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ชื่อวิชา งานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม1  รหัสวิชา20103 - 2005 สัปดาห์ที่1  

 เรื่องหน่วยท่ี1กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม เวลา 6 ชั่วโมง  
1. การเชื่อมโลหะด้วยกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม  

การเชื่อมโลหะด้วยกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมนั้น สามารถเชื่อมได้รวดเร็ว แนวเ ยึดติดโลหะหรือ
การซึมลึกได้ดี สามารถท างานเชื่อมกับโลหะได้หลายชนิด เช่น เหล็กกล้าคาร์บอนกล้าไร้สนิมเห เหนียว อลูมิเนียม 
ทองแดง หรือแม้กระทั่งไทเทเนียมที่ใช้ในการประกอบโครงสร้างเครื่องบินด้วย เชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมมีบทบาทส 
าคัญในอุตสาหกรรมมาก เนื่องจากการผลิตงานแต่ละชิ้น ต้อ ชิ้นส่วนที่เป็นโลหะ หลายเช่นๆชิ้นรถยนต์ โครงหลังคา ประตู
เหล็ก สะพาน เรือ เป็นต้น ในการเชื่อมโลห จะเกิดรังสี และควัน ที่เกิดจากการเชื่อม ซึ่งรังสีและควันเชื่อมสามารถท าให้ผู้
ปฏิบัติงา ผู้ปฏิบัติงานได้ 

1.1 ความปลอดภัยในการเชื่อมโลหะด้วยกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม  
อันตรายจากการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมมีสาเหตุหลายประการ ซึ่งสรุปออกมาได้ดังต่อไป 
 1.1.1 อันตรายจากรังสีการเชื่อมอาร์ครังสีจากกระบวนการเชื่อมโลหะประกอบด้วยรังสี ที่มองเห็น  

เห็น (รังสีอัลตราไวโอเล็ต และรังสีอินฟาเรต)งเป็นอันตรายต่อสายตาซึ่ และรวมถึงสะเก็ดไฟที่กระเด็นจาก วิธีการป้องกัน
รังสีดังกล่าวควรป้องกันดังนี้ 

1) สวมใส่แว่นนิรภัยป้องกันดวงตาเพ่ือป้องกันสะเก็ดไฟขณะท าการเจียระไนชิ้นงาน   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่1.1 แสดงอุปกรณ์ป้องกันดวงตาเพ่ือป้องกันสะเก็ดไฟขณะทไนชิ้นงานาการเจียระ ที่มา:
พิชิตชัย จันทร์คีรี.2560  
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2) สวมใส่หน้ากากเชื่อมโดยจะต้องใช้ความเข้มของกระจกกรองแสงที่เพียงพอต่อแสงจ้าของการเชื่อมป จะใช้
ประมาณเบอร์10 การใช้ความเข้มของกระจกกรองแสงเพ่ือป้องกันสายตาจากรังสี และใบหน้า หรือแสงท การอาร์คและ
สะเก็ดไฟเมื่อท าการเชื่อมโลหะ   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่1.2 แสดงอุปกรณ์ป้องกันดวงตาจากสะเก็ดไฟเม่ือท าการเชื่อมโลหะ ที่มา:
พิชิตชัย จันทร์คีรี2560 . 

3) ใช้ม่านกรองแสงหรือฉาก เพ่ือป้องกันแสงที่เกิดจากการหรือสะเก็ดไฟกระเด็นไปโดนเพ่ือนร่วาร์ค   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่1.3 แสดงพื้นที่บริเวณงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมที่มีม่านกรองแสง 
ที่มา:เดชา เจนจบ . 2560  
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4) สวมใส่เสืผ ้าที่ทนต่อรังสีหรือสะเก็ดไฟที่เกิดจากการเชื่อม เช่น เสื้อหนังและถุง รวมทั้ง มือป้องกันความ
ร้อนด้วย   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่1.4 แสดงชุดป้องกันที่ทนต่อรังสีหรือสะเก็ดไฟที่เกิดจากการเชื่อมโลหะ 

ที่มา:พิชิตชัย จันทร์คีรี2560 . 

 
1.1.2 อันตรายจากควัน และไอระเหยที่เดจากการเชื่อมิในการเชื่อมโลหะจะมีควัน และไอระเหยที่เกิดจ โลหะที่

ได้รับความร้อนจะหลอมละลายโลหะจนเกิดควัน และไอระเหยทาการเชื่อมโลหะไอระเหยถูกควบแน่เมื่อ จะอยู่ในอนุภาค
ของแข็งท่ีละเอียดมาก โดยมีขนาดเล็กกว่า 1 ไมครอน (0.001 มิลลิเมตร) ไอระเหยดังกล่าจะมีอย 2 ชนิดชนิดแรกคือไอ
ระเหยที่มองเห็นได้ด้วยตาเปล่า ซึ่งเราจะเห็นในลักษณะเปลวควัน และอยู่ในรูป โลหะ และไอระเหย ชนิดที่สองคือ ไอ
ระเหยที่มองไม่เห็นด้วยตาเปล่า ซึ่งเป็นส่วนประกอบของแก๊สไอระเหยเรี แก๊ส ซึ่งมาจากแก๊สที่ใช้ในการเชื่อมโลหะ ควัน
และไอระเหยที่เกิดขึ้นสามารถก่อให้เกิดอันตรายต่อสุขภาของ ผู้ปฏิบัติงานได้ทั้งรและยระยะยาวสั้น ดังนี้  
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1) ไอระเหยของการเชื่อมโลหะ การได้รับไอระเหยของออกไซด์สังกะสีมากเกินไป อาการจะคล้าย ไข้หวัดใหญ่ 
ทั่วไปจะเกิดอาการขึ้นหลังจากได้รับไอระเหยติดต่อกันหโดยลายชั่วโมงักษณะขออาการ คือจะมีไข หนาวสั่เจ็บแสบคอ กระ
หายน้ า ปวดกล้ามเนื้อหรือเกิดอาการอ่อนเพลียไส้อาเจียนคลื่น อาการดังกล่าวจะบรรเทา ภายในช่วงเวลา 1-3 วัน
หลังจากได้รับไอระเหย และไม่มีสารตกค้าง   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่1.4 แสดงอุปกรณ์ที่ใช้ในการป้องกันควันเชื่อม ที่มา:พิชิตชัย 
จันทร์คีรี.2560 

 
2) โอโซนจากการเชื่อมโลหะ กระบวนการเชื่อมโลหะด้วยกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุมพลาสมา 

ก่อให้เกิดโอโซนและจะเกิดมากในการเชื่อมโลหะด้วยกระบวนเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมผู้เชื่อมสูดดมแก๊สมาหาก เกินไป
อาจท าให้มีอาการน้ ามูกไหลมาก ปวดศีรษะ ง่วงนอน ระคายเคืองตาระคายเคืองระบบทางเดินหายใจหรือ  

1.1.3 อันตรายท่ีเกิดจากไฟฟ้าลัดวงจรการเข้าไปสัมผัสกับชิ้นส่วนตๆที่มีกระแสไฟฟ้าไหลผ่านอยาง การสัมผัส
วงจรอิเล็กโทรด สายเคเบิลเชื่อม หรือสายไฟเมนเข้าเครื่องเชื่อม วงจรภายในเครื่องเชื่ เครื่องเชื่อม หรือการต่อสายดินไม่
ถูกต้อง โอกาสของผู้ปฏิบัติงานจะสัมผัสกับชิ้นส่วนที่มีกระแ กระแสไฟลัดวงจ รแ ละอาจ ท าให้เกิ ดอัน ตรา ยต่อผู้ป ฏิบัติ
ซึ่งอาจจงานได้ทะ า ให้ ผู้ปฏิ บัติงานได้รั หรือเป็นอันตรายถึงชีวิตได้ข้อควรระวังในการปฏิบัติงานมีดังนี้  

1) ควรสวมใส่เสื้อผ้าที่แห้ง ไม่เปียกชื้น หรือสวมใส่ถุงมือหรือชุดที่เป็นฉนวนไฟฟ้ 
2) เก็บชิ้นงานส่วนที่จะติดไฟได้ง่าย เช่น เสื้อผ้า เบาะนวม หรือใช้แผ่นฉนวนปิด  

ปลอดภัย  
3) ห้ามสัมผัสอิเล็กโทรด ในขณะที่ส่วนใด วนหนึ่งของร่างกายผู้ท าการเชื่สัมผัสอยู่กับชิ้นงานม หรือลวด

อิเล็กโทรดอ่ืนจากเครื่องเชื่อม  
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4) จับยึดสายเคเบิลเชื่อมโดยใช้แคลมป์จับยึดกับโลหะชิ้นงานกับโต๊ะงานเชื่อมหรือบริเวณท่ีท าการ ให้แน่น
มากที่สุด  

5) ชุดแคลมป์สายเคเบิลเมื่อไม่ได้ใช้งานให้ใช้ฉนวนหุ้มเพื่อป้องกันการสัมผัสกับโลหะอ่ืน 
6) ไม่ไปสัมผัสชิ้นส่วนที่มีกระแสไฟไหลผ่าน  
7) ไม่ควรวางหัวเชื่อมไว้บนโลหะชิ้นงานที่ต่อสายดินไว้เพ่ือป้องกันเครื่องเชื่อมลัดวงจร  
8) ตรวจสอบสายไฟเข้าเครื่องบ่อยๆว่าสายช ารุดหรือมีสภาพเปลือยหรือไม่ ถ้าเกิดในกรณีดั ให้รีบด าเนิน

การเปลี่ยนทันที  
9) ไม่ควรน าสายเชื่อมไปพันรอบตัวผู้เชื่อม  
10 ) บ า รุ งรั กษา อุ ป กรณ์ ใน งา น เชื่ อมให้ท ดีากาหรืซ่อมแ ซมเปลี่ย น ชิ้ น ส่วน ที่ช จากช่างผู้ช 

านาญการ 
11) เมื่อเลิกใช้เครื่องเชื่อมให้ท าการปิดเครื่องเชื่อมทันที  

1.2 หลัการเชื่อมโลหะด้วยกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม กระบวนการเชื่อมโลหะHeliarc หรือHeliwld 
เป็นกระบวนการดั้งเดิมของกระบวนการเชื่อมอาร์ค 

แก๊สคลุมโดยใช้แก๊สฮีเลียมในการปกคลุมแนวเชื่อมต่อมาบริษัทTIG ในประเทศอเมริกาซึ่งเป็นผู้ผลิตเครื่องเ 
ชื่อเรียกกระบวนการเชื่อมตามชื่อของบริษัทจึงได้เปลี่ยนชื่อกระบวนการเชื่อมมาเป็นกระบวนการเชื่อมTIG 
โลหะด้วยกระบ วนการ เชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมการเชื่อมดังกล่าวเป็ นกระบ วนการเชื่อมที่ใช้แท่งทังสเตน 
(Tungsten Electrode) เป็นตัวอาร์คท าให้เกิดความร้อนบริเวณชิ้นงานเชื่อมแล้วใช้แก๊สเฉื่อยปกคลุมแนวเชื่อและบ่อ 
หลอมเหลว เพื่อป้องกันไม่ให้บรรยากาศภายนอกเข้ามาท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อมและบ่อหลอมเหลว ความร้อนจากการ 
อาร์คสูงประมาณ1,942 องศาเซลเซียส หรือประมาณ3,528 องศาฟาเรนไฮต์ ในการเชื่อมด้วยกระบวนการเชื่อ 
ทังสเตนแก๊สคลุมนี้จะใช้แท่งทังสเตนเป็นตัวอาร์คท าให้เกิดความร้อนกับชิ้งานเท่านั้นแท่งทังสเตนจะเป็นแบบไม่โดย 
สิ้นเปลืองNon( Consumable Electrode) และจะไม่เติมโลหะจากแท่งทังสเตนลงในแนวเชื่อมแต่ถ้าต้องการเติมเ 
แนวเชื่อมจะต้องป้อนลวดเติม(Filler Rot) ลงไปในบ่อหลอมเหลวกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมเป็น 
ที่สามารถเชื่อมโลหะได้เกือบทุกชนิด ซึ่งรวมถึงโลหะผสมด้วย เช่น เหล็กกล้าคาร์บอนเหล็กกล ็กกล้า้าไร้ส 
โลหะที่ทนความร้อน อลูมิเนียมผสม ทองแดง และทองแดงผสม ส าหรับตและกส ั ่วงกะสีไม่ควรเชื่อมด้วยกระบวนการ 
เชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมเนื่องจากวัสดุทั้งสองชนิดมีจุดหลอมที่ต่และมีอุณหภูมิที่แตกต่างกันกับอุณหภ 
อาร์คมากท าให้เนื้อวัสดุดังกล่าวถูกหลอมละลายกลายเป็นไอ ส่วนโลหะที่มีจุดหลอมสูงสามารถเชื่อ 
เชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมได้ ส่วนโลหะบางชนิดที่ท าการเคลือบผิวด้วย ตะก่ัว สังกะสี ดีบุก หรืออ 
วิธีการเชื่อมที่พิเศษพราะแนวเชื่อมของโลหะที่เคลือบนี้มีคุณสมบัติเชิงกลต่เ า เนื่องจากการผสมของวั 
แนวเชื่อม ดังนั้นวิธีแก้ไขการเชื่อมโลหะท่ีเคลือบผิวมาการกต้อง าจัดวัสดุที่เคลือบบนโลหะออกก่อนที่จะ 
และเม่ือท าการเชื่อมเสร็จแล้วจึงดาเนินการซ่อมแซมหรือเคลือบผิวโลหะดังเดิม  



 

    ใบเนื้อหา    หน้าที7่ 
         
ชื่อวิชา งานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม1 รหัสวิชา20103 - 2005 สัปดาห์ที่2 

        
เรื่องหน่วยท่ี1กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม เวลา 6 ชั่วโมง 

         
       ลวดเติม   
        
          
   แท่งทังสเตน      
         
  แก๊สปกคลุม       
            
 
 
 

บ่อหลอมเหลว ชิ้นงาน 
รูปที่1.5 แสดงองค์ประกอบของกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ที่มา:ชาญชัย วิเศษสุมน.2559 
1.2.1 จุดเด่นของการเชื่อมโลหะด้วยกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

1) สามารถเชื่อมงานได้ทุกต าแหน่งท่าเชื่อม 
2) รอยเชื่อม หรือแนวเชื่อมมีคุณภาพสูง ทนต่อการสึกกร่อนได้ดีกว่าการเชื่อมด้วยกร  
3) ขณะปฏิบัติงานเชื่อมสามารถมองเห็นระยะอาร์คระหว่างแท่งทังสเตน กับชิ้นงานและบ่อหลอมเห ชัดเจน 

สามารถท าการควบคุมบ่อหลอมเหลวได้ตามต้องการ  
4) การบิดงอของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมมีน้อยเนื่องจากสามารถให้คว 

ร้อนที่สูงและมีบริเวณท่ีแคบ 
5) เกิดควันพิษน้อยกว่ากระบวนการเชื่อมแบบอ่ืน  
6) ขณะปฏิบัติงานเชื่อมจะปราศจากสะเก็ด และประกายไฟ ท าให้แนวเชื่อมสะอาดเพราะไม่มีเม็ดโลหะ 

กระเด็น(Spatter)  
7) การเชื่อมโลหะด้วยกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม จะไม่มีฟลักซ์ที่ใช้ในการคลุมแนวเชื่ จึงไม่มี

จุดบกพร่องของแนวเชื่อมเก่ียวกับสแลกฝังในแนวเชื่อม 
8) สามารถเชื่อมโลหะ หรือโลหะผสมได้เกือบทุกชนิดที่ใช้ในงานอุตสาหกรรม 
9) สามารถเชื่อมต่อเหล็กเหนียวที่มีความหนาแตกต่างกันได้ 

1.2.2 ข้อจ ากัดของการเชื่อมโลหะด้วยกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม  
1) ต้องใช้ฉากกันบังลมขณะปฏิบัติงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมเนื่องจากลมจะพัดแก๊สที่ใช ปกคลุมแนว

เชื่อมออกจากบริเวณนั้น  
2) แท่งทังสเตน สกปรกได้ง่ายต้องคอยเจียรตกแต่ง 
3) เครื่องมือและอุปกรณ์มีราคาแพง 
4) ต้องเตรียมชิ้นงานเชื่อมให้สะอาดกว่ากระบวนการเชื่อมอ่ืน  


