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การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลมุ หรือเรียกว่า การเชื่อมทิก (Tungsten Inert Gas: TIG) 
เรียกตามมาตรฐาน EN และ Gas Tungsten Arc Welding 

โดยใช้ค าย่อว่า GTAW ตามมาตรฐาน AWS เป็นกรรมวิธีการเชื่อมโลหะ
โดยชิ้นงานหลอมละลายด้วยความร้อนจากการอาร์กระหว่างแท่งทังสเตนกับโลหะชิน้งาน 

โดยมีแก๊สเฉื่อยผสมปกคลมุรอยเชื่อมขณะเกิดการอาร์ก 
รอยเชื่อมอาจจะมีการเติมลวดเชื่อมหรือไม่เติมก็ได้ 
การเชื่อมทิก เป็นการเชื่อมท่ีนิยมกันอย่างกว้างขวาง

 โดยมีการพัฒนาเครื่องเชื่อมและวิธีการเชื่อมใหม่ ๆ ขึ้นมา 
สามารถเชื่อมต่อโลหะ ได้เกือบทุกชนดิ

สาระส าคัญ



การเชื่อมอารก์ทังสเตนแก๊สคลุม (Gas Tungsten Arc Welding - GTAW) 
เป็นกระบวนการเชื่อมท่ีใช้ความร้อนสูงจากการอารก์ระหว่างแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน 

(ซึ่งไม่หลอมละลาย) และช้ินงานโลหะ โดยมีแก๊สเฉื่อยหรือแก๊สเฉ่ือยผสมปกคลุม
บริเวณบอ่หลอมละลายและรอยเชื่อม เพื่อป้องกันการปนเปื้ อนจากบรรยากาศภายนอก 

แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนท าหน้าท่ีเพียงสร้างอาร์กเท่าน้ัน สว่นการเติมโลหะ
ส าหรับรอยเช่ือมน้ันอาจใช้ลวดเช่ือมเติมหรือไมเ่ติมก็ได้ ข้ึนอยูกั่บลักษณะของงานท่ีท า



รอยเชื่อมสะอาดไมม่สีแลกเพราะไม่ต้องใช้ฟลักซ์1

ไม่มเีมด็โลหะ (Spatter) เพราะการเชื่อมทิกไม่มกีารสง่ถ่ายน า้้าโลหะลวดเชื่อมข้าม
ผา่นการอารก์ สูบ่่อหลอมละลาย จึงไม่มเีมด็โลหะกระเด็นติดบรเิวณขอบรอยเชื่อม

3

การเชื่อมแนวแรก (Root Pass) ให้การซึมลึกทีด่ตีลอดแนว7

รอยเชื่อมมคีุณภาพสงู ทนต่อการสึกกรอ่นได้ดกีว่าการเชื่อมด้วยวิธอ่ืีน 5

สามารถเชื่อมได้ทกุต าาแหน่งท่าเชื่อม2

ในขณะเชื่อมสามารถมองเหน็การอารก์และบ่อหลอมละลายได้ชดัเจน 6

การบิดงอของชิน้งานมน้ีอย4

สามารถเชื่อมโลหะได้เกือบทกุชนิด8



กระแสไฟท่ีใช้ในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลมุ มี 3 ประเภท ดังนี้

กระแสตรงข้ัวลบ (DCEN) ให้ลวดเชือ่มเปน็ข้ัวลบ 
(DIRECT CURRENT ELECTRODE NEGATIVE)

3.1



กระแสตรงข้ัวลบ (DCEN) ให้ลวดเชือ่มเปน็ข้ัวลบ 
(DIRECT CURRENT ELECTRODE NEGATIVE)

3.2

กระแสตรงข้ัวลบ (DCEN) ให้ลวดเชือ่มเปน็ข้ัวลบ 
(DIRECT CURRENT ELECTRODE NEGATIVE)

3.3



ขอ้ดีและขอ้เสียของการใช้กระแสท้ัง 3 ชนิด



เครือ่งเชื่อม (POWER SOURCE)4.1

การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลมุ (TIG Welding) 
จ าเป็นต้องใช้เครื่องเชื่อมท่ีออกแบบมาเป็นพิเศษ 

ซึ่งสามารถให้ได้ท้ังกระแสไฟฟ้าตรง (DC) 
และกระแสไฟฟ้าสลับ (AC) โดยท่ัวไปเครื่องเช่ือมเหล่าน้ี

อาจเป็นแบบ ทรานส์ฟอร์เมอร์–เรกติไฟเออร์ 
(Transformer–Rectifier), แบบ เจเนอเรเตอร์ 
ท่ีขับเคล่ือนด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าหรือเครื่องยนต์ 

หรือแม้แต่เครื่องเช่ือมแบบ อินเวอร์เตอร์ ท่ีมีความสะดวก
และฟังก์ชันการใช้งานท่ีหลากหลายมากข้ึน



แก๊สปกคลุม (SHIELDING GAS)4.2

แก๊สปกคลุมในการเช่ือม เช่น การเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
มีบทบาทส าคัญในการป้องกันรอยเชื่อมและบ่อหลอมเหลวจากการท าปฏิกิริยากับอากาศภายนอก 

ในการเชื่อมแก๊สออกซ-ิอะเซทิลีน แก๊สท่ีเกิดจากการเผาไหม้ของอะเซทิลีนและออกซิเจน 
เช่น คาร์บอนไดออกไซด์ คาร์บอนมอนอกไซด์ และไอน้า จะท าหน้าท่ีปกคลุมรอยเชื่อมท่ีก าลังหลอมเหลว 

ในท านองเดียวกัน การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ รอยเชื่อมและบริเวณอาร์กจะถกูปกคลุม
ด้วยแก๊สท่ีเกิดจากการเผาไหม้ของฟลักซ์ ซึ่งนอกจากจะป้องกันการท าปฏิกิริยาแล้ว 

ยังช่วยรักษาความสมา่เสมอของการอาร์กอีกด้วย

4.2.1 แก๊สอารก์อน

แก๊สอาร์กอน สัญลักษณ์ทางเคมี Ar เป็นแก๊สท่ีนิยมใช้กันมากเพราะเปลวอาร์กท่ีเกิดแคบและต่า

แต่มีความเข้มสูง ท าให้ช้ินงานได้รับความร้อนสูง ดังน้ัน รอยเชื่อมจะมีการซึมลึกสูงแต่รอยแคบ



4.2.2 แก๊สฮีเลียม

แก๊สฮีเลียม สัญลักษณ์ทางเคม ีHe เหมาะส าาหรับการเชื่อม

ท่ีต้องการซึมลึกสูง และต้องการเชื่อม

ด้วยความเร็ว เหมาะส าาหรับการเชื่อมเหล็ก สเตนเลส

4.2.3 แก๊สอารก์อนผสมฮีเลียม

การผสมแก๊สอารก์อนกับฮีเลียมในอัตราสว่นท่ีเหมาะสม เช่น ฮีเลียม 80% ผสมอาร์กอน 20% 

หรือ ฮีเลียม 75% ผสมอาร์กอน 25% ช่วยให้การอาร์กเกิดความร้อนเพิ่มข้ึน มีความสม่าเสมอ 

และรอยเชื่อมมีการซึมลึกท่ีดี ซ่ึงเหมาะอยา่งย่ิงส าหรับการเช่ือมอัตโนมัติ โดยเฉพาะอยา่งย่ิง

ในการเชื่อมงานหนาหรืองานท่ีต้องการความเรว็สูง การใช้แก๊สผสมในอัตราสว่น ฮีเลียม 2 สว่น

ต่ออาร์กอน 1 สว่น จะช่วยลดปัญหาการเปล่ียนแปลงระยะอารก์และการเกิดรูพรุนในรอยเชื่อมได้



4.2.4 แก๊สอารก์อนผสมแก๊สไฮโดรเจน

แก๊สผสมระหว่างอาร์กอนกับไฮโดรเจน (1-15%) มีประสิทธิภาพสูงในการเชื่อมเหล็กสเตนเลส 

แต่ไม่เหมาะส าหรับเหล็กกล้าคาร์บอนหรือเหล็กกล้าคาร์บอนผสมต่า และอาจท าให้เกิดปัญหารูพรุน

ในโลหะบางชนิด หากใช้แก๊สอาร์กอนผสมไฮโดรเจน 2% โดยไม่มีแก๊สอ่ืนผสม จะช่วยลดปัญหารูพรุนได้

4.2.5 แก๊สไนโตรเจน

แก็สไนโตรเจน (N) เป็นแก๊สท่ีสามารถน ามาใช้ในการเช่ือมได้ แม้ว่าจะไม่ค่อยนิยมใช้เด่ียว ๆ 

เนื่องจากต้องใช้แรงเคล่ือนไฟฟ้าสูงเพ่ือให้ได้กระแสเช่ือมท่ีเพียงพอ การใช้ไนโตรเจนบริสุทธ์ิ

มักนิยมน ามาผสมเพื่อเชื่อมทองแดง เพราะช่วยป้องกันการรวมตัวของอากาศกับทองแดงระหว่าง

การเชื่อม แรงเคล่ือนจากการอารก์ด้วยไนโตรเจนจะให้กระแสไฟเชื่อมท่ีสูงกว่าการใช้แก๊สอารก์อน

และฮีเลียมผสมกัน แต่อาจท าให้อิเล็กโทรดทังสเตนสกปรกง่าย หน้าท่ีหลักของแก๊สปกคลุมในการเชื่อม

คือ ต้องไม่ท าปฏิกิริยากับโลหะช้ินงาน และต้องช่วยให้กระบวนการอารก์มีความสม่าเสมอ



4.2.6 อุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊สปกคลุม (Regulator & Flowmeter)

แก๊สท่ีใช้ในการเชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลมุ จะถูกบรรจุไว้ในท่อบรรจุด้วยความดันสูง

 ซึ่งในการน าไปใช้งานจะต้องมีอุปกรณ์ควบคุมความดันการไหลของแก๊ส ซึ่งอุปกรณ์ควบคุม

ความดันการไหล ของแก๊สแบง่ออกเป็น 2 สว่น คือ อุปกรณ์วัดความดันของแก๊สภายในท่อ 

และอุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊ส 

อุปกรณ์ส าหรับวัดและควบคุมแรงดันแก๊สในท่อมีลักษณะคล้ายกัน 

โดยอุปกรณ์วัดแรงดันจะแสดงค่าเป็นปอนด์ต่อตารางน้ิว (psi) 

กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร (kg/cm²) หรือ บาร ์(bar)

สว่นอุปกรณ์วัดปริมาณการไหลของแก๊สมีหน้าท่ีควบคุมการไหล

และแสดงผลเป็น CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อช่ัวโมง) 

หรือ lpm (ลิตรต่อนาที)



หัวเชื่อมและอุปกรณ์ประกอบ (WELDING TORCH & EQUIPMENT)4.3

4.3.1 หัวเชื่อมระบายความรอ้นด้วยอากาศ 

(Air Cooled Torch)

หัวเชื่อมระบายความร้อนด้วยอากาศ

จะใช้ในการเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนาน้อย 

ใช้กระแสไฟต่าใช้ในการเช่ือมระยะสั้น ๆ 

การระบายความร้อนจะใช้อากาศท่ีอยูบ่ริเวณรอบ ๆ หัวเชื่อม

เป็นตัวระบาย ซ่ึงระบายความร้อนได้น้อยมาก



4.3.2 หัวเช่ือมระบายความรอ้นด้วยน้า (Water Cooled Torch)

หัวเชื่อมระบายความร้อนด้วยน้า ออกแบบไว้ส าาหรับการเชื่อมติดต่อกันเป็นเวลานาน 

ใช้กระแสไฟสูง ภายในหัวเชื่อมชนิดน้ีจะถูกออกแบบให้น้าสามารถไหลหมุนเวียนอยูภ่ายใน 

และไหลผ่านออกทางสายเช่ือมได้ ต้องคอยตรวจสอบให้น้าไหลหมุนเวียนอยูต่ลอดเวลา 

เพื่อป้องกันอุปกรณ์หัวเชื่อมเสียหาย และในตัวหัวเชื่อมยังมีการไหลของแก๊สท่ีมาปกคลุมรอยเช่ือม



4.3.3 ช้ินส่วนประกอบของหัวเช่ือมทิก

ในหัวเชื่อมทิก มีสว่นประกอบท่ีส าคัญ ดังนี้ 

ทอร์ชเชื่อม ตัวจับยดึแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน

ฝาครอบ

คอลเล็ตโฮลเดอร

หัวฉีด



อิเล็กโทรดทังสเตน (TUNGSTEN ELECTRODE)4.4

แท่งอิเล็กโทรดทังสเตน แตกต่างจากลวดเชื่อมท่ัวไปตรงท่ีมนัไม่ได้ท าหน้าท่ีเป็นโลหะเติม 
แต่เป็นส่วนท่ีสร้างการอาร์ก จึงจัดเป็น อิเล็กโทรดท่ีไม่หลอมละลาย เนื่องจากมีจุดหลอมละลายสงูถึง 
3,410 องศาเซลเซียส ซึ่งสูงกว่าโลหะชนิดอ่ืนมาก แท่งอิเล็กโทรดทังสเตนจะถูกผสมด้วยธาตุ ทอเรียม 

(Thorium) และ เซอร์โคเนียม (Zirconium) เพ่ือเพ่ิมประสทิธิภาพ
มีขนาดเส้นผ่านศนูยก์ลางใหเ้ลือกหลากหลาย เพื่อให้เหมาะกับการใช้งานท่ีแตกต่างกัน

คุณภาพของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมีความส าคัญอยา่งยิง่ โดยต้องไม่มีรอยแตก สแลก หรือสิ่งสกปรก
ใดๆ ติดอยู่ เพราะจะส่งผลเสยีต่อคณุภาพของรอยเชื่อม ผิวของแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนมีสองแบบ

หลักๆ คือ แบบผิวล้างด้วยน้ายาเคม ี(Chemical Clean Finish) และ แบบผิวเจียระไน (Grind Finish) 
ซึ่งแบบผิวเจียระไนจะมีลักษณะมนัวาว และมีราคาสงูกว่าแบบผิวล้างด้วยน้ายาเคมี



การแบ่งแท่งอิเล็กโทรดทังสเตน แบ่งตามมาตรฐาน AWS ดังแสดงไว้ในตาราง



4.4.1 ทังสเตนบรสุิทธิ ์(Pure Tungsten)

มีปลายลวดสีเขียวและราคาไมแ่พง เหมาะส าหรับใช้กับกระแสสลับ (AC) ในการเชื่อมอะลูมิเนียมและ

แมกนีเซียม โดยควรแต่งปลายลวดให้มนหรือกลมคล้ายลูกบอล อยา่งไรก็ตาม หากใช้กับกระแสตรง (DC) 

แท่งทังสเตนชนิดน้ีจะน ากระแสได้ต่าและมีโอกาสท่ีทังสเตนจะละลายเป็นเม็ดหยด

เข้าไปรวมกับรอยเช่ือมได้ แม้ว่าแท่งทังสเตนชนิดน้ีจะไมค่่อยมีสิ่งสกปรกติดในการใช้งานก็ตาม

4.4.2 เซอรโ์คเนียมทังสเตน (Zirconiated Tungsten)

มีสว่นผสมของเซอร์โคเนียม 0.15–0.40% เหมาะส าหรับการเชื่อมด้วยกระแสไฟสลับ โดยปลายลวด

จะถูกแต่งให้มนหรือกลมคล้ายลกูบอลเชน่เดียวกับทังสเตนบริสุทธ์ิ มีคุณสมบัติเด่นในการป้องกัน

การปนเปื้ อนท่ีปลายลวด และยังช่วยให้การเริม่ต้นอาร์กและการอาร์กเป็นไปอยา่งสมา่เสมอ



4.4.4 ทังสเตนบรสุิทธิผ์สมทอรเิอทเตด (Pure and Thoriated Tungsten)

การผสมผสานระหว่างทังสเตนบริสุทธ์ิกับทอริเอทเตดทังสเตน โดยมีสว่นผสมของทอริเอทเตดทังสเตน 

14% ตลอดความยาวของแท่ง ปลายลวดมีสีน้าเงิน ลวดเช่ือมชนิดน้ีโดดเด่นในเร่ืองการเร่ิมต้นอาร์กท่ีดี

และการอาร์กท่ีสม่าเสมอ สามารถรองรับกระแสไฟได้สูง เหมาะอยา่งยิ่งส าหรับการเช่ือมอะลูมิเนียม

และแมกนีเซียมด้วยกระแสไฟสลับ (AC) และยังใช้ได้ดีกับการเชื่อมด้วยกระแสไฟตรง (DC) 

4.4.3 ทอรเิอทเตดทังสเตน (Thoriated Tungsten)

เป็นลวดเชื่อมทังสเตนท่ีได้รับความนิยมอย่างแพรห่ลาย โดยมี 2 ชนิดหลักคือ 

ทอริเอทเตด 1% (EWTH-1) ท่ีมีปลายลวดสีเหลือง และ ทอริเอทเตด 2% (EWTH-2) 

ท่ีมีปลายลวดสีแดง ท้ังสองชนิดน้ีมีการผสมสารทอเรยีมในปริมาณ 1% และ 2% ตามล าดับ

 ซึ่งการผสมทอเรียมน้ีชว่ยเพิ่มประสิทธิภาพในการอารก์และสามารถน ากระแสไฟฟ้าได้สูงข้ึน 

โดยทอเรียมเพียง 1-2% สามารถเพ่ิมความสามารถในการน ากระแสไฟฟ้าได้ถึง 50%



ลวดเชื่อมท่ีใช้ในการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 
เป็นลวดเชื่อมท่ีเติมลงในบอ่หลอมละลายนี้ 

จะมีสว่นผสมที ่่ใกล้เคียงกับ
สมบัติของช้ินงานท่ีจะเช่ือม

การเลือกลวดเชื่อมต้องพิจารณาจากโลหะ 
งานความหนาของช้ินงาน สมบัติเชิงกล 
การออกแบบรอยต่อ และกระแสไฟ

ท่ีใช้ลวดเช่ือมมีท้ังแบบ เป็นแท่ง (Rod) 
และลวดม้วน (Wire) ซึ่งจะต้องมีผิวเรยีบ 

และมีคุณภาพตลอดความยาว 



ตรวจสอบว่าชิน้งานเปน็โลหะชนิดใด5.2

เลือกแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนว่าใช้กับโลหะช้ินงานถูกต้องหรือไม ่พร้อมท้ังตรวจสอบดูว่า 

หัวฉีด (Nozzle) กับแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนเข้ากันได้หรือไม

ตรวจดูความถูกต้องของกระแสไฟเสียก่อน 5.1

ใช้กระแสไฟแบบ DCEP, DCEN หรือ AC ถ้าเป็น AC ต้องต้ังสวิตช์ความถ่ีสงู

ให้ท างานอยา่งต่อเนื่อง และต้ังกระแสไฟให้เหมาะสม



ปรบัแต่งขนาดแท่งอิเล็กโทรดทังสเตนที่ยืน่พ้นหัวฉีดให้ถูกต้อง5.3

โดยรอยต่อชน จะมีความยาวยื่นออกมา 1/8–3/16 น้ิว สว่นรอยต่อตัวที หรือรอยเชื่อมฟิลเล็ต 

มีความยาวยื่นออกมาประมาณ 1/4–3/8 น้ิว และรอยต่อมุม มีความยาวยื่นออกมาไม่เกิน 1/8 น้ิว

การปรบัการไหลของแก๊สปกคลมุ5.4

ปกติจะใช้ประมาณ 15–20 CFH (ลูกบาศก์ฟุตต่อช่ัวโมง) เปิดสวิตช์ต่าง ๆ ท่ีเครื่องเชื่อมให้ครบ 

เช่น สวิตช์ปรับข้ัวกระแสไฟเปิดน้า สวิตช์รีโมต และก าาลังของเครื่องเชื่อม 
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