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 บทคัดย่อ  
 งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคใ์นการประเมินอตัราการเกิดควนัละอองโลหะจากกระบวนการเช่ือมและกระบวนการตดั

รวมถึงตวัแปรก าหนดและวสัดุส้ินเปลือง กระบวนการท่ีศึกษา คือ กระบวนการเช่ือมไสฟ้ลกัซ์ (FCAW) กระบวนการเช่ือม

มิก (GMAW) กระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ (SMAW) และ กระบวนการตดัดว้ยพลาสมา (Plasma Cutting) 

โดยทัว่ไปแลว้กระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์จะสร้างควนัฯ ในปริมาณท่ีสูงโดยเฉพาะลวด E7010 ในขณะท่ี

ลวด E7016 เกิดควนัฯ ในปริมาณต ่าท่ีสุด กระบวนการเช่ือมไส้ฟลกัซ์สร้างควนัฯ ในปริมาณล าดบัท่ี 2 อยา่งไรก็ตาม 

ประเภทของลวดเช่ือมยงัส่งผลต่ออตัราการเกิดควนัฯ อีกดว้ย ส าหรับการเช่ือมไส้ฟลกัซ์ ในกรณีของประเภทการถ่ายโอน

น ้ าโลหะ การถ่ายโอนแบบลดัวงจรสร้างควนัฯ มากกวา่การถ่ายโอนแบบละออง ส าหรับการเช่ือมมิก การถ่ายโอนแบบหยด

และละอองจะสร้างควนัฯ มากกวา่การถ่ายโอนแบบลดัวงจรเน่ืองจากใชก้ระแสในการเช่ือมสูงกวา่ กระบวนการตดัดว้ย

พลาสมาสร้างควนัฯ ในปริมาณสูงเช่นกนั นอกจากน้ียงัมีหยดน ้ าโลหะเกิดข้ึนดว้ยในขณะท่ีทดลอง ซ่ึงจะส่งผลต่อความ

เส่ียงประเภทอ่ืน ๆ ต่อผูป้ฏิบัติงาน ผลการศึกษาน้ีสามารถใช้เป็นขอ้มูลพ้ืนฐานในการประเมินสภาวะความปลอดภยั

ล่วงหนา้รวมถึงการจดัเตรียมอุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคลส าหรับผูป้ฏิบติังานอีกดว้ย 

ค าส าคญั: ควนัละอองโลหะจากการเช่ือม กระบวนการเช่ือมและตดั 

 

Abstract 

 This study has aims to determine the fume generation rate from welding and cutting processes as well as its 

process parameters and consumables. The processes studied were FCAW, GMAW, SMAW and Plasma Cutting. In 

general SMAW produces more fumes especially for E7010 electrode while E7016 produces lowest fume. FCAW 

produces was the second in general. However, FCAW electrode types also affect the total fume generation rate. In term 

of types of metal transfer, short circuit transfer produces higher fume generation rate compared to spray transfer in 

FCAW. For GMAW, globular transfer and spray transfer produce high fume generation rate compared to short circuit 

transfer due to higher current used during welding. Plasma cutting also produces high fume generation rate. In addition, 

some metal droplets were also produced during testing. This could lead to another type of risk for the operator. The 

results from this study could be used as the base line for determine the pre-set safety condition as well as personal 

protective equipment for operators. 
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