
หลักการเชื่อมไฟฟา 
 

1 การเชื่อมไฟฟา (Arc Welding)  
การเชื่อมโลหะดวยไฟฟามีมานานแลว โดยใชสําหรับเชื่อมซอมแซมชิ้นสวนโลหะที่ชํารุดหรือประกอบ

ช้ินสวนเขาดวยกัน ซึ่งในระยะแรกนั้นคุณภาพแนวเชื่อมยังไมดีนัก ปจจุบันเทคโนโลยีการเชื่อมไดกาวหนาไป
มาก มีการปรับปรุงทั้งดานกลวิธีการเชื่อมและคุณภาพของรอยเชื่อม นอกจากนั้นยังมีการคิดคนขบวนการเชื่อม
ไฟฟาที่แปลกใหมอีกมากมาย อาทิเชน การเชื่อมแบบมิก การเชื่อมแบบทิก การเชื่อมแบบใตฟลักซ การเชื่อมแบบ
พลาสมา และอื่นๆ 

 
2 ความหมายของการเชื่อมโลหะ 

ขบวนการเชื่อมไฟฟาที่จะกลาวถึงตอไปนี้คือ การเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมมีสารพอกหุม (Shielded 
Metal Arc Welding) หรือเรียกวาการเชื่อมดวยธูปเชื่อม ซึ่งเปนขบวนการเชื่อมที่ใชกันอยางแพรหลาย เนื่องจาก
ตนทุนต่ํา งานที่เช่ือมดวยขบวนการนี้ ไดแก ทอสงแกส ทอสงน้ํามัน งานโครงสราง งานชางกลเกษตร และอื่นๆ 
ขอดีของขบวนการเชื่อมแบบนี้คือ สามารถเชื่อมไดทั้งโลหะที่เปนเหล็กและไมใชเหล็ก ที่มีความหนาตั้งแต  
1.2 มม. ขึ้นไป และสามารถเชื่อมไดทุกทาเชื่อม 

 
3 ขอดี – ขอเสียของการเชื่อมเม่ือเปรียบเทียบกับการย้ําหมุด 

3.1 ขอดีของการเชื่อม 
1. โครงสรางของงานไมยุงยาก 
2. รอยตอมีคุณภาพสูง 
3. สามารถปองกันการรั่วไหลของแกส น้ํามัน ของเหลว และอากาศไดดี 
4. ประหยัดวัสดุ 
5. ลดขั้นตอนการทํางาน 
6. งานมีคุณภาพสูงคงทนและสวยงาม 
7. ลดตนทุนการผลิต 
8. ลดเสียงดังขณะทํางาน 
 

3.2 ขอเสยีของการเชื่อม 
1. ทําใหคุณสมบัติของงานเชื่อมเปลี่ยนแปลง 
2. งานบิดตัวและหดตัว 
3. ทําใหเกิดความเคนตกคางอยูในวัสดุงานเชื่อม 
4. การตรวจสอบคุณภาพของงานเชื่อมทําไดยาก 
5. ช้ินสวนของงานเชื่อมมีความไวตอการเกิดความเคนเฉพาะที่ 
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4 หลักการเชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมมีสารพอกหุม 
 

 
 
การเชื่อมโลหะดวยลวดเชื่อมมีสารพอกหุม คือ กรรมวิธีการตอโลหะใหติดกัน ซึ่งไดรับความรอนจาก

การอารกระหวางลวดเชื่อมไฟฟา (Electorde) กับช้ินงาน ความรอนที่เกิดจากการอารกสูงประมาณ 6,000° ฟ 
(3,316° ซ) เพื่อหลอมละลายโลหะใหติดกัน โดยโลหะแกนลวดเชื่อมทําหนาที่เปนตัวนํากระแสไฟฟา และละลาย
เปนเนื้อโลหะเชื่อม สวนฟลักซที่หุมลวดเชื่อมจะไดรับความรอนและหลอมละลายปกคลุมรอยเชื่อมเอาไว เพื่อ
ปองกันอากาศภายนอกเขามาทําปฏิกริยากับรอยเชื่อม พรอมทั้งชวยลดอัตราการเย็นตัวของรอยเชื่อมอีกดวย เมื่อ
เย็นตัวแลวฟลักซจะแข็งและเปราะเหมือนแกวเรียกวา สแลก (Slag) 

 
 วงจรพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟา (Basic Arc welding curcuit) 

วงจรพื้นฐานของการเชื่อมไฟฟาประกอบดวยอุปกรณหลัก ไดแก เครื่องเชื่อมซึ่งเปนตนกําลังในการ
ผลิตกระแสเชื่อมในวงจร โดยเครื่องเชื่อมจะจายกระแสไปตามสายเชื่อมจนถึงช้ินงานและลวดเชื่อม เพื่อใหเกิด
การอารกขึ้นระหวางปลายลวดเชื่อมกับช้ินงาน 
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เครื่องมือและอุปกรณเชื่อม (Welding Equipment) 
 

เครื่องมือและอุปกรณเช่ือมไฟฟาที่จะกลาวถึงมีดังนี้ 
1. เครื่องเชื่อม (Welding Machine) 
2. ตัวจับลวดเชื่อมหรือตัวจับอิเล็กโทรด (Electrode Holder) 
3. สายเชื่อม (Welding Cable) 
4. ตัวจับสายดิน (Ground Clamps) 
5. ขอตอสายเชื่อม (Quick – cable connector) 
6. หนากากเชื่อม (Helmet) 
7. หมวกนิรภัย (Safety Hat) 
8. คอนเคาะสแลก (Chipping Hammer) 
9. แปรงลวดทําความสะอาด (Wire Bruch) 
10. คีมจับงาน (Tongs) 

 
1. เคร่ืองเช่ือม  

ดังไดกลาวมาแลววา การเชื่อมไฟฟา ไดรับความรอนที่เกิดจากการอารกระหวางลวดเชื่อมกับช้ินงาน 
สําหรบักระแสไฟบาน 220 โวลท ไมสามารถนํามาใชกับการเชื่อมได เนื่องจากขนาดแรงดันไฟฟาสูงเกินไป อาจ
จะเปนอันตรายตอผูปฏิบัติงานได ในการเชื่อมไมตองการแรงดันไฟฟาสูงแตตองการจํานวนกระแสมาก ดังนั้น
เครื่องเชื่อมจะตองมีลักษณะดังนี้ 

1. ขนาดแรงดันไฟฟาอยูระหวาง 40 – 100 โวลท 
2. กระแสเชื่อมสูง แตแรงเคลื่อนตํ่า 
3. สามารถควบคุมขนาดกระแสเชื่อมได 

ปจจุบันเครื่องเชื่อมไดมีการพัฒนาไปอยางมากทั้งแบบ ความสามารถในการใชงาน การประหยัดกระแส
ไฟ และขนาด ซึ่งเครื่องแตละแบบนั้นราคาแตกตางกันมาก ดังนั้นผูใชจะตองมีความรูความเขาใจทางเทคนิคของ
เครื่องแตละแบบอยงถองแท จึงจะสามารถเลือกเครื่องเชื่อมที่มีอยูมากมายใหเหมาะสมกับงานที่จะเชื่อม 

 
2. ตัวจับลวดเชื่อม (Electrode Holder) 

 ใชจับลวดเชื่อม และเปนมือถือขณะทําการเชื่อม พรอมทั้งเปนตัวนํากระแสไฟฟาจากสายเชื่อมผานไปสู
ลวดเชื่อมอีกดวย ตัวจับลวดเชื่อมมีหลายแบบหลายขนาด ภายในทําดวยทองแดงมีปากจับที่สามารถจับลวดได
อยางมั่นคง และยังสามารถกําหนดมุมจับของลวดเชื่อมไดตามตองการ สวนภายนอกซึ่งเปนที่มอืจับหุมไวดวย
วัสดุฉนวนกันไฟฟาและความรอน เพื่อปองกันไฟฟาและความรอนขณะเชื่อม 

ตัวจับลวดเชื่อมจะตอเขากับปลายสายเชื่อม โดยมีปลอกทองแดงหุมปลายสายเชื่อม เพื่อใหการขันสกรู
ยึดติดระหวางตัวจับลวดเชื่อมกับสายเชื่อมแนน ซึ่งเปนการปองกันไมใหเกิดความรอนเนื่องจากความตานทาน
ของกระแสที่ขอตอ 
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3. สายเชื่อม (Cable) 

   สายเชื่อมมีหนาที่นํากระแสเชื่อมที่ผลิตจากเครื่องเชื่อมไปสูบริเวณอารก และสายเชื่อมที่ใชในวงจร
เช่ือมนั้นมีอยู 2 สาย คือ สายดินและสายเชื่อม สวนปลายสายดินจะตอเขากับที่จับช้ินงานเชื่อม (Ground clamp) 
สวนสายเชื่อมจะตอไวกับตัวจับลวดเชื่อม (Electrode Holder) 

สายเชื่อมโดยทั่วไปทําดวยลวดทองแดงที่มีขนาดเล็กเหมือนเสนผม พันรวมกันไวจํานวนมากตามความ
โตของสายเชื่อม แลวจึงใชเสนใยพันทับไวเพื่อรักษารูปทรงของลวดทองแดงขนาดเล็กเอาไว และชั้นนอกหุมไว
ดวยยางฉนวน สาเหตุที่ตองใชสายเชื่อมที่ทําดวยลวดทองแดงขนาดเล็กจํานวนมาก เพราะตองการใหสายเชื่อม
สามารถโคงงอตัวได ซึ่งสะดวกตอการทํางานเชื่อมที่ตองมีการเคลื่อนยายสายเชื่อมตลอดเวลา 

 

 
 

4. ท่ียึดสายดิน (Ground Clamp) 
มีหนาที่จับยึดช้ินงานเชื่อมใหตอกับสายดิน (Ground Cable) ที่ยึดสายดินนี้ทําดวยวัสดุตัวนําไฟฟา เพื่อ

เปนทางใหกระแสเชื่อมไหลผานจากสายดินสูงานเชื่อม โดยทั่วไปแลวที่จับยึดสายดิน จะประกอบดวยสปริงเพื่อ
ใหจับยึดงานไดแนน และมีหลายแบบหลายขนาด 
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5. อุปกรณตอสายเชื่อม (Cable connectors) 
ใชตอสายดินและสายเชื่อมเขากับเครื่องเชื่อม หรือสําหรับตอสายเชื่อมเมื่อตองการเพิ่มความยาว การใช

ที่ตอสายนั้นจะตองตอใหแนน ถาหลวมจะทําใหเกิดความตานทางไฟฟาและความรอน ซึ่งอาจเปนอันตรายแก
สายเชื่อมและอุปกรณได 

 
 

6. หนากากเชื่อม (Welding Helmets) 
หนากากเชื่อมในการเชื่อมไฟฟานั้น มีรูปรางและแบบที่แตกตางกัน แตโดยทั่วไปแบงออกเปน 2 แบบ 

คือ แบบมือถือ กับแบบสวมหัว หนากากเชื่อมมีหนาที่ปองกันหนาและศีรษะของชางเชื่อมจากสะเก็ดโลหะหรือ
ประกายไฟขณะเชื่อม และปองกันตาจากรังสีอุลตราไวโอเลต และรังสีอินฟาเรด โครงสรางของหนากากเชื่อม ทํา
จากวัสดุที่มีน้ําหนักเบาและทนความรอนสูง 

หนากากแบบสวมหัว จะตองมีสายสําหรับยึดหนากากหมวกนิรภัยไวดวย และเมื่อสวมหัวแลว ดานหนา
ของหนากากจะตองเปดปดได 

หนากากแบบมือถือ มีโครงสรางเหมือนกับแบบสวมหัว แตแบบมือถือนั้นตองใชมือถือ สวนกระจก
กรองแสงนั้น โดยทั่วไปจะใชเบอร 10 

 

 
 

7. คอนเคาะสแลก (Chipping hammer) 
ใชสําหรับเคาะสแลกที่อยูบนแนวเชื่อมเมื่อเสร็จงาน หรือเมื่อตองการเชื่อมทับแนวเดิม คอนเคาะสแลก

ทําดวยเหล็ก ปลายดานหนึ่งแบนคลายสกัด และปลายอีกดานหนึ่งแหลม เพื่อใชเคาะสแลกที่ฝงอยูบนแนวเชื่อม
ออก 
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8. แปรงลวด (Wire brush) 
แปรงลวดเปนแปรงดามไม ขนแปรงทําดวยเหล็กแข็งที่เปนสปริงพอควร เมื่อใชแปรงแลวจะไดไมหัก

งอหรือเสียรูป แปรงลวดนี้ใชทําความสะอาดชิ้นงานกอนหรือหลังเชื่อม เชน ขัดสนิม เศษของสแลกขนาดเล็กที่
ตกคางอยู หรืออื่นๆ 

9. อุปกรณอ่ืนๆ 
การปฏิบัติงานเชื่อมนั้น ยังตองใชอุปกรณประกอบอีกหลายชนิด เชน ถุงมือหนัง เสื้อหนัง ปลอกแขน

หนัง แวนตานิรภัย หมวก และคีมจับงาน ฯลฯ 
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