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บทคัดย่อ 
 

 กระบวนการให้ความร้อนแบบเหนี่ยวน าเป็นนวัตกรรมใหม่ในการให้ความร้อนที่มีประสิทธิภาพสูงกว่าการให้
ความร้อนแบบขดลวดความร้อน แบบใช้แก็สและรูปแบบอื่นๆ การให้ความร้อนแบบเหนี่ยวน าอาศัยหลักการเหนี่ยวน า 
โดยการป้อนไฟฟ้ากระแสสลับความถี่สูงให้กับขดลวดเพื่อสร้างสนามแม่เหล็กไปเกี่ยวคล้องกับวัสดุที่เป็นสาร 
Ferromagnetic ท าให้เกิดการสูญเสียเนื่องจากกระแสไหลวนในวัสดุที่เป็นเส้นทางปิด และเกิดความร้อนขึ้นในที่สุด 
ปัจจุบันหลักการนี้ใช้ในการให้ความร้อนอุปกรณ์เช่น เตาแม่เหล็กไฟฟ้า กาต้มน้ า เครื่องท าน้ าอุ่น เครื่องชุบแข็ง เครื่อง
หลอมพลาสติกและเครื่องหลอมแก้วเป็นต้น  
 การให้ความร้อนแบบเหนี่ยวน าถูกพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ทั้งในส่วนของวงจรก าลังได้แก่ วงจรแบบฮาล์ฟบริดจ์
อินเวอร์เตอร์ วงจรแบบฟูลบริดจ์อินเวอร์เตอร์ วงจรแบบสามระดับ และวงจรแบบสวิตช์ตัวเดียว นอกจากนี้ยังมีการ
พัฒนาการสับสวิตช์เพื่อลดการสูญเสียในตัวอุปกรณ์อันได้แก่ การสวิตช์ขณะแรงดันเป็นศูนย์ (ZVS) การสวิตช์ขณะ
กระแสเป็นศูนย์ (ZCS) และการสวิตช์ขณะแรงดันและกระแสเป็นศูนย์ (ZVZCS) โหลดที่ใช้มีคุณลักษณะที่แตกต่างกัน 
ทั้งโหลดเรโซแนนท์แบบอนุกรม โหลดเรโซแนนท์แบบขนานและโหลดแบบกึ่งเรโซแนนท์ การควบคุมก าลังทางไฟฟ้าใน
แต่ละวงจรสามารถท าได้หลากหลายวิธีได้แก่การควบคุมด้วยความถี่ การปรับมุมเฟสและการควบคุมด้วยจ านวนไซเคิล
ของคลื่นสแควร์  

จากการที่กิจกรรมโรงงานอุตสาหกรรม ร้านอาหารและตามอาคารบ้านเรือนที่พักอาศัยมีการใช้พลังงานความ
ร้อนจ านวนมาก การให้ความร้อนแบบเหนี่ยวน านับเป็นกระบวนการให้ความร้อนท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด นวัตกรรมใหม่นี้ 
มีความส าคัญต่อการพัฒนาประสิทธิภาพการให้ความร้อนเมื่อเทียบกับการให้ความร้อนในรูปแบบอื่นๆ นอกจากนี้ยังเป็น
แนวทางการลดใช้พลังงานในอนาคตที่จ าเป็นได้อีกด้วย 

 

ค าส าคัญ: กระแสไหลวน, อินเวอร์เตอร,์ โหลดเรโซแนนท์ 

 

Abstract 
 

 Induction heating innovative is high performance heat up than traditional heating . Such as 
heating coils gas using and heat in other forms. The induction heating reference magnetic induction 
principle.. By entering high frequency alternating current to the coil to generate a magnetic field to 
hold the material to be heat related . This material must be qualified Ferromagnetic materials. Induce 
eddy currents in the material is a closed path. And the loss due to eddy currents . The cause heat to 
build up. Current induction heating is used in a variety of heating induction such as induction cooker , 
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kettle, hot shower. Hardening machine, plastic and glass melting etc.. Induction heating is developed 
through ongoing research . In terms of power or inverter circuit viz  half bridge inverter ,full bridge 
inverter,Three- level circuits , A single switch circuit , This has developed to reduce switching losses 
viz  zero voltage switching (ZVS), zero current switching (ZCS) and the zero voltage and zero current 
switching (ZVZCS) , which is also loaded with different features such as the serial resonant load, The 
parallel resonant load and quasi- resonant load. The control electrical power to each circuit can be a 
variety of ways viz  the frequency adjusting. The phase-shift angle control And controlled by the 
pulse density modulation. The use of thermal energy in industry,restaurant, mall, and residential have 
energy consumption is high. Induction heating has developed a process that makes heat efficiency 

and it is important to develop better performance due to heat in other forms. It is also an approach 
to reduce the energy needed in the future as well. 
 

Keyword: Eddy current, Inverter, Resonant Load,  
 

บทน า 

มีการพัฒนานวัตกรรมในการให้ความร้อนมา
อย่างต่อเนื่องจากอดีตจนถึงปัจจุบันเช่น การใช้แก๊สใน
ก า ร ใ ห้ ค ว า ม ร้ อ น  ก า ร ใ ห้ ค ว า ม ร้ อ น แ บ บ ข ด
ลวดความร้อน และการให้ความร้อนแบบขดลวด
เหนี่ยวน า หากพิจารณาถึงข้อดีและข้อเสียในประเด็น  
ปริมาณพลังงานที่ใช้ ความสะดวกสบายในการใช้งาน  
ความเร็วในการให้ความร้อน  อุณหภูมิในการให้ความ
ร้อน  ต้นทุนการผลิต  ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม  และ
ประสิทธิภาพในการให้ความร้อนแล้ว แต่ละรูปแบบจะ
มีลักษณะของระบบการท างานที่มีส่วนดีและส่วนเสียที่
แตกต่างกัน ซึ่งการให้ความร้อนแบบเหนี่ยวน านั้นจะมี
ข้อดีที่มากกว่าแบบการใช้แก๊สและขดลวดความร้อน   
 ระบบเหนี่ยวน าความร้อนส่วนใหญ่ที่ผ่านมา
สร้างขึ้นด้วยวงจรควบคุมที่มีขนาดใหญ่ซึ่งมีความ
ซับซ้อนและยุ่งยาก แต่ในปัจจุบันจะลดรูปลงโดยใช้
ไมโครคอนโทรลเลอร์มีศักยภาพท่ีสูงมากขึ้น ทั้งในเรื่อง
ของขนาด หน่วยความจ า ความรวดเร็ว ค าสั่งในการ
ท างานและฟังก์ชันในการใช้งานมาควบคุมการท างาน
วงจรก าลังมีขนาดเล็กลง จากการพัฒนาการออกแบบ
วงจร ส่งผลให้การให้ความร้อนแบบเหนี่ยวน า มีการใช้
งานกันอย่างแพร่หลายมากยิ่งข้ึน 
 

หลักการเหนี่ยวน าความร้อน 
เมื่อน าขดลวดมาพันรอบกับวัสดุที่ถูกหุ้มฉนวน

แล้ว จะมีลักษณะคล้ายกับหม้อแปลง ผลการท างานจะ
ขึ้นอยู่กับคุณสมบัติทางไฟฟ้าของโลหะแต่ละชนิดของ
วัสดุ การเลือกใช้วัสดุจึงต้องพิจารณาให้เหมาะสมกับ
อุปกรณ์ให้ความร้อนแบบเหนี่ยวน าต่อไป 

เมื่อป้อนกระแสสลับความถี่สูงให้กับขดลวด
เหนี่ยวน า ดังภาพที่ 1 ขดลวดเหนี่ยวน าจะสร้าง
สนามแม่เหล็กเกี่ยวคล้องกับวัสดุ ถ้าวัสดุมีคุณสมบัติ
เป็นสาร Ferromagnetic สนามแม่เหล็กที่เกี่ยวคล้อง
กับวัสดุจะท าให้เกิดกระแสไหลวนเป็นเส้นทางปิด ท า
ให้เกิดการสูญเสียเนื่องจากกระแสไหลวน เป็นผลท าให้
เกิดความร้อนมีประสิทธิภาพสูง เนื่องจากความร้อนจะ
เกิดขึ้นกับวัสดุโดยตรง  จะเห็นได้ว่าโครงสร้างของ
ขดลวดเหนี่ยวน าและโหลดที่เป็นวัสดุจะมีเส้นแรง
แม่เหล็กคล้องผ่านซึ่งกันและกัน ซึ่งมีลักษณะคล้ายกับ
หม้อแปลง สามารถน ามาเขียนเป็นวงจรเทียบเท่าของ
หม้อแปลง ดังภาพที่ 2 โดยวัสดุท าหน้าที่เป็นขดลวด
ทุติยภูมิมีจ านวนขดลวดเพียง 1 รอบ ทางด้านปฐมภูมมิี 
ขดลวดเหนี่ยวน า ( cL ) ความต้านทานของขดลวด
เหนี่ยวน า ( cR ) ซึ่งค่า Magnetizing Inductance (

mL ) เมื่อรวมความต้านทานของวัสดุ ( vR )   และ 



วารสารวิชาการมหาวิทยาลัยธนบรุี  113 

ปีท่ี 8  ฉบับท่ี 17  เดือนกันยายน – ธันวาคม   2557 

Leakage Inductance  ( vL ) ทางด้านทุติยภูมิที่ย้ายมา
รวมกับทางด้านปฐมภูมิแล้วจะได้อิมพีแดนซ์รวม eqZ  

ประกอบด้วย eqR  และ eqL  ดังภาพท่ี 3 

 
�    

  � 

   � 

 
ภาพที่ 1 ตัวอย่างการเกิดความร้อนโดยการเหนี่ยวน า 

ดังนั้นขดลวดเหนี่ยวน าและโหลดวัสดุนี้
สามารถเขียนแทนด้วยวงจรเทียบเท่า ซึ่งประกอบด้วย
อินดักแตนซ์เทียบเท่า eqL  และความต้านทาน

เทียบเท่า eqR  
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ภาพที่ 2 วงจรเทียบเท่าของหม้อแปลง 
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ภาพที่ 3 อิมพีแดนซ์เทียบเท่าของขดลวด 

 
ขดลวดเหนี่ยวน าและโหลดวัสดุสามารถเขียน

แทนด้วยวงจรอนุกรมเทียบเท่า ซึ่งประกอบด้วยอินดัก
แตนซ์เทียบเท่า และความต้านทานเทียบเท่าสามารถ 

 

อุตสาหกรรมพลาสติกกับการใช้ความร้อน 

อุตสาหกรรมในปัจจุบันและอดีตที่ผ่านมายังคงใช้
ความร้อนโดยอาศัยแก๊สและขดลวดความร้อนเป็นหลัก 
ยกตัวอย่างเช่นการหลอมแก้วในบางโรงงานยังอาศัย
ความร้อนที่ได้จากแก๊สหุงต้ม การหลอมพลาสติกใน
โรงงานอุตสาหกรรม[1] ยังคงใช้ขดลวดความร้อนใน
การหลอม นอกจากนี้อุปกรณ์ตามอาคารบ้านเรือน 
ร้ านอาหารหรือสถานประกอบการ ยั งคงใ ช้ขด

ลวดความร้อนในอุปกรณ์ต่างๆเช่น เครื่องท าน้ าอุ่น กา
ต้มน้ า กระทะไฟฟ้า ซึ่งอุปกรณ์เหล่านี้ล้วนแล้วแต่ใช้ขด
ลวดความร้อนแบบเดิม  

อุตสาหกรรมพลาสติกเป็นอุตสาหกรรมพื้นฐานที่
ส าคัญ มีโรงงานกระจายอยู่ทั่วประเทศรวมทั้งสิ้นกว่า 
4,276 แห่ง ตั้งแต่โรงงานตึกแถวไปจนถึงโรงงานขนาด
ใหญ่ ในปี พ.ศ. 2544-2546 มีปริมาณการผลิต
ผลิตภัณฑ์พลาสติกประมาณ 2.5 ล้านตันต่อปี มีการใช้
แรงงานจ านวนมากประมาณ 169,026 คน และ
อุตสาหกรรมต่อเนื่องอีกกว่า 1 ล้านคน มีมูลค่าการ
ส่งออกถึง 1.3 พันล้านเหรียญสหรัฐในปี พ.ศ 2546 
หรือคิดเป็นร้อยละ 40 ของผลิตภัณฑ์มวลรวมของ
ประเทศ และมีมูลค่าการน าเข้าผลิตภัณฑ์พลาสติก เม็ด
พลาสติ กและ เครื่ อ งจั ก รที่ สู งมาก เ ช่น เดี ยวกั น 
อุตสาหกรรมพลาสติกมีอัตราการเติบโตในปี พ.ศ. 
2546 ถึงร้อยละ 6 ในการผลิตและแปรรูปผลิตภัณฑ์
พลาสติกใช้พลังงานไฟฟ้าเป็นปัจจัยการผลิตหลักอย่าง
หนึ่ง จึงเป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีการใช้พลังงาน
ค่อนข้างสูงเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง 

เครื่องแปรรูปพลาสติก จะใช้ฮีตเตอร์แบบเข็มขัด 
(Band Heaters) รัดรอบบาเรล และบริเวณดาย มีทั้ง
เฟสเดียว และ 3 เฟส ดังภาพที่ 4(ก)  โดยทั่วไปจะมี 
heater 4-6 ชุด แบ่งเป็น กลุ่มหน้า กลุ่มกลาง กลุ่ม
ท้าย ฮีตเตอร์ไฟฟ้าที่ใช้มักเป็นแบบแผ่น ขนาด 1,000 -
1,500 วัตต์/แผ่น ลวดฮีตเตอร์ (Heater): เรียกว่า ลวด 
Nikrothal 80 หรือ R80 โดยส่วนผสมของนิเกิล 80% 
และโครเมียม 20% สามารถทนอุณหภูมิสูงสุดได้ถึง 
1400 องศาเซลเซียส มีคุณสมบัติเหนียว และทนความ
ร้อนได้สูงถึง 1400 องศาเซลเซียส หุ้มอยู่รอบกระบอก 
การควบคุมอุณหภูมิมักเป็นแบบปิดเปิด (ON-OFF) 
อุณหภูมิที่ตั้งอยู่ในช่วง 170-200 °C ขึ้นอยู่กับชนิด
พลาสติก แต่ละกลุ่มจะมีอุปกรณ์ควบคุมอุณหภูมิที่
เรียกว่า เธอร์โมสตัทซ์ ( Thermostat ) ซึ่งสามารถ
ปรับตั้งอุณหภูมิของแต่ละกลุ่มได้ ความละเอียดไม่ควร
เกิน 10 องศาเซลเซียส  ส าหรับการควบคุมความร้อนที่
ดีสามารถจะช่วยลดการใช้พลังงานไฟฟ้าลงได้  เมื่อ
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พิจารณาไฟฟ้าที่ป้อนให้ฮีตเตอร์หุ้มบาเรลขนาด
เส้นผ่าศูนย์กลาง 15 เซนติเมตร ความยาว 1 เมตร 
อุณหภูมิผิว 140 °C พบว่า เป็นส่วนของการหลอม
พลาสติกเพียงร้อยละ 10-20 และสะสมความร้อนใน
แท่งบาเรลและแม่พิมพ์ ร้อยละ 60 ที่เหลือร้อยละ 20 
เป็นความร้อนสูญเสียผ่านผิววัสดุ ความร้อนปริมาณนี้
นอกจากสิ้นเปลืองพลังงาน แล้วยังท าให้พื้นที่ท างาน
ร้อนขึ้น การหุ้มฉนวนภายนอกกระบอกพลาสติก 
สามารถช่วยลดการท างานของ Heater ไฟฟ้าลงได้ 
เทียบเป็นการประหยัดได้ ประมาณ 20% 

 

 
ก. ลักษณะฮีตเตอร์                                                 

 
ข. สัดส่วนพลังงานความร้อน 

 

ภาพที ่4  ฮีตเตอร์เข็มขดั 
 

ปัจจุบันได้มีการน าหลักการเหนี่ยวน าความร้อน
ม า ใ ช้ กั บ ก า ร ห ล อม พล า ส ติ ก ซึ่ ง ส า ม า ร ถ เ พิ่ ม
ประสิทธิภาพในการหลอมได้สูงถึง 60 โดยอุปกรณ์
ยังคงมีราคาที่สูงกว่าขดลวดความร้อนโดยทั่วไป แต่มี
ความคงทนในการใช้งานท่ีมากกว่า 

 

การประยุกต์ใช้หลักการเหนี่ยวน าความร้อน
กับเตาหุงต้ม 

เตาหุงต้มหรือกระทะไฟฟ้าเป็นเครื่องใช้ท าอาหาร
ที่มีใช้แทบจะทุกครัวเรือน ตามร้านอาหารและหอพัก 
และนับว่าเป็นอุปกรณ์หนึ่งที่ใช้พลังงานค่อนมาก 

 การเกิดความร้อนของกระทะไฟฟ้า อาศัย
ความร้อนจากขดลวดความร้อนที่วางทาบกับก้นกระทะ
ซึ่งเป็นการถ่ายเทความร้อนจากขดลวดความร้อนสู่
ภาชนะ ประสิทธิภาพในการให้ความร้อนจึงค่อนข้างต่ า
เมื่อเทียบกับการใช้ขดลวดเหนี่ยวน าซึ่งความร้อนจะ
เกิดขึ้นที่ภาชนะโดยตรง ร้านอาหาร ในห้างสรรพสินค้า 
ใช้เตาแม่เหล็กไฟฟ้าแทนที่เตาแบบเดิม เนื่องจากการ
ประหยัดพลังงานและใช้งานได้สะดวก อีกทั้งเพื่อลด
ค่าใช้จ่ายในต้นทุน เนื่องจากเตาแม่เหล็กไฟฟ้า สามารถ
ยกตัวภาชนะออกจากเตาได้  จึงง่ายต่อการท าความ
สะอาด ซึ่งแตกต่างจากเตาแบบขดลวดที่ภาชนะถูกยึด
ติดกับเตา ท าให้การท าความสะอาดนั้นยุ่งยากและเกิด
คาบสกปรกซึ่งเป็นผลเสียต่อวงจรภายในกระทะไฟฟ้า
นั้นอีกด้วย 

จากภาพที่ 5 เมื่อป้อนกระแสสลับความถี่สูง
ให้กับขดลวดเหนี่ยวน าที่อยู่ใต้ภาชนะ ขดลวดเหนี่ยวน า
จะสร้างสนามแม่เหล็กเกี่ยวคล้อง (Magnetic flux) กับ
ภาชนะหุงต้ม ที่มีคุณสมบัติเป็นสาร Ferromagnetic 
ท าให้เกิดกระแสไหลวน (Eddy current) ในเส้นทาง
ปิด ท าให้เกิดการสูญเสียและเกิดความร้อนขึ้นที่ภาชนะ
หุงต้ม และจะถ่ายเทความร้อนไปยังน้ าที่อยู่ภายใน
ภาชนะหุงต้ม ท าให้น้ าร้อนได้ในที่สุด ความร้อนที่
เกิดขึ้นนี้จะไม่มีการสัมผัสกันโดยตรงระหว่างขดลวด
เหนี่ยวน ากับภาชนะหุงต้ม ท าให้ปลอดภัยต่อการใช้งาน
และ มีประสิทธิภาพต่อการท าความร้อนสูง 
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        �                    �   
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          GAP

                        
 ( Magnetic field Source )

ภาพที่ 5 โครงสร้างของกระทะไฟฟ้า 
 

หลักการสร้างกระแสความถี่สูงเพื่อใช้ในการ
เหนี่ยวน าให้เกิดความร้อน 

เครื่องสร้างสนามแม่เหล็กเหนี่ยวน าความถี่สูง 
สามารถแบ่งการท างานออกเป็นบล็อกไดอะแกรมได้ 
ดังภาพที่ 6 รายละเอียดประกอบด้วย แหล่งจ่ายไฟฟ้า
กระแสสลับ 1 เฟส 220 โวลต์ 50 เฮิรตซ์  เพื่อป้อน
ให้กับวงจรเรียงกระแส ซึ่งท าหน้าที่แปลงแรงดันไฟฟ้า
กระแสสลับให้เป็นไฟฟ้ากระแสตรง ส่วนวงจรกรอง
แรงดันทางด้านเอาท์พุตจะใช้ตัวเก็บประจุขนาดใหญ่
เพื่อกรองไฟกระแสตรงให้เรียบขึ้น แล้วจ่ายให้กับวงจร
อินเวอร์เตอร์ ซึ่งท าหน้าที่แปลงแรงดันไฟตรงให้เป็น
แรงดันไฟสลับความถี่สูง โดยใช้เพาเวอร์ ไอจีบีที 
(Insulated gate bipolar transistor) เป็นอุปกรณ์
สวิตช์ เพื่อจ่ายให้กับชุดโหลดเรโซแนนท์ต่อไป 

AC

Source

 

Rectifier

 

Inverter

 

Resonant

Load

 ภาพที่ 6 หลักการสร้างกระแสความถี่สูงเพื่อ
ใช้ในการเหนี่ยวน าให้เกิดความร้อน 

{เว้นบรรทัด ฟอนต์ 8} 
 

วงจรอินเวอร์เตอร์ 
อินเวอร์เตอร์เป็นวงจรแปลงไฟกระแสตรงให้

เป็นกระแสสลับความถี่สูงส่วนใหญ่นิยมใช้ วงจร
อินเวอร์เตอร์ชนิดฟูลบริดจ์และฮาล์ฟบริดจ์ดังภาพที่ 7 
ส่วนในเตาแม่เหล็กไฟฟ้า นิยมใช้อินเวอร์เตอร์แบบ
สวิต ช์ตั ว เดี ยว ข้ อแตกต่ างกันแรงดันของวงจร
อินเวอร์เตอร์ ( ABV ) จะได้รูปคลื่นสแควร์ที่มีแรงดันสูง

เท่ากับ dV และแรงดันต่ าสุดเท่ากับ dV  กระแส
ผ่านโหลด ( Li ) เป็นรูปคลื่นซาย์ดังภาพที่ 8 (ก) ส่วน
วงจรอินเวอร์เตอร์ฮาล์ฟบริดจ์ดังภาพที่ 8 (ข) ท าหน้าที่
เหมือนฟูลบริดจ์อินเวอร์เตอร์ แต่จะมีสวิตช์ 1S และ

2S ท างานสลับกันเมื่อวัดแรงดันตกคร่อมสวิตช์ ( 2SV )
จะได้ค่าแรงดันเท่ากับ dV และมีค่าต่ าสุดเท่ากับ 0 
และกระแสไหลผ่านโหลด( Li  ) เป็นรูปคลื่นซายน์ดัง
ภาพที่ 8 (ข) ดังนั้นก าลังไฟฟ้าของวงจรฟูลบริดจ์
อินเวอร์เตอร์จะมากกว่าฮาล์ฟบริดจ์อินเวอร์เตอร์ และ
เนื่องจากให้ก าลังไฟฟ้ามากจึงต้องสามารถรับแรงดัน
และกระแสที่มีปริมาณมากขึ้น 

Vd
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R L C
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(ก) อินเวอร์เตอร์ชนิดฟูลบริดจ ์
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            (ข) อินเวอร์เตอร์ชนิดฮาล์ฟบริดจ์ 
 

ภาพที่ 7 วงจรอินเวอร์เตอร์เรโซแนนซ์ชนิดฟูลบรดิจ์
และชนิดฮาล์ฟบริดจ ์

π

IL

0 2π

+Vd

-Vd

    
π

IL

0
2π

Vs2

+Vd

 
(ก) ฟูลบรดิจ์อินเวอรเ์ตอร์ (ข)ฮาลฟ์บริดจ์อินเวอรเ์ตอร ์
 

ภาพที่  8 คลื่นแรงดันและกระแสโหลดของ
อินเวอร์เตอร์เรโซแนนท์ 
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โหลดเรโซแนนท์ 
ส าหรั บ โหลดเ ร โซแนนท์ที่ ใ ช้ กับว งจร

อินเวอร์เตอร์ความถี่สูงโดยทั่วไปเช่น เครื่องชุบแข็งผิว
โลหะ เครื่องหลอมโลหะ เครื่องสร้างสนามแม่เหล็ก
เหนี่ยวน า บัลลาสต์อิเล็กทรอนิกส์ และเครื่องเช่ือม
ความถี่สูง จะมีข้อได้เปรียบที่ส าคัญคือ ลดการสูญเสีย
ในการสวิตช์เมื่อสวิตช์ตัดวงจรที่กระแสศูนย์ ( Zero 
current switch : ZCS ) หรือสวิตซ์วงจรที่แรงดันศูนย์ 
( Zero voltage switch : ZVS ) และข้อเสียเปรียบที่
ส าคัญของวงจร เรโซแนนท์ คือ  ที่ต าแหน่งใกล้จุด
ความถี่เรโซแนนท์กระแสในวงจรมีค่ามากส่งผลให้
แรงดันตกคร่อมวงจรมีค่ามากขึ้นด้วย ดังนั้นสวิตช์ที่
เลือกใช้จะต้องสามารถทนแรงดันตกคร่อมขณะ OFF 
ได้สูงและ L-C ในวงจรที่เลือกใช้ก็เช่นกันจะต้องมีขนาด
ใ ห ญ่  เ พื่ อ ใ ห้ ส า ม า ร ถ เ ก็ บ พ ลั ง ง า น ไ ด้ ม า ก 
อินเวอร์เตอร์เรโซแนนท์โดยทั่วไปจะมีด้วยกัน 2 ชนิด
คือ อินเวอร์เตอร์เรโซแนนท์อนุกรมและชนิดขนาน ทั้ง
สองชนิดนี้มีข้อดีและข้อเสียแตกต่างกัน คือ 
1. เรโซแนนท์อนุกรมมีข้อดีคือสร้างง่ายราคาถูก 
สามารถจ่ายก าลังไฟฟ้าดีซีได้โดยตรงจากวงจรไดโอด
เ ร็ กติ ฟาย เ ออร์ โ ดย ไม่ ต้ อ งมี ว งจรปรั บแ ร งดั น 
ก าลังไฟฟ้าที่จ่ายสามารถปรับควบคุมได้ง่ายโดยการ
ปรับความถี่ที่วงจรอินเวอร์เตอร์ และมีข้อเสียคือ ขณะ
ป้อนสัญญาณเพื่อขับวงจรอินเวอร์เตอร์ วงจรโหลดจะ
เปิดวงจรออกไม่ได้ ไม่สามารถทนการลัดวงจรที่โหลด
ได้ควบคุมก าลังไฟฟ้าโดยการปรับความถี่ที่สวิตช์ให้
เลื่อนออกจากความถี่เรโซแนนซ์ ท าให้กระแสไม่ค่อย
เป็นซายน์ ซึ่งเป็นผลท าให้เกิดฮาร์มอนิกเกิดขึ้นตามมา 
2. เรโซแนนท์แบบขนานมีข้อดีคือ ขณะป้อนวงจรเพื่อ
ขับสัญญาณเพื่อขับวงจรอินเวอร์ เตอร์วงจรโหล 
สามารถเปิดวงจรออกได้ สามารถทนทนการลัดวงจรที่
โหลดได้ อุปกรณ์ L และ C ที่ใช้ในวงจรเรโซแนนซ์ไม่
จ าเป็นต้องมีพิกัดแรงดันสูง เนื่องจากกระแสเป็น
รูปคลื่นสแควร์จึงมีค่า peak คงที่ท่ีต าแหน่งเรโซแนนซ ์
ข้อเสีย ไม่สามารถจ่ายก าลังไฟฟ้าดีซีได้โดยตรงจาก
วงจรไดโอดเรคติฟายเออร์ แต่ต้องมีการปรับแรงดัน

จากการใช้สวิตถ์ควบคุมจ าเป็นต้องมี coke เนื่องจาก
เป็น constant current และวงจรมีขนาดใหญ่
เนื่องจากมีcokeและวงจรควบคุมแรงดันดีซีอินพุต
ให้กับวงจรอินเวอร์เตอร์ 
 

แนวทางการพัฒนาการให้ความร้อนแบบ
เหนี่ยวน าในประเทศไทย 

ปัจจุบันการใช้การเหนี่ยวน าความร้อนในไทยนั้น
พบเพียงในส่วนของอุตสาหกรรมการหลอมแก้วเพียง
บางแห่งเท่านั้นซึ่งน้อยมาก ส่วนมากจะพบในการใช้
งานในกระทะแม่เหล็กไฟฟ้า และในอุตสาหกรรมการ
หลอมพลาสติกยั งไม่มีการน ามาใช้งานกันอย่าง
กว้างขวางพบเพียงโรงงานส่วนน้อยเท่านั้น เนื่องจาก
ข่าวสารทางด้านเทคโนโลยีในไทยนั้นจะไม่ครอบคลุมไป
ถึงอุตสาหกรรมที่ส าคัญในไทย แต่จะเน้นไปทาง
อุปกรณ์สื่อสาร อุปกรณ์ไอที รองลงมาจะเป็นเครื่องมือ
หรือนวัตกรรมทางการเกษตร และในส่วนของ
อุตสาหกรรมที่ใช้ความร้อนในการหลอมนั้นแทบจะไม่มี
ข่าวสารที่กระจายได้ทั่วถึงให้ตามโรงงานอุตสาหกรรม
ได้รับรู้ข้อมูลเสียเลย 

อุตสาหกรรมอย่างหนึ่งที่ได้มีการเปลี่ยนแปลง
อย่างมากในประเทศจีนนั่นคือการหลอมพลาสติกเพื่อ
ผลิตเม็ดพลาสติก ได้มีการเปลี่ ยนแปลงจากขด
ลวดความร้อนมาเป็นแบบขดลวดเหนี่ยวน าอย่าง
แพร่หลายแล้ว ดังท่ีกล่าวไปว่าประสิทธิภาพที่ดีกว่า ซึ่ง
จะช่วยลดค่าใช้จ่ายในด้านการลงทุน แต่หากใน
ประเทศไทยนั้น พบเพียงส่วนน้อยมากๆ เนื่องจากการ
ข า ด ข่ า ว ส า ร ท า ง ด้ า น ไ อ ที ที่ ไ ด้ ก ล่ า ว ไ ป แ ล้ ว 
นอกเหนือจากนั้นยังขาดนักลงทุนที่จะสร้างเครื่องมือ
เหล่านี้มาจ าหน่ายในท้องตลาดอีกทั้งผู้ที่มีความรู้
ความสามารถในการสร้างยังคงมีเพียงส่วนน้อยเท่านั้น 
ด้วยปัญหาเหล่านี้ จึงเกิดการตั้งบริษัทท่ีมาจากประเทศ
จีนมาลงทุนในประเทศไทย ซึ่งมีเครื่องมือ อุปกรณ์ ที่
พร้อมที่จะติดตั้งและบริการให้กับโรงงานอุตสาหกรรม
ในไทยขึ้นแล้ว ซึ่งอนาคตอาจจะมีผู้ผลิตที่เป็นของคน
ไทยก็เป็นได้ 
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