	แผนบทเรียนที่  3

	วิชา
	งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
	ระดับ
	ปวช.

	เรื่อง
	กระบวนการเชื่อมโลหะด้วยลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์
	เวลา
	720
	นาที

	1. วัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรม

	
	1.  นักศึกษาสามารถบอกหลักการของกระบวนการเชื่อมไฟฟ้าลวดหุ้มฟลั๊กซ์ได้
	พ2 , ท1 , จ2

	
	2.  นักศึกษาสามารถอธิบายหลักการเลือกลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลั๊กซ์ตามชนิดของ
	พ1 , ท2 , จ2

	
	ชิ้นงานได้
	

	
	3.  นักศึกษาสามารถปฏิบัติงานเชื่อมโลหะตามขั้นตอนการทำงานได้อย่างถูกต้อง
	พ2 , ท2 , จ2

	
	
	

	
	
	

	2. การนำเข้าสู่บทเรียน

	
	ก. อุปกรณ์ช่วยสอน
	ข. คำถามประกอบ

	
	ตัวอย่างชิ้นงาน การเชื่อมไฟฟ้าลวดหุ้มฟลั๊กซ์
	นักศึกษาคิดว่าชิ้นงานดังต่อไปนี้  มีความแตกต่างกันอย่างไรบ้าง ?

	
	
	

	
	
	

	3. การปฏิบัติการ

	
	เวลา (x นาที)
	180
	360
	540
	720

	
	หมายเลขวัตถุประสงค์
	1-2
	1-3
	3
	3

	
	ขั้นสนใจปัญหา
	
	
	
	
	

	
	
	บรรยาย
	
	
	
	
	

	
	ขั้นศึกษาข้อมูล
	ถามตอบ
	
	
	
	
	
	

	
	
	สาธิต
	
	
	
	
	
	

	
	ขั้นพยายาม
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	ขั้นสำเร็จผล
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	กระดานดำ
	
	
	
	
	

	
	
	หุ่นจำลอง
	
	
	
	
	

	
	อุปกรณ์
	แผ่นใส
	
	
	
	
	

	
	ช่วยสอน
	ของจริง
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	แผ่นภาพ
	
	
	
	
	

	
	
	ใบงาน
	
	
	
	
	
	

	
	
	ใบทดสอบ
	
	
	
	
	
	

	4.  ระดับพฤติกรรมที่คาดหวัง

	
	พุทธิพิสัย
	ทักษะพิสัย
	จิตพิสัย

	
	พ1  การพื้นความรู้
	ท1  การเรียนแบบ
	จ1  การยอมรับ

	
	พ2  การประยุกต์ความรู้
	ท2  การทำได้อย่างถูกต้อง
	จ2  การตอบสนอง

	
	พ3  การส่งถ่ายความรู้
	ท3  การทำโดยอัตโนมัติ
	จ3  กิจนิสัย


	ใบเนื้อหา

	รายวิชา
	งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น
	หน้าที่
	1

	เรื่อง
	กระบวนการเชื่อมโลหะด้วยลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์

	

	1.  กระบวนการเชื่อมอาร์คด้วยลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลั๊กซ์ (Sheild  Metal  Arc Welding;SMAW)
                       กระบวนการเชื่อมโลหะด้วยกระแสไฟฟ้า  เป็นวิธีการหลอมโลหะให้เป็นของเหลว โดยได้รับความร้อนจากการกระโดดของกระแสไฟฟ้า และเติมเนื้อโลหะด้วยลวดเชื่อมชนิดหุ้มฟลั๊กซ์
1.1  หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลั๊กซ์
                      เป็นวิธีการหลอมโลหะให้เป็นของเหลวโดยได้รับความร้อนจากการกระโดดของกระแสไฟฟ้าทำให้เกิดเป็นบ่อหลอมละลาย และเติมเนื้อโลหะด้วยลวดเชื่อมชนิดหุ้มฟลั๊กซ์  ลวดเชื่อมที่เติมจะกลายเป็นแนวเชื่อม  และฟลั๊กซ์จะเกิดการลุกไหม้ ควันที่เกิดเป็นก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ปกคลุมแนวเชื่อม  กากที่เหลือจะละลายเป็นสแลกคลุมด้านบนแนวเชื่อม
1.2  กระแสไฟในการเชื่อม   (Welding  Current)  ลักษณะการปรับกระแสไฟฟ้า มีอยู่  3  แบบคือ
1. แบบปรับเรียงกระแส
2. แบบปรับที่ขดลวด
3. แบบเลื่อนแกน
1.3  กระแสไฟฟ้าที่ใช้ในการเชื่อม  มี  2  ชนิด คือ
1. กระแสไฟฟ้าสลับ (Alternating  Current;AC)
2. กระแสไฟฟ้าตรง (Direct  Current;DC)
1.4  เครื่องเชื่อมไฟฟ้ากระแสตรง  แบ่งออกได้  2  ชนิด
1. กระแสตรงต่อขั้วตรง (DCSP)
2. กระแสตรงต่อกลับขั้ว (DCRP)
2.  ชนิดของลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลั๊กซ์  (Electrode)
                        ลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลั๊กซ์ในที่นี้กล่าวถึงเฉพาะตามมาตรฐาน AWS  ได้แก่
                       E  6010 และ  E 7010  (เซลลูโลส)
                        ลวดเชื่อมชนิดนี้ใช้กับกระแสไฟตรงต่อกับขั้วเท่านั้นฟลั๊กซ์เป็นเซลลูโลส  ให้แก๊สปริมาณสูงปกป้องน้ำโลหะหลอมเหลว  ให้ความร้อนมากการซึมลึกสูง  
                        E 6012 และ  E 7012  (รูไทล์)
                         ลวดเชื่อมชนิดนี้เป็นลวดเชื่อมอเนกประสงค์ ใช้ได้ทั้งกระแสไฟฟ้าตรง และไฟฟ้าสลับ ช่วยให้การอาร์คสม่ำเสมอคุณสมบัติดีด้านสแลก
                         E 6013 และ  E 7013  (รูไทล์ผสมเซลลูโลส)
                          ลวดเชื่อมชนิดนี้ใช้กับไฟฟ้ากระแสสลับฟลั๊กซ์หุ้มหนากว่าลวดเชื่อมชนิดอื่นช่วยเพิ่ม
อีออนในกระแสไฟอาร์ค  ความร้อนสูง อาร์คได้ดีในทุกสภาพ

	


	ใบเนื้อหา

	รายวิชา
	งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น
	หน้าที่
	2

	เรื่อง
	กระบวนการเชื่อมโลหะด้วยลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์

	

	                               E 7014  (รูไทล์ผสมผงเหล็ก 30%)
                               ลวดเชื่อมชนิดนี้มีคุณสมบัติเหมือน E 6012 และ  E 6013  แต่เพิ่มผงเหล็กเข้าไป  30%  การเติมเนื้อเชื่อมจึงสูงกว่า  สามารถเชื่อมได้ทุกท่าสแลกกำจัดออกง่าย 
                               E 7024  (รูไทล์ผสมผงเหล็ก 50%)
                               ลวดเชื่อมชนิดนี้คล้ายกับ E 7014  แต่มีผงเหล็กผสมอยู่ 50%  ฟลั๊กซ์หุ้มหนาปลายลวดเป็นลักษณะรูปถ้วย การเชื่อมต้องให้ปลายลวดสัมผัสกับขอบแนวตลอดเวลา
3.  อุปกรณ์และเครื่องมืองานเชื่อมโลหะด้วยไฟฟ้า
3.1  หน้ากากเชื่อม (Helmet)
3.2 ถุงมือ (Gloves)
3.3 เอี๊ยมหนังและปลอกแขน (Apron)
3.4 หัวจับลวดเชื่อม (Electrode  Holder)
3.5 ที่ยึดสายดิน (Ground  Clamp)
3.6 สายไฟและสายดิน (Cables)
3.7 ค้อนเคาะสแลก (Chipping  Hammer)
3.8 แปรงลวด (Wine  Brush)
3.9 คีมคีบเหล็กร้อน
4.  ชนิดรอยต่อและรอยเชื่อม
4.1  ชนิดของรอยต่อ (Type of  Joints)  มีทั้งหมด  5  ชนิด
· ต่อชน  (B-Butt)
· ต่อมุม  (C-Conner)
· ต่อขอบ  (E-Edge)
· ต่อเกย  (L-Lap)
· ต่อตัวที  (T-Tee)
4.2  รอยเชื่อมบากร่อง  (Groove Welds)

4.3  งานเชื่อมท่อ  (ท่ออยู่กับที่)
5.  สัญลักษณ์รอยต่อแนวเชื่อม    การกำหนดสัญลักษณ์งานเชื่อมในที่นี้เป็นไปตามมาตรฐานของ ISO  ได้แก่
5.1  สัญลักษณ์เบื้องต้น
5.2 การรวมสัญลักษณ์เบื้องต้น

	


	ใบงานที่ 1

	รายวิชา
	งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น
	หน้าที่
	

	เรื่อง
	กระบวนการเชื่อมโลหะด้วยลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์

	

	

	


	แบบทดสอบที่ 3

	รายวิชา
	งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น
	หน้าที่
	

	เรื่อง
	กระบวนการเชื่อมโลหะด้วยลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์

	

	

	


	ใบเฉลยแบบทดสอบที่ 3

	รายวิชา
	งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น
	หน้าที่
	

	เรื่อง
	กระบวนการเชื่อมโลหะด้วยลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์
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ดังนั้นในทำนองเดียวกันจะได้ว่า


� EMBED Equation.3  ���          � EMBED Equation.3  ���
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