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	 ● หนังสือ 	   1 สี 	 จำ�นวน  ........ 	 หน้า
                   	 	 2 สี 	 จำ�นวน  ........ 	 หน้า
	  		  	 4 สี 	 จำ�นวน   220	 หนา้

	 ● กระดาษ  	 ปอนด์

	 ● ความหนา  	กระดาษปก    210     	แกรม
				    กระดาษเนื้อใน  70  	แกรม
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145.-จักรรินทร์ สีมาบุตร
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อุุตสาหกรรมเกษตรเบ้�อุงต้น
  (Introduction to Agro-Industry)
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หลัักการเพาะเลัี�ยงสััตว์์น้ำำ�า
  (Principle of Aquaculture)
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	 ตามที่กระทรวงศึกษาธิการได้ประกาศใช้หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567 เพื่อยกระดับ 
การศึกษาวิชาชีพของบุคคลให้สูงขึ้น สอดคล้องกับยุทธศาสตร์ชาติ แผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ อุตสาหกรรม
เป้าหมายในการพัฒนาประเทศ แผนการศึกษาแห่งชาติ ความต้องการของสถานประกอบการ รวมท้ังข้อเสนอจาก 
คณะอนุกรรมการร่วมภาครัฐและเอกชน เพ่ือผลิตและพัฒนากำ�ลังคนอาชีวศึกษา  (อ.กรอ.อศ.) โดยหลักสูตรดังกล่าว 
เปน็ไปตามกรอบคณุวฒุแิห่งชาต ิ(National Qualifications Framework: NQF) และกรอบคณุวฒุอิา้งองิอาเซยีน (ASEAN 
Qualifications Reference Framework: AQRF) มาตรฐานการศึกษาของชาต ิ และกรอบคุณวุฒิอาชีวศึกษาแห่งชาติ 
ตลอดจนยึดโยงกับมาตรฐานอาชีพ มาตรฐานฝีมือแรงงาน และมาตรฐานอื่น ๆ  ทั้งในประเทศหรือต่างประเทศ เพื่อมุ่งเน้น
การเรียนรู้สู่การปฏิบัติ เพ่ือพัฒนาสมรรถนะกำ�ลังคนระดับฝีมือ รวมท้ังคุณธรรม จริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ และกิจนิสัย
ที่เหมาะสมในการทำ�งาน ให้สอดคล้องกับความต้องการกำ�ลังคนของตลาดแรงงาน ชุมชน สังคม 
	 บริษัท แม็คเอ็ดดูเคชั่น จำ�กัด ตระหนักถึงภารกิจสำ�คัญในการมีส่วนร่วมในการสนับสนุนส่งเสริมการศึกษาระดับ
อาชีวศึกษาให้บรรลุผลสมดังเจตนารมณ์ที่ตั้งไว้ จึงได้แต่งตั้งคณะทำ�งานซึ่งประกอบด้วยนักวิชาการและผู้สอน ทั้งในระดับ
อาชีวศึกษาและระดับอุดมศึกษาที่มีความเชี่ยวชาญด้านหลักสูตรและการจัดการเรียนรู้ ดำ�เนินการวิเคราะห์หลักสูตร
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567 ในแต่ละสาขาวิชาเพื่อจัดทำ�สื่อการเรียนรู้ อันประกอบด้วย
	 1.	หนงัสอืเรยีน ทีจ่ดัทำ�ใหต้รงกบัอา้งองิมาตรฐาน ผลลพัธก์ารเรยีนรูร้ะดบัรายวชิา จดุประสงคร์ายวชิา สมรรถนะ
รายวิชา และคำ�อธิบายรายวิชา ทั้งนี้โดยคำ�นึงถึงความสอดคล้องกับมาตรฐานอาชีพ มาตรฐานฝีมือแรงงาน และมาตรฐาน
อื่น ๆ ทั้งในประเทศหรือต่างประเทศ
	 2.	แผนการจัดการเรียนรู้ ที่มุ่งเน้นการพัฒนาสมรรถนะของผู้เรียนผา่นกิจกรรมการเรียนรู้หลากหลายรูปแบบ 
เพื่อเป็นแนวทางให้ผู้สอนนำ�ไปปรับให้เหมาะสมกับธรรมชาติของผู้เรียนและจุดเน้นของสถานศึกษา
	 จุดเด่นของหนังสือเรียนชุดใหม่ มีดังนี้
	 1.	 นำ�เสนอในรูปแบบบทเรียน โดยในแต่ละบทเรียนมี ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับบทเรียน สมรรถนะประจำ�บทเรียน  
แนวคิดหลัก หัวข้อหลัก และจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม และใบเนื้อหาที่ง่ายต่อการเรียนรู ้แต่ยังคงไว้ซึ่งความเข้มข้นและทัน
สมัย ทั้งนี้เนื้อหาในหนังสือเรียนมุ่งเน้นให้สัมพันธ์กับจุดประสงค์การเรียนรู้ หลักการเรียนรู้ตามสภาพจริง (Authentic 
Learning) และการประเมินผลตามสภาพจริง (Authentic Assessment)
	 2.	 แทรกใบงานที่ออกแบบให้สอดคล้องกับผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับบทเรียน สมรรถนะประจำ�บทเรียน และ 
จดุประสงค์เชงิพฤตกิรรม สำ�หรบัการฝกึกระบวนการเรยีนรูท้ีส่ำ�คญั เชน่ การเรยีนรูจ้ากโครงงาน (Project-based Learning) 
	 3.	 มีแบบทดสอบหลังเรียนในทุก ๆ บทเรียน เพื่อประเมินผลหลังเรียนในแต่ละบทเรียน 
	 บริษัท แม็คเอ็ดดูเคชั่น จำ�กัด ขอขอบคุณสถานศึกษา  ครู คณาจารย์ ผู้สอน ผู้เรียน และผู้ที่สนใจทุกท่าน 
ท่ีให้ความไว้วางใจในส่ือการเรียนรู้ของบริษัท บริษัทหวังเป็นอย่างย่ิงว่าส่ือการเรียนรู้ชุดน้ีจะมีส่วนช่วยให้การจัดการเรียนรู้ 
มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพื่อพัฒนาผู้เรียนให้มีคุณภาพทัดเทียมระดับสากลต่อไป

บริษัท แม็คเอ็ดดูเคชั่น จำ�กัด



คำ�อธิบายรายวิชา
คำ�อธิบายรายวิชา

อ้างอิงมาตรฐาน
	 มาตรฐาน กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน รหัส 0910022070205 อาชีพ ช่างเชื่อมอาร์กโลหะด้วยมือ
ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา
	 เลือกวิธีการเชื่อมโลหะ เตรียมวัสดุ อุปกรณ์ ปฏิบัติงานเช่ือมโลหะด้วยความปลอดภัย บำ�รุงรักษา 
จัดเก็บเครื่องเชื่อม และอุปกรณ์ ประมาณราคา และบันทึกข้อมูลการปฏิบัติงาน
จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให้
	 1.	เขา้ใจหลกัการปอ้งกนัการเกดิอบุตัเิหต ุการเลอืกวธิกีารเชือ่ม การเลอืกใช ้วสัด ุอปุกรณใ์นงานเชือ่ม 
การเชือ่มไฟฟา้ การเชือ่มแกส๊ และการเชือ่มแมก็ การบำ�รงุรกัษาเครือ่งเชือ่ม โดยคำ�นงึถงึหลกัความปลอดภยั
	 2.	สามารถป้องกันการเกิดอุบัติเหตุ เตรียมการ เลือกวิธีการเชื่อม เลือกใช้ วัสดุ อุปกรณ์ในงานเชื่อม 
ปฏบิตังิานเชือ่มไฟฟา้ เชือ่มแกส๊ เชือ่มแมก็ และบำ�รงุรกัษาเครือ่งเชือ่ม ตามหลกัการ กระบวนการ โดยคำ�นงึ
ถึงความปลอดภัยและการอนุรักษ์สิ่งแวดล้อม
	 3.	มีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการปฏิบัติงานเชื่อม ด้วยความรับผิดชอบ ซื่อสัตย์ ละเอียด รอบคอบ
ปลอดภัย ขยันและอดทน
	 4.	ประยุกต์ใช้ความรู้ไปใช้ในการปฏิบัติงานเช่ือมได้อย่างปลอดภัยหรือพัฒนาให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน
สมรรถนะรายวิชา
	 1. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการการป้องกันการเกิดอุบัติเหตุในงานเชื่อม
	 2. เลือกวิธีการเชื่อม วัสดุ อุปกรณ์เหมาะสมกับงานเชื่อม ตามหลักการและวิธีการ
	 3. เตรียมเครื่องเชื่อม วัสดุ อุปกรณ์ และโลหะชนิดต่าง ๆ ในงานเชื่อมตามหลักการ
	 4. เชื่อมโลหะด้วยเครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามหลักการและวิธีการ
	 5. เชื่อมโลหะด้วยเครื่องเชื่อมแก๊สตามหลักการและวิธีการ
	 6. เชื่อมโลหะด้วยเครื่องเชื่อมแม็กตามหลักการและวิธีการ
	 7. บำ�รุงรักษา จัดเก็บเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ตามหลักการและวิธีการ
	 8. ประมาณราคา และบันทึกข้อมูลการปฏิบัติงาน
	 9. ประยุกต์ใช้ในงานเครื่องเชื่อมไฟฟ้า เครื่องเชื่อมแก๊ส เครื่องเชื่อมแม็ก
คำ�อธิบายรายวิชา
	 ศกึษาและปฏิบติัเกีย่วกบั การปอ้งกนัการเกดิอบัุตเิหต ุเลอืกวธิกีารเช่ือม วสัด ุอปุกรณ ์เตรยีมงานเช่ือม  
ใชง้านเครือ่งเชือ่มไฟฟา้ เครือ่งเชือ่มแกส๊ เครือ่งเช่ือมแมก็ตามหลกัการดว้ยความปลอดภยั บำ�รงุรกัษา จดัเกบ็ 
เครื่องเชื่อม และอุปกรณ์ ประมาณราคา บันทึกข้อมูล และจัดเก็บข้อมูลการปฏิบัติงานอย่างเป็นระบบ

รหัส 21701-2050
งานเชื่อมโลหะ

ทฤษฎี 1 ชั่วโมง ปฏิบัติ 3 ชั่วโมง 2 หน่วยกิต
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บทเรียนที่

1
หลักการเบื้องต้น 
การเชื่อมไฟฟ้า

แนวคิดหลัก (Main Idea) 
	 	 บทเรียนนี้ครอบคลุมหลักการพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟ้า ตั้งแต่
หลกัการทำ�งาน วงจรพืน้ฐาน ความปลอดภัย เครือ่งมอืและอปุกรณ ์
ไปจนถึงเทคนิคการเชื่อมในรูปแบบต่าง ๆ ผู้เรียนจะได้เรียนรู้ 
ทั้งภาคทฤษฎีและการประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงานจริง เพื่อให้
สามารถทำ�งานเชื่อมไฟฟ้าได้อย่างมีประสิทธิภาพและปลอดภัย

ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับบทเรียน 
(Lesson Learning Outcomes)
		  เข้าใจหลักการพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟ้าและสามารถอธิบาย
กระบวนการได้ สามารถระบุและใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในการ
เชื่อมไฟฟ้าได้อย่างถูกต้องและปลอดภัย พร้อมสามารถวิเคราะห์
และประยกุต์ใช้ความรูเ้กีย่วกบัตำ�แหนง่ ทา่เชือ่ม และองคป์ระกอบ 
ที่มีผลต่อแนวเชื่อมได้

สมรรถนะประจำ�บทเรียน (Competency)
	 	 ปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟ้าขั้นพื้นฐานได้อย่างถูกต้องและปลอดภัย
ตามหลักการและมาตรฐานงานเชื่อม

หัวข้อหลัก (Topics)
	 1.1 หลักการเชื่อมไฟฟ้า 
	 1.2 วงจรพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟ้า 
	 1.3 ความปลอดภัยในการเชื่อมไฟฟ้า 
	 1.4 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมไฟฟ้า 
	 1.5 ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ ์
	 1.6 องค์ประกอบและเทคนิคการเชื่อมไฟฟ้า 
	 1.7 ตำ�แหน่งท่าเชื่อม 
	 1.8 องค์ประกอบที่มีผลต่อแนวเชื่อม 
	 1.9 ลักษณะรอยเชื่อม
	 1.10 ชนิดรอยต่องานเชื่อม
	 1.11 ชนิดแนวเชื่อม

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
(Behavioral Objectives) 
	 1.	อธิบายหลักการทำ�งานของการเชื่อมไฟฟ้าได้อย่างถูกต้อง
	 2.	วิเคราะห์วงจรพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟ้าได้
	 3.	ปฏิบัติตามหลักความปลอดภัยในการเชื่อมไฟฟ้าได้อย่าง 
	 	 เคร่งครัด
	 4.	เลือกใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมไฟฟ้าได้อย่าง 
	 	 เหมาะสมกับงาน
	 5.	แสดงความรับผิดชอบในการใช้และดูแลรักษาอุปกรณ์เช่ือม 
	 	 ไฟฟ้า



งานเชื่อมโลหะ (21701-2050)2

	 การเชื่่�อมไฟฟ้้าด้้วยลวดหุ้้�มฟลัักซ์์ เป็็นการเชื่่�อมโดยอาศััยความร้้อนจากการอาร์์กระหว่่างลวด

เชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์์กัับชิ้้�นงานที่่�เป็็นโลหะ ความร้้อนจากการอาร์์กจะหลอมเหลวลวดเชื่่�อมและชิ้้�นงานรวมกััน

เกิิดเป็็นแนวเชื่่�อมขึ้้�น ส่ วนฟลัักซ์์เมื่่�อหลอมเหลวรวมตััวกัันเป็็นสแลกจะเกิิดเป็็นแก๊๊สและปกคลุุมแนวเชื่่�อม 

เพื่่�อป้้องกัันอากาศภายนอกเข้้าไปรวมตััวกัับแนวเชื่่�อม อาจทำให้้เกิิดข้้อบกพร่่องที่่�แนวเชื่่�อมได้้

	 การปฏิิบััติิงานเชื่่�อมไฟฟ้้าด้้วยลวดเชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์์ เป็็นการปฏิิบััติิงานที่่�มีอัันตรายเช่่นเดีียวกัับ 

การปฏิิบััติิงานอื่่�น ๆ จึ ึงจำเป็็นต้้องมีีความรู้้�เรื่่�องความปลอดภััยในงานเชื่่�อมไฟฟ้้าด้้วยลวดเชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์์ 

และเรีียนรู้้�การใช้้เครื่่�องมืือ อุุปกรณ์์ เพื่่�อใช้้งานได้้ด้้วยความปลอดภััย

ใบเนื้อหา (Information Sheet)

รูปที่ 1.1 ช่างเชื่อมกำ�ลังเชื่อมไฟฟ้า 

(ที่มา :  https://www.freepik.com)



บทเรียนที่ 1 3

	 การเชื่่�อมไฟฟ้้าด้้วยลวดหุ้้�มฟลัักซ์์ เป็็นการเชื่่�อมโดยอาศััยความร้้อนจากการอาร์์กระหว่่างลวด

เชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์์กัับชิ้้�นงานที่่�เป็็นโลหะ ความร้้อนจากการอาร์์กจะหลอมเหลวลวดเชื่่�อมและชิ้้�นงานรวมกััน

เกิิดเป็็นแนวเชื่่�อมขึ้้�น ส่ ่วนฟลัักซ์์เมื่่�อหลอมเหลวรวมตััวกัันเป็็นสแลกจะเกิิดเป็็นแก๊๊สและปกคลุุมแนวเชื่่�อม 

เพื่่�อป้้องกัันอากาศภายนอกเข้้าไปรวมตััวกัับแนวเชื่่�อม อาจทำให้้เกิิดข้้อบกพร่่องที่่�แนวเชื่่�อมได้้

	 การปฏิิบััติิงานเชื่่�อมไฟฟ้้าด้้วยลวดเชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์์ เป็็นการปฏิิบััติิงานที่่�มีอัันตรายเช่่นเดีียวกัับ 

การปฏิิบััติิงานอื่่�น ๆ จึ ึงจำเป็็นต้้องมีีความรู้้�เรื่่�องความปลอดภััยในงานเชื่่�อมไฟฟ้้าด้้วยลวดเชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์์ 

และเรีียนรู้้�การใช้้เครื่่�องมืือ อุุปกรณ์์ เพื่่�อใช้้งานได้้ด้้วยความปลอดภััย

1.1	 หลักการเชื่อมไฟฟ้า

	 การเชื่่�อมโลหะด้้วยลวดเชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์์ คื ือ กรรมวิิธีีการต่่อโลหะให้้ติิดกััน ซึ่่� งได้้รัับความร้้อน 

จากอาร์์กระหว่่างลวดเชื่่�อมไฟฟ้้า (Electrode) กั บชิ้้�นงาน ความร้้อนที่่�เกิิดจากการอาร์์กสููงประมาณ 

6,000°F หรืือเท่่ากัับ 3,316°C เพื่่�อหลอมละลายโลหะให้้ติิดกััน โดยโลหะแกนลวดเชื่่�อมทำหน้้าที่่�เป็็น 

ตััวนำกระแสไฟฟ้้าและละลายเป็็นเนื้้�อโลหะเชื่่�อม ส่ ่วนฟลัักซ์์ที่่�หุ้้�มลวดเชื่่�อมจะได้้รัับความร้้อนและ

หลอมละลายปกคลุุมรอยเชื่่�อมเอาไว้้ เพื่่�อป้้องกัันอากาศภายนอกเข้้ามาทำปฏิิกิิริิยากัับรอยเชื่่�อม พร้้อมทั้้�ง

ช่ว่ยลดอัตัราการเย็น็ตัวัของรอยเชื่่�อมอีกีด้ว้ย เมื่่�อเย็น็ตัวัแล้ว้ฟลักัซ์จ์ะแข็ง็และเปราะ เรียีกว่า่ สแลก (Slag)

แก๊๊สปกคลุุมที่่�เกิิดจากฟลัักซ์์

โลหะหลอมละลาย

สแลก

แนวเชื่่�อม

แกนลวด

ฟลัักซ์์หุ้้�ม

อาร์์ก

หยดน้้ำโลหะ

ชิ้้�นงาน

รููปที่่� 1.2 การเชื่่�อมโลหะด้้วยลวดเชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์์

(ที่มา :  สมบูรณ์ เต็งหงส์เจริญ)
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1.2	 วงจรพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟ้า 
	

	 1.2.1 วงจรของการเชื่อมไฟฟ้า

	 วงจรพ้ื้�นฐานของการเชื่่�อมไฟฟ้้า ประกอบด้้วยอุุปกรณ์์หลััก ได้้แก่่ เครื่่�องเชื่่�อมซึ่่�งเป็็นต้้นกำลัังใน 

การผลิิตกระแสไฟเชื่่�อมในวงจร โดยเครื่่�องเชื่่�อมจะจ่่ายกระแสไฟฟ้้าไปตามสายเชื่่�อมจนถึึงชิ้้�นงานและ 

ลวดเชื่่�อม เพื่่�อให้้เกิิดการอาร์์กขึ้้�นระหว่่างปลายลวดเชื่่�อมกัับชิ้้�นงาน

หััวจัับลวดเชื่่�อม
เครื่่�องเชื่่�อม

ลวดเชื่่�อม

สายเชื่่�อม

สายดิิน
ชิ้้�นงาน

รููปที่่� 1.3 วงจรของการเชื่่�อมไฟฟ้้า

(ที่มา : สมบูรณ์ เต็งหงส์เจริญ)

	 1.2.2 กระแสไฟฟ้าที่ใช้เชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

	 กระแสไฟฟ้้าที่่�ใช้้เชื่่�อมไฟฟ้้ามีีอยู่่� 2 ชนิิด คืือ ไฟฟ้้ากระแสสลัับ (Alternating Current: AC) และ

ไฟฟ้้ากระแสตรง (Direct Current: DC)

	 กระแสไฟฟ้้าที่่�ใช้้เชื่่�อมจ่่ายไปยัังปลายลวดเชื่่�อมและชิ้้�นงานสามารถควบคุุมได้้ด้้วยเครื่่�องเชื่่�อม  

โดยไม่่คำนึึงถึึงว่า่จะเป็็นเครื่่�องเชื่่�อมชนิิดใด ในปัจัจุบุันัเครื่่�องเชื่่�อมสำหรัับลวดเชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์ไ์ด้้พัฒันาไปมาก 

โดยเฉพาะความสม่่ำเสมอของอาร์์กเครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้ากระแสสลัับสามารถเทีียบได้้กัับเครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้า 

กระแสตรง 
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	 1. ไฟฟ้้ากระแสสลัับ (AC) ในการเชื่่�อมไฟฟ้้านั้้�น เครื่่�องเชื่่�อมจะเป็็นตััวจ่่ายไฟฟ้้ากระแสสลัับ 

ซึ่่�งเป็็นกระแสไฟฟ้้าที่่�มีทิิศทางการเคลื่่�อนที่่�สลัับกัันเป็็นคลื่่�น (Wave) โดยใน 1 ไซเกิิล จะมีีกระแสไฟฟ้้า 

ผ่่าน 0 จำนวน 2 ครั้้�ง ผ่ ่านคลื่่�นบวก 1 ครั้้�ง และผ่่านคลื่่�นลบ 1 ครั้้�ง ในช่่วงของคลื่่�นบวก อิ ิเล็็กตรอน 

จะไหลไปในทิิศทางหนึ่่�ง และในช่่วงคลื่่�นลบ อิิเล็็กตรอนจะไหลในทิิศทางที่่�ตรงกัันข้้ามกัับที่่�ไหลในช่่วงคลื่่�น

บวก กระแสไฟปกติิจะมีีความถี่่�  50 ไซเกิิล ซึ่่� งหมายความว่่าใน 1 วิ ินาทีี จะเกิิดไซเกิิลดัังกล่่าว 50 ครั้้�ง  

แต่่ไฟฟ้้ากระแสสลัับที่่�ใช้้ในการเชื่่�อม TIG นั้้� นจะต้้องมีีความถี่่�สูงกว่่านี้้�  ใน 1 ไซเกิิล ประกอบด้้วยไฟตรง 

ต่่อขั้้�วตรงกัับไฟตรงต่่อกลัับขั้้�วรวมกัันไว้้ และจะเห็็นว่่าช่่วงที่่�กระแสไฟฟ้้าผ่่าน 0 เปลวอาร์์กจะดัับลง 

โวลต์์  0

บวก

พื้้�นที่่�จุุดเปลี่่�ยนขั้้�ว
ลบ

B

A

ZEROZERO

รููปที่่� 1.4 ลัักษณะคลื่่�นของไฟฟ้้ากระแสสลัับใน 1 ไซเกิิล

(ที่่�มา : สมบููรณ์์ เต็็งหงส์์เจริิญ)

	 2. ไฟฟ้้ากระแสตรง (DC) เป็็นกระแสไฟฟ้้าที่่�มีีอิิเล็็กตรอนเคลื่่�อนที่่�ในทิิศทางตามยาวของ

ตััวนำในทิิศทางเดีียวกัันเท่่านั้้�น ซึ่่� งการเคลื่่�อนที่่�ของอิิเล็็กตรอนนั้้�นเปรีียบเสมืือนน้้ำประปาที่่�ไหลในท่่อ 

ไฟฟ้้ากระแสสลัับมีีการเปลี่่�ยนขั้้�ว 100 ครั้้�งต่่อวิินาทีี (50 ไซเกิิล) แต่่ไฟฟ้้ากระแสตรงจะไหลจากขั้้�วหนึ่่�ง 

ไปตลอดโดยไม่่มีีการเปลี่่�ยนแปลงขั้้�ว และสามารถเปลี่่�ยนไฟฟ้้ากระแสสลัับเป็็นไฟฟ้้ากระแสตรงได้้โดยใช้้

เครื่่�องเรีียงกระแส

รููปที่่� 1.5 ลัักษณะคลื่่�นของไฟฟ้้ากระแสตรงที่่�ได้้จากเครื่่�องเรีียงกระแส

(ที่่�มา : สมบููรณ์์ เต็็งหงส์์เจริิญ)
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	 1.2.3 การต่อวงจรการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์

	 เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้ากระแสตรง สามารถเปลี่่�ยนขั้้�วไฟฟ้้าจากขั้้�วหนึ่่�งเป็็นอีีกขั้้�วหนึ่่�งได้้ เพื่่�อคุุณภาพ 

ของการใช้ง้านเชื่่�อม การเปลี่่�ยนขั้้�วเชื่่�อมทำได้้ด้ว้ยการเปลี่่�ยนขั้้�วของสายเชื่่�อมที่่�เครื่่�องเชื่่�อม แต่่เครื่่�องรุ่่�นใหม่่

ไม่่จำเป็็นต้้องเปลี่่�ยนขั้้�วสาย ใช้้เปลี่่�ยนด้้วยสวิิตช์์ที่่�อยู่่�ด้านหน้้าของเครื่่�องเชื่่�อมแทน

	 การเชื่่�อมโดยใช้้ไฟฟ้้ากระแสสลัับไม่่จำเป็็นต้้องเปลี่่�ยนขั้้�วสายเชื่่�อม เนื่่�องจากไฟฟ้้ากระแสสลัับ 

มีีการเปลี่่�ยนขั้้�วในหลาย ๆ ครั้้�งต่่อวิินาทีีแล้้ว ดัังนั้้�นจึึงไม่่ต้้องคำนึึงถึึงขั้้�วของกระแสไฟฟ้้า

	 เคร่ื่�องเชื่่�อมไฟฟ้้ากระแสตรง มีีรููปแบบการต่่อขั้้�วไฟฟ้้าอยู่่� 2 แบบ คืือ

	 1.	 การต่อ่ขั้้�วเชื่่�อมโดยให้ล้วดเชื่่�อมเป็น็ขั้้�วลบ (Direct Current Electrode Negative: DCEN)

การต่่อแบบนี้้�เป็็นการเชื่่�อมด้้วยไฟฟ้้ากระแสตรงกัับขั้้�วไฟฟ้้าตรง   (Direct Current Straight Polarity: 

DCSP) ซึ่่�งสายเชื่่�อมจะต่อ่เป็น็ขั้้�วลบ (Negative) และสายดินิจะต่อ่เป็น็ขั้้�วบวก (Positive) ผลจากการอาร์ก์ 

จะทำให้้เกิิดความร้้อนที่่�ชิ้้�นงาน 2 ใน 3 ส่่วน (70%) และเกิิดที่่�ลวดเชื่่�อม 1 ใน 3 ส่่วน (30%) เนื่่�องจาก

อิิเล็็กตรอนจะวิ่่�งจากลวดเชื่่�อมเข้้าชน (Impact) กัับชิ้้�นงานตามทิิศทางการไหลของกระแสไฟฟ้้า

เครื่่�องเชื่่�อม DC

ลวดเชื่อมขั้วลบ ( 2 )

สายดินขั้วบวก ( 1 )

DCEN

1 2
1

2
30%

70%

รููปที่่� 1.6 การต่่อวงจรขั้้�วลวดเชื่่�อมเป็็นขั้้�วลบ DCEN

(ที่่�มา : ไทรทอง เรืืองจำรััส)

	 2.	 การต่่อขั้้�วเชื่่�อมโดยให้้ลวดเชื่่�อมเป็็นขั้้�วบวก (Direct Current Electrode Positive: DCEP)  

การต่่อแบบนี้้�เป็็นการเชื่่�อมด้้วยไฟฟ้้ากระแสตรงกัับขั้้�วไฟฟ้้ากลัับ (Direct Current Reverse  

Polarity: DCRP) ซึ่่� งสายเชื่่�อมจะต่่อเป็็นขั้้�วบวก (Positive) และสายดิินจะต่่อเป็็นขั้้�วลบ (Negative)  

ผลจากการอาร์์กจะเกิิดความร้้อนที่่�ชิ้้�นงาน 1 ใน 3 ส่่วน (30%) และเกิิดความร้้อนที่่�ลวดเชื่่�อม 2 ใน 3 ส่่วน  

(70%) เนื่่�องจากอิิเล็็กตรอนจะวิ่่�งจากชิ้้�นงานเข้้าชน (Impact) กั บลวดเชื่่�อมตามทิิศทางการไหล 

ของกระแสไฟฟ้่่�า
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เครื่่�องเชื่่�อม DC

ลวดเชื่อมขั้วบวก ( 1 )

สายดินขั้วลบ ( 2 )

DCEP

12

1

2

70%

30%

รููปที่่� 1.7 การต่่อวงจรขั้้�วลวดเชื่่�อมเป็็นขั้้�วบวก DCEP

(ที่่�มา : ไทรทอง เรืืองจำรััส)

1.3	 ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า
	

	 1.3.1 ความปลอดภัยทั่วไป

	 1.	เครื่่�องมืือและอุุปกรณ์์ที่่�ใช้้ในการเชื่่�อม ต้ ้องหมั่่�นตรวจสอบเพื่่�อให้้อยู่่�ในสภาพที่่�สมบููรณ์์และ 

มีีความพร้้อมในการใช้้งาน 

	 2. การประกอบเครื่่�องเชื่่�อมและอุุปกรณ์์ต่่าง ๆ ต้้องมั่่�นใจว่่าถููกต้้องและปลอดภััย

	 3. เลืือกใช้้กระจกกรองแสงให้้เหมาะสมกัับกระแสไฟเชื่่�อม 

	 4. สถานที่่�ปฏิิบััติิงานเชื่่�อมจะต้้องไม่่มีีวััสดุุหรืือสารที่่�ติดไฟง่่ายหรืืออยู่่�ห่างจากวััสดุุไวไฟไม่่น้้อย

กว่่า 6 เมตร

	 5. สวมใส่่ชุุดปฏิิบััติิงานเชื่่�อมที่่�เหมาะสม  สามารถป้้องกัันอัันตรายจากการเชื่่�อมได้้ 

	 6. ห้้ามเชื่่�อมในบริิเวณที่่�ใกล้้กัับวััสดุุที่่�อาจเกิิดการระเบิิดได้้ง่่าย

	 7. ห้้ามเชื่่�อมงานในสถานที่่�คัับแคบหรืือสถานที่่�อัับอากาศโดยไม่่มีีเครื่่�องดููดควััน  

	 8. เมื่่�อเลิิกใช้้งานต้้องแขวนหััวจัับลวดเชื่่�อมไว้้ที่่�จัดโดยเฉพาะ ห้้ามวางไว้้บนโต๊๊ะเชื่่�อม

	 9. หมั่่�นตรวจสอบดููแลรัักษาสายเชื่่�อมให้้อยู่่�ในสภาพแห้้งปราศจากน้้ำมัันและจาระบีี

	 10.	ระมััดระวัังสะเก็็ดไฟที่่�เกิิดจากการเชื่่�อมและการเคาะสแลก เพราะถ้้าสััมผััสหรืือถููกผิิวหนััง 

จะเกิิดการลวกและผิิวหนัังไหม้้ได้้  

	 11. ห้้ามใช้้สายเชื่่�อมพัันรอบไหล่่หรืือบ่่าในขณะเชื่่�อม 

	 12. ห้้ามปฏิิบััติิงานในขณะที่่�สภาพของร่่างกายยัังไม่่พร้้อม

	 13. ตรวจสอบสภาพแวดล้้อมรอบ ๆ  สถานที่่�ปฏิบิัติัิงานให้้มีสีภาพดี ีทำความสะอาดหลังัปฏิบิัตัิงิาน

เสร็จ็	
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	 1.3.2 ความปลอดภัยจากรังสีเชื่อม  

	 ขณะทำการเชื่่�อมไฟฟ้้าจะเกิิดรัังสีี 3 ชนิิด ที่่�เป็็นอัันตรายอย่่างรุุนแรงต่่อผิิวหนัังและดวงตา ได้้แก่่ 

รัังสีีอััลตราไวโอเลต (Ultra Violet Rays) รั ังสีีช่่วงแสงสว่่าง (Visible Light Rays) และรัังสีีอิินฟราเรด  

(Infrared Rays)

รููปที่่� 1.8 รัังสีีที่่�เกิิดขึ้้�นในขณะเชื่่�อม

(ที่่�มา : ไทรทอง เรืืองจำรััส)

	 การป้อ้งกันัอันัตรายจากรังัสี ีป้อ้งกัันได้้จากการสวมใส่่อุปุกรณ์์ป้อ้งกัันให้้ครบถ้้วน ได้้แก่ ่ชุดเอี๊๊�ยม  

ปลอกแขน ถุ ุงมืือหนััง และรองเท้้าที่่�สามารถป้้องกัันผิิวหนััง และสวมหน้้ากากเชื่่�อมซึ่่�งมีีกระจกกรองแสง 

ที่่�เหมาะสมกัับกระแสไฟเชื่่�อมเพื่่�อป้้องกัันดวงตา 

 

รููปที่่� 1.9 ชุุดปฏิิบััติิงานเชื่่�อมอาร์์กด้้วยลวดเชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์์

(ที่่�มา : ไทรทอง เรืืองจำรััส)
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	 1.3.3 ความปลอดภัยจากกระแสไฟฟ้า

	 อัันตรายที่่�เกิิดจากกระแสไฟฟ้้า ได้้แก่่ ผู้้� เชื่่�อมสััมผััสกัับเครื่่�องมืือและอุุปกรณ์์ที่่�ไม่่มีีฉนวนห่่อหุ้้�ม 

หรืือยืืนเชื่่�อมในบริิเวณที่่�มีีพื้้�นเปีียกแฉะ ทำให้้กระแสไฟฟ้้าไหลครบวงจรผ่่านและเกิิดไฟฟ้้าดููด

	 การป้้องกัันอัันตรายจากกระแสไฟฟ้้า ได้้แก่่ ก่ ่อนทำการเชื่่�อมให้้ตรวจสอบความพร้้อม 

ของเครื่่�องมือืและอุปุกรณ์ป์ระกอบเครื่่�องเชื่่�อมและต่อ่สายดินิเครื่่�องเชื่่�อมให้้เรียีบร้อ้ย สวมใส่ชุ่ดุปฏิบิัติัิงาน 

ที่่�เหมาะสม หลีีกเลี่่�ยงการเชื่่�อมในพื้้�นที่่�เปีียกแฉะ แต่่ถ้้าจำเป็็นต้้องทำงานเชื่่�อมในพื้้�นที่่�ดัังกล่่าว  

ควรหาวิธีิีป้อ้งกันัไฟฟ้า้ดูดู โดยใช้้ผ้า้ฝ้า้ยหรือืหนังัเทียีมที่่�แห้ง้และเป็น็ฉนวนรองพื้้�นบริเิวณปฏิบิัตัิงิาน แต่ห่้า้ม 

ปฏิิบััติิงานเชื่่�อมขณะฝนตกเพราะจะทำให้้ไฟฟ้้าลััดวงจรได้้ 

	 1.3.4 ความปลอดภัยจากอันตรายจากควัน

	 ขณะทำการเชื่่�อมจะเกิดิควันัจากการเผาไหม้ห้รืือจากการอาร์ก์ของลวดเชื่่�อมหุ้้�มฟลักัซ์์ (Fumes) ขึ้้�น 

เนื่่�องจากชิ้้�นงานและลวดเชื่่�อมได้้รัับความร้้อนสููงจนกระทั่่�งหลอมละลาย ควัันเหล่่านี้้�  ได้้แก่่ ควัันที่่�อยู่่� 

ในรูปูออกไซด์ข์องโลหะ ควันัของแก๊ส๊ที่่�ใช้ใ้นการเชื่่�อม ควันัของส่่วนผสมทางเคมีขีองสีแีละสารเคลือืบชิ้้�นงาน  

และควัันของส่่วนผสมทางเคมีีและชนิิดของฟลัักซ์์ลวดเชื่่�อม

	 การป้้องกัันอัันตรายจากควััน ได้้แก่่ สวมหน้้ากากป้้องกัันควัันพิิษพร้้อมอุุปกรณ์์ฟอกอากาศ  

จััดสถานที่่�ปฏิิบััติิงานเชื่่�อมให้้มีีการติิดตั้้�งระบบระบายอากาศที่่�ดีีและมีีผ้้าม่่านแสง และใช้้เครื่่�องดููดควััน 

ออกจากบริิเวณงานเชื่่�อม 

 

รููปที่่� 1.10 การสวมหน้้ากากป้้องกัันควัันเชื่่�อมในขณะปฏิิบััติิงาน

(ที่่�มา : ไทรทอง เรืืองจำรััส)
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 รููปที่่� 1.11 การจััดสถานที่่�ปฏิิบััติิงานเชื่่�อมอาร์์กด้้วยลวดเชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์์

(ที่่�มา : ไทรทอง เรืืองจำรััส)

1.4 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมไฟฟ้า

เครื่่�องเชื่่�อม 

ค้้อนเคาะแสลก

ตััวจัับลวดเชื่่�อม 

หน้้ากากเชื่่�อม 

ตััวจัับสายดิิน 

แปรงลวด

สายเชื่่�อม 
อุุปกรณ์์ป้้องกัันอัันตราย 

รููปที่่� 1.12 เครื่่�องมืือและอุุปกรณ์์ในการเชื่่�อมไฟฟ้้าด้้วยลวดเชื่่�อมหุ้้�มฟลัักซ์์

(ที่่�มา : ไทรทอง เรืืองจำรััส)
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	 1.4.1 เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้า 
	 เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้า (Welding Machine) มีีเกณฑ์์การแบ่่งชนิิด ดัังนี้้�

	 1.	เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าที่่�แบ่่งตามลัักษณะพื้้�นฐาน แบ่่งออกเป็็น 2 ชนิิด คื ือ เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้า 

ชนิดิกระแสไฟฟ้้าคงที่่�  (Constant Current: CC) และเครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิดิแรงดันัไฟฟ้้าคงที่่�  (Constant  

Voltage: CV)

		  1)	เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิิดกระแสไฟฟ้้าคงที่่� (CC) เป็็นระบบที่่�ใช้้กัับเครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าธรรมดา  

ลวดเชื่่�อมด้ว้ยฟลักัซ์ ์ได้แ้ก่ ่เครื่่�องเชื่่�อม TIG เครื่่�องคาร์บ์อนอาร์ก์ เครื่่�องเซาะร่อ่ง (Gouging) และเครื่่�องเชื่่�อม 

(Stud) แต่่เครื่่�องเชื่่�อมอััตโนมััติิจะต้้องใช้้กัับการเชื่่�อมด้้วยลวดเชื่่�อมขนาดใหญ่่ และใช้้ระบบป้้อนลวดแบบ 

ไวต่อ่แรงดัันไฟฟ้้า (Voltage Sensing) เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิิดกระแสไฟฟ้้าคงที่่� (CC) มีลัักษณะ Volt-Ampere  

Curve ดัังรููปที่่� 1.13 จาก Curve ดัังกล่่าวจะเห็็นว่่าแรงดัันไฟฟ้้าสููงสุุดเมื่่�อไม่่มีีกระแสไฟฟ้้า (กระแสไฟฟ้้า 

0 แอมแปร์์) และแรงดัันไฟฟ้้าต่่ำเมื่่�อกระแสไฟฟ้้าในการเชื่่�อมเพิ่่�มขึ้้�นสูงู ในสภาวะการเชื่่�อมปกติิจะมีแีรงดััน

ไฟฟ้้าอาร์์ก (Arc Voltage) ระหว่่าง 20-40 โวลต์์ ในขณะที่่�แรงดัันไฟฟ้้าวงจรเปิิด (Open Circuit Voltage) 

อยู่่�ระหว่่าง 50-80 โวลต์์ เครื่่�องเชื่่�อมระบบกระแสไฟฟ้้าคงที่่�มีีทั้้�งชนิิดไฟฟ้้ากระแสตรง ไฟฟ้้ากระแสสลัับ 

หรือืมีีทั้้�งไฟฟ้้ากระแสตรงและไฟฟ้้ากระแสสลัับรวมกััน ซึ่่�งอาจจะเป็็นแบบเครื่่�องหมุุนหรืือแบบไม่่หมุุนก็็ได้้

รููปที่่� 1.13 Volt-Ampere Curve

ของเครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิิดกระแสไฟฟ้้าคงที่่� (CC)

รููปที่่� 1.14 Volt-Ampere Curve 

ของเครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิิดแรงดัันไฟฟ้้าคงที่่� (CV)

(ที่่�มา : สมบููรณ์์ เต็็งหงส์์เจริิญ)
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		  2)	เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิิดแรงดัันไฟฟ้้าคงที่่� (CV) เป็็นเครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าที่่�ให้้ Volt-Ampere 

Curve เรียีบ เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิดินี้้�จะให้้แรงดันัไฟฟ้้าคงทีี จะไม่่เปลี่่�ยนแปลงตามขนาดของกระแสไฟเชื่่�อม  

สามารถใช้ก้ับัการเชื่่�อมแบบกึ่่�งอัตัโนมัตัิ ิหรือือัตัโนมัตัิทิี่่�ใช้ร้ะบบการป้้อนลวดแบบอัตัโนมัติัิ และผลิติเฉพาะ

ไฟฟ้้ากระแสตรงเท่่านั้้�น ซึ่่� งอาจจะเป็็นแบบขัับด้้วยมอเตอร์์ไฟฟ้้าหรืือเครื่่�องยนต์์ หรืือแบบหม้้อแปลง 

เรีียงกระแส
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		  3)	เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิดิรวม CV และ CC เอาไว้ใ้นเคร่ื่�องเดีียวกััน เป็น็เครื่่�องที่่�มีคีวามคล่อ่งตัวั 

ในการใช้้มากที่่�สุุด สามารถผลิิตกระแสไฟเชื่่�อมออกมาได้้ทั้้�งระบบแรงดัันไฟฟ้้าคงที่่�และระบบกระแสไฟฟ้้า

คงที่่� โดยการเปลี่่�ยนขั้้�วหรืือเปลี่่�ยนสวิิตช์์ที่่�เครื่่�องเชื่่�อม และสามารถนำไปใช้้กัับกระบวนการเชื่่�อมอื่่�น ๆ ได้ ้

	 2.	เคร่ื่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าแบ่่งตามลัักษณะต้้นกำลัังผลิิต แบ่่งออกเป็็น 6 ชนิิด ดัังนี้้�

	 	 1)	เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้ากระแสตรงขัับด้้วย 

เครื่่�องยนต์ (Engine Driven Welding Machine)  

ทำงานโดยใช้้เครื่่�องยนต์์แก๊๊สโซลีีนหรืือเครื่่�องยนต์์ 

ดีีเซลเป็็นต้้นกำลัังขัับเจเนอเรเตอร์์ (Generator)  

เพื่่�อผลิิตไฟฟ้้ากระแสตรงออกมาใช้้งาน เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้า 

ชนิิดนี้้�สามารถเคลื่่�อนที่่� ไ ด้้สะดวกเหมาะสำหรัับ 

งานเชื่่�อมสนามที่่�ไม่่มีีไฟฟ้้าใช้้งาน เช่่น งานเชื่่�อม 

เครื่่�องจัักรกลเกษตร งานวางท่่อน้้ำมััน เป็็นต้้น ปััจจุุบััน 

บริิษััทผู้้�ผลิิตได้้พััฒนาให้้ เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิิดนี้้� 

สามารถผลิิตไฟฟ้้ากระแสสลัับ 220 โวลต์์ เพื่่�อใช้้สำหรัับ

แสงสว่่างและอุุปกรณ์์ช่่วยการทำงานได้้ เช่่น สว่่านเจาะ

และหิินเจีียระไน เป็็นต้้น

รููปที่่� 1.15 เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้ากระแสตรง 

ขัับด้้วยเครื่่�องยนต์์

(ที่่�มา : http://cqyunda.en.alibaba.com/)

รููปที่่� 1.16 เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้ากระแสตรงขัับด้้วยมอเตอร์์ไฟฟ้้า

(ที่่�มา : https://diesel-services.ch/produit/ 

generator-motorcycle-welder-cgm-220sdet-400v)

	 	 2)	เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้ากระแสตรง 

ขัับด้้วยมอเตอร์์ไฟฟ้้า (Motor Generator  

Welding Machine) ทำงานโดยป้้อนไฟฟ้้า 

กระแสสลัับไปยัังมอเตอร์์ส่่ งกำลััง เพื่่� อ ขัับ 

เจเนอเรเตอร์์ให้้เปลี่่�ยนเป็็นไฟฟ้้ากระแสตรง 

ก่่อนนำไปใช้้ในการเชื่่�อมต่่อไป
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		  3)	เคร่ื่�องเชื่่�อมไฟฟ้้ากระแสตรง

แบบเครื่่�องเรีียงกระแส (Rectifier Type DC  

Welding Machine) ประกอบด้้วย หม้้อแปลง 

ไฟฟ้้าและซิิลิิกอน (Sil icon) หรืือซิิลิิ เนีียม  

(Selenium) ซึ่่� งทำหน้้าที่่�แปลงไฟฟ้้ากระแสสลัับ 

ให้้เป็็นไฟฟ้้ากระแสตรง ซิ ลิิกอนและซิิลิิเนีียม 

เป็็นสารกึ่่� งตััวนำไฟฟ้้าที่่�ยอมให้้อิิ เล็็กตรอน 

ไหลผ่่านได้้สะดวกเพีียงทางเดีียว เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้า 

ชนิิดนี้้�สามารถใช้้งานได้้ทั้้� งไฟฟ้้ากระแสตรง 

ต่่อขั้้�วบวกและไฟฟ้้ากระแสตรงต่่อขั้้�วลบ
รููปที่่� 1.17 เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้ากระแสตรงแบบเรีียงกระแส

(ที่่�มา : http://www.jainarc.com)

	

		  4)	เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าแบบหม้้อแปลงไฟฟ้้า (Transformer Welding Machine)  

นิยิมใช้ก้ันัทั่่�วไปในโรงงานซ่อ่มบำรุงุเพราะมีรีาคาถูกูและผลิติได้เ้ฉพาะไฟฟ้า้กระแสสลับัเท่า่นั้้�น การทำงาน

ของเครื่่�องเหมืือนกัับหม้้อแปลงไฟฟ้้า คื อ ใช้้กระแสไฟฟ้้าที่่�มีแรงเคลื่่�อนสููง 220 โวลต์์ ป้ อนเข้้าขดลวด 

ปฐมภููมิิ (Primary) และจ่่ายออกทางขดลวดทุุติิยภููมิิ (Secondary) เป็็นไฟฟ้้าแรงเคลื่่�อนต่่ำแต่่ได้้ 

กระแสไฟฟ้้าสููง ทำให้้เหมาะกัับการเชื่่�อม ข้้อจำกััดของเครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิิดนี้้� คืือ กระแสไฟฟ้้าที่่�ป้้อนเข้้า 

เครื่่�องเชื่่�อมต้้องเป็็นไฟฟ้้าแบบหนึ่่�งเฟส (Single Phase) ซึ่่� งอาจทำให้้เกิิดการไม่่สมดุุลในสายไฟฟ้้า  

และหม้้อแปลงที่่�ใช้้กัับเครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิิดนี้้�มีีตััวประกอบกำลััง (Power Factor) ต่่ำ ดัังนั้้�นจึึงต้้องมีีการ

เพิ่่�มตััวเก็็บประจุุไฟฟ้้า (Capacitor) เข้้าไปในวงจรไฟฟ้้าของเครื่่�องเชื่่�อมด้้วย

 

รููปที่่� 1.18 เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าแบบหม้้อแปลงไฟฟ้้า

(ที่่�มา : ไทรทอง เรืืองจำรััส)
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	 	 5)	 เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าแบบหม้้อแปลงเรีียง 

กระแส (Transformer Rectifier Welding Machine)  

เป็็นเครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าที่่�ผลิิตไฟฟ้้ากระแสตรง โดยใช้้ 

เรกติิไฟเออร์์มาต่่อเข้้ากัับหม้้อแปลงไฟฟ้้าเพื่่�อเปลี่่�ยน

ไฟฟ้้ากระแสสลัับให้้เป็็นไฟฟ้้ากระแสตรง ข้ ้อดีีของ 

เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าชนิดินี้้� คือ สามารถใช้ไ้ด้ก้ับัไฟฟ้้า 3 เฟส  

ทำให้้ลดปััญหาความไม่่สมดุุลในสายไฟได้้ สามารถ

ใช้้เชื่่�อมได้้ทั้้�งงานที่่� เป็็นเหล็็กกล้้าและโลหะที่่�ไม่่ใช่่

เหล็็ก มี สมรรถนะสููงกว่่าเครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้ากระแสตรง  

ขัับด้้วยมอเตอร์์ไฟฟ้้า ผลิิตกระแสไฟเชื่่�อมได้้ทั้้�งชนิิด

ไฟฟ้้ากระแสตรงและไฟฟ้้ากระแสสลัับ และไม่่มีีเสีียงดััง

ขณะใช้้งาน

รููปที่่� 1.19 เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้า

แบบหม้้อแปลงเรีียงกระแส

(ที่่�มา : ไทรทอง เรืืองจรััส)

		  6)	 เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าอิินเวอร์์เตอร์์ (Inverter 

Welding Machine) เป็น็เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้่่�าที่่�ใช้ว้งจรอิเิล็็กทรอนิกิส์์ 

ในการควบคุุมกระแสไฟเชื่่�อม เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้านี้้�มีีน้้ำหนัักเบา 

และสามารถใช้ก้ับัไฟฟ้้าตามบ้้านเรืือนได้้ การพกพาสะดวก สามารถ

ปรัับกระแสไฟฟ้้าได้้ตั้้�งแต่่ 5-150 แอมแปร์์

รููปที่่� 1.20 เครื่่�องเชื่่�อมไฟฟ้้าอิินเวอร์์เตอร์์

(ที่่�มา : ไทรทอง เรืืองจำรััส)

	 1.4.2 ตััวจัับลวดเชื่่�อม 
	 ตัวัจัับลวดเช่ื่�อม (Electrode Holder) ใช้จั้ับลวดเชื่่�อม 

ขณะทำการเชื่่�อมพร้้อมทั้้� ง เป็็นตััวนำกระแสไฟฟ้้าจาก 

สายเชื่่� อมผ่่านไปสู่่�ลวดเชื่่� อมอีีกด้้วย ตั ัว จัับลวดเชื่่� อม 

มีีหลายแบบหลายขนาด ภายในทำด้้วยทองแดงมีีปากจัับ 

ที่่�สามารถจัับลวดได้้อย่่างมั่่�นคงและยัังสามารถกำหนดมุุมจัับของลวดเชื่่�อมได้้ตามต้้องการ  

ส่่วนภายนอกซึ่่�งเป็็นที่่�มืือจัับหุ้้�มไว้้ด้้วยวััสดุุฉนวนกั้้�นไฟฟ้้าและความร้้อนเพื่่�อป้้องกัันไฟฟ้้าและ

ความร้้อนขณะเชื่่�อม ตั วจัับลวดเชื่่�อมมีีหลายชนิิด แต่่ละชนิิดได้้ออกแบบให้้เหมาะสมกัับขนาด 

ของกระแสไฟเชื่่�อมและการใช้้งานสำหรัับตััวจัับลวดเชื่่�อมชนิิดธรรมดาที่่�สามารถใช้้กัับงานเชื่่�อมทั่่�วไป

รููปที่่� 1.21 ตััวจัับลวดเชื่่�อม

(ที่่�มา : ไทรทอง เรืืองจำรััส)


