมไฟฟา 
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1. ความรูเบ้ืองตนเกี่ยวกับความปลอดภัยในงานเช่ือมไฟฟา 
 1.1 กฎความปลอดภัยในงานเช่ือมไฟฟา 
 1) กอนเริ่มงานเชื่อมตองจัดเตรียมอุปกรณปองกันอันตรายใหเหมาะสมกับการทำงาน เชน
หนากากเชื่อม, ถุงมือหนัง, ปลอกแขนหนัง และผาหนากากกรองควันเชื่อม เปนตน 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.1 แสดงการเตรียมอุปกรณปองกันอันตราย 
 

 2) กอนท่ีจะเริ่มทำการเชื่อม จะตองแนใจวาไมมีวัสดุติดไฟอยูใกลกับบริเวณท่ีจะทำการเชื่อม 
 3) งานเชื่อมภาชนะที่มีสารไวไฟอยูภายใน เชนถังน้ำมัน จะตองลางทำความสะอาดเสียกอน 
และกอนเชื่อมตองแนใจวาไมมีสารไอระเหยของสารไวไฟตกคางอยู 

                                                                                                         

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.2 แสดงการเช่ือมถังน้ำมัน โดยภายในถังไมมีสารไวไฟตกคางอยู 
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 4) งานเชื่อมวัสดุ หรือภาชนะที่เปนพิษตอรางกาย เชนตะกั่ว โลหะอาบสังกะสี จะตองมี
เครื่องดูดควัน หรือสวมเครื่องกรองอากาศ หรือจัดใหมีการระบายอากาศท่ีเหมาะสม เพราะควันของงานเชื่อม
มีอันตรายตอสุขภาพ 
 5) เครื่องเชื่อมจะตอสายดินใหถูกตอง 
 6) สายไฟเชื่อมจะตองอยูในสภาพดี ขอตอตองแนนหนาและหุมฉนวนใหเรียบรอย 

                                                                                                                                 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                                                                                

รูปท่ี 2.3 แสดงสายไฟเช่ือมจะตองอยูในสภาพดี 
 
 

 7) ขณะท่ีทำงานอยู สายไฟเชื่อมจะตองไมแชน้ำ 

                                                                                                                                               
 

 
 

 
 
 
 

                                                                                                                        
                                                                                                                    

รูปท่ี 2.4 แสดงขณะท่ีทำงานอยู สายไฟเช่ือมจะตองไมแชน้ำ 
 
 

 8) ในกรณีที่ตองเชื่อมในที่เปยกชื้น ตองสวมรองเทายาง และหาวัสดุที่เปนฉนวนไฟฟารองพ้ืน 
ในบริเวณท่ีทำงานเชื่อม 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
                                                                                                                                      

รูปท่ี 2.5 แสดงกรณีท่ีตองเช่ือมในท่ีเปยกช้ืน ตองสวมรองเทายาง 
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 9) การทำงานเชื่อมในที่สูง ตองสวมเข็มขัดนิรภัย และคลองเกี่ยวกับสิ่งที่มั่นคงแข็งแรง ยึดไว
ตลอดเวลา 
 10) งานเชื่อมบนท่ีสูงจะตองมีผากันไฟหรือถาดรองไฟ เพ่ือปองกันสะเก็ดไฟรวงหลน 
 11) จัดเตรียมถังดับเพลิงไวในบริเวณท่ีปฏิบัติงานตลอดเวลา 
                                                                   
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.6 แสดงการจัดเตรียมถังดับเพลิง 
 
 

 12) หามมองแสงเชื่อมดวยตาเปลาเด็ดขาด 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.7 หามมองแสงเช่ือมดวยตาเปลาเด็ดขาด 
  
 

 13) เม่ือทำงานเชื่อมเสร็จ ตองปดสวิตซท่ีจายไฟไปยังเครื่องเชื่อมทันที 
                                                                                                                 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.8 เม่ือทำงานเช่ือมเสร็จ ตองปดสวิตซท่ีจายไฟไปยังเครื่องเช่ือม 
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 14) กอนเลิกงาน ตรวจสอบบริเวณท่ีปฏิบัติงานใหแนใจวาวัสดุตาง ๆ ในบริเวณท่ีทำงานไมไดมี
สะเก็ดไฟลุกติดอยู 

 

 1.2 อันตรายจากการเช่ือมไฟฟา 
 1) การอารกกระแสไฟฟาในกระบวนการเชื่อม ทำใหเกิดเปนแสงจาของรังสีที่เขมขนอยางมาก 
เพราะอุณหภูมิของการอารกสูงมากถึง 6,000 Cํ รังสีเหลานี้มีรังสีท่ีมองไมเห็นดวยตาเปลา ชนิดซ่ึงอาจจะเปน
อันตรายตอชางเชื่อมและผูเกี่ยวของใกลเคียงไดคือรังสีอัลตราไวโอเลต (Ultraviolet rays) กับรังสีอินฟาเรด
(Infrared rays) 
 รังสีอัลตราไวโอเลตและรังสีอินฟาเรด รังสีทั้งสองชนิดนี้ทำใหเกิดอันตรายตอสายตาและผิวหนังได
อยางรุนแรงคือ ดวงตาจะระคายเคืองถึงกับอักเสบและน้ำตาไหล ผิวหนังสวนที่ไดรับรังสีจะเปนเหตุใหผิวไหม
และรูสึกปวดแสบปวดรอนเปนเวลา 24-48 ชั่วโมงข้ึนไป ยาวนานตามระยะเวลาท่ีไดรับรังสีนั้น ๆ 

                                                                                                               

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.9 แสดงการปองกันอันตรายจากการเช่ือม 
 
 

 2) ประกายไฟ หรือลูกไฟที่เกิดขึ้นจากงานเชื่อมโลหะมีอุณหภูมิประมาณ 1200 ํ - 1600 ํC               
ซ่ึงทำใหผิวหนังไหม และอาจเปนสาเหตุของเพลิงไหม งานเชื่อมในท่ีอับทึบและมีละอองไอน้ำมันทำใหเกิดการ
ระเบิดได 
                                                                  
                                                                  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                                                                             

                                       รูปท่ี 2.10 ประกายไฟจากงานเช่ือม 
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 3) ไฟฟาลัดวงจร หากมีการชำรุดของสายไฟ จุดตอสายไฟไมเปนมาตรฐานจะทำใหเกิด
กระแสไฟฟาลัดวงจรได 
                                                                                                                                                                                          
                                                                                                                                      
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.11 อันตรายจากไฟฟาลัดวงจร 
 

 4) ความเมื่อยลา เกิดขึ้นไดหากปฏิบัติงานในทวงทาที่ไมถูกตอง เชน นั่งยอง ๆ หรือกมหลัง
เชื่อมในระยะเวลานาน ๆ อาจทำใหระบบไหลเวียนของโลหิตไมดีอาจทำใหเกิดการเมื่อยลา เหน็บชา หนามืด 
เปนตน 

                                                                                                                                         

 
 

 
 
 
 
 
 

                                                                                                                            

รูปท่ี 2.12 ลักษณะปฏิบัติงานในทวงทาท่ีไมถูกตอง 
 

 5) อันตรายของสารเคมีในรูปของฟูม (Fume)เปนควันหรือไอสารที่เกิดจากปฏิกิริยาระหวาง
ความรอนกับสารเคมีที่อยูในลวดเชื่อม เปนมลพิษมีอันตรายตอระบบหายใจทั้งแบบเฉียบพลันและเรื้อรัง 
ระดับอันตรายจากฟูมจะมากหรือนอยขึ้นอยูกับวิธีการเชื่อม, ชนิดของโลหะที่ตองการเชื่อม, พื้นผิวโลหะ          
ท่ีตองการเชื่อม, ชนิดของลวดเชื่อม, แกสท่ีใชในการเชื่อม 
                                                                 
 

 
 

 

 
 
 
  
 

รูปท่ี 2.13 อันตรายจากสารเคมี 
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 1.3 ระเบียบปฏิบัติเพ่ือรักษาความปลอดภัยในการเช่ือมไฟฟา 

 1) พ้ืนท่ีทำการเชื่อม 
                                                                                                                    

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.14 แสดงพ้ืนท่ีทำการเช่ือมตองสะอาด มีระเบียบ 
 

 2) เตรียมอุปกรณดับเพลิง 
 

                                     

 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                                                                        

รูปท่ี 2.15 แสดงการเตรียมอุปกรณดับเพลิงใหพรอมใชอยูเสมอ 
 

 3) มีอุปกรณปองกันสะเก็ดไฟ 
                                                               

 
 
 

 
 
 
 
 
  
 

รูปท่ี 2.16 แสดงการสวมอุปกรณปองกันสะเก็ดไฟท่ีใบหนา 
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 4) ตรวจเครื่องมืออุปกรณในการทำงานเชื่อมใหพรอม 

 5) ตองปดสวิตซหรือถอดปลั๊กกอนซอมหรือปรับเครื่องทุกครั้ง 
                                                                                                   

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.17 ตองปดสวิตซหรือถอดปล๊ักกอนซอมหรือปรับเครื่องทุกครั้ง 
 

 6) การใชงานตองปฏิบัติตามคูมือของเครื่องอยางเครงครัด 
 7) เก็บวัสดุติดไฟงายใหหางบริเวณเชื่อม 
 8) มีอากาศถายเทสะดวก 
                                                     

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.18 แสดงท่ีปฏิบัติงานตองมีอากาศถายเทสะดวก 
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 9) สวมหนากากเชื่อมทุกครั้ง 

                                                                                                            

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.19 แสดงสวมหนากากเช่ือมทุกครั้งท่ีปฏิบัติงานเช่ือม 
 

 10) สวมแวนตานิรภัยเม่ือเคาะ 

                                                                                                              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                        

รูปท่ี 2.20 แสดงสวมแวนตานิรภัยเม่ือเคาะสแลก 
 

 11) ไมสวมถุงมือ เสื้อผาท่ีเปอนน้ำมันหรือจาระบี 
                                                                                                                                   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.21 แสดงการใชถุงมือท่ีไมถูกตอง 
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 12) ควรใชอุปกรณและเสื้อผาท่ีแหง 

 13) อยาเชื่อมถังท่ีบรรจุวัตถุไวไฟ เพราะอาจจะทำใหเกิดการระเบิดได 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

     รูปท่ี 2.22 แสดงการเช่ือมท่ีไมถูกตอง 
 

 14) ปดเครื่องเชื่อมทุกครั้งท่ีทำงานเสร็จ 
                                                                                                                       

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.23 แสดงการปดเครื่องเช่ือมทุกครั้งท่ีทำงานเสร็จ 
 

 15) เม่ือเชื่อมเสร็จควรเก็บสายเชื่อมแยกจากกันใหเรียบรอย  
                                                                                                                         

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.24 แสดงเม่ือเช่ือมเสร็จควรเก็บสายเช่ือมแยกจากกันใหเรียบรอย  
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2. หลักการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 
 การเชื่อมไฟฟาดวยลวดหุมฟลักซ (Shield Metal Arc Welding : SMAW) จะเปนกระบวนการ
เชื่อมอารกโดยใชความรอนท่ีเกิดจากการอารกดวยกระแสไฟฟา (กระแสสูง) อารกระหวางลวดเชื่อมหุมฟลักซ
กับชิ้นงาน นอกจากนี้ลวดเชื่อมยังทำหนาที่เปนโลหะเติมกับแนวเชื่อมดวย สวนฟลักซจะทำหนาที่สรางแกส 
ปกคลุมบอหลอมเหลวและปองกันการรวมตัวกับบรรยากาศภายนอก (Oxidation) และสรางสแลกมาปกคลุม
แนวเชื่อมขณะหลอมเหลวและแข็งตัว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.25 แสดงถึงหลักการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 
 

 กรรมวิธีการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซนี้ เปนกระบวนการการเชื่อมแบบใชมือโดยชางเชื่อม
จะปฏิบัติตั้งแตข้ันตอนแรกจนกระท่ังถึงข้ันตอนสุดทายของกระบวนการเชื่อมกระแสเชื่อมท่ีใชในกระบวนการ
เชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ จะมีทั้งเครื่องเชื่อมที่ใชกระแสสลับ (Alternating Current : AC) และ
เครื ่องเชื่อมที่ใชไฟฟากระแสตรง (Direct Current : DC) ตัวอยางของเครื่องเชื่อมที่ใชกระแสสลับ เชน            
เครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงไฟฟา สวนเครื่องเชื่อมท่ีใชกระแสตรง ไดแก เครื่องเชื่อมแบบเรียงกระแส เปนตน 
3. เครื่องมือและอุปกรณในการเช่ือมไฟฟา 
 3.1 เครื่องเชื่อมไฟฟา การเชื่อมไฟฟา ไดรับความรอนที่เกิดจากการอารกระหวางลวดเชื่อมกับ
ชิ้นงาน สำหรับกระแสไฟบาน 220 โวลต ไมสามารถนำมาใชกับการเชื่อมได เนื่องจากขนาดแรงดันไฟฟาสูง
เกินไปอาจจะเปนอันตรายตอผูปฏิบัติงานได ในการเชื่อมไมตองการแรงดันไฟฟาสูงแตตองการจำนวนกระแส
มาก ดังนั้นเครื่องเชื่อมจะตองมีลักษณะดังนี้ 

 1) ขนาดแรงดันไฟฟาอยูระหวาง 50 - 80 โวลต 
 2) กระแสเชื่อมสูง แตแรงเคลื่อนต่ำ 
 3) สามารถควบคุมขนาดกระแสเชื่อมได 

 ปจจุบันเครื่องเชื่อมไดมีการพัฒนาไปอยางมากทั้งแบบความสามารถในการใชงาน การประหยัด 
กระแสไฟและขนาด ซึ่งเครื่องแตละแบบนั้นราคาแตกตางกันมาก ดังนั้นผูใชจะตองมีความรูความเขาใจ             
ทางเทคนิคของเครื่องเชื่อมแตละแบบอยางถองแท จึงจะสามารถเลือกเครื่องเชื่อมท่ีมีอยูมากมายใหเหมาะสม
กับงานท่ีจะเชื่อม 
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 3.1.1 เครื่องเช่ือมท่ีแบงตามลักษณะพ้ืนฐาน 
 ถาพิจารณาตามลักษณะพ้ืนฐาน จะสามารถแบงเครื่องเชื่อมออกเปน 2 ชนิด คือ เครื่องเชื่อม

ชนิดกระแสคงท่ี (Constant Current) และเครื่องเชื่อมชนิดแรงดันไฟฟาคงท่ี (Constant Voltage) 
  ความแตกตางของเครื่องเชื่อมทั้ง 2 ชนิดนี้ พิจารณาไดจากการเปรียบเทียบคุณลักษณะของ
Volt-Ampere Curves ซ่ึง Curve นั้นไดจากการกำหนดจุดระหวางกระแสเชื่อมกับแรงดันไฟฟาในขณะเชื่อม 
โดยกำหนดใหแกนนอนเปนกระแสเชื่อม และแกนตั้งเปนแรงดันไฟฟา 
   1) เครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงท่ี (CC) 
  เปนระบบท่ีใชกับเครื่องเชื่อมธรรมดา (ลวดเชื่อมมีฟลักซ, เครื่องเชื่อม Tig, เครื่องคารบอนอารก, 
เครื่องเซาะรอง และเครื่องเชื่อม Stud) แตเครื่องเชื่อมอัตโนมัติจะตองใชกับการเชื่อมดวยลวดเชื่อมขนาดใหญ 
และใชระบบปอนลวดแบบไวตอแรงดันไฟฟา (Voltage Sensing) เครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงท่ี (CC) มีลักษณะ
Volt-Ampere Curve ดังรูปที ่ 2.26 จาก Curve ดังกลาวจะเห็นวาแรงดันไฟฟาสูงสุดเมื ่อไมมีกระแส              
(กระแส 0) และแรงดันไฟฟาต่ำเมื ่อกระแสเชื ่อมเพิ ่มสูงขึ ้น ในสภาวะการเชื ่อมปกติจะมีแรงดันอารก         
(Arc Voltage) ระหวาง 20 - 40 โวลต ในขณะที่วงจรเปด (Open Circuit Voltage) อยูระหวาง 50 - 80 โวลต
เครื่องเชื่อมระบบกระแสคงที่มีทั้งชนิดไฟตรงและไฟสลับ หรือมีทั้งไฟตรงและไฟสลับรวมกัน ซึ่งอาจจะเปน
แบบเครื่องหมุนหรือแบบไมหมุนก็ได 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.26 Volt – Ampere Curve ของเครื่องเช่ือมชนิดกระแสคงท่ี (CC) 
 

 ดังนั้นเครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงที่นี้ สามารถเปลี่ยนแปลงกระแสไฟเชื่อมได โดยการเปลี่ยนแปลง
ระยะอารกโดยไมตองตั้งกระแสเชื่อมท่ีเครื่องเชื่อมใหม 
  2) เครื่องเชื่อมชนิดแรงดันไฟฟาคงท่ี (CV) 
  เปนเครื่องเชื่อมที่ให Voltage-Ampere Curve เรียบ ดังรูปที่ 2.27 เครื่องเชื่อมชนิดนี้จะให
แรงดันคงที่ จะไมเปลี่ยนแปลงตามขนาดของกระแสเชื่อม สามารถใชกับการเชื่อมแบบกึ่งอัตโนมัติ หรือ
อัตโนมัติที ่ใช ระบบการปอนลวดแบบอัตโนมัติ และผลิตกระแสไฟตรงเทานั ้น ซึ ่งอาจจะเปนแบบขับ              
ดวยมอเตอรไฟฟาหรือเครื่องยนตหรือแบบหมอแปลง/เครื่องเรียงกระแส 
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 เครื่องเชื่อมแบบรวม CV และ CC เอาไวในเครื่องเดียวกัน เปนเครื่องที่มีความคลองตัวในการใช
มากท่ีสุด สามารถผลิตกระแสเชื่อมออกมาไดท้ังระบบแรงดันคงท่ีและระบบกระแสคงท่ี โดยการเปลี่ยนข้ัวหรือ
เปลี่ยนสวิตซท่ีเครื่องเชื่อม และสามารถนำไปใชกับขบวนการเชื่อมอ่ืนๆไดดี 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.27 Volt – Ampere Curve ของเครื่องเช่ือมชนิดแรงดันคงท่ี (CV) 
 

 3.1.2 เครื่องเช่ือมไฟฟา (Electric Welding Machine)          
 เครื่องเชื่อมเปนอุปกรณที่สำคัญในกระบวนการเชื่อมเปนตัวกำเนิดพลังงาน โดยผลิต
กระแสและแรงเคลื่อนออกมาคงท่ีและเพียงพอท่ีจะทำใหการอารกเกิดความรอนจนสามารถหลอมเหลวชิ้นงาน
ที่มีความหนาตาง ๆ ไดเครื่องเชื่อมไฟฟาที่ใชงานอยูทั่วไป แบงออกเปน 2 ชนิด คือชนิดกระแสตรง (Direct 
Current) หรือเรียกวา เครื่องเชื่อม DC และชนิดกระแสสลับ (Alternating Current) หรือเรียกวาเครื่องเชื่อม AC  
โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
เครื่องเช่ือมชนิดกระแสตรง 
 เครื ่องเชื ่อมแบบเจนเนอเรเตอร  (Welding Generator) ใช เจนเนอเรเตอร เปนแหล ง
พลังงานเจนเนอเรเตอรสำหรับการเชื่อมจะถูกสรางขึ้นเปนพิเศษ สามารถผลิตกระแสสูงที่แรงเคลื่อนต่ำ              
เปนเครื่องเชื่อมท่ีผลิตกระแสตรงจายใหกับวงจรเชื่อมแบงออกเปน 2 ประเภท คือ 
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 1) เครื่องเชื่อมแบบมอเตอรเจนเนอเรเตอร (Motor Generator) เปนเครื่องเชื่อมที่ใชกำลังไฟฟา
เปนตนกำลังในการขับเคลื่อนมอเตอร โดยใชไฟฟาแบบกระแสสลับ ซึ่งทั่วไปจะใชแรงเคลื่อน 380 โวลต           
เพลาของมอเตอรจะตอรวมกับเพลาของเจนเนอเรเตอร ดังแสดงในรูปท่ี 2.28 
 

 
 

รูปท่ี  2.28  แสดงเครื่องเช่ือมแบบมอเตอรเจนเนอเรเตอร 
ท่ีมา:http://bbznet.pukpik.com/scripts...numtopic. 

 

 2)  แบบเครื่องยนตขับเคลื่อน (Engine Motor Generator) เปนเครื่องเชื่อมที่ใชกำลังขับจาก
เครื่องยนต  เครื่องยนตท่ีใชจะเปนเครื่องยนตดีเซล หรือแกสโซลีนก็ได แตตองมีกำลังมาและความเร็วรอบ
เพียงพอในการขับเคลื่อนที่จะกอใหเกิดการเชื่อมได เครื่องเชื่อมแบบนี้เหมาะสำหรับใชงานภาคสนามที่ไมมี
ไฟฟาใชและสามารถเคลื่อนยายสะดวก ดังแสดงในรูปท่ี 2.29 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  2.29  แสดงเครื่องเช่ือมแบบเครื่องยนตขับเคล่ือนเจนเนอเรเตอร 
ท่ีมา:http://bbznet.pukpik.com/scripts...numtopic. 

 

 เครื ่องเชื ่อมเรกติไฟเออร (Rectifier Welding) ประกอบดวย หมอแปลงและตัวเรียงกระแส 
(Rectifier) ตัวเรียงกระแส เปนอุปกรณท่ีใชเปลี่ยนกระแสสลับใหเปนกระแสตรงเครื่องเรียงกระแสสลับใหเปน
กระแสตรงจะใชสารก่ึงตัวนำ เชน แผนซิลิคอน (Silicon) และซีลีเนียม (Selenium) สำหรับเปลี่ยนกระแสสลับ
ใหเปนกระแสตรง ซึ่งโลหะกึ่งตัวนำจะยอมใหกระแสไหลผานไดสะดวกเพียงทางเดียวเทานั้น ดังแสดงในรูปท่ี 
2.30 
 

 
 
 

 

http://bbznet.pukpik.com/scripts2/view.php?user=metal&board=4&id=7&order=numtopic
http://bbznet.pukpik.com/scripts2/view.php?user=metal&board=4&id=7&order=numtopic
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รูปท่ี  2.30  แสดงสวนตาง ๆ ของเครื่องเช่ือมเรกติไฟเออร 
ท่ีมา :  นรศิ  ศรีเมฆ และ พิชัย  โอภาสอนันต.  2553,  หนา 148. 

 
 

 
 

รูปท่ี  2.31 แสดงลักษณะภายในและการตอกระแสไฟฟาเขาเครื่องเช่ือมกระแสตรงโดยใชเรกติไฟเออร 
ท่ีมา :  นริศ  ศรีเมฆ และ พิชัย  โอภาสอนันต.  2553,  หนา 149. 

 
 ชุดหมอแปลงไฟฟา จะทำหนาที่เปลี่ยนแรงเคลื่อนไฟฟาที่ตอเขาเครื่อง  ใหมีแรงเคลื่อนต่ำกระแส
สูง สวนตัวเรียงกระแส (Rectifier) จะทำหนาที่เรียงกระแสใหไหลเพียงทิศทางเดียว กระแสไฟฟาที่ออกจาก
เครื่องไปใชในการเชื่อมจะเปนกระแสตรง เครื่องเชื่อมกระแสตรงแบบเรกติไฟเออรนี้ ชิ้นสวนหรือกลไกของ
เครื่องจะไมเคลื่อนไหว แตท่ีสำคัญคือ ตองมีการหลอเย็นเปนอยางดี โดยท่ัวไปจะติดตั้งพัดลมเพ่ือระบายความ
รอนใหแกเครื่องเชื่อม การเชื่อมดวยเครื่องเชื่อมกระแสตรงสามารถจะกลับขั้วโดยใหอิเล็กโทรด (Electrode) 
เปนลบ  (-) หรือเปนบวก (+) ก็ได 
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 เครื่องเชื่อมกระแสตรงแบบเรกติไฟเออร แบงออกเปน 2 ชนิด คือ 
 1) เครื่องเชื่อมกระแสตรงตอข้ัวตรงหรืออิเล็กโทรดเปนข้ัวลบ 

 2) เครื่องเชื่อมกระแสตรงตอกลับข้ัว หรืออิเล็กโทรดเปนข้ัวบวก 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.32 แสดงเครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบอิเล็กโทรดเปนลบ 
ท่ีมา :  ประทีป  ระงับทุกข.  2547,  หนา 157. 

 

 จากรูปที่ 2.32 อิเล็กโทรดเปนลบกระแสไฟจะไหลจากขั้วลบไปยังขั้วบวก นั่นคือกระแสไฟจะไหล
ออกจากเครื่องเชื่อม เปนกระแสตรงผานลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน ดังนั้น ความรอน 2 ใน 3 สวนจะอยูที่ชิ้นงาน
อีก 1 ใน 3 สวน จะอยูที่ลวดเชื่อม (Electrode) จะทำใหชิ้นงานมีการละลายลึกดี เหมาะสำหรับการเชื่อม
ชิ้นงานหนา ๆ  
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.33 แสดงเครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบอิเล็กโทรดเปนบวก 
ท่ีมา :  ประทีป  ระงับทุกข.  2547,  หนา 158. 

 

 จากรูปท่ี 2.33  อิเล็กโทรดเปนบวกกระแสไฟจะไหลผานชิ้นงานซ่ึงเปนข้ัวลบไปยังลวดเชื่อม ซ่ึงเปน
ข้ัวบวก ดังนั้น ความรอน 2 ใน 3 สวน อยูท่ีลวดเชื่อม สวนความรอนอีก 1 ใน 3จะอยูท่ีชิ้นงาน การละลายลึก
จะนอย เหมาะสำหรับการเชื่อมชิ้นงานท่ีมีความหนาไมมาก 
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2. เครื่องเช่ือมแบบหมอแปลงไฟฟา (Transformer Welding Machines) 
 เครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงเปนที่นิยมใชกันทั่วไป ราคาถูก น้ำหนักเบา และมีขนาดเล็กกวาเครื่อง
เชื่อมแบบอ่ืน ๆ ซ่ึงเครื่องเชื่อมแบบนี้จะผลิตเฉพาะกระแสไฟฟาสลับ (AC) เทานั้น หลักการทำงานของเครื่อง
เหมือนกับหมอแปลงไฟฟา โดยนำกระแสที่มีแรงดันสูงปอนเขาขดลวดปฐมภูมิ (Primary) และจายออกทาง
ขดลวดทุติยภูมิ (Secondary) เปนไฟแรงดันต่ำ กระแสสูง เพ่ือใหเหมาะแกการเชื่อมโลหะ 
 สำหรับการปรับกระแสเชื่อมของเครื่องเชื่อมชนิดนี้ กระทำไดหลายวิธีดวยกัน ไดแก 
 ก) ตอแยกออกมาจากขดลวดทุติยภูมิ เปนวิธีการปรับกระแสเชื่อมแบบงายโดยมีสายตอออกมาเปน
เตาเสียบสำหรับสายเชื่อมและสายดิน เครื่องเชื่อมแบบนี้ไมสามารถปรับกระแสเชื่อมแบบตอเนื่องได แตจะให
กระแสออกมาเปนชวง เชน 40, 60, 80 แอมแปร เปนตน และเครื่องเชื่อมบางเครื่องจะไมมีเตาเสียบไฟสำหรับ
เลือกกระแสเชื่อมไวดานหนาเครื่อง แตจะใชสวิตชสำหรับปรับกระแสไวดานในของเครื่อง 
 ข) ควบคุมดวยวิธีกล(Mechanical Control)การควบคุมกระแสเชื่อมดวยวิธีกลเปนวิธีที ่สามารถปรับ
กระแสเชื่อมไดอยางตอเนื่องการปรับนั้นกระทำไดทั้งแบบเคลื่อนแกนของหมอแปลง หรือเคลื่อนขดลวด
ภายในหมอแปลงก็ได 
                                                                                                                               

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.34 เครื่องเช่ือมกระแสสลับแบบหมอแปลง 
 

 ค) ควบคุมดวยไฟฟา (Electrical Control) การควบคุมกระแสเชื่อมดวยวงจรไฟฟาวงจรไฟฟานี้ 
เปนวิธีที ่ทันสมัยโดยตอวงจรไฟฟาควบคุมเขากับหมอแปลงไฟฟาซึ ่งวงจรนี้จะควบคุมกระแสที่ทางออก              
การปรับกระแสกระทำไดโดยการหมุนปุมขนาดเล็กที่หนาปดของเครื่องเชื่อมและสามารถปรับกระแสไดอยาง
ตอเนื่องจากต่ำสุดถึงสูงสุด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.35 การปรับกระแสเช่ือมดวยวิธีกล         รูปท่ี 2.36 การปรับกระแสเช่ือมดวยไฟฟา 
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 สวนขอดีของเครื่องเชื่อมแบบหมอแปลง คือมีราคาถูก ตองการเนื้อที่ติดตั้งนอยเครื่องไมมีเสียงดัง
ในขณะเชื่อม และกระแสสลับไมเกิดการหนีอารก (Arc Blow) 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.37 เครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบเครื่อง     รูปท่ี 2.38 เครื่องเช่ือมแบบผสมหมอแปลง– 
           เรียงกระแส             เครือ่งเรียงกระแส 

 
3. เครื่องเช่ือมแบบผสมหมอแปลง – เครื่องเรียงกระแส (Transformer – Rectifier Welding Machines) 
 เครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงจะผลิตเฉพาะกระแสสลับเทานั้น ซึ่งใหผลดีกับการเชื่อมดวยลวดเชื่อม
บางชนิดเทานั้น แตลวดเชื่อมอีกหลายชนิดจำเปนตองเชื่อมดวยกระแสไฟตรงเทานั้น เครื่องเชื่อมท่ีผลิตกระแส
ไฟตรงนอกเหนือจากแบบเจนเนอรเรเตอรแลวยังมีแบบหมอแปลง – เครื่องเรียงกระแสอีก 
 เม่ือตองการใชท้ังกระแสไฟตรงและกระแสไฟสลับ ก็สามารถทำไดโดยมีสวิตชเลือก และยังสามารถ
เปลี่ยนเปนขั้นตรงหรือกลับขั้วไดอีกดวย เครื่องเชื่อมแบบนี้ยังตอระบบความถี่สูงใหสามารถนำไปใชกับการ
เชื่อมทิก (Tig) ได 
 ขอดีของเครื่องเชื่อมชนิดนี้มีดังนี้ 
 - สามารถใชเชื่อมไดท้ังงานท่ีเปนเหล็กและโลหะท่ีไมใชเหล็ก 
 - สามารถใชไดกับไฟ 3 เฟส เพ่ือเปนการลดปญหาของความไมสมดุลในสายไฟ 
 - สมรรถนะสูงกวาเครื่องเชื่อมไฟตรงแบบเจนเนอรเรเตอร 
 - ไมมีเสียงดังขณะเชื่อม 
 - สามารถผลิตกระแสเชื่อมไดท้ังชนิดกระแสตรงและกระแสสลับ 
 เครื่องเรียงกระแส (Rectifier) ทำหนาที่เปลี่ยนไฟฟากระแสสลับเปนไฟฟากระแสตรง ซึ่งเปนสวน
หนึ่งของเครื่องเชื่อม ไดแก ไดโอด (Diode) ทำหนาที่จำกัดใหอิเล็กตรอนไหลในทิศทางเดียวเทานั้น คือจาก
แคโทดสูแอโนด เครื่องเรียงกระแสที่ใชกับเครื่องเชื่อมที่มีทั้งแบบSilicon Diode Rectifier และ Silenium 
Rectifier 
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รูปท่ี 2.39 Silicon Diode Rectifier 
 

 ซิลิกอนไดโอดจะมีเกลียวขันติดแนนกับแผนระบายความรอน มีขนาดเล็กกะทัดรัด นิยมใชมาก            
ในปจจุบัน สวนซิลิกอนเปนแผนเหล็กหรือแผนอะลูมิเนียมซอนกันอยูเปนชั้น 
                                                                     

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.40 Silenium Rectifier 
 
4. เครื่องเช่ือมแบบเช่ือมครั้งละหลายคน (Multiple Operator System) 
 เครื ่องเช ื ่อมชนิดนี ้ เป นแบบทำงานหนัก (Heavy Duty) มีกระแสและแรงดันไฟฟาสูง โดย                
เครื่องเชื่อมจะจายกระแสเชื่อมไปยังจุดตางๆ ที่ตองการเชื่อมพรอมกันในเวลาเดียว และในแตละจุดที่ทำการ
เชื่อมนั้นสามารถปรับกระแสเชื่อมไดอยางอิสระ กระแสที่จายใหแตละจุดคลายกับกระแสที่ไดจากเครื่องเชื่อม
ธรรมดาเปนแบบแรงดันคงท่ี (Constant Voltage) ลักษณะ Curve ของเครื่องเชื่อมใกลเรียบ จำนวนจุดเชื่อม
ท่ีแยกออกจะตองสอดคลองกับขนาดและประสิทธิภาพของเครื่อง ซ่ึงมีสูตรคำนวณหาดังนี้ Duty Cycle 
 

จำนวนจุดเชื่อม  =  
 

 

 
 
 
 
 
 
 

ขนาดกระแสของเครื่อง

ขนาดกระแสเฉลี่ยเช่ือมแตละจุด × Duty Cycle 
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5. เครื่องเช่ือมแบบอินเวอเตอร (Inverter Power Source)  
 เครื ่องเชื ่อมอินเวอเตอร มีน้ำหนักเบาเหมาะสำหรับการเคลื ่อนยายบอยๆใหประสิทธิภาพ           
ของพลังงานสูง เนื่องจากมีการสูญเสียพลังงานนอยมาก และใหอารกเสมอ 
 หลักการของเครื่องเชื่อมอินเวอเตอร คือ แปลงไฟฟากระแสสลับใหเปนกระแสตรง แลวเปลี่ยน
ความถี่จาก 50 เฮิรตซ ใหอยูระหวาง 2-20 กิโลเฮิรตซ เปนกระแสสลับเมื่อกระแสสลับที่มีความถี่สูงผาน           
หมอแปลงแลว ตอไปจึงเรียงกระแสใหเปนกระแสตรงและทำใหเรียบดวยเครื่องเชื่อมอินเวอเตอรมีทั้งชนิดไฟ 
DC และชนิดไฟ AC / DC 
                                                                                                                              

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.41 เครื่องเช่ือมอินเวอเตอร 
 

 3.1.3 วัฏจักรทำงาน (Duty Cycle) 
 Duty Cycle เปนตัวบอกถึงความสามารถของเครื่องเชื่อมที่กำหนดดวยเวลาเชื่อมกับ
เวลาท้ังหมด โดยกำหนดเวลาท้ังหมดไวเปนมาตรฐาน 10 นาที 
 ตัวอยาง เครื่องเชื่อมขนาด 200 แอมแปรที่ 60% Duty Cycle หมายถึง เครื่องเชื่อมนี้สามารถ
เชื่อมแบบตอเนื่องได 6 นาที และหยุดพัก 4 นาที โดยใชกระแสเชื่อมสูงสุดท่ีกำหนดไว 200 แอมแปร 
 เครื่องเชื่อมที่ใชกับลวดเชื่อมมีฟลักซ โดยทั่วไปแลวจะใช Duty Cycle ประมาณ 60% แตสำหรับ
เครื่องเชื่อมแบบอัตโนมัติ จะใช Duty Cycle 100% 
 การกำหนดคาความสามารถของเครื่องเชื่อมนี้ เปนการปองกันมิใหชางเชื่อมใชเครื่องเชื่อมหนัก
เกินไป ซ่ึงอาจจะทำใหเครื่องเชื่อมเสียหายไดงาย 
 รูปที ่ 2.42 เปนชารทสำหรับเปรียบเทียบความสามารถของเครื ่องเชื ่อมขนาดตาง ๆ ซึ ่งการ
เปรียบเทียบนั้นควรใชเปนเครื่องเชื่อมท่ีมี Duty Cycle เทานั้น (60%) 
 ตัวอยาง Line A เครื่องเชื่อมขนาด 400 แอมแปร มี Duty Cycle 60% แตถาตองการใชกระแส
เชื่อมเพียง 350 แอมแปร จะมี Duty Cycle เพ่ิมข้ึนเปน 80% 
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(กระแสท่ีกำหนดไว)2

(กระแสท่ีตองใช)2
 

 
รูปท่ี 2.42 ชารทแสดงการหาความสามารถของลวดเช่ือม 

  
 การหาเปอรเซ็นตของ Duty Cycle สามารถคำนวณไดจากสูตรดังนี้ 
 

% Duty Cycle =     × (Duty Cycle ท่ีกำหนดให) 
 
 ตัวอยาง เครื่องเชื่อมท่ีมี Duty Cycle ท่ีกำหนดไว 60% ท่ีกระแส 300 แอมแปร 
 จงคำนวณหา % Duty Cycle ของเครื่องเชื่อมท่ีจะตองใชกระแสเชื่อม 350 แอมแปร 
 

% Duty Cycle  =
(300)2

(350)2
×60=  44% 

 

 ดังนั้น เครื่องเชื่อมเม่ือใชกระแสเชื่อม 350 แอมแปร มี Duty Cycle = 44% 
 
 3.1.4 การเลือกเครื่องเช่ือม (Selecting a Power Source) 
 การเลือกเครื่องเชื่อมมีหลักการพิจารณาดังนี้ 
 1) ขนาดกระแสเชื่อมท่ีตองการ 

 2) ชนิดของกระแสไฟท่ีสามารถจัดหาไดในสถานท่ีตั้ง 

 3) องคประกอบเก่ียวกับความสะดวกสบายและความประหยัด 
 ขนาดของเครื ่องเชื ่อมขึ ้นอยู กับกระแสเชื ่อม และ Duty Cycle ที ่ตองการขนาดกระแสเชื่อม             
Duty Cycle และแรงดันไฟฟา ใหพิจารณาจากชนิดรอยตอขนาดรอยเชื่อมและกรรมวิธีการเชื่อมสิ่งสำคัญ            
อีกประการหนึ่งคือ ผูแทนจำหนายเครื่องเชื่อมนั้นๆ จะตองมีความมั่นคงและเชื่อถือได สามารถใหคำแนะนำ
และพรอมท่ีจะบริการท้ังอะไหลและการซอมบำรุงใหได 
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 ขอมูลท่ีจะตองรูในการพิจารณาเลือกเครื่องเชื่อม ไดแก 
 1) ขนาดกระแสเชื่อม 
 2) Duty Cycle 
 3 ) แรงดันไฟฟาท่ีปอนเขาเครื่องเชื่อม 
 4) ความถ่ีของไฟฟาปอนเขาเครื่องเชื่อม 
 5) จำนวนเฟสไฟฟาปอนเขาเครื่องเชื่อม 
 
 3.2 หัวจับลวดเช่ือม (Electrode Holder) 
 ใชจับลวดเชื่อมและเปนมือถือขณะทำการเชื่อม พรอมทั้งเปนตัวนำกระแสไฟฟาจากสายเชื่อม
ผานไปสูลวดเชื่อมอีกดวย หัวจับลวดเชื่อมมีหลายแบบหลายขนาด ภายในทำดวยทองแดงมีปากจับที่สามารถ
จับลวดไดอยางมั่นคง และยังสามารถกำหนดมุมจับของลวดเชื่อมไดตามตองการ สวนภายนอกที่เปนมือจับ  
หุมไวดวยวัสดุฉนวนก้ันไฟฟาและความรอนเพ่ือปองกันไฟฟาและความรอนขณะเชื่อม 
  หัวจับลวดเชื่อมมีอยูหลายชนิด ในแตละชนิดออกแบบมาเพื่อใหเหมาะสมกับการใชงานในลักษณะ
ตาง ๆ เชน แบบปากคีบ  

 

 
 

รูปท่ี 2.43 ลักษณะหัวจับลวดเช่ือม 
 

 3.3 สายเชื่อม (Cable) มีหนาที่นำกระแสไฟฟาที ่ผลิตจากเครื่องเชื่อมไปสูบริเวณอารกและ                 
สายเชื่อมที่ใชในวงจรนั้นมีอยู 2 สาย คือ สายดินและสายเชื่อม ปลายของสายดินจะตอเขากับที่จับชิ้นงาน
เชื่อม สวนสายเชื่อมจะตอไวกับหัวจับลวดเชื่อม สายเชื่อมทำดวยลวดทองแดงที่มีขนาดเล็กพันรวมกันตาม
ขนาดความโตของสายไฟ ซึ่งจะทำใหสายไฟฟาที่ไดสามารถโคงงอตัวไดสะดวก แลวจึงใชเสนใยพันทับเพ่ือ
รักษารูปทรงของสายไฟจากนั้นใชยางซ่ึงเปนฉนวนไฟฟาหุมทับไวชั้นนอก  
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.44 ลักษณะสายเช่ือม 
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 สายไฟเชื่อมตองเลือกใหเหมาะกับกระแสไฟเชื่อม รวมทั้งความยาวของสายตองใหพอดีกับการ              
ใชงานดวย ถาสายไฟเล็กหรือยาวเกินไปก็จะทำใหแรงเคลื่อนตก (Voltage Drop)  และยังทำใหเกิดความรอน
ขึ้นในสายอาจจะทำใหอายุการใชงานสั้นลง กระแสไฟเชื่อมยิ่งสูงขนาดความโตของสายเชื่อมจะโตตามดวย 
และเชนเดียวกันถาความยาวของสายเชื่อมเพ่ิมข้ึนความโตของสายเชื่อมจะโตตามดวย 
 

ตารางท่ี 2.1 แสดงขนาดของสายเช่ือม AWS หนวยเมตริก 
 

สายไฟเช่ือม 
(No.) 

ขนาดเสนผาน
ศูนยกลาง 

(มม.) 

ความยาวของสายไฟเช่ือมทนตอกระแสไฟแอมแปร 

15.24 ม. 15.24 – 30.48 ม. 30.48 – 76.20 ม. 

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

21.818 
21.006 
19.152 
18.288 
16.358 
15.342 
14.198 
13.487 

600 
500 
400 
300 
250 
200 
150 
125 

600 
400 
350 
300 
200 
195 
150 
100 

400 
300 
300 
200 
175 
150 
100 
75 

 

ท่ีมา : ประมุข  แยมบุญชู.2546,หนา 107 
 

 3.4 อุปกรณยึดสายดิน (Ground clamp) เปนอุปกรณที่ตออยูปลายสายดินมีหนาที่ยึดชิ้นงาน           
ใหตอเขากับวงจรเครื่องเชื่อม ซึ่งทำจากวัสดุที ่เปนตัวนำไฟฟา เชน ทองแดง เปนตน โดยทั่วไปอุปกรณ                 
ยึดสายดินจะประกอบดวยสปริงเพื่อจับยึดชิ้นงานใหแนน เพื่อใหกระแสไฟฟาไหลไดสะดวก เพราะถาจับยึด            
ไมแนนจะทำใหเกิดความตานทาน และเกิดความรอนหรือเกิดการอารกข้ึน นอกจากใชสปริงยึดใหแนนแลว 
บางชนิดจะใชเกลียวขันใหติดกับชิ้นงานหรือโตะงาน 
                                                  

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.45 ลักษณะท่ียึดสายดิน 
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 3.5 หนากากเชื่อม (Welding Helmets) โดยทั่วไปแบงออกเปน 2 แบบ คือ แบบมือถือกับแบบ
สวมหวั หนากากเชื่อมมีหนาท่ีปองกันหนาและศีรษะของชางเชื่อมจากสะเก็ดโลหะประกายไฟขณะเชื่อม และ
ปองกันตาจากรังสีอัลตราไวโอเลตและรังสีอินฟาเรด โครงสรางของหนากากเชื่อมทำจากวัสดุที่มีน้ำหนักเบา 
และทนความรอนสูง 

                                       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.46 ลักษณะหนากากเช่ือม 
 

 3.6 กระจกกรองแสงมีหน าท ี ่ลดความเข มของแสง และช วยกรองร ังส ีอ ินฟาเรดและ                          
รังสีอัลตราไวโอเลตการใชกระจกกรองแสงที่ถูกวิธี เพื่อปองกันไมใหเม็ดโลหะรอนกระเด็นมาติดทำใหกระจก
กรองแสงชำรุด และมองเห็นบอหลอมเหลวไมชัดเจน ทำใหตองเปลี่ยนบอยๆ เพื่อเปนการประหยัดปองกัน
กระจกกรองแสงเสียหาย ควรนำกระจกใสราคาถูกวางอยูดานนอก  
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.47 ลักษณะกระจกปองกันแสง และการใชกระจกกรองแสง 
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ตารางท่ี 2.2 แสดงความเขมของกระจกจะบอกเปนนัมเบอรตามมาตรฐานของ AWS 
 

 

เบอรกระจกกรองแสง ลักษณะงานเช่ือม / กระแสไฟ 
5 

6-7 
8 
10 
12 
14 

สำหรับงานเชื่อมจุด 
สำหรับงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อม ใชกระแสไฟไมเกิน 30 แอมแปร 
สำหรับงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อม ใชกระแสไฟระหวาง 30-75 แอมแปร 
สำหรับงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อม ใชกระแสไฟระหวาง 75-200 แอมแปร 
สำหรับงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อม ใชกระแสไฟระหวาง 200-400 แอมแปร 
สำหรับงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อม ใชกระแสไฟตั้งแต 400 แอมแปรข้ึนไป 

 

ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆและพิชัย  โอภาสอนันต.2553,หนา 167 
 

 3.7 คอนเคาะสแลก (Chipping Hammer) ใชสำหรับเคาะสแลกที่อยูบนแนวเชื่อมเม่ือเสร็จงาน 
หรือเมื่อตองการเชื่อมทับแนวเดิม คอนเคาะสแลกทำดวยเหล็ก ปลายดานหนึ่งแบนคลายสกัด และปลาย            
อีกดานหนึ่งแหลมเพ่ือใชเคาะสแลกท่ีฝงอยูบนแนวเชื่อมออก 

                                                                                              
 

 
 

รูปท่ี 2.48 ลักษณะคอนเคาะสแลก 
 3.8 แปรงลวด (Wire Brush) แปรงลวดเปนแปรงดามไม ขนแปรงทำดวยเหล็กแข็งที่เปนสปริง
พอควร เม่ือใชแปรงแลวจะไดไมหักงอหรือเสียรูป แปรงลวดนี้ใชทำความสะอาดชิ้นงานกอนหรือหลังการเชื่อม 
เชน ขัดสนิม, เศษของสแลกขนาดเล็กท่ีตกคางอยู เปนตน 

        

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.49 ลักษณะแปรงทำความสะอาด 
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 3.9 คีมจับงานรอน ใชสำหรับคีบงานรอนจากการเชื่อม เพราะชิ้นงานจะรอนมากไมสามารถจับ
ดวยมือได คีมจับงานรอนจึงถูกออกแบบใหมีดามจับยาว เพื่อจับชิ้นงานไดมั่นคง ไมตกลงพื้นกอนนำไปจุมน้ำ              
แลวขัดทำความสะอาด 

 
 
 
 
 
 
 
                    
                  

รูปท่ี 2.50 ลักษณะคีมจับงานรอน 
 

 3.10 เสื้อหนังหรือเอี๊ยมหนัง ทำจากวัสดุทนไฟใชปองกันสะเก็ดไฟเชื่อม ความรอนจากการอารก 
และปองกันผิวหนังลำตัวจากรังสีอัลตราไวโอเลต 
                                                                     

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.51 ลักษณะเส้ือหนังหรือเส้ือเอ๊ียมหนัง 
 

 3.11 ถุงมือหนังทำจากวัสดุทนไฟ ใชปองกันสะเก็ดเชื่อม และความรอนจากรังสีอัลตราไวโอเลต            
ซ่ึงเปนอันตรายตอผิวหนังบริเวณมือท้ังสองขาง 
                                                               

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.52 ลักษณะถุงมือหนัง 
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 3.12 ปลอกแขนหนัง ทำจากวัสดุทนไฟ ปองกันรังสีอันตราไวโอเลตและรังสีอินฟาเรดที่จะทำให
บริเวณสวนแขนไหมได 

                                                                                

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.53 ลักษณะปลอกแขนหนัง 
 

 3.13 รองเทานิรภัยเปนรองเทาที่ผลิตขึ้นเปนพิเศษ เพื่อปองกันอันตรายจากการตกใสของชิ้นงาน
หรือวัสดุมีคมตาง ๆ เนื่องจากหัวรองเทาเสริมเหล็กเพ่ือปองกันอันตราย 
 

 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.54 ลักษณะรองเทานิรภัย 
 

 3.14 หมวกนิรภัยทำจากไฟเบอรหรือพลาสติกแข็งหรือวัสดุอยางอื ่นที ่ทึบแสง และไมติดไฟ            
ใชปองกันศีรษะและยังสามารถติดกระบังหนาเขาไปเพ่ือปองกันวัสดุท่ีหลุดกระเด็นมากระทบใบหนาไดอีกดวย 
 การใชหมวกนิรภัยมีหลักการท่ีควรรู 6 ขอ คือ 
 1) เลือกชนิดของหมวกใหเหมาะสมกับลักษณะงาน 
 2) ตรวจสอบสภาพหมวกกอนใชงานทุกครั้ง หากสวนใดชำรุดใหเปลี่ยนใหมทันที 
 3) ปรับหมวกใหกระชับพอดี และอยาใหผิวหมวกดานบนแตะกับท่ีรองหมวก 
 4) สวมหมวกตรงๆใหเต็มศีรษะอยาใหเอียงไปดานใดดานหนึ่งเปนอันขาด 
 5) หลังใชงานตองเก็บรักษาใหดีและทำความสะอาดเปนประจำ 
 6) สวมหมวกตลอดเวลาในขณะปฏิบัติงาน 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 2.55 ลักษณะหมวกนิรภัย 
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4. การติดตั้งอุปกรณในการเช่ือมไฟฟา 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.56 การติดตั้งอุปกรณในการเช่ือมไฟฟา 
 

 โดยปกติชางเชื่อมจะเปนผูติดตั้งใหเหมาะสมกับงานเชื่อม ซึ่งประกอบดวยการตอที่สำคัญในทุก ๆ 
วงจรเชื่อม 3 สวน คือ 
 1) สายเชื่อม สำหรับใหกระแสเชื่อมไหลผานจากเครื่องเชื่อมไปยังหัวจับลวดเชื่อม  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.57 ลักษณะสายเช่ือมตอเขากับเครื่องเช่ือม 
 
 
 
 
 
 

อุปกรณท่ีใชสำหรับงานเช่ือม 
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 2) สายดินเชื่อม เปนสายไฟตอระหวางชิ้นงานเชื่อมกับเครื่องเชื่อม เพื่อใหกระแสเชื่อมไหลครบ
วงจร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.58 ลักษณะสายดินตอเขากับเครื่องเช่ือม 
 

 3) สายกราวดลงดินเปนสิ่งจำเปนท่ีจะตองตอสายกราวดลงดินจากโลหะงาน โลหะตัวนำอ่ืน ๆ และ
โครงสรางโลหะ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.59 แสดงลักษณะการจับช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ชิ้นงาน 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

ใบงานที่ 10 
เรื่อง งานประกอบและติดตั้ง

เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
จำนวน 2 ช่ัวโมง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
จุดประสงคเชิงพฤติกรรม เม่ือนักเรียนเรียนจบเรื่องนี้แลวสามารถ 
1. เตรียมเครื่องมือ – อุปกรณในงานเชื่อมแกสไดถูกตอง 
2. ประกอบสายเชื่อมเขากับหัวเชื่อมไดถูกตอง 
3. ประกอบสายดินเขากับหัวจับสายดินไดถูกตอง 
4. ประกอบสายดินและสายเชื่อมเขากับเครื่องเชื่อมไดถูกตอง 
5. ยึดสายดินติดกับโตะเชื่อมไดถูกตอง 
6. เปดเครื่องเชื่อมไดถูกตอง 
7. ทดสอบกระแสไฟไดถูกตอง 
8. ปดเครื่องเชื่อมไดถูกตอง 
9. เก็บสายเชื่อมและสายดินใหเรียบรอยไดถูกตอง 
10.ทำความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงานไดถูกตอง 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

ใบงานที่ 10 
เรื่อง งานประกอบและติดตั้ง

เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
จำนวน 2 ช่ัวโมง 

 
เครื่องมือและอุปกรณ 
1. เครื่องเชื่อมไฟฟา AC/DC 250 Amp 
2. หนากากเชื่อมชนิดมือถือและสวมหัว 
3. ถุงมือหนัง  
4. ชุดหนังกันความรอน 
5. คีมจับงานรอน 
6. แปรงลวด  
7. คอนเคาะสแลก 

8. หินเจียรไน  Ø 4″ 
9. ตะไบแบน 
10. คอนหัวกลม 
11. สกัด 
 
วัสดุ  - 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

ใบงานที่ 10 
เรื่อง งานประกอบและติดตั้ง

เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
จำนวน 2 ช่ัวโมง 

 
ลำดับข้ันการปฏิบัติงาน 
1. ตรวจสอบเครื่องมือและอุปกรณตาง ๆ ตามรายการท่ีจัดเตรียมใหอยูในสภาพพรอมสมบูรณท่ีจะใชงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2. สวมใสชุดเชื่อมประกอบดวย เสื้อหนัง ปลอกแขน ปลอกขา แผนปดเทา ถุงมือ 
และหนากากเชื่อม 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

ใบงานที่ 10 
เรื่อง งานประกอบและติดตั้ง
เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
จำนวน 2 ช่ัวโมง 

 
3. ประกอบสายเชื่อมและสายดินตอกับข้ัวบวกและลบท่ีเครื่องเชื่อม 

                                                                                       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. ทดลอง เปด - ปด เครื่องเชื่อมวากระแสไฟปกติหรือไม 
                                                                                                               

                
 

 
 
 
 
 
 
 

 
5. ปรับกระแสไฟเชื่อมไปท่ี 80 แอมแปร 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

ใบงานที่ 10 
เรื่อง งานประกอบและติดตั้ง

เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
จำนวน 2 ช่ัวโมง 

 
6. เปดเครื่องเชื่อม ตองตรวจสอบหัวจับลวดเชื่อมไปสัมผัสกับชิ้นงานกอนการเปดเครื่อง 
7. ปดเครื ่องเชื่อมหลังจากการปฏิบัติการติดตั้งและเปดเครื่องเชื่อมเสร็จเรียบรอยแลว ใหปดสวิทซ                    
ที่เครื่องเชื่อม และมวนสายเชื่อมและสายดินเขาที่ใหเรียบรอย  เก็บอุปกรณในการเชื่อม และทำความ
สะอาดบริเวณงานเชื่อม 
8. ทำความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงานและอุปกรณใหเรียบรอย 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

แบบประเมินผลการปฏิบัตงิาน 
ใบงานท่ี 10 งานประกอบและติดตั้งเครื่องมือ

อุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
เวลา2 ช่ัวโมง 

ชือ่ผูปฏิบัติงาน................................................................................................................เลขท่ี…………………… 

ลำดับท่ี รายการประเมิน 
เกณฑคะแนน 

รวม 
10 8 6 4 

1. การเตรียมเครื่องมือ – อุปกรณ 
 

    
2. การประกอบสายเชื่อมเขากับหัวเชื่อม 

 
    

3. การประกอบสายดินเขากับหัวจับสายดิน 
 

    
4. ประกอบสายดินและสายเชื่อมเขากับเครื่องเชื่อม 

 
    

5. ยึดสายดินติดกับโตะเชื่อม 
 

    
6. เปดเครื่องเชื่อม 

 
    

7. การทดสอบกระแสไฟ 
 

    
8. ปดเครื่องเชื่อม 

 
    

9. เก็บสายเชื่อมและสายดินใหเรียบรอย 
 

    
10. ทำความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 

 
    

รวมคะแนนเต็ม(ดิบ) 100  คะแนน  
คะแนนเต็ม 20  คะแนน  

 
หมายเหตุ   
1.  เกณฑการประเมิน 10 = ดีมาก, 8 = ดี, 6 = พอใช, 4 = ปรับปรุง   
2.  รวมคะแนนเต็ม (ดิบ) ท้ัง 10 ขอ เปน 100 คะแนน 
3.  นำคาคะแนนเต็ม (ดิบ) 100  คะแนน หารดวย 10 เพ่ือทำคะแนนเต็มเปน 20  คะแนน 

     คะแนนต่ำกวา 12 ตองปรับปรุงซอมเสริม 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

แบบประเมินผลการปฏิบัตงิาน 
ใบงานท่ี 10 งานประกอบและติดตั้ง
เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
เวลา 2 ช่ัวโมง 

 
บันทึกผูประเมิน  
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
 

 
  ผานการประเมิน         ไมผานการประเมิน 

 
 

ลงชื่อ............................................ผูประเมิน 
                                                             (...........................................) 
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แบบประเมินผลการเรียนรู 
เรื่อง หลักการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 

คำส่ัง จงเลือกคำตอบท่ีถูกตอง 
 1. ผิวของชิ้นงานท่ีจะทำการเชื่อม กอนและหลังเชื่อมสามารถทำความสะอาดดวยวิธีใด 

 ก. น้ำยาทำความสะอาด 
 ข. ใชลมเปาไลท่ีผิวชิ้นงาน 
 ค. แปรงลวดขัดทำความสะอาด 
 ง. ใชผาเช็ดทำความสะอาด  

 2. เม่ือตองการปรับกระแสไฟเชื่อม ควรปฏิบัติอยางไรจึงจะถูกตองมากท่ีสุด  
  ก. ปดสวิตซเครื่องเชื่อมกอน 
  ข. ตองปรับขณะเชื่อม 
  ค. หยุดเชื่อมชั่วขณะ 
  ง. ปลดสายดินออกจากชิ้นงานกอน 
 3. เครื่องเชื่อมกระแสตรงแบบเรกติไฟเออรแบงไดก่ีชนิด 
  ก. 2 ชนิด 
  ข. 3 ชนิด 
  ค. 4 ชนิด 
  ง. 5 ชนิด 
 4. เลนสท่ีใชในการปองกันแสงจากเชื่อมไฟฟาควรใชเบอรอะไร 
  ก. 4 
  ข. 6 
  ค. 8 
  ง. 10 
 5. หนากากเชื่อมชนิดใดที่มีคุณสมบัติพิเศษสามารถมองเห็นชิ้นงานและแนวเชื่อมโดยไมตองเลื่อน
หนากากเขาออกขณะเชื่อมและหลังเชื่อม คือขอใด 

 ก. หนากากเชื่อมแบบมือถือ 
 ข. หนากากเชื่อมแบบสวมหนา 
 ค. หนากากเชื่อมแบบปรับแสงอัตโนมัติ 
 ง. หนากากเชื่อมแบบแวนตา 

 6. ขอใดคือ หลักการของเครื่องเชื่อมอินเวอรเตอร 
 ก. แปลงไฟฟากระแสสลับ ใหเปนกระแสตรง แลวเปลี่ยนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ ใหอยูระหวาง  
2 - 20 กิโลเฮิรตซ 
 ข. แปลงไฟฟากระแสตรง ใหเปนกระแสสลับ แลวเปลี่ยนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ ใหอยูระหวาง  
2 - 20 กิโลเฮิรตซ 

 ค. แปลงไฟฟากระแสต่ำ ใหเปนกระแสสูง แลวเปลี่ยนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ ใหอยูระหวาง        
2 - 20 กิโลเฮิรตซ 

 ง. แปลงไฟฟากระแสสูง ใหเปนกระแสต่ำ แลวเปลี่ยนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ ใหอยูระหวาง        
2 - 20 กิโลเฮิรตซ 
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 7. ขอใดไมใชขอมูลในการพิจารณาเลือกเครื่องเชื่อม 
  ก. Duty Cycle 
  ข. ความถ่ีของไฟฟาปอนเขาเครื่อง 
  ค. น้ำหนักของเครื่องเชื่อม 
  ง. ขนาดกระแสไฟเชื่อม 
 8. ขอใดไมเปนอุปกรณนำกระแสจากเครื่องเชื่อมไปสูการอารก 
  ก. หัวเชื่อม 
  ข. ดามจับลวดเชื่อม 
  ค. สายเชื่อม 
  ง. สายดิน 
 9. ภายในของหัวจับลวดเชื่อมท่ีมีปากจับทำดวยวัสดุชนิดใด 
  ก. อะลูมิเนียม 
  ข. ทองเหลือง 
  ค. ดีบุก 
  ง. ทองแดง 
 10. ขอใดไมใชสาเหตุของการเกิดไฟฟาดูดขณะปฏิบัติงานเชื่อม  

 ก. การสวมชุดปองกันอันตราย 
 ข. การปฏิบัติงานในบริเวณท่ีชื้นแฉะ 
 ค. ใชเครื่องมือผิดประเภท 
 ง. ความประมาท 

11. ในการเชื่อมไฟฟาดวยการอารกจะเกิดควันซ่ึงมีสวนประกอบของอะไร 
 ก. ออกไซดเหล็ก 
 ข. คารบอนมอนอกไซด 
 ค. ไนโตรเจน 
 ง. ออกไซดทองแดง 

 12. นอกจากควันท่ีเกิดจากการเผาไหมของโลหะแลวยังเกิดจากการเผาไหมของสิ่งใดมากท่ีสุด 
 ก. แกสจากบรรยากาศ 
 ข. แกนลวดเชื่อม 
 ค. ฟลั๊กซหุมลวดเชื่อม 
 ง. สารมลพิษตางๆ 

13. ถาตองการทำความสะอาดแนวเชื่อม ควรปฏิบัติอยางไร 
 ก. สวมหนากากเชื่อมทุกครั้ง 
 ข. สวมแวนตานิรภัย 
 ค. สวมชุดปองกันความรอน 
 ง. สวมปลอกแขน 
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 14. ความรอนที่เกดิขึ้นที่ลวดเชื่อม 2 ใน 3 สวน และความรอนเกิดที่ชิ้นงาน 1 สวน เปนการตอข้ัว
กระแสไฟอยางไร 

 ก. DC 
 ข. DCEN 
 ค. AC 
 ง. DCEP 

 15. กระบวนการเชื่อมชนิดใดท่ีลวดเชื่อมไมหลอมเหลวไปพรอมกับชิ้นงาน 
 ก. เชื่อมไฟฟา 
 ข. เชื่อมมิก 
 ค. เชื่อมทิก 
 ง. เชื่อมซับเมอรก 

16. ผูท่ีปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซจะตองคำนึงถึงขอใดจึงจะปลอดภัย 
 ก. การใชชุดปองกันสวนบุคคล 
 ข. แสงและความรอน 
 ค. การใชเครื่องเชื่อมไฟฟา 
 ง. การลอเลนกันในขณะทำงาน 

17. ในการเชื่อมไฟฟาในท่ีโลงแจงมีคนผานมากมาย ผูปฏิบัติงานเชื่อมควรจะทำอยางไร 
 ก. ปรับกระแสไฟในการเชื่อมใหลดลง 
 ข. ใชตัวผูปฏิบัติงานคอยบังคับแสงจากการอารก 
 ค. ตองใชฉากมากำบังบริเวณเชื่อม 
 ง. หาคนงานมาคอยบอกหรือเขียนปายหามเขา 

 18. รังสีท่ีเกิดจากการเชื่อมไฟฟา คือขอใด 
 ก. รังสีเอ็กซ 
 ข. รังสีแกมมา 
 ค.รังสีอัลตราไวโอเลต 
 ง. รังสีอิเล็กตรอน 

19. แสงจาและรังสีจากการเชื่อมจะเปนอันตรายตอสายตาอยางไร 
 ก. ตาบอด 
 ข. ตาอักเสบ 
 ค. ตาเปนลิ่มเลือด 
 ง. ตาเปนตอ 

 20. ประกายไฟหรือลูกไฟท่ีเกิดจากงานเชื่อมโลหะจะมีอุณหภูมิเทาใด 
 ก. 800 - 1,000 Cํ 
 ข. 1,000 - 1,200 Cํ 
 ค. 1,200 - 1,600 Cํ 
 ง. 1,600 - 1,800 Cํ 
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 21. ขอใดเปนตัวยอของการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ 
 ก. SMAW 

 ข. SAW 
 ค. MMA 
 ง. TIG 

22. เครื่องเชื่อมชนิดใดท่ีใชเฉพาะกระแสสลับเทานั้น 
 ก. เครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงไฟฟา 
 ข. เครื่องเชื่อมแบบเรกติไฟเออร 
 ค. เครื่องเชื่อมแบบเจนเนอเรเตอร 
 ง. เครื่องเชื่อมแบบเรียงกระแส 

 23. เครื่องเชื่อมท่ีแบงตามลักษณะพ้ืนฐาน จะสามารถแบงเครื่องเชื่อมเปน 2 ชนิด คือขอใด 
 ก. ชนิดแรงเคลื่อนคงท่ี และชนิดกระแสคงท่ี 
 ข. ชนิดกระแสคงท่ี และชนิดแรงดันคงท่ี 
 ค. ชนิดขับดวยเครื่องยนต และชนิดขับดวยไฟฟา 
 ง. ชนิดเครื่องกำเนิดไฟฟา และชนิดหมอแปลงไฟฟา 

 24. ชิ้นสวนที่สำคัญของเครื่องเรียงกระแสที่ทำหนาที่จำกัดใหอิเล็กตรอนไหลไปในทิศทางเดียวกัน  
คือขอใด 

 ก. คารปารซิสเตอร 
 ข. เซอรกิตโวลทเตจ 
 ค. โพลาริตี้ 
 ง. ไดโอด 

 25. เครื่องเชื่อมท่ีมี Duty Cycle 60% ท่ี 200 แอมแปร  หมายความวาอยางไร 
 ก. เครื่องเชื่อมนี้สามารถเชื่อมแบบตอเนื่องได 40 นาที และหยุดพัก 60 นาที โดยใชกระแสเชื่อม 
สูงสุดท่ีกำหนดไว 200 แอมแปร 
 ข. เครื่องเชื่อมนี้สามารถเชื่อมแบบตอเนื่องได 60 นาที และหยุดพัก 40 นาที โดยใชกระแสเชื่อม 
สูงสุดท่ีกำหนดไว 200 แอมแปร 
 ค. เครื่องเชื่อมนี้สามารถเชื่อมแบบตอเนื่องได 6 นาที และหยุดพัก 4 นาที โดยใชกระแสเชื่อม 
สูงสุดท่ีกำหนดไว 200 แอมแปร 
 ง. เครื่องเชื่อมนี้สามารถเชื่อมแบบตอเนื่องได 4 นาที และหยุดพัก 6 นาที โดยใชกระแสเชื่อม 
สูงสุดท่ีกำหนดไว 200 แอมแปร 
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เฉลยแบบประเมินผลการเรียนรู 

เรื่อง หลักการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 

 
ขอ เฉลย ขอ เฉลย 
1 ค 14 ง 
2 ข 15 ค 
3 ก 16 ข 
4 ง 17 ค 
5 ค 18 ค 
6 ก 19 ง 
7 ค 20 ค 
8 ข 21 ก 
9 ง 22 ก 
10 ก 23 ข 
11 ก 24 ง 
12 ค 25 ค 
13 ข   

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


