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กระบวนการเชื่อมไสฟ้ลักซ ์(Flux–Core Arc Welding: FCAW หรือ FAW) 
มีพื้นฐานมาจากกระบวนการ เชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW)

 และกระบวนการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลมุ (GTAW) 
และใช้วิธีการเดียว กับกระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW)
 โดยการเปล่ียนลวดเชื่อมจากกระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ 

ท่ีใช้ลวดเชื่อมไสตั้นมาเป็นชนิดกลวง (Tubular) บรรจุภายในด้วยฟลักซ์ 
โดยไส้ฟลักซ์จะท าให้เกิดสแลกหลอมละลายปกคลมุ 
รอยเชื่อมแก๊สปกคลมุท่ีจะใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

สาระส าคัญ



กระบวนการเช่ือมไส้ฟลักซ์ หรอื Flux-Core Arc Welding (FCAW หรอื FAW) เป็น
การเชื่อมแบบอาร์กท่ีใช้ อิเล็กโทรดชนดิกลวง (Tubular) 

ซึ่งภายในบรรจุด้วยฟลักซ ์เราเรียกอิเล็กโทรดชนิดนี้ว่า ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ ์
ฟลักซท่ี์อยู่ภายในลวดเชื่อมมีหน้าท่ีส าคัญในการช่วยให้เกิดการอาร์กท่ีสมบูรณ ์

เพ่ิมสมบัติทางกล และช่วยสร้างรูปร่างของรอยเชื่อมใหส้วยงาม
คล้ายกับการเชื่อมแบบ SMAW ซึ่งฟลักซจ์ะเคลือบอยูภ่ายนอกลวดเชื่อม 
และท าหน้าท่ีป้องกันอากาศภายนอก นอกจากนี้ยงัมคีวามคล้ายคลึง

กับกระบวนการเชื่อม GMAW โดยเฉพาะการท่ีใช้ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) 
เป็นก๊าซปกคลมุบรรยากาศภายนอก และใช้ลวดเชื่อมชนิดกลวงเช่นเดียวกัน

กระบวนการเชื่อมไสฟ้ลักซ ์แบ่งออกได้ 2 แบบ ดังนี้



กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ (FCAW) 



แบบใช้แก๊สปกคลุมภายนอก (GAS SHIELD FLUX CORE ARC WELDING)1.1

การเชื่อมแบบใชแ้ก๊สปกคลุมภายนอกน้ัน 
แก๊สท่ีใช้คือ คาร์บอนไดออกไซด์  

หรือ แก๊สผสมระหว่างคาร์บอนไดออกไซด์
กับอาร์กอน ซึ่งการเลือกใช้แก๊ส

จะขึ้นอยู่กับชนิดของชิ้นงานเป็นหลัก 
โดยแก๊สเหล่านี้มีหน้าท่ีส าคัญ

ในการปกคลมุรอยเชื่อม เพื่อป้องกันไม่ให้แก๊ส
ออกซเิจนและแก๊สไนโตรเจนจากภายนอกเขา้มา

รวมตัวกับน้าโลหะเหลว 
ซึ่งจะส่งผลเสยีต่อคุณภาพของรอยเชื่อม กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ แบบใช้แก็สปกคลมุภายนอก



แบบสรา้งแก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์ (SELF–SHIELD FLUX CORE ARC WELDING)1.2

การเชื่อมแบบใชแ้ก๊สปกคลุมด้วยฟลักซ์
เป็นวิธีท่ีนิยมใชกั้นอย่างแพร่หลาย โดยอาศัย
ปฏิกิริยาเคมขีองฟลักซท่ี์อยูใ่นลวดเชื่อม 

เมื่อได้รับความร้อน ฟลักซ์จะสลายตัวกลาย
เป็นไอและสร้างแก๊สขึ้นมาปกคลมุแนวเชื่อม 
นอกจากนี้ยงัมีธาตุท่ีช่วยก าจัดออกซิเจน
ท่ีอยู่ในฟลักซด้์วย ซึ่งท้ังหมดน้ีช่วยป้องกัน
การรวมตัวของบรรยากาศขณะเชื่อม 

กระบวนการนี้เหมาะส าหรับงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนและสามารถเชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ แบบใช้แก็สปกคลมุด้วยฟลักซ์



คณุภาพของรอยเชื่อมสงู

รูปรา่งของรอยเชื่อม
ได้ขนาดสวยงาม และสะอาด ประสิทธิภาพของการ

เติมเน้ือโลหะเชื่อมสงู

อัตราการเติมเน้ือโลหะเชื่อม
ดกีว่ากระบวนการเชื่อมอารก์
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ

ท าความสะอาดก่อนการเชื่อม
น้อยกว่ากระบวนการเชื่อม

อารก์โลหะแก๊สคลุม
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ลดการบิดงอได้น้อยกว่า
กระบวนการเชื่อมอารก์
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซอัตราการเติมเน้ือโลหะเชื่อม

ดกีว่ากระบวนการเชื่อมอารก์
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ ปฏิกิรยิาของฟลักซ์กับน้าโลหะ 

จะช่วยขจัดสิง่ทีเ่ป็นมลทินออกจาก
บ่อหลอมละลาย

ลดปัญหาการแตกรา้วในรอยเชื่อม

การเชื่อมแบบนีจ้ะไม่มปีัญหา
เมื่อเชื่อมงานกลางแจ้งหรอื

ในบรเิวณทีม่ลีมแรง  
เน่ืองจากการสรา้งแก๊สปก

คลมุขึน้มาจากฟลักซ์
ในลวดเชื่อม ซึง่ช่วยป้องกัน

กระแสลมได้เป็นอย่างดี
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เครือ่งเชื่อม (WELDING MACHINE)3.1

การเชื่อมไสฟ้ลักซ ์(FCAW) สามารถใช้งานร่วมกับ
เครื่องเชื่อมแบบ MIG (Gas Metal Arc Welding) ได้เลย 
เพียงแค่เปล่ียนจากลวดเชื่อมแบบตันมาใช้ลวดเชื่อมแบบ
กลวง โดยไม่จ าเป็นต้องเปล่ียนตัวน าลวดเชื่อม (Liner) 

เครื่องเชื่อมเหล่านี้มกัเป็นชนิดกระแสตรงแบบแรงดันเชื่อม
คงท่ี (Constant Voltage) ซึ่งสามารถต่อได้

ท้ังแบบกระแสตรงกลับขั้ว (DCEP) และกระแสตรง
ขั้วตรง (DCEN) ท าให้ประยุกต์ใชไ้ด้ท้ังกับการเชื่อม

แบบอัตโนมัติและก่ึงอัตโนมัติ



มีลักษณะคล้ายกับท่ีใช้ในการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ โดยเป็นระบบดันลวดเชื่อม
จะถูกดึงออกจากม้วนด้วยลกูกล้ิง จากน้ันถูกดันผ่านไปยังหวัเชื่อมเพ่ือสร้างการอาร์กกับชิ้นงาน 

การปรับความเร็วของลวดเชื่อมสง่ผลโดยตรงต่อการต้ังค่ากระแสไฟในการเชื่อม
สิ่งส าคัญคือการปรับแรงกดของล้อขับลวด ควรปรับให้พอดีเพียงเพ่ือให้ลวดเคล่ือนท่ีได้
โดยไม่ล่ืนหรือหมุนฟรี หากกดแรงเกินไป ลวดเชื่อมอาจเสียรูปและติดขัดในสายเชื่อมได้

ส่วนการปรับค่าแรงดันเชื่อมมีผลต่อลักษณะของรอยเชื่อมโดยตรง หากแรงดันเชื่อมสูงเกินไปอาจท า
ให้เกิดรูพรุนในรอยเชื่อม แต่ถ้าต่าเกินไป รอยเชื่อมจะนูนมากเกินไป 

ลูกกล้ิงร่องแบบตัววี (V-Groove) เป็นท่ีนิยมใช้
ส าหรับลวดเชื่อมชนิดกลวงหรือลวดเชื่อมฟลักซค์อร์
ท่ีมีขนาดเส้นผ่านศนูยก์ลาง 1.6 มม. (1/16 น้ิว) 

เนื่องจากช่วยป้องกันการล่ืนและแรงดันท่ีมากเกินไปได้อย่างมีประสทิธิภาพ

เครือ่งปอ้นลวด (FEED CONTROL AND CONTROL SYSTEM)3.2



ท่าระดับ (HORIZONTAL POSITION)3.3

หัวเชื่อมส าหรับการเชื่อมไสฟ้ลักซ์เหมอืนกับอาร์กโลหะแก๊สคลุม หรือ MIG 
หัวเชื่อมท่ีใช้มีด้วยกัน 2 แบบคือแบบระบายความร้อนด้วยอากาศ (Air Cooled) 

และแบบระบายความร้อนด้วยนา้ (Water Cooled)

แก๊สปกคลุม (SHIELD GAS)3.4

ในการเชื่อมแบบใชล้วดไส้ฟลักซ์ แก๊สท่ีใช้ปกคลมุรอยเชื่อมจะเหมอืนกับท่ีใช้ในการเชื่อม MAG 
(Metal Active Gas) โดยหลักแล้วจะใช้ แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลมุ 

นอกจากนี้ยงัสามารถใช ้แก๊สผสมระหว่างคาร์บอนไดออกไซด์ (78%) และอาร์กอน (22%) 
ได้อีกด้วย คุณสมบัติของแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์และอุปกรณ์ควบคมุความดันการไหล
ของแก๊สท่ีใชใ้นการเชื่อมประเภทน้ีมีลักษณะคล้ายกับการเชื่อมโลหะแก๊สคลมุโดยท่ัวไป



การแบ่งลวดเชื่อมส าหรับกระบวนการเชื่อมไสฟ้ลักซต์ามมาตรฐานของสมาคมการเชื่อมอเมริกา 
คือ A 5.20–1979 เป็นลวดเชื่อมภายในกลวงส าหรับเชื่อมเหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสมตา่ การก าหนด
มาตรฐานของลวดเชื่อมของสมาคมการเชื่อมของประเทศสหรัฐอเมริกา ได้ก าหนดตัวอักษร และตัวเลข

ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ หรือฟลักซ์คอร์





ลวดเชื่อมไสฟ้ลักซแ์ต่ละชนิดมีสมบัติและการน าไปใช้งานท่ีแตกต่างกันจึงควรพิจารณา
การใช้งานตามสมบัติของลวดเชื่อมท่ีแตกต่างกัน คือ รหัสท้ายมีอยู่ 12 ชนิด ซึ่งมีดังน้ี

ลวดเชื่อมไส้ฟลักซช์นิดน้ีโดยท่ัวไปใชแ้ก๊สคาร์บอนไดออกไซด์
เป็นแก๊สปกคลมุ อย่างไรก็ตาม สามารถผสมแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์กับแก๊สอาร์กอนได้ 

เพ่ือเพ่ิมคุณภาพของรอยเชื่อมให้ดียิง่ขึ้นและช่วยให้เชื่อมในท่าท่ียากได้ง่ายขึ้น

ลวดเชื่อม T1

ลวดเชื่อมไส้ฟลักซช์นิดนี้มสีมบัติคล้ายกับลวดเชื่อมชนิด T1 
ซึ่งมีแมงกานีส และซลิิคอนผสมอยู่สงู เหมาะส าหรับการเชื่อมท่าราบและท่าระดับ 

รอยเชื่อมเดียว ลวดเชื่อมชนิดนี้มธีาตุท่ีชว่ยลดออกซิเจนในปริมาณสงู

ลวดเชื่อม T2



ลวดเชื่อมไส้ฟลักซช์นิดนี้มแีก๊สปกคลุมในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEP 
การส่งถ่ายน้าโลหะ ท่าระดับได้ แบบหยด (Globular Transfer) ใช้กับการเชื่อม

ท่ีมีการหลอมละลายสงู ท าหน้าท่ี ลดปริมาณของก ามะถัน ช่วยให้เนื้อของรอยเชื่อม
มีความต้านทานต่อการแตกร้าว แต่การซมึลึกต่า เหมาะส าหรับการเชื่อมรอยเดียว

แต่สามารถเชื่อมทับแนวในท่าราบและ

ลวดเชื่อม T4

ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้จะมีแก๊สปกคลมุในตัว (Self–Shield) 
ใช้กับกระแสไฟ DCEP และการสง่ถ่ายนา้โลหะแบบละออง เหมาะส าหรับการเชื่อมรอยเดียว 

ในท่าราบและ ท่าระดับ และเชื่อมท่าต้ัง เชื่อมลงโดยเอียงไมเ่กิน 20 องศา 
โดยสามารถเชื่อมด้วยความเร็วสูง ใช้เชื่อมเหล็กท่ีหนาไม่เกิน 4.8 มิลลิเมตร (3/16 น้ิว) 

ลวดเชื่อม T3



ลวดเชื่อมไส้ฟลักซช์นิดนี้เหมาะส าหรับการเชื่อมรอยเดียว 
โดยใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์หรือส่วนผสมของแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์
กับอาร์กอนปกคลมุระหว่างการเชื่อม สามารถเชื่อมทับรอยในท่าราบ

และท่าฟิลเล็ตระดับได้ การส่งถ่ายน้าโลหะจะเป็นแบบหยด และมีสแลกบาง 
ท าให้รอยเชื่อมท่ีได้นูนเล็กน้อย แต่มีคุณสมบติัต้านทานแรงกระแทกและการแตกร้าวได้ดี

ลวดเชื่อม T5

ลวดเชื่อมไส้ฟลักซช์นิดนี้มแีก๊สปกคลมุในตัว 
ใช้กับกระแสไฟ DCEP การส่งถ่ายนา้โลหะ แบบละออง ให้การซึมลึกดี 
สแลกมคีวามเหนียวท่ีอุณหภมูิต่า และสามารถก าจัดออก ได้ง่าย 

เหมาะส าหรับการเชื่อมรอยเดียว แต่สามารถเชื่อมทับรอยในท่าราบและท่าระดับได้

ลวดเชื่อม T6



ลวดเชื่อมไส้ฟลักซช์นิดนี้มแีก๊สปกคลมุในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEN 
สามารถเชื่อมได้ทุกท่า รับแรงกระแทกได้ดีท่ีอุณหภมูิตา่ และยังก าจัดก ามะถันในรอยเชื่อม 
เพ่ือเพ่ิมความต้านทานต่อการแตกร้าวในรอยเชื่อม เหมาะกับการเชื่อมรอยเดียวหรือทับรอย

ลวดเชื่อม T8

ลวดเชื่อมไส้ฟลักซช์นิดนี้มแีก๊สปกคลมุในตัวและเหมาะกับ
การใช้กระแสไฟ DCEN โดยเฉพาะอยา่งยิง่เมื่อต้องการเชื่อมลวดเชื่อมขนาดใหญ ่

เพราะให้อัตราการหลอมละลายสูง และเหมาะกับการเชื่อมในท่าราบ
และท่าระดับ หากใช้ลวดเชื่อมท่ีมีเสน้ผา่นศูนยก์ลางขนาดเล็ก 

ก็สามารถเชื่อมได้ทุกท่า นอกจากนี ้ลวดเชื่อมชนิดนี้ยงัมีความสามารถ
ในการก าจัดก ามะถัน ในรอยเชื่อม ซึ่งช่วยเพ่ิมความต้านทานต่อการแตกร้าวได้ดี 

และสามารถใช้ได้ท้ังในการเชื่อมรอยเดียวหรือการทับรอยเชื่อมก็ได้

ลวดเชื่อม T7



ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดนี้ ใช้เชื่อมทับรอยเชื่อม รายละเอียดต่าง ๆ 
ขึ้นอยู่กับข้อตกลง ของผู้ซื้อและผู้ขายเป็นผู้ก าาหนด

ลวดเชื่อม TG

ลวดเชื่อมไส้ฟลักซช์นิดนี้ ใช้เชื่อมรอยเชื่อมเดียว 
รายละเอียดต่าง ๆ ขึ้นอยู่กับขอ้ตกลง ของผู้ซื้อและผูข้ายเป็นผู้ก าาหนด 

ลวดเชือ่ม TGS 

ลวดเชื่อมไสฟ้ลักซช์นิดนี้มีแก๊สปกคลมุในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEN 
สามารถเชื่อมได้ด้วยความร้อนสงู เหมาะส าาหรับการเชื่อมรอยเดียวในท่าราบ ท่าระดับ

และเชื่อมท่าต้ัง เชื่อมลงโดยเอียงไม่เกิน 20 องศา ทุก ๆ ความหนา

ลวดเชื่อม T10

ลวดเชื่อมไส้ฟลักซช์นดินี้มีแก๊สปกคลมุในตัว ใช้กับกระแสไฟ DCEN 
สามารถเชื่อมได้ ด้วยความเร็วสูงและเชื่อมได้ทุกท่า สามารถเชื่อมรอยเดียวหรือทับรอยเชื่อม

ลวดเชื่อม T11



ลวดเชื่อมไสฟ้ลักซม์ี 2 แบบ คือ แบบใช้แก๊สปกคลมุภายนอก และแบบสร้างแก๊สปกคลมุ
ด้วยฟลักซ์ ซึ่งท้ัง 2 แบบจะมีธาตุผสมต่าง ๆ ซึ่งธาตุผสมเหล่าน้ีมีหน้าท่ี ดังตารางนี้
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