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ใบความรู   
เร่ือง หลักการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 

 
1. สาระสำคัญ 
 การปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซเปนการเชื่อมที่ใชองคประกอบมากมาย เชน
กระแสไฟฟา ความรอน รังสี และควันพิษจากการเชื่อม ซ่ึงมีอันตรายตอรางกายของมนุษยผูปฏิบัติงานจะตอง
ศึกษาความปลอดภัยการเชื่อม กระบวนการเชื่อมและเทคนิควิธีการเชื่อม เพ่ือใหงานท่ีปฏิบัติเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด 
2. จุดประสงคการเรียนรู 
 2.1 จุดประสงคท่ัวไป 
 เพ่ือใหมีความรูความเขาใจเก่ียวกับความปลอดภัยในการเชื่อม กระบวนการเชื่อมเครื่องมืออุปกรณ
การเชื่อม และเทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ 
 2.2 จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
  2.2.1 บอกอันตรายท่ีเกิดจากงานเชื่อมไฟฟาไดถูกตอง 
  2.2.2 บอกหลักการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซไดถูกตอง 
  2.2.3 บอกชื่อและหนาท่ีของเครื่องมือและอุปกรณในการเชื่อมไฟฟาไดถูกตอง 
  2.2.4 บอกข้ันตอนการติดตั้งอุปกรณเชื่อมไฟฟาไดถูกตอง 
  2.2.5 ปฏิบัติงานประกอบและติดตั้งเครื่องมือ–อุปกรณในงานเชื่อมไฟฟาไดถูกตอง 
3. สาระการเรียนรู 
 3.1 ความรูเบื้องตนเก่ียวกับความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟา 
 3.2 หลักการของกระบวนการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ 
 3.3 เครื่องมือและอุปกรณในการเชื่อมไฟฟา 
 3.4 การติดตั้งอุปกรณในการเชื่อมไฟฟา 
 3.5 ใบงานท่ี 10 งานประกอบและติดตั้งเครื่องมืออุปกรณในงานเชื่อมไฟฟา 
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1. ความรูเบ้ืองตนเกี่ยวกับความปลอดภัยในงานเช่ือมไฟฟา 
 1.1 กฎความปลอดภัยในงานเช่ือมไฟฟา 
 1) กอนเริ่มงานเชื่อมตองจัดเตรียมอุปกรณปองกันอันตรายใหเหมาะสมกับการทำงาน เชน
หนากากเชื่อม, ถุงมือหนัง, ปลอกแขนหนัง และผาหนากากกรองควันเชื่อม เปนตน 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.1 แสดงการเตรียมอุปกรณปองกันอันตราย 
 

 2) กอนท่ีจะเริ่มทำการเชื่อม จะตองแนใจวาไมมีวัสดุติดไฟอยูใกลกับบริเวณท่ีจะทำการเชื่อม 
 3) งานเชื่อมภาชนะที่มีสารไวไฟอยูภายใน เชนถังน้ำมัน จะตองลางทำความสะอาดเสียกอน 
และกอนเชื่อมตองแนใจวาไมมีสารไอระเหยของสารไวไฟตกคางอยู 

                                                                                                         

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.2 แสดงการเช่ือมถังน้ำมัน โดยภายในถังไมมีสารไวไฟตกคางอยู 
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 4) งานเชื่อมวัสดุ หรือภาชนะที่เปนพิษตอรางกาย เชนตะกั่ว โลหะอาบสังกะสี จะตองมี
เครื่องดูดควัน หรือสวมเครื่องกรองอากาศ หรือจัดใหมีการระบายอากาศท่ีเหมาะสม เพราะควันของงานเชื่อม
มีอันตรายตอสุขภาพ 
 5) เครื่องเชื่อมจะตอสายดินใหถูกตอง 
 6) สายไฟเชื่อมจะตองอยูในสภาพดี ขอตอตองแนนหนาและหุมฉนวนใหเรียบรอย 

                                                                                                                                 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                                                                                

รูปท่ี 2.3 แสดงสายไฟเช่ือมจะตองอยูในสภาพดี 
 
 

 7) ขณะท่ีทำงานอยู สายไฟเชื่อมจะตองไมแชน้ำ 

                                                                                                                                               
 

 
 

 
 
 
 

                                                                                                                        
                                                                                                                    

รูปท่ี 2.4 แสดงขณะท่ีทำงานอยู สายไฟเช่ือมจะตองไมแชน้ำ 
 
 

 8) ในกรณีที่ตองเชื่อมในที่เปยกชื้น ตองสวมรองเทายาง และหาวัสดุที่เปนฉนวนไฟฟารองพ้ืน 
ในบริเวณท่ีทำงานเชื่อม 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
                                                                                                                                      

รูปท่ี 2.5 แสดงกรณีท่ีตองเช่ือมในท่ีเปยกช้ืน ตองสวมรองเทายาง 
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 9) การทำงานเชื่อมในที่สูง ตองสวมเข็มขัดนิรภัย และคลองเกี่ยวกับสิ่งที่มั่นคงแข็งแรง ยึดไว
ตลอดเวลา 
 10) งานเชื่อมบนท่ีสูงจะตองมีผากันไฟหรือถาดรองไฟ เพ่ือปองกันสะเก็ดไฟรวงหลน 
 11) จัดเตรียมถังดับเพลิงไวในบริเวณท่ีปฏิบัติงานตลอดเวลา 
                                                                   
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.6 แสดงการจัดเตรียมถังดับเพลิง 
 
 

 12) หามมองแสงเชื่อมดวยตาเปลาเด็ดขาด 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.7 หามมองแสงเช่ือมดวยตาเปลาเด็ดขาด 
  
 

 13) เม่ือทำงานเชื่อมเสร็จ ตองปดสวิตซท่ีจายไฟไปยังเครื่องเชื่อมทันที 
                                                                                                                 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.8 เม่ือทำงานเช่ือมเสร็จ ตองปดสวิตซท่ีจายไฟไปยังเครื่องเช่ือม 
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 14) กอนเลิกงาน ตรวจสอบบริเวณท่ีปฏิบัติงานใหแนใจวาวัสดุตาง ๆ ในบริเวณท่ีทำงานไมไดมี
สะเก็ดไฟลุกติดอยู 

 

 1.2 อันตรายจากการเช่ือมไฟฟา 
 1) การอารกกระแสไฟฟาในกระบวนการเชื่อม ทำใหเกิดเปนแสงจาของรังสีที่เขมขนอยางมาก 
เพราะอุณหภูมิของการอารกสูงมากถึง 6,000 Cํ รังสีเหลานี้มีรังสีท่ีมองไมเห็นดวยตาเปลา ชนิดซ่ึงอาจจะเปน
อันตรายตอชางเชื่อมและผูเกี่ยวของใกลเคียงไดคือรังสีอัลตราไวโอเลต (Ultraviolet rays) กับรังสีอินฟาเรด
(Infrared rays) 
 รังสีอัลตราไวโอเลตและรังสีอินฟาเรด รังสีทั้งสองชนิดนี้ทำใหเกิดอันตรายตอสายตาและผิวหนังได
อยางรุนแรงคือ ดวงตาจะระคายเคืองถึงกับอักเสบและน้ำตาไหล ผิวหนังสวนที่ไดรับรังสีจะเปนเหตุใหผิวไหม
และรูสึกปวดแสบปวดรอนเปนเวลา 24-48 ชั่วโมงข้ึนไป ยาวนานตามระยะเวลาท่ีไดรับรังสีนั้น ๆ 

                                                                                                               

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.9 แสดงการปองกันอันตรายจากการเช่ือม 
 
 

 2) ประกายไฟ หรือลูกไฟที่เกิดขึ้นจากงานเชื่อมโลหะมีอุณหภูมิประมาณ 1200 ํ - 1600 ํC               
ซ่ึงทำใหผิวหนังไหม และอาจเปนสาเหตุของเพลิงไหม งานเชื่อมในท่ีอับทึบและมีละอองไอน้ำมันทำใหเกิดการ
ระเบิดได 
                                                                  
                                                                  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                                                                             

                                       รูปท่ี 2.10 ประกายไฟจากงานเช่ือม 
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 3) ไฟฟาลัดวงจร หากมีการชำรุดของสายไฟ จุดตอสายไฟไมเปนมาตรฐานจะทำใหเกิด
กระแสไฟฟาลัดวงจรได 
                                                                                                                                                                                          
                                                                                                                                      
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.11 อันตรายจากไฟฟาลัดวงจร 
 

 4) ความเมื่อยลา เกิดขึ้นไดหากปฏิบัติงานในทวงทาที่ไมถูกตอง เชน นั่งยอง ๆ หรือกมหลัง
เชื่อมในระยะเวลานาน ๆ อาจทำใหระบบไหลเวียนของโลหิตไมดีอาจทำใหเกิดการเมื่อยลา เหน็บชา หนามืด 
เปนตน 

                                                                                                                                         

 
 

 
 
 
 
 
 

                                                                                                                            

รูปท่ี 2.12 ลักษณะปฏิบัติงานในทวงทาท่ีไมถูกตอง 
 

 5) อันตรายของสารเคมีในรูปของฟูม (Fume)เปนควันหรือไอสารที่เกิดจากปฏิกิริยาระหวาง
ความรอนกับสารเคมีที่อยูในลวดเชื่อม เปนมลพิษมีอันตรายตอระบบหายใจทั้งแบบเฉียบพลันและเรื้อรัง 
ระดับอันตรายจากฟูมจะมากหรือนอยขึ้นอยูกับวิธีการเชื่อม, ชนิดของโลหะที่ตองการเชื่อม, พื้นผิวโลหะ          
ท่ีตองการเชื่อม, ชนิดของลวดเชื่อม, แกสท่ีใชในการเชื่อม 
                                                                 
 

 
 

 

 
 
 
  
 

รูปท่ี 2.13 อันตรายจากสารเคมี 
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 1.3 ระเบียบปฏิบัติเพ่ือรักษาความปลอดภัยในการเช่ือมไฟฟา 

 1) พ้ืนท่ีทำการเชื่อม 
                                                                                                                    

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.14 แสดงพ้ืนท่ีทำการเช่ือมตองสะอาด มีระเบียบ 
 

 2) เตรียมอุปกรณดับเพลิง 
 

                                     

 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                                                                        

รูปท่ี 2.15 แสดงการเตรียมอุปกรณดับเพลิงใหพรอมใชอยูเสมอ 
 

 3) มีอุปกรณปองกันสะเก็ดไฟ 
                                                               

 
 
 

 
 
 
 
 
  
 

รูปท่ี 2.16 แสดงการสวมอุปกรณปองกันสะเก็ดไฟท่ีใบหนา 
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 4) ตรวจเครื่องมืออุปกรณในการทำงานเชื่อมใหพรอม 

 5) ตองปดสวิตซหรือถอดปลั๊กกอนซอมหรือปรับเครื่องทุกครั้ง 
                                                                                                   

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.17 ตองปดสวิตซหรือถอดปล๊ักกอนซอมหรือปรับเครื่องทุกครั้ง 
 

 6) การใชงานตองปฏิบัติตามคูมือของเครื่องอยางเครงครัด 
 7) เก็บวัสดุติดไฟงายใหหางบริเวณเชื่อม 
 8) มีอากาศถายเทสะดวก 
                                                     

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.18 แสดงท่ีปฏิบัติงานตองมีอากาศถายเทสะดวก 
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 9) สวมหนากากเชื่อมทุกครั้ง 

                                                                                                            

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.19 แสดงสวมหนากากเช่ือมทุกครั้งท่ีปฏิบัติงานเช่ือม 
 

 10) สวมแวนตานิรภัยเม่ือเคาะ 

                                                                                                              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                        

รูปท่ี 2.20 แสดงสวมแวนตานิรภัยเม่ือเคาะสแลก 
 

 11) ไมสวมถุงมือ เสื้อผาท่ีเปอนน้ำมันหรือจาระบี 
                                                                                                                                   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.21 แสดงการใชถุงมือท่ีไมถูกตอง 
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 12) ควรใชอุปกรณและเสื้อผาท่ีแหง 

 13) อยาเชื่อมถังท่ีบรรจุวัตถุไวไฟ เพราะอาจจะทำใหเกิดการระเบิดได 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

     รูปท่ี 2.22 แสดงการเช่ือมท่ีไมถูกตอง 
 

 14) ปดเครื่องเชื่อมทุกครั้งท่ีทำงานเสร็จ 
                                                                                                                       

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.23 แสดงการปดเครื่องเช่ือมทุกครั้งท่ีทำงานเสร็จ 
 

 15) เม่ือเชื่อมเสร็จควรเก็บสายเชื่อมแยกจากกันใหเรียบรอย  
                                                                                                                         

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.24 แสดงเม่ือเช่ือมเสร็จควรเก็บสายเช่ือมแยกจากกันใหเรียบรอย  
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2. หลักการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 
 การเชื่อมไฟฟาดวยลวดหุมฟลักซ (Shield Metal Arc Welding : SMAW) จะเปนกระบวนการ
เชื่อมอารกโดยใชความรอนท่ีเกิดจากการอารกดวยกระแสไฟฟา (กระแสสูง) อารกระหวางลวดเชื่อมหุมฟลักซ
กับชิ้นงาน นอกจากนี้ลวดเชื่อมยังทำหนาที่เปนโลหะเติมกับแนวเชื่อมดวย สวนฟลักซจะทำหนาที่สรางแกส 
ปกคลุมบอหลอมเหลวและปองกันการรวมตัวกับบรรยากาศภายนอก (Oxidation) และสรางสแลกมาปกคลุม
แนวเชื่อมขณะหลอมเหลวและแข็งตัว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.25 แสดงถึงหลักการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 
 

 กรรมวิธีการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซนี้ เปนกระบวนการการเชื่อมแบบใชมือโดยชางเชื่อม
จะปฏิบัติตั้งแตข้ันตอนแรกจนกระท่ังถึงข้ันตอนสุดทายของกระบวนการเชื่อมกระแสเชื่อมท่ีใชในกระบวนการ
เชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ จะมีทั้งเครื่องเชื่อมที่ใชกระแสสลับ (Alternating Current : AC) และ
เครื ่องเชื่อมที่ใชไฟฟากระแสตรง (Direct Current : DC) ตัวอยางของเครื่องเชื่อมที่ใชกระแสสลับ เชน            
เครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงไฟฟา สวนเครื่องเชื่อมท่ีใชกระแสตรง ไดแก เครื่องเชื่อมแบบเรียงกระแส เปนตน 
3. เครื่องมือและอุปกรณในการเช่ือมไฟฟา 
 3.1 เครื่องเชื่อมไฟฟา การเชื่อมไฟฟา ไดรับความรอนที่เกิดจากการอารกระหวางลวดเชื่อมกับ
ชิ้นงาน สำหรับกระแสไฟบาน 220 โวลต ไมสามารถนำมาใชกับการเชื่อมได เนื่องจากขนาดแรงดันไฟฟาสูง
เกินไปอาจจะเปนอันตรายตอผูปฏิบัติงานได ในการเชื่อมไมตองการแรงดันไฟฟาสูงแตตองการจำนวนกระแส
มาก ดังนั้นเครื่องเชื่อมจะตองมีลักษณะดังนี้ 

 1) ขนาดแรงดันไฟฟาอยูระหวาง 50 - 80 โวลต 
 2) กระแสเชื่อมสูง แตแรงเคลื่อนต่ำ 
 3) สามารถควบคุมขนาดกระแสเชื่อมได 

 ปจจุบันเครื่องเชื่อมไดมีการพัฒนาไปอยางมากทั้งแบบความสามารถในการใชงาน การประหยัด 
กระแสไฟและขนาด ซึ่งเครื่องแตละแบบนั้นราคาแตกตางกันมาก ดังนั้นผูใชจะตองมีความรูความเขาใจ             
ทางเทคนิคของเครื่องเชื่อมแตละแบบอยางถองแท จึงจะสามารถเลือกเครื่องเชื่อมท่ีมีอยูมากมายใหเหมาะสม
กับงานท่ีจะเชื่อม 
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 3.1.1 เครื่องเช่ือมท่ีแบงตามลักษณะพ้ืนฐาน 
 ถาพิจารณาตามลักษณะพ้ืนฐาน จะสามารถแบงเครื่องเชื่อมออกเปน 2 ชนิด คือ เครื่องเชื่อม

ชนิดกระแสคงท่ี (Constant Current) และเครื่องเชื่อมชนิดแรงดันไฟฟาคงท่ี (Constant Voltage) 
  ความแตกตางของเครื่องเชื่อมทั้ง 2 ชนิดนี้ พิจารณาไดจากการเปรียบเทียบคุณลักษณะของ
Volt-Ampere Curves ซ่ึง Curve นั้นไดจากการกำหนดจุดระหวางกระแสเชื่อมกับแรงดันไฟฟาในขณะเชื่อม 
โดยกำหนดใหแกนนอนเปนกระแสเชื่อม และแกนตั้งเปนแรงดันไฟฟา 
   1) เครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงท่ี (CC) 
  เปนระบบท่ีใชกับเครื่องเชื่อมธรรมดา (ลวดเชื่อมมีฟลักซ, เครื่องเชื่อม Tig, เครื่องคารบอนอารก, 
เครื่องเซาะรอง และเครื่องเชื่อม Stud) แตเครื่องเชื่อมอัตโนมัติจะตองใชกับการเชื่อมดวยลวดเชื่อมขนาดใหญ 
และใชระบบปอนลวดแบบไวตอแรงดันไฟฟา (Voltage Sensing) เครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงท่ี (CC) มีลักษณะ
Volt-Ampere Curve ดังรูปที ่ 2.26 จาก Curve ดังกลาวจะเห็นวาแรงดันไฟฟาสูงสุดเมื ่อไมมีกระแส              
(กระแส 0) และแรงดันไฟฟาต่ำเมื ่อกระแสเชื ่อมเพิ ่มสูงขึ ้น ในสภาวะการเชื ่อมปกติจะมีแรงดันอารก         
(Arc Voltage) ระหวาง 20 - 40 โวลต ในขณะที่วงจรเปด (Open Circuit Voltage) อยูระหวาง 50 - 80 โวลต
เครื่องเชื่อมระบบกระแสคงที่มีทั้งชนิดไฟตรงและไฟสลับ หรือมีทั้งไฟตรงและไฟสลับรวมกัน ซึ่งอาจจะเปน
แบบเครื่องหมุนหรือแบบไมหมุนก็ได 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.26 Volt – Ampere Curve ของเครื่องเช่ือมชนิดกระแสคงท่ี (CC) 
 

 ดังนั้นเครื่องเชื่อมชนิดกระแสคงที่นี้ สามารถเปลี่ยนแปลงกระแสไฟเชื่อมได โดยการเปลี่ยนแปลง
ระยะอารกโดยไมตองตั้งกระแสเชื่อมท่ีเครื่องเชื่อมใหม 
  2) เครื่องเชื่อมชนิดแรงดันไฟฟาคงท่ี (CV) 
  เปนเครื่องเชื่อมที่ให Voltage-Ampere Curve เรียบ ดังรูปที่ 2.27 เครื่องเชื่อมชนิดนี้จะให
แรงดันคงที่ จะไมเปลี่ยนแปลงตามขนาดของกระแสเชื่อม สามารถใชกับการเชื่อมแบบกึ่งอัตโนมัติ หรือ
อัตโนมัติที ่ใช ระบบการปอนลวดแบบอัตโนมัติ และผลิตกระแสไฟตรงเทานั ้น ซึ ่งอาจจะเปนแบบขับ              
ดวยมอเตอรไฟฟาหรือเครื่องยนตหรือแบบหมอแปลง/เครื่องเรียงกระแส 
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 เครื่องเชื่อมแบบรวม CV และ CC เอาไวในเครื่องเดียวกัน เปนเครื่องที่มีความคลองตัวในการใช
มากท่ีสุด สามารถผลิตกระแสเชื่อมออกมาไดท้ังระบบแรงดันคงท่ีและระบบกระแสคงท่ี โดยการเปลี่ยนข้ัวหรือ
เปลี่ยนสวิตซท่ีเครื่องเชื่อม และสามารถนำไปใชกับขบวนการเชื่อมอ่ืนๆไดดี 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.27 Volt – Ampere Curve ของเครื่องเช่ือมชนิดแรงดันคงท่ี (CV) 
 

 3.1.2 เครื่องเช่ือมไฟฟา (Electric Welding Machine)          
 เครื่องเชื่อมเปนอุปกรณที่สำคัญในกระบวนการเชื่อมเปนตัวกำเนิดพลังงาน โดยผลิต
กระแสและแรงเคลื่อนออกมาคงท่ีและเพียงพอท่ีจะทำใหการอารกเกิดความรอนจนสามารถหลอมเหลวชิ้นงาน
ที่มีความหนาตาง ๆ ไดเครื่องเชื่อมไฟฟาที่ใชงานอยูทั่วไป แบงออกเปน 2 ชนิด คือชนิดกระแสตรง (Direct 
Current) หรือเรียกวา เครื่องเชื่อม DC และชนิดกระแสสลับ (Alternating Current) หรือเรียกวาเครื่องเชื่อม AC  
โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
เครื่องเช่ือมชนิดกระแสตรง 
 เครื ่องเชื ่อมแบบเจนเนอเรเตอร  (Welding Generator) ใช เจนเนอเรเตอร เปนแหล ง
พลังงานเจนเนอเรเตอรสำหรับการเชื่อมจะถูกสรางขึ้นเปนพิเศษ สามารถผลิตกระแสสูงที่แรงเคลื่อนต่ำ              
เปนเครื่องเชื่อมท่ีผลิตกระแสตรงจายใหกับวงจรเชื่อมแบงออกเปน 2 ประเภท คือ 
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 1) เครื่องเชื่อมแบบมอเตอรเจนเนอเรเตอร (Motor Generator) เปนเครื่องเชื่อมที่ใชกำลังไฟฟา
เปนตนกำลังในการขับเคลื่อนมอเตอร โดยใชไฟฟาแบบกระแสสลับ ซึ่งทั่วไปจะใชแรงเคลื่อน 380 โวลต           
เพลาของมอเตอรจะตอรวมกับเพลาของเจนเนอเรเตอร ดังแสดงในรูปท่ี 2.28 
 

 
 

รูปท่ี  2.28  แสดงเครื่องเช่ือมแบบมอเตอรเจนเนอเรเตอร 
ท่ีมา:http://bbznet.pukpik.com/scripts...numtopic. 

 

 2)  แบบเครื่องยนตขับเคลื่อน (Engine Motor Generator) เปนเครื่องเชื่อมที่ใชกำลังขับจาก
เครื่องยนต  เครื่องยนตท่ีใชจะเปนเครื่องยนตดีเซล หรือแกสโซลีนก็ได แตตองมีกำลังมาและความเร็วรอบ
เพียงพอในการขับเคลื่อนที่จะกอใหเกิดการเชื่อมได เครื่องเชื่อมแบบนี้เหมาะสำหรับใชงานภาคสนามที่ไมมี
ไฟฟาใชและสามารถเคลื่อนยายสะดวก ดังแสดงในรูปท่ี 2.29 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  2.29  แสดงเครื่องเช่ือมแบบเครื่องยนตขับเคล่ือนเจนเนอเรเตอร 
ท่ีมา:http://bbznet.pukpik.com/scripts...numtopic. 

 

 เครื ่องเชื ่อมเรกติไฟเออร (Rectifier Welding) ประกอบดวย หมอแปลงและตัวเรียงกระแส 
(Rectifier) ตัวเรียงกระแส เปนอุปกรณท่ีใชเปลี่ยนกระแสสลับใหเปนกระแสตรงเครื่องเรียงกระแสสลับใหเปน
กระแสตรงจะใชสารก่ึงตัวนำ เชน แผนซิลิคอน (Silicon) และซีลีเนียม (Selenium) สำหรับเปลี่ยนกระแสสลับ
ใหเปนกระแสตรง ซึ่งโลหะกึ่งตัวนำจะยอมใหกระแสไหลผานไดสะดวกเพียงทางเดียวเทานั้น 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  แสดงสวนตาง ๆ ของเครื่องเช่ือมเรกติไฟเออร 
ท่ีมา :  นรศิ  ศรีเมฆ และ พิชัย  โอภาสอนันต.  2553,  หนา 148. 

 
 

 
 

รูปท่ี  2.31 แสดงลักษณะภายในและการตอกระแสไฟฟาเขาเครื่องเช่ือมกระแสตรงโดยใชเรกติไฟเออร 
ท่ีมา :  นริศ  ศรีเมฆ และ พิชัย  โอภาสอนันต.  2553,  หนา 149. 

 
 ชุดหมอแปลงไฟฟา จะทำหนาที่เปลี่ยนแรงเคลื่อนไฟฟาที่ตอเขาเครื่อง  ใหมีแรงเคลื่อนต่ำกระแส
สูง สวนตัวเรียงกระแส (Rectifier) จะทำหนาที่เรียงกระแสใหไหลเพียงทิศทางเดียว กระแสไฟฟาที่ออกจาก
เครื่องไปใชในการเชื่อมจะเปนกระแสตรง เครื่องเชื่อมกระแสตรงแบบเรกติไฟเออรนี้ ชิ้นสวนหรือกลไกของ
เครื่องจะไมเคลื่อนไหว แตท่ีสำคัญคือ ตองมีการหลอเย็นเปนอยางดี โดยท่ัวไปจะติดตั้งพัดลมเพ่ือระบายความ
รอนใหแกเครื่องเชื่อม การเชื่อมดวยเครื่องเชื่อมกระแสตรงสามารถจะกลับขั้วโดยใหอิเล็กโทรด (Electrode) 
เปนลบ  (-) หรือเปนบวก (+) ก็ได 
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 เครื่องเชื่อมกระแสตรงแบบเรกติไฟเออร แบงออกเปน 2 ชนิด คือ 
 1) เครื่องเชื่อมกระแสตรงตอข้ัวตรงหรืออิเล็กโทรดเปนข้ัวลบ 

 2) เครื่องเชื่อมกระแสตรงตอกลับข้ัว หรืออิเล็กโทรดเปนข้ัวบวก 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.32 แสดงเครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบอิเล็กโทรดเปนลบ 
ท่ีมา :  ประทีป  ระงับทุกข.  2547,  หนา 157. 

 

 จากรูปที่ 2.32 อิเล็กโทรดเปนลบกระแสไฟจะไหลจากขั้วลบไปยังขั้วบวก นั่นคือกระแสไฟจะไหล
ออกจากเครื่องเชื่อม เปนกระแสตรงผานลวดเชื่อมไปยังชิ้นงาน ดังนั้น ความรอน 2 ใน 3 สวนจะอยูที่ชิ้นงาน
อีก 1 ใน 3 สวน จะอยูที่ลวดเชื่อม (Electrode) จะทำใหชิ้นงานมีการละลายลึกดี เหมาะสำหรับการเชื่อม
ชิ้นงานหนา ๆ  
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.33 แสดงเครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบอิเล็กโทรดเปนบวก 
ท่ีมา :  ประทีป  ระงับทุกข.  2547,  หนา 158. 

 

 จากรูปท่ี 2.33  อิเล็กโทรดเปนบวกกระแสไฟจะไหลผานชิ้นงานซ่ึงเปนข้ัวลบไปยังลวดเชื่อม ซ่ึงเปน
ข้ัวบวก ดังนั้น ความรอน 2 ใน 3 สวน อยูท่ีลวดเชื่อม สวนความรอนอีก 1 ใน 3จะอยูท่ีชิ้นงาน การละลายลึก
จะนอย เหมาะสำหรับการเชื่อมชิ้นงานท่ีมีความหนาไมมาก 
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2. เครื่องเช่ือมแบบหมอแปลงไฟฟา (Transformer Welding Machines) 
 เครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงเปนที่นิยมใชกันทั่วไป ราคาถูก น้ำหนักเบา และมีขนาดเล็กกวาเครื่อง
เชื่อมแบบอ่ืน ๆ ซ่ึงเครื่องเชื่อมแบบนี้จะผลิตเฉพาะกระแสไฟฟาสลับ (AC) เทานั้น หลักการทำงานของเครื่อง
เหมือนกับหมอแปลงไฟฟา โดยนำกระแสที่มีแรงดันสูงปอนเขาขดลวดปฐมภูมิ (Primary) และจายออกทาง
ขดลวดทุติยภูมิ (Secondary) เปนไฟแรงดันต่ำ กระแสสูง เพ่ือใหเหมาะแกการเชื่อมโลหะ 
 สำหรับการปรับกระแสเชื่อมของเครื่องเชื่อมชนิดนี้ กระทำไดหลายวิธีดวยกัน ไดแก 
 ก) ตอแยกออกมาจากขดลวดทุติยภูมิ เปนวิธีการปรับกระแสเชื่อมแบบงายโดยมีสายตอออกมาเปน
เตาเสียบสำหรับสายเชื่อมและสายดิน เครื่องเชื่อมแบบนี้ไมสามารถปรับกระแสเชื่อมแบบตอเนื่องได แตจะให
กระแสออกมาเปนชวง เชน 40, 60, 80 แอมแปร เปนตน และเครื่องเชื่อมบางเครื่องจะไมมีเตาเสียบไฟสำหรับ
เลือกกระแสเชื่อมไวดานหนาเครื่อง แตจะใชสวิตชสำหรับปรับกระแสไวดานในของเครื่อง 
 ข) ควบคุมดวยวิธีกล(Mechanical Control)การควบคุมกระแสเชื่อมดวยวิธีกลเปนวิธีที ่สามารถปรับ
กระแสเชื่อมไดอยางตอเนื่องการปรับนั้นกระทำไดทั้งแบบเคลื่อนแกนของหมอแปลง หรือเคลื่อนขดลวด
ภายในหมอแปลงก็ได 
                                                                                                                               

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.34 เครื่องเช่ือมกระแสสลับแบบหมอแปลง 
 

 ค) ควบคุมดวยไฟฟา (Electrical Control) การควบคุมกระแสเชื่อมดวยวงจรไฟฟาวงจรไฟฟานี้ 
เปนวิธีที ่ทันสมัยโดยตอวงจรไฟฟาควบคุมเขากับหมอแปลงไฟฟาซึ ่งวงจรนี้จะควบคุมกระแสที่ทางออก              
การปรับกระแสกระทำไดโดยการหมุนปุมขนาดเล็กที่หนาปดของเครื่องเชื่อมและสามารถปรับกระแสไดอยาง
ตอเนื่องจากต่ำสุดถึงสูงสุด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.35 การปรับกระแสเช่ือมดวยวิธีกล         รูปท่ี 2.36 การปรับกระแสเช่ือมดวยไฟฟา 



19 
 
 สวนขอดีของเครื่องเชื่อมแบบหมอแปลง คือมีราคาถูก ตองการเนื้อที่ติดตั้งนอยเครื่องไมมีเสียงดัง
ในขณะเชื่อม และกระแสสลับไมเกิดการหนีอารก (Arc Blow) 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.37 เครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบเครื่อง     รูปท่ี 2.38 เครื่องเช่ือมแบบผสมหมอแปลง– 
           เรียงกระแส             เครือ่งเรียงกระแส 

 
3. เครื่องเช่ือมแบบผสมหมอแปลง – เครื่องเรียงกระแส (Transformer – Rectifier Welding Machines) 
 เครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงจะผลิตเฉพาะกระแสสลับเทานั้น ซึ่งใหผลดีกับการเชื่อมดวยลวดเชื่อม
บางชนิดเทานั้น แตลวดเชื่อมอีกหลายชนิดจำเปนตองเชื่อมดวยกระแสไฟตรงเทานั้น เครื่องเชื่อมท่ีผลิตกระแส
ไฟตรงนอกเหนือจากแบบเจนเนอรเรเตอรแลวยังมีแบบหมอแปลง – เครื่องเรียงกระแสอีก 
 เม่ือตองการใชท้ังกระแสไฟตรงและกระแสไฟสลับ ก็สามารถทำไดโดยมีสวิตชเลือก และยังสามารถ
เปลี่ยนเปนขั้นตรงหรือกลับขั้วไดอีกดวย เครื่องเชื่อมแบบนี้ยังตอระบบความถี่สูงใหสามารถนำไปใชกับการ
เชื่อมทิก (Tig) ได 
 ขอดีของเครื่องเชื่อมชนิดนี้มีดังนี้ 
 - สามารถใชเชื่อมไดท้ังงานท่ีเปนเหล็กและโลหะท่ีไมใชเหล็ก 
 - สามารถใชไดกับไฟ 3 เฟส เพ่ือเปนการลดปญหาของความไมสมดุลในสายไฟ 
 - สมรรถนะสูงกวาเครื่องเชื่อมไฟตรงแบบเจนเนอรเรเตอร 
 - ไมมีเสียงดังขณะเชื่อม 
 - สามารถผลิตกระแสเชื่อมไดท้ังชนิดกระแสตรงและกระแสสลับ 
 เครื่องเรียงกระแส (Rectifier) ทำหนาที่เปลี่ยนไฟฟากระแสสลับเปนไฟฟากระแสตรง ซึ่งเปนสวน
หนึ่งของเครื่องเชื่อม ไดแก ไดโอด (Diode) ทำหนาที่จำกัดใหอิเล็กตรอนไหลในทิศทางเดียวเทานั้น คือจาก
แคโทดสูแอโนด เครื่องเรียงกระแสที่ใชกับเครื่องเชื่อมที่มีทั้งแบบSilicon Diode Rectifier และ Silenium 
Rectifier 
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รูปท่ี 2.39 Silicon Diode Rectifier 
 

 ซิลิกอนไดโอดจะมีเกลียวขันติดแนนกับแผนระบายความรอน มีขนาดเล็กกะทัดรัด นิยมใชมาก            
ในปจจุบัน สวนซิลิกอนเปนแผนเหล็กหรือแผนอะลูมิเนียมซอนกันอยูเปนชั้น 
                                                                     

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.40 Silenium Rectifier 
 
4. เครื่องเช่ือมแบบเช่ือมครั้งละหลายคน (Multiple Operator System) 
 เครื ่องเช ื ่อมชนิดนี ้ เป นแบบทำงานหนัก (Heavy Duty) มีกระแสและแรงดันไฟฟาสูง โดย                
เครื่องเชื่อมจะจายกระแสเชื่อมไปยังจุดตางๆ ที่ตองการเชื่อมพรอมกันในเวลาเดียว และในแตละจุดที่ทำการ
เชื่อมนั้นสามารถปรับกระแสเชื่อมไดอยางอิสระ กระแสที่จายใหแตละจุดคลายกับกระแสที่ไดจากเครื่องเชื่อม
ธรรมดาเปนแบบแรงดันคงท่ี (Constant Voltage) ลักษณะ Curve ของเครื่องเชื่อมใกลเรียบ จำนวนจุดเชื่อม
ท่ีแยกออกจะตองสอดคลองกับขนาดและประสิทธิภาพของเครื่อง ซ่ึงมีสูตรคำนวณหาดังนี้ Duty Cycle 
 

จำนวนจุดเชื่อม  =  
 

 

 
 
 
 
 
 
 

ขนาดกระแสของเครื่อง

ขนาดกระแสเฉลี่ยเช่ือมแตละจุด × Duty Cycle 
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5. เครื่องเช่ือมแบบอินเวอเตอร (Inverter Power Source)  
 เครื ่องเชื ่อมอินเวอเตอร มีน้ำหนักเบาเหมาะสำหรับการเคลื ่อนยายบอยๆใหประสิทธิภาพ           
ของพลังงานสูง เนื่องจากมีการสูญเสียพลังงานนอยมาก และใหอารกเสมอ 
 หลักการของเครื่องเชื่อมอินเวอเตอร คือ แปลงไฟฟากระแสสลับใหเปนกระแสตรง แลวเปลี่ยน
ความถี่จาก 50 เฮิรตซ ใหอยูระหวาง 2-20 กิโลเฮิรตซ เปนกระแสสลับเมื่อกระแสสลับที่มีความถี่สูงผาน           
หมอแปลงแลว ตอไปจึงเรียงกระแสใหเปนกระแสตรงและทำใหเรียบดวยเครื่องเชื่อมอินเวอเตอรมีทั้งชนิดไฟ 
DC และชนิดไฟ AC / DC 
                                                                                                                              

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.41 เครื่องเช่ือมอินเวอเตอร 
 

 3.1.3 วัฏจักรทำงาน (Duty Cycle) 
 Duty Cycle เปนตัวบอกถึงความสามารถของเครื่องเชื่อมที่กำหนดดวยเวลาเชื่อมกับ
เวลาท้ังหมด โดยกำหนดเวลาท้ังหมดไวเปนมาตรฐาน 10 นาที 
 ตัวอยาง เครื่องเชื่อมขนาด 200 แอมแปรที่ 60% Duty Cycle หมายถึง เครื่องเชื่อมนี้สามารถ
เชื่อมแบบตอเนื่องได 6 นาที และหยุดพัก 4 นาที โดยใชกระแสเชื่อมสูงสุดท่ีกำหนดไว 200 แอมแปร 
 เครื่องเชื่อมที่ใชกับลวดเชื่อมมีฟลักซ โดยทั่วไปแลวจะใช Duty Cycle ประมาณ 60% แตสำหรับ
เครื่องเชื่อมแบบอัตโนมัติ จะใช Duty Cycle 100% 
 การกำหนดคาความสามารถของเครื่องเชื่อมนี้ เปนการปองกันมิใหชางเชื่อมใชเครื่องเชื่อมหนัก
เกินไป ซ่ึงอาจจะทำใหเครื่องเชื่อมเสียหายไดงาย 
 รูปที ่ 2.42 เปนชารทสำหรับเปรียบเทียบความสามารถของเครื ่องเชื ่อมขนาดตาง ๆ ซึ ่งการ
เปรียบเทียบนั้นควรใชเปนเครื่องเชื่อมท่ีมี Duty Cycle เทานั้น (60%) 
 ตัวอยาง Line A เครื่องเชื่อมขนาด 400 แอมแปร มี Duty Cycle 60% แตถาตองการใชกระแส
เชื่อมเพียง 350 แอมแปร จะมี Duty Cycle เพ่ิมข้ึนเปน 80% 
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(กระแสท่ีกำหนดไว)2

(กระแสท่ีตองใช)2
 

 
รูปท่ี 2.42 ชารทแสดงการหาความสามารถของลวดเช่ือม 

  
 การหาเปอรเซ็นตของ Duty Cycle สามารถคำนวณไดจากสูตรดังนี้ 
 

% Duty Cycle =     × (Duty Cycle ท่ีกำหนดให) 
 
 ตัวอยาง เครื่องเชื่อมท่ีมี Duty Cycle ท่ีกำหนดไว 60% ท่ีกระแส 300 แอมแปร 
 จงคำนวณหา % Duty Cycle ของเครื่องเชื่อมท่ีจะตองใชกระแสเชื่อม 350 แอมแปร 
 

% Duty Cycle  =
(300)2

(350)2
×60=  44% 

 

 ดังนั้น เครื่องเชื่อมเม่ือใชกระแสเชื่อม 350 แอมแปร มี Duty Cycle = 44% 
 
 3.1.4 การเลือกเครื่องเช่ือม (Selecting a Power Source) 
 การเลือกเครื่องเชื่อมมีหลักการพิจารณาดังนี้ 
 1) ขนาดกระแสเชื่อมท่ีตองการ 

 2) ชนิดของกระแสไฟท่ีสามารถจัดหาไดในสถานท่ีตั้ง 

 3) องคประกอบเก่ียวกับความสะดวกสบายและความประหยัด 
 ขนาดของเครื ่องเชื ่อมขึ ้นอยู กับกระแสเชื ่อม และ Duty Cycle ที ่ตองการขนาดกระแสเชื่อม             
Duty Cycle และแรงดันไฟฟา ใหพิจารณาจากชนิดรอยตอขนาดรอยเชื่อมและกรรมวิธีการเชื่อมสิ่งสำคัญ            
อีกประการหนึ่งคือ ผูแทนจำหนายเครื่องเชื่อมนั้นๆ จะตองมีความมั่นคงและเชื่อถือได สามารถใหคำแนะนำ
และพรอมท่ีจะบริการท้ังอะไหลและการซอมบำรุงใหได 
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 ขอมูลท่ีจะตองรูในการพิจารณาเลือกเครื่องเชื่อม ไดแก 
 1) ขนาดกระแสเชื่อม 
 2) Duty Cycle 
 3 ) แรงดันไฟฟาท่ีปอนเขาเครื่องเชื่อม 
 4) ความถ่ีของไฟฟาปอนเขาเครื่องเชื่อม 
 5) จำนวนเฟสไฟฟาปอนเขาเครื่องเชื่อม 
 
 3.2 หัวจับลวดเช่ือม (Electrode Holder) 
 ใชจับลวดเชื่อมและเปนมือถือขณะทำการเชื่อม พรอมทั้งเปนตัวนำกระแสไฟฟาจากสายเชื่อม
ผานไปสูลวดเชื่อมอีกดวย หัวจับลวดเชื่อมมีหลายแบบหลายขนาด ภายในทำดวยทองแดงมีปากจับที่สามารถ
จับลวดไดอยางมั่นคง และยังสามารถกำหนดมุมจับของลวดเชื่อมไดตามตองการ สวนภายนอกที่เปนมือจับ  
หุมไวดวยวัสดุฉนวนก้ันไฟฟาและความรอนเพ่ือปองกันไฟฟาและความรอนขณะเชื่อม 
  หัวจับลวดเชื่อมมีอยูหลายชนิด ในแตละชนิดออกแบบมาเพื่อใหเหมาะสมกับการใชงานในลักษณะ
ตาง ๆ เชน แบบปากคีบ  

 

 
 

รูปท่ี 2.43 ลักษณะหัวจับลวดเช่ือม 
 

 3.3 สายเชื่อม (Cable) มีหนาที่นำกระแสไฟฟาที ่ผลิตจากเครื่องเชื่อมไปสูบริเวณอารกและ                 
สายเชื่อมที่ใชในวงจรนั้นมีอยู 2 สาย คือ สายดินและสายเชื่อม ปลายของสายดินจะตอเขากับที่จับชิ้นงาน
เชื่อม สวนสายเชื่อมจะตอไวกับหัวจับลวดเชื่อม สายเชื่อมทำดวยลวดทองแดงที่มีขนาดเล็กพันรวมกันตาม
ขนาดความโตของสายไฟ ซึ่งจะทำใหสายไฟฟาที่ไดสามารถโคงงอตัวไดสะดวก แลวจึงใชเสนใยพันทับเพ่ือ
รักษารูปทรงของสายไฟจากนั้นใชยางซ่ึงเปนฉนวนไฟฟาหุมทับไวชั้นนอก  
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.44 ลักษณะสายเช่ือม 
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 สายไฟเชื่อมตองเลือกใหเหมาะกับกระแสไฟเชื่อม รวมทั้งความยาวของสายตองใหพอดีกับการ              
ใชงานดวย ถาสายไฟเล็กหรือยาวเกินไปก็จะทำใหแรงเคลื่อนตก (Voltage Drop)  และยังทำใหเกิดความรอน
ขึ้นในสายอาจจะทำใหอายุการใชงานสั้นลง กระแสไฟเชื่อมยิ่งสูงขนาดความโตของสายเชื่อมจะโตตามดวย 
และเชนเดียวกันถาความยาวของสายเชื่อมเพ่ิมข้ึนความโตของสายเชื่อมจะโตตามดวย 
 

ตารางท่ี 2.1 แสดงขนาดของสายเช่ือม AWS หนวยเมตริก 
 

สายไฟเช่ือม 
(No.) 

ขนาดเสนผาน
ศูนยกลาง 

(มม.) 

ความยาวของสายไฟเช่ือมทนตอกระแสไฟแอมแปร 

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  แยมบุญชู.2546,หนา 107 
 

 3.4 อุปกรณยึดสายดิน (Ground clamp) เปนอุปกรณที่ตออยูปลายสายดินมีหนาที่ยึดชิ้นงาน           
ใหตอเขากับวงจรเครื่องเชื่อม ซึ่งทำจากวัสดุที ่เปนตัวนำไฟฟา เชน ทองแดง เปนตน โดยทั่วไปอุปกรณ                 
ยึดสายดินจะประกอบดวยสปริงเพื่อจับยึดชิ้นงานใหแนน เพื่อใหกระแสไฟฟาไหลไดสะดวก เพราะถาจับยึด            
ไมแนนจะทำใหเกิดความตานทาน และเกิดความรอนหรือเกิดการอารกข้ึน นอกจากใชสปริงยึดใหแนนแลว 
บางชนิดจะใชเกลียวขันใหติดกับชิ้นงานหรือโตะงาน 
                                                  

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.45 ลักษณะท่ียึดสายดิน 
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 3.5 หนากากเชื่อม (Welding Helmets) โดยทั่วไปแบงออกเปน 2 แบบ คือ แบบมือถือกับแบบ
สวมหวั หนากากเชื่อมมีหนาท่ีปองกันหนาและศีรษะของชางเชื่อมจากสะเก็ดโลหะประกายไฟขณะเชื่อม และ
ปองกันตาจากรังสีอัลตราไวโอเลตและรังสีอินฟาเรด โครงสรางของหนากากเชื่อมทำจากวัสดุที่มีน้ำหนักเบา 
และทนความรอนสูง 

                                       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.46 ลักษณะหนากากเช่ือม 
 

 3.6 กระจกกรองแสงมีหน าท ี ่ลดความเข มของแสง และช วยกรองร ังส ีอ ินฟาเรดและ                          
รังสีอัลตราไวโอเลตการใชกระจกกรองแสงที่ถูกวิธี เพื่อปองกันไมใหเม็ดโลหะรอนกระเด็นมาติดทำใหกระจก
กรองแสงชำรุด และมองเห็นบอหลอมเหลวไมชัดเจน ทำใหตองเปลี่ยนบอยๆ เพื่อเปนการประหยัดปองกัน
กระจกกรองแสงเสียหาย ควรนำกระจกใสราคาถูกวางอยูดานนอก  
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.47 ลักษณะกระจกปองกันแสง และการใชกระจกกรองแสง 
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ตารางท่ี 2.2 แสดงความเขมของกระจกจะบอกเปนนัมเบอรตามมาตรฐานของ AWS 
 

 

เบอรกระจกกรองแสง ลักษณะงานเช่ือม / กระแสไฟ 
5 

6-7 
8 
10 
12 
14 

สำหรับงานเชื่อมจุด 
สำหรับงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อม ใชกระแสไฟไมเกิน 30 แอมแปร 
สำหรับงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อม ใชกระแสไฟระหวาง 30-75 แอมแปร 
สำหรับงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อม ใชกระแสไฟระหวาง 75-200 แอมแปร 
สำหรับงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อม ใชกระแสไฟระหวาง 200-400 แอมแปร 
สำหรับงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อม ใชกระแสไฟตั้งแต 400 แอมแปรข้ึนไป 

 

ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆและพิชัย  โอภาสอนันต.2553,หนา 167 
 

 3.7 คอนเคาะสแลก (Chipping Hammer) ใชสำหรับเคาะสแลกที่อยูบนแนวเชื่อมเม่ือเสร็จงาน 
หรือเมื่อตองการเชื่อมทับแนวเดิม คอนเคาะสแลกทำดวยเหล็ก ปลายดานหนึ่งแบนคลายสกัด และปลาย            
อีกดานหนึ่งแหลมเพ่ือใชเคาะสแลกท่ีฝงอยูบนแนวเชื่อมออก 

                                                                                              
 

 
 

รูปท่ี 2.48 ลักษณะคอนเคาะสแลก 
 3.8 แปรงลวด (Wire Brush) แปรงลวดเปนแปรงดามไม ขนแปรงทำดวยเหล็กแข็งที่เปนสปริง
พอควร เม่ือใชแปรงแลวจะไดไมหักงอหรือเสียรูป แปรงลวดนี้ใชทำความสะอาดชิ้นงานกอนหรือหลังการเชื่อม 
เชน ขัดสนิม, เศษของสแลกขนาดเล็กท่ีตกคางอยู เปนตน 

        

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.49 ลักษณะแปรงทำความสะอาด 
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 3.9 คีมจับงานรอน ใชสำหรับคีบงานรอนจากการเชื่อม เพราะชิ้นงานจะรอนมากไมสามารถจับ
ดวยมือได คีมจับงานรอนจึงถูกออกแบบใหมีดามจับยาว เพื่อจับชิ้นงานไดมั่นคง ไมตกลงพื้นกอนนำไปจุมน้ำ              
แลวขัดทำความสะอาด 

 
 
 
 
 
 
 
                    
                  

รูปท่ี 2.50 ลักษณะคีมจับงานรอน 
 

 3.10 เสื้อหนังหรือเอี๊ยมหนัง ทำจากวัสดุทนไฟใชปองกันสะเก็ดไฟเชื่อม ความรอนจากการอารก 
และปองกันผิวหนังลำตัวจากรังสีอัลตราไวโอเลต 
                                                                     

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.51 ลักษณะเส้ือหนังหรือเส้ือเอ๊ียมหนัง 
 

 3.11 ถุงมือหนังทำจากวัสดุทนไฟ ใชปองกันสะเก็ดเชื่อม และความรอนจากรังสีอัลตราไวโอเลต            
ซ่ึงเปนอันตรายตอผิวหนังบริเวณมือท้ังสองขาง 
                                                               

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.52 ลักษณะถุงมือหนัง 
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 3.12 ปลอกแขนหนัง ทำจากวัสดุทนไฟ ปองกันรังสีอันตราไวโอเลตและรังสีอินฟาเรดที่จะทำให
บริเวณสวนแขนไหมได 

                                                                                

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.53 ลักษณะปลอกแขนหนัง 
 

 3.13 รองเทานิรภัยเปนรองเทาที่ผลิตขึ้นเปนพิเศษ เพื่อปองกันอันตรายจากการตกใสของชิ้นงาน
หรือวัสดุมีคมตาง ๆ เนื่องจากหัวรองเทาเสริมเหล็กเพ่ือปองกันอันตราย 
 

 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.54 ลักษณะรองเทานิรภัย 
 

 3.14 หมวกนิรภัยทำจากไฟเบอรหรือพลาสติกแข็งหรือวัสดุอยางอื ่นที ่ทึบแสง และไมติดไฟ            
ใชปองกันศีรษะและยังสามารถติดกระบังหนาเขาไปเพ่ือปองกันวัสดุท่ีหลุดกระเด็นมากระทบใบหนาไดอีกดวย 
 การใชหมวกนิรภัยมีหลักการท่ีควรรู 6 ขอ คือ 
 1) เลือกชนิดของหมวกใหเหมาะสมกับลักษณะงาน 
 2) ตรวจสอบสภาพหมวกกอนใชงานทุกครั้ง หากสวนใดชำรุดใหเปลี่ยนใหมทันที 
 3) ปรับหมวกใหกระชับพอดี และอยาใหผิวหมวกดานบนแตะกับท่ีรองหมวก 
 4) สวมหมวกตรงๆใหเต็มศีรษะอยาใหเอียงไปดานใดดานหนึ่งเปนอันขาด 
 5) หลังใชงานตองเก็บรักษาใหดีและทำความสะอาดเปนประจำ 
 6) สวมหมวกตลอดเวลาในขณะปฏิบัติงาน 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 2.55 ลักษณะหมวกนิรภัย 



29 
 
4. การติดตั้งอุปกรณในการเช่ือมไฟฟา 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.56 การติดตั้งอุปกรณในการเช่ือมไฟฟา 
 

 โดยปกติชางเชื่อมจะเปนผูติดตั้งใหเหมาะสมกับงานเชื่อม ซึ่งประกอบดวยการตอที่สำคัญในทุก ๆ 
วงจรเชื่อม 3 สวน คือ 
 1) สายเชื่อม สำหรับใหกระแสเชื่อมไหลผานจากเครื่องเชื่อมไปยังหัวจับลวดเชื่อม  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.57 ลักษณะสายเช่ือมตอเขากับเครื่องเช่ือม 
 
 
 
 
 
 

อุปกรณท่ีใชสำหรับงานเช่ือม 
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 2) สายดินเชื่อม เปนสายไฟตอระหวางชิ้นงานเชื่อมกับเครื่องเชื่อม เพื่อใหกระแสเชื่อมไหลครบ
วงจร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.58 ลักษณะสายดินตอเขากับเครื่องเช่ือม 
 

 3) สายกราวดลงดินเปนสิ่งจำเปนท่ีจะตองตอสายกราวดลงดินจากโลหะงาน โลหะตัวนำอ่ืน ๆ และ
โครงสรางโลหะ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.59 แสดงลักษณะการจับช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ชิ้นงาน 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

ใบงานที่ 10 
เรื่อง งานประกอบและติดตั้ง

เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
จำนวน 2 ช่ัวโมง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
จุดประสงคเชิงพฤติกรรม เม่ือนักเรียนเรียนจบเรื่องนี้แลวสามารถ 
1. เตรียมเครื่องมือ – อุปกรณในงานเชื่อมแกสไดถูกตอง 
2. ประกอบสายเชื่อมเขากับหัวเชื่อมไดถูกตอง 
3. ประกอบสายดินเขากับหัวจับสายดินไดถูกตอง 
4. ประกอบสายดินและสายเชื่อมเขากับเครื่องเชื่อมไดถูกตอง 
5. ยึดสายดินติดกับโตะเชื่อมไดถูกตอง 
6. เปดเครื่องเชื่อมไดถูกตอง 
7. ทดสอบกระแสไฟไดถูกตอง 
8. ปดเครื่องเชื่อมไดถูกตอง 
9. เก็บสายเชื่อมและสายดินใหเรียบรอยไดถูกตอง 
10.ทำความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงานไดถูกตอง 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

ใบงานที่ 10 
เรื่อง งานประกอบและติดตั้ง

เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
จำนวน 2 ช่ัวโมง 

 
เครื่องมือและอุปกรณ 
1. เครื่องเชื่อมไฟฟา AC/DC 250 Amp 
2. หนากากเชื่อมชนิดมือถือและสวมหัว 
3. ถุงมือหนัง  
4. ชุดหนังกันความรอน 
5. คีมจับงานรอน 
6. แปรงลวด  
7. คอนเคาะสแลก 

8. หินเจียรไน  Ø 4″ 
9. ตะไบแบน 
10. คอนหัวกลม 
11. สกัด 
 
วัสดุ  - 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

ใบงานที่ 10 
เรื่อง งานประกอบและติดตั้ง

เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
จำนวน 2 ช่ัวโมง 

 
ลำดับข้ันการปฏิบัติงาน 
1. ตรวจสอบเครื่องมือและอุปกรณตาง ๆ ตามรายการท่ีจัดเตรียมใหอยูในสภาพพรอมสมบูรณท่ีจะใชงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2. สวมใสชุดเชื่อมประกอบดวย เสื้อหนัง ปลอกแขน ปลอกขา แผนปดเทา ถุงมือ 
และหนากากเชื่อม 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

ใบงานที่ 10 
เรื่อง งานประกอบและติดตั้ง
เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
จำนวน 2 ช่ัวโมง 

 
3. ประกอบสายเชื่อมและสายดินตอกับข้ัวบวกและลบท่ีเครื่องเชื่อม 

                                                                                       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. ทดลอง เปด - ปด เครื่องเชื่อมวากระแสไฟปกติหรือไม 
                                                                                                               

                
 

 
 
 
 
 
 
 

 
5. ปรับกระแสไฟเชื่อมไปท่ี 80 แอมแปร 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

ใบงานที่ 10 
เรื่อง งานประกอบและติดตั้ง

เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
จำนวน 2 ช่ัวโมง 

 
6. เปดเครื่องเชื่อม ตองตรวจสอบหัวจับลวดเชื่อมไปสัมผัสกับชิ้นงานกอนการเปดเครื่อง 
7. ปดเครื ่องเชื่อมหลังจากการปฏิบัติการติดตั้งและเปดเครื่องเชื่อมเสร็จเรียบรอยแลว ใหปดสวิทซ                    
ที่เครื่องเชื่อม และมวนสายเชื่อมและสายดินเขาที่ใหเรียบรอย  เก็บอุปกรณในการเชื่อม และทำความ
สะอาดบริเวณงานเชื่อม 
8. ทำความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงานและอุปกรณใหเรียบรอย 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

แบบประเมินผลการปฏิบัตงิาน 
ใบงานท่ี 10 งานประกอบและติดตั้งเครื่องมือ

อุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
เวลา2 ช่ัวโมง 

ชือ่ผูปฏิบัติงาน................................................................................................................เลขท่ี…………………… 

ลำดับท่ี รายการประเมิน 
เกณฑคะแนน 

รวม 
10 8 6 4 

1. การเตรียมเครื่องมือ – อุปกรณ 
 

    
2. การประกอบสายเชื่อมเขากับหัวเชื่อม 

 
    

3. การประกอบสายดินเขากับหัวจับสายดิน 
 

    
4. ประกอบสายดินและสายเชื่อมเขากับเครื่องเชื่อม 

 
    

5. ยึดสายดินติดกับโตะเชื่อม 
 

    
6. เปดเครื่องเชื่อม 

 
    

7. การทดสอบกระแสไฟ 
 

    
8. ปดเครื่องเชื่อม 

 
    

9. เก็บสายเชื่อมและสายดินใหเรียบรอย 
 

    
10. ทำความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 

 
    

รวมคะแนนเต็ม(ดิบ) 100  คะแนน  
คะแนนเต็ม 20  คะแนน  

 
หมายเหตุ   
1.  เกณฑการประเมิน 10 = ดีมาก, 8 = ดี, 6 = พอใช, 4 = ปรับปรุง   
2.  รวมคะแนนเต็ม (ดิบ) ท้ัง 10 ขอ เปน 100 คะแนน 
3.  นำคาคะแนนเต็ม (ดิบ) 100  คะแนน หารดวย 10 เพ่ือทำคะแนนเต็มเปน 20  คะแนน 

     คะแนนต่ำกวา 12 ตองปรับปรุงซอมเสริม 
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วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 
รหัสวิชา 2100-1005 

แบบประเมินผลการปฏิบัตงิาน 
ใบงานท่ี 10 งานประกอบและติดตั้ง
เครื่องมืออุปกรณในงานเช่ือมไฟฟา 

สัปดาหท่ี 8 
เวลา 2 ช่ัวโมง 

 
บันทึกผูประเมิน  
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................................... 
 

 
  ผานการประเมิน         ไมผานการประเมิน 

 
 

ลงชื่อ............................................ผูประเมิน 
                                                             (...........................................) 
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แบบประเมินผลการเรียนรู 
เรื่อง หลักการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 

คำส่ัง จงเลือกคำตอบท่ีถูกตอง 
 1. ผิวของชิ้นงานท่ีจะทำการเชื่อม กอนและหลังเชื่อมสามารถทำความสะอาดดวยวิธีใด 

 ก. น้ำยาทำความสะอาด 
 ข. ใชลมเปาไลท่ีผิวชิ้นงาน 
 ค. แปรงลวดขัดทำความสะอาด 
 ง. ใชผาเช็ดทำความสะอาด  

 2. เม่ือตองการปรับกระแสไฟเชื่อม ควรปฏิบัติอยางไรจึงจะถูกตองมากท่ีสุด  
  ก. ปดสวิตซเครื่องเชื่อมกอน 
  ข. ตองปรับขณะเชื่อม 
  ค. หยุดเชื่อมชั่วขณะ 
  ง. ปลดสายดินออกจากชิ้นงานกอน 
 3. เครื่องเชื่อมกระแสตรงแบบเรกติไฟเออรแบงไดก่ีชนิด 
  ก. 2 ชนิด 
  ข. 3 ชนิด 
  ค. 4 ชนิด 
  ง. 5 ชนิด 
 4. เลนสท่ีใชในการปองกันแสงจากเชื่อมไฟฟาควรใชเบอรอะไร 
  ก. 4 
  ข. 6 
  ค. 8 
  ง. 10 
 5. หนากากเชื่อมชนิดใดที่มีคุณสมบัติพิเศษสามารถมองเห็นชิ้นงานและแนวเชื่อมโดยไมตองเลื่อน
หนากากเขาออกขณะเชื่อมและหลังเชื่อม คือขอใด 

 ก. หนากากเชื่อมแบบมือถือ 
 ข. หนากากเชื่อมแบบสวมหนา 
 ค. หนากากเชื่อมแบบปรับแสงอัตโนมัติ 
 ง. หนากากเชื่อมแบบแวนตา 

 6. ขอใดคือ หลักการของเครื่องเชื่อมอินเวอรเตอร 
 ก. แปลงไฟฟากระแสสลับ ใหเปนกระแสตรง แลวเปลี่ยนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ ใหอยูระหวาง  
2 - 20 กิโลเฮิรตซ 
 ข. แปลงไฟฟากระแสตรง ใหเปนกระแสสลับ แลวเปลี่ยนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ ใหอยูระหวาง  
2 - 20 กิโลเฮิรตซ 

 ค. แปลงไฟฟากระแสต่ำ ใหเปนกระแสสูง แลวเปลี่ยนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ ใหอยูระหวาง        
2 - 20 กิโลเฮิรตซ 

 ง. แปลงไฟฟากระแสสูง ใหเปนกระแสต่ำ แลวเปลี่ยนความถ่ีจาก 50 เฮิรตซ ใหอยูระหวาง        
2 - 20 กิโลเฮิรตซ 
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 7. ขอใดไมใชขอมูลในการพิจารณาเลือกเครื่องเชื่อม 
  ก. Duty Cycle 
  ข. ความถ่ีของไฟฟาปอนเขาเครื่อง 
  ค. น้ำหนักของเครื่องเชื่อม 
  ง. ขนาดกระแสไฟเชื่อม 
 8. ขอใดไมเปนอุปกรณนำกระแสจากเครื่องเชื่อมไปสูการอารก 
  ก. หัวเชื่อม 
  ข. ดามจับลวดเชื่อม 
  ค. สายเชื่อม 
  ง. สายดิน 
 9. ภายในของหัวจับลวดเชื่อมท่ีมีปากจับทำดวยวัสดุชนิดใด 
  ก. อะลูมิเนียม 
  ข. ทองเหลือง 
  ค. ดีบุก 
  ง. ทองแดง 
 10. ขอใดไมใชสาเหตุของการเกิดไฟฟาดูดขณะปฏิบัติงานเชื่อม  

 ก. การสวมชุดปองกันอันตราย 
 ข. การปฏิบัติงานในบริเวณท่ีชื้นแฉะ 
 ค. ใชเครื่องมือผิดประเภท 
 ง. ความประมาท 

11. ในการเชื่อมไฟฟาดวยการอารกจะเกิดควันซ่ึงมีสวนประกอบของอะไร 
 ก. ออกไซดเหล็ก 
 ข. คารบอนมอนอกไซด 
 ค. ไนโตรเจน 
 ง. ออกไซดทองแดง 

 12. นอกจากควันท่ีเกิดจากการเผาไหมของโลหะแลวยังเกิดจากการเผาไหมของสิ่งใดมากท่ีสุด 
 ก. แกสจากบรรยากาศ 
 ข. แกนลวดเชื่อม 
 ค. ฟลั๊กซหุมลวดเชื่อม 
 ง. สารมลพิษตางๆ 

13. ถาตองการทำความสะอาดแนวเชื่อม ควรปฏิบัติอยางไร 
 ก. สวมหนากากเชื่อมทุกครั้ง 
 ข. สวมแวนตานิรภัย 
 ค. สวมชุดปองกันความรอน 
 ง. สวมปลอกแขน 
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 14. ความรอนที่เกดิขึ้นที่ลวดเชื่อม 2 ใน 3 สวน และความรอนเกิดที่ชิ้นงาน 1 สวน เปนการตอข้ัว
กระแสไฟอยางไร 

 ก. DC 
 ข. DCEN 
 ค. AC 
 ง. DCEP 

 15. กระบวนการเชื่อมชนิดใดท่ีลวดเชื่อมไมหลอมเหลวไปพรอมกับชิ้นงาน 
 ก. เชื่อมไฟฟา 
 ข. เชื่อมมิก 
 ค. เชื่อมทิก 
 ง. เชื่อมซับเมอรก 

16. ผูท่ีปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซจะตองคำนึงถึงขอใดจึงจะปลอดภัย 
 ก. การใชชุดปองกันสวนบุคคล 
 ข. แสงและความรอน 
 ค. การใชเครื่องเชื่อมไฟฟา 
 ง. การลอเลนกันในขณะทำงาน 

17. ในการเชื่อมไฟฟาในท่ีโลงแจงมีคนผานมากมาย ผูปฏิบัติงานเชื่อมควรจะทำอยางไร 
 ก. ปรับกระแสไฟในการเชื่อมใหลดลง 
 ข. ใชตัวผูปฏิบัติงานคอยบังคับแสงจากการอารก 
 ค. ตองใชฉากมากำบังบริเวณเชื่อม 
 ง. หาคนงานมาคอยบอกหรือเขียนปายหามเขา 

 18. รังสีท่ีเกิดจากการเชื่อมไฟฟา คือขอใด 
 ก. รังสีเอ็กซ 
 ข. รังสีแกมมา 
 ค.รังสีอัลตราไวโอเลต 
 ง. รังสีอิเล็กตรอน 

19. แสงจาและรังสีจากการเชื่อมจะเปนอันตรายตอสายตาอยางไร 
 ก. ตาบอด 
 ข. ตาอักเสบ 
 ค. ตาเปนลิ่มเลือด 
 ง. ตาเปนตอ 

 20. ประกายไฟหรือลูกไฟท่ีเกิดจากงานเชื่อมโลหะจะมีอุณหภูมิเทาใด 
 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. ขอใดเปนตัวยอของการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ 
 ก. SMAW 

 ข. SAW 
 ค. MMA 
 ง. TIG 

22. เครื่องเชื่อมชนิดใดท่ีใชเฉพาะกระแสสลับเทานั้น 
 ก. เครื่องเชื่อมแบบหมอแปลงไฟฟา 
 ข. เครื่องเชื่อมแบบเรกติไฟเออร 
 ค. เครื่องเชื่อมแบบเจนเนอเรเตอร 
 ง. เครื่องเชื่อมแบบเรียงกระแส 

 23. เครื่องเชื่อมท่ีแบงตามลักษณะพ้ืนฐาน จะสามารถแบงเครื่องเชื่อมเปน 2 ชนิด คือขอใด 
 ก. ชนิดแรงเคลื่อนคงท่ี และชนิดกระแสคงท่ี 
 ข. ชนิดกระแสคงท่ี และชนิดแรงดันคงท่ี 
 ค. ชนิดขับดวยเครื่องยนต และชนิดขับดวยไฟฟา 
 ง. ชนิดเครื่องกำเนิดไฟฟา และชนิดหมอแปลงไฟฟา 

 24. ชิ้นสวนที่สำคัญของเครื่องเรียงกระแสที่ทำหนาที่จำกัดใหอิเล็กตรอนไหลไปในทิศทางเดียวกัน  
คือขอใด 

 ก. คารปารซิสเตอร 
 ข. เซอรกิตโวลทเตจ 
 ค. โพลาริตี้ 
 ง. ไดโอด 

 25. เครื่องเชื่อมท่ีมี Duty Cycle 60% ท่ี 200 แอมแปร  หมายความวาอยางไร 
 ก. เครื่องเชื่อมนี้สามารถเชื่อมแบบตอเนื่องได 40 นาที และหยุดพัก 60 นาที โดยใชกระแสเชื่อม 
สูงสุดท่ีกำหนดไว 200 แอมแปร 
 ข. เครื่องเชื่อมนี้สามารถเชื่อมแบบตอเนื่องได 60 นาที และหยุดพัก 40 นาที โดยใชกระแสเชื่อม 
สูงสุดท่ีกำหนดไว 200 แอมแปร 
 ค. เครื่องเชื่อมนี้สามารถเชื่อมแบบตอเนื่องได 6 นาที และหยุดพัก 4 นาที โดยใชกระแสเชื่อม 
สูงสุดท่ีกำหนดไว 200 แอมแปร 
 ง. เครื่องเชื่อมนี้สามารถเชื่อมแบบตอเนื่องได 4 นาที และหยุดพัก 6 นาที โดยใชกระแสเชื่อม 
สูงสุดท่ีกำหนดไว 200 แอมแปร 
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เฉลยแบบประเมินผลการเรียนรู 

เรื่อง หลักการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 

 
ขอ เฉลย ขอ 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   

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


