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กระบวนการเช่ือมชนิดนีเ้กิดขึน้ตัง้แตปี่ ค.ศ. 1890 โดยเริม่จากการใชแ้ก๊สเป็นตวัปก
คลุมแนวเช่ือมต่อมาในช่วงปี ค.ศ. 1920 ไดพ้ฒันาวิธีการเช่ือมใหม้ีประสิทธิภาพดีขึน้ โดยใช้
ทงัสเตนเป็นแท่งอิเล็กโทรดท าการอารก์ใหเ้กิดความรอ้นสงู ใชแ้ก๊สฮีเลียมและแก๊สอารก์อนปก
คลมุแนวเช่ือม จนมาถึงยคุปี ค.ศ. 1930นายเฮนร ีเอ็ม โฮบารท์ และนายฟิลลิป เค บีเวอร ์ไดจ้ด
สิทธิบตัรกระบวนการเช่ือมชนิดนี ้

ต่อมาได้มีการพัฒนากระบวนการเช่ือมชนิดนี ้ให้สามารถน ามาเช่ือมวัสดุกลุ่ม
อะลมูิเนียมแมกนีเซียม ซึง่เป็นสว่นประกอบของเครื่องบิน และสามารถน ามาใชเ้ช่ือมโลหะผสม
ชนิดอ่ืน ท่ีมีความทนทานตอ่การกดักรอ่น ทัง้โลหะท่ีมีจดุหลอมเหลวสงู ไดแ้ก่ เหล็กกลา้ไรส้นิม



รูปที ่1.1 แสดงระบบวงจรกระบวนการเช่ือมงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



หลกัการเช่ือมชนิดนี ้จะมีส่วนคลา้ยกับกระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ ์
(SMAW)กล่าวคือความรอ้นที่ท  าใหโ้ลหะหลอมละลายได ้เกิดจากการอารก์ระหว่างทังสเตน
อิเล็กโทรด (Tungsten.Electrode)กับชิน้งานเช่ือม (Work)ขณะเริ่มเกิดการอารก์จะมีแก๊สปก
คลุม (Shielding.Gas) มาปกคลุมบริเวณแนวเช่ือม ซึ่งแก๊สที่มาปกคลุมจะท าหนา้ที่ป้องกัน
ออกซิเจน ไนโตรเจน และความชืน้บริเวณการอารก์ไม่ใหเ้ขา้ไปรวมตวักับน า้โลหะขณะหลอม
ละลายในขณะนัน้ ซึง่ท  าใหชิ้น้งานท่ีตอ้งการเช่ือมประสานเขา้กนัได้



1.2.1 เคร่ืองเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม
1. เคร่ืองเช่ือมที่ใช้กับงานเช่ือมอารก์ทังสเตนแก๊สคลุม (TIG) เป็นเครื่อง

เช่ือมท่ีออกแบบเป็นพิเศษสามารถใชไ้ดท้ัง้ DCEN, DCEP และ ACHF โดยใช ้Polarity Switch 
เป็นตวัควบคมุเครื่องเช่ือมส าหรบัการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุมกัจะมี High Frequency Unit 
รวมอยูท่ี่ตวัเครือ่งดว้ยในกรณีท่ีใช ้DC (ไม่ว่าจะเป็น DCEN หรือ DCEP ก็ตาม) High Frequency 
จะถกูน ามาใชใ้นการเริ่มตน้(Start) เท่านัน้ แต่ถา้ใชช้นิดกระแสไฟเช่ือม AC ชุด High.Frequency
จะตอ้งท างานตอ่เน่ืองกนั (Continuous)

รูปที ่1.3 แสดงลกัษณะเครือ่งเช่ือมงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



2. เคร่ืองเช่ือมแบบธรรมดาทั่วไป จะเป็นชนิด AC หรือ DC ก็ตาม อาจน ามาใช้
กบัการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุได ้โดยการน า High Frequency เขา้มาประกอบดว้ยแต่การ
ท่ีจะใหไ้ดค้ณุภาพของงานท่ีดีท่ีสดุนัน้ จ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งใชเ้ครื่องเช่ือมชนิดท่ีออกแบบเพ่ือ
งานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุโดยเฉพาะ เครื่องเช่ือมในปัจจุบันท่ีออกแบบส าหรบัการเช่ือม
อารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุสามารถน าไปใชก้บังานเช่ือมไฟฟ้าดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซไ์ด้

รูปที ่1.4 แสดงลกัษณะเครือ่งเช่ือมงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุแบบ Inverter



1.2.2 ชุดควบคุมการท างานเคร่ืองเช่ือม
เครื่องเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุมีอปุกรณค์วบคมุการท างานหลายส่วนท่ี

แตกตา่งกนัออกไป โดยเครือ่งเช่ือมชนิดนีม้ีสว่นประกอบหลกัภายในเครือ่ง ดงันี ้

รูปที ่1.5 แสดงลกัษณะดา้นหนา้เครือ่งเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



1. Remote Control เป็นอปุกรณค์วบคมุการท างานของเครือ่งเช่ือมท่ีต่อสายออกมา
ควบคมุภายนอกเครือ่งในระยะท่ีควบคมุไดท้ัง้กระแสเช่ือม การไหลของแก๊สปกคลมุ และระบบ
น า้หลอ่เย็น อปุกรณช์ดุนีป้ระกอบดว้ยสวิตชเ์ปิด - ปิด เตา้เสียบต่อสายติดอยู่กบัตวัเครื่องเช่ือม 
สายต่อและตวัควบคมุเป็นกลไกควบคมุการท างานของเครื่องเช่ือม โดย Remote Control มีทัง้
ชนิดการท างานดว้ยมือและควบคมุดว้ยเทา้

2. High Frequency Switch เป็นอปุกรณส์วิตชเ์ลือกความถ่ีสงู เป็นความถ่ีท่ีตอ้ง
เลือกใชใ้หถ้กูตอ้งตามชนิดของโลหะท่ีเช่ือมโดยทั่วไปมีต  าแหนง่ Start, Off และ Continuous

3. Power Switch เป็นสวิตชส์  าหรบัเปิด - ปิดเครื่องเช่ือม ท าหนา้ท่ีควบคมุกระแส 
ไฟฟ้าท่ีเขา้สู่หมอ้แปลงภายในตวัเครื่อง เมื่อเปิดสวิตชเ์ครื่องเช่ือมตัวพัดลมระบายความรอ้น
ภายในตวัเครือ่งจะท างานทนัที

4. AC/DC Selector and Polarity Switch เป็นสวิทซส์  าหรบัใชเ้ลือกชนิดของกระแส 
ไฟเช่ือม โดยทั่วไปมี 3 ต  าแหนง่ คือ ACHF, DCEN และ DCEP



5.Weld0Current0Control0เป็นอุปกรณส์  าหรบัปรับระดับของกระแสไฟเช่ือม มี
หน่วยเป็นแอมแปร ์(Amp) โดยทั่วไปอปุกรณช์นิดนีจ้ะใชก้ารหมนุเพ่ือปรบัระดับของกระแสไฟ
เช่ือมใหเ้หมาะสมกบัชนิดของโลหะและความหนาของวสัดชิุน้งานเช่ือม

6.Pre-Flow Gas เป็นปุ่ มปรบัเวลาในการควบคมุใหแ้ก๊สปกคลมุไหลก่อนกระแสไฟ
เช่ือมจะอารก์ เพ่ือปอ้งกนัไมใ่หท้งัสเตนเสียหายก่อนท าการเช่ือม

7.Post-Flow0Gas0เป็นปุ่ มปรบัเวลาในการควบคุมให้แก๊สปกคลุมไหลต่อไปอีก
ระยะหนึ่งเมื่อหยุดท าการเช่ือมเพ่ือป้องกันทังสเตนอิเล็กโทรดเสียหายและปกป้องบ่อหลอม
ละลายสดุทา้ยไมใ่หบ้รรยากาศภายนอกแทรกตวัเขา้เนือ้แนวเช่ือม

ทัง้นีข้ึน้อยู่กับยี่หอ้ของเครื่องเช่ือมท่ีผูผ้ลิตผลิตขึน้มา จะมีอปุกรณห์รือปุ่ มควบคุม
จุดอื่นมาเสริม เพ่ือให้ผู้ใช้หรือช่างเช่ือมสามารถปฏิบัติงานได้อย่างสะดวกรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพมากขึน้ โดยในปัจจุบนัเครื่องเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุระบบ Inverter จะมีปุ่ ม
และอปุกรณค์วบคมุพิเศษในการปรบัตัง้ค่าโดยสามารถศึกษาจากคู่มือประกอบตวัเครื่องเช่ือม
ของรุน่และยี่หอ้ได้



1.3.1 หวัเช่ือมและสายเช่ือม
หวัเช่ือมและสายเช่ือมเป็นอปุกรณส์  าหรบัการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม 

มีคณุสมบตัิท่ีมีความแข็งแรง ขนาดกะทดัรดั น า้หนกัเบา และหุม้ฉนวนดว้ยวัสดท่ีุทนต่อความ
รอ้นไดเ้ป็นอยา่งดี

รูปที ่1.6 แสดงลกัษณะหวัเช่ือมและสายเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



1. ส่วนประกอบของหวั ก่อนท่ีจะท าการประกอบหรอืก่อนการน ามาใชง้านของการ
เช่ือมชนิดนี ้ตอ้งมีความเขา้ใจหลกัการท างานและวิธีการเลือกใชส้ว่นประกอบของหวัเช่ือมอย่าง
ถกูตอ้งก่อน โดยมีสว่นประกอบดงันี ้

(1) ตัวหัวเช่ือม (Torch.Body) เป็นส่วนล าตัวของหัวเช่ือม ภายในท าด้วย
ทองแดงผสมพรอ้มทัง้เป็นทางเดินของแก๊สปกคลมุ ช่องระบายความรอ้นและกระแสไฟเช่ือม ซึ่ง
หุม้ดว้ยวสัดท่ีุเป็นฉนวนกนัความรอ้นและกระแสไฟเช่ือมไดเ้ป็นอยา่งดี

(2) ฝาครอบ (Cap) เป็นสว่นปลายสดุของหวัเช่ือม มีหนา้ท่ีป้องกนัไม่ใหแ้ก๊สปก
คลุมไหลออกมาและป้องกันไม่ใหอ้ากาศเขา้ไปปนกบัแก๊สภายในหวัเช่ือม ซึ่งฝาครอบมีหลาย
ขนาดตามความยาวของทงัสเตนอิเล็กโทรด และขึน้อยูก่บัการน าไปใชง้าน

(3) Collet เป็นตวัจบัยดึทงัสเตนอิเล็กโทรด ซึง่มีขนาดตามเสน้ผ่านศนูยก์ลางของ
ทงัสเตนอิเล็ก โทรดท าจากทองแดงผสม มีคณุสมบตัิเป็นตวัน าไฟฟ้าที่ดี







ตารางที ่1.1 การเลือกขนาดของหวัฉีดใหเ้หมาะสมกบัชิน้งาน

(6).Cup.Gasket อุปกรณ์ชิ ้นนี ้ท  าหน้าท่ีอัดและรองรับตัวหัวเ ช่ือมกับตัวหัวฉีด 
(Nozzle)ใหแ้นน่และท าหนา้ที่ควบคมุไมใ่หแ้ก๊สไหลออก โดยท ามาจากวสัดพุลาสตกิทนไฟ

(7) สายไฟเช่ือม ชุดของสายไฟเช่ือมเป็นสายเคเบิลทองแดงท่ีห่อหุม้ดว้ยยาง จะท า
หนา้ท่ีล  าเลียงกระแสไฟเช่ือม แก๊สปกคลุม และระบบน า้ส  าหรบัระบายความรอ้นภายในของหวั
เช่ือมและสายเช่ือม



2. ชนิดของหวัเช่ือมอารก์ทังสเตนแก๊สคลุม หวัเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมชนิดนีม้ี 2 
ชนิดไดแ้ก่ ชนิดระบายความรอ้นดว้ยน า้ (Water-cooled Torch) กบัชนิดระบายความรอ้นดว้ย
อากาศ (Air-cooled Torch) ชนิดแรกเป็นท่ีนิยมใชม้ากกว่าชนิดหลงั เพราะสามารถใชง้านได้
กวา้งขวาง และมีความทนทานตอ่สภาพการใชง้านไดด้ี

(1) ชนิดระบายความร้อนด้วยน ้า (Water-cooled.Torch)เป็นหัวเช่ือมที่
ออกแบบส าหรบัการเช่ือมต่อเน่ืองดว้ยกระแสไฟเช่ือมสงู ซึ่งมีอยู่หลายขนาดของกระแสเช่ือม 
เช่น 200, 300, 500แอมแปร ์ราคาสงูกว่าชนิดระบายความรอ้นดว้ยอากาศ







รูปที ่1.11 แสดงลกัษณะชดุควบคมุการไหลของแก๊สปกคลมุ



1.3.3 ทงัสเตนอิเล็กโทรด (Tungsten Electrode)

1. ทังสเตนบริสุทธ์ิ (Pure Tungsten: EWP) เป็นทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีมี
ความบรสิทุธ์ิถึง99.7% มีความสามารถในการน ากระแสไฟฟ้าไดส้งู ลดการสญูเสียเน่ืองจากการ
หลอมละลาย ดงันัน้จึงท าใหอ้ายกุารใชง้านไดน้าน ทงัสเตนอิเล็กโทรดชนิดนีร้าคาถูกท่ีสุดเมื่อ
เปรียบเทียบกับชนิดอื่น เหมาะส าหรับใช้กับกระแสสลับความถ่ีสูง (ACHF) ในงานเช่ือม
อะลมูิเนียม แมกนีเซียม มีโคด้สีเป็นสีเขียว และควรแต่งปลายใหม้นเล็กนอ้ย เพ่ือใหก้ระแสการ
อารก์คงท่ีราบเรยีบดีขึน้

2. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด1 - 2%(Thoriated Tungsten: EWTh 1 - 2) 
เป็นทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีผสมทอเรยีม (Thorium) จนถึง 2.2% จะท าใหอ้ิเล็กตรอนแตกตัวไดด้ีขึน้ 
การเริม่ตน้อารก์ดีและสามารถเป็นตวัน าไฟฟ้าสงู เมื่อเพ่ิมทอเรยีมลงไปประมาณ 1 - 2% จะเพ่ิม
ค่าการเป็นตวัน าไฟฟ้าขึน้อีก50% การใชก้ระแสไฟฟ้าสลบักบัทงัสเตนอิเล็กโทรดชนิดนีจ้ะตอ้ง
แตง่ปลายใหเ้รยีวแหลม จึงรกัษาล ากระแสอารก์ไดด้ี



3. ทังสเตนผสมทอริเอทเต็ด 3% (Thoriated Tungsten: EWTh - 3) 
เป็นทงัสเตนอิเล็กโทรดอีกชนิดหนึ่งซึ่งผสมกับโลหะอื่น โดยไดร้วมขอ้ดีของทงัสเตนอิเล็กโทรด
บริสทุธ์ิกบัทงัสเตนอิเล็กโทรดทอริเอทเต็ดเอาไวด้ว้ยกนั โดยการน าทงัสเตนอิเล็กโทรดทอริเอท
เต็ดประมาณเท่ากับพืน้ท่ีหนา้ตัดรวมเขา้กับทังสเตนบริสุทธ์ิ ตลอดความยาวของ ทังสเตน
อิเล็กโทรด จะใหส้มบตัิท่ีดีคือสามารถรกัษารูปทรงของปลายทงัสเตนอิเล็กโทรดใหม้น

4. ทังสเตนชนิดผสมเซอรโ์คเนียม (Zirconium Tungsten: EWZr) เป็น
ทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีมีส่วนผสมของเซอรโ์คเนียม 0.15 - 0.40% ซึ่งเหมาะกับการเช่ือมดว้ย
กระแสสลบั เพราะทงัสเตนอิเล็กโทรดชนิดนีม้ีความตา้นทานต่อการเกิดสิ่งสกปรกสูง ทัง้ยงัให้
การเริ่มตน้อารก์ท่ีดีดว้ย ส่วนการแต่งปลายของทงัสเตนอิเล็กโทรด จะเป็นลกัษณะปลายมน
เหมือนกบัลวดทงัสเตนบรสิทุธ์ิและเหมาะกบังานท่ีตอ้งการคณุภาพสงู ซึง่จะท าใหก้ารอารก์สม ่า
เสมอ



รูปที ่1.12 ลกัษณะรูปทรงและต าแหนง่แสดงโคด้สีของทงัสเตนอิเล็กโทรด



ตารางที ่1.2 การแบ่งชนิดทงัสเตนอิเล็กโทรดและสว่นผสมตามมาตรฐาน AWS



1.4.1 กระแสสลับความถี่สูง (Alternating Current High Frequency)
กระแสไฟเช่ือมงานเช่ือมชนิดนี ้มีความจ าเป็นในงานโลหะท่ีมีค่าออกไซด์

บรเิวณของผิวงานเช่ือม หากมีการพิจารณาจากวงจรของกระแสเช่ือม จะพบว่ากระแสเช่ือมชนิด
นี ้ช่วยขจัดคราบออกไซด์ท่ีบริเวณผิวงานเช่ือม โดยน าคุณสมบัติคลื่นความถ่ี สูง(High 
Frequency) ไวใ้นระบบเครื่องเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ มีผลดีส  าหรบัการเช่ือมอะลมูิเนียม 
แมกนีเซียม หรอืโลหะกลุม่ไมใ่ช่เหล็ก

รูปที ่1.13 แสดงระบบวงจรของกระแสไฟเช่ือมชนิดกระแสสลบัความถ่ีสงู (ACHF)



1.4.2 กระแสตรงข้ัวตรง (Direct Current Electrode Negative : DCEN)
กระแสไฟเช่ือมงานเช่ือมชนิดนี ้ไม่มีการขจัดผิวออกไซด ์ความหมายของ

กระแสขั้วตรง คืออิเล็กโทรดหรือหัวเช่ือมเป็นขั้วลบ (-) และชิน้งานเช่ือมเป็นขั้วบวก (+) ใน
รูปแบบนีจ้ะมีประจุลบไหลผ่านมาจากหวัเช่ือมไปยงัชิน้งานเช่ือม ความรอ้นจึง เกิดขึน้ที่ชิน้งาน 
70 เปอรเ์ซ็นต ์และท่ีหัวเช่ือม 30 เปอรเ์ซ็นตล์ักษณะของแนวเช่ือมท่ีเกิดขึ ้นจะมีรูปทรงการ
ละลายลกึมาก ความกวา้งของแนวเช่ือมแคบ ใชก้ระแสไฟเช่ือมนีไ้ดก้บัโลหะทกุชนิด แต่ไม่นิยม
น าไปเช่ือมกบัอะลมูิเนียมและแมกนีเซียม

รูปที ่1.14 แสดงระบบวงจรของกระแสไฟเช่ือมชนิดกระแสตรงขัว้ตรง (DCEN)



1.4.3 กระแสตรงข้ัวกลับ (Direct Current Electrode Positive: DCEP)
กระแสไฟงานเช่ือมชนิดนี ้มีการขจดัผิวออกไซด ์ความหมายของกระแสขั้ว

กลับ คืออิเล็กโทรดหรือหัวเช่ือมเป็นขั้วบวก (+) และชิ ้นงานเช่ือมเป็นขั้วลบ (-) ทังสเตน
อิเล็กโทรดท่ีใช้งานชนิดนี ้จะมีขนาดท่ีโตกว่าปกติ ในขณะท่ีมีค่ากระแสไฟเช่ื อมท่ีเท่ากัน 
เน่ืองจากปริมาณความรอ้นท่ีเกิดขึน้ท่ีปลายทงัสเตนอิเล็กโทรด จะมีปริมาณมากกว่าที่ชิน้งาน
เช่ือม ถา้ใชก้ระแสไฟเช่ือมชนิดนีจ้  าเป็นตอ้งเปลี่ยนทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีมีความโตมากขึน้ และ
ลักษณะของแนวเช่ือมมีการซึมลึกน้อย ความกว้างของแนวเช่ือมจะกว้างมาก ซึ่งมีค วาม
เหมาะสมกบัการเช่ือมแนวทบัหนา้หรอืชิน้งานโลหะท่ีมีความหนานอ้ย

รูปที ่1.15 แสดงระบบวงจรของกระแสไฟเช่ือมชนิดกระแสตรงขัว้กลบั (DCEP)



ตารางที ่1.3 ชนิดของกระแสไฟและความสามารถในการเช่ือม



ขอ้ควรพึงระวงัในการใชช้นิดของกระแสไฟเช่ือมแต่ละชนิด ควรศึกษาถึงคุณสมบตัิ
และความสามารถในการเช่ือม โดยกระแสเช่ือมเป็นตวัควบคมุการซึมลึก ความเร็วในการเช่ือม 
อตัราการปอ้นลวดเช่ือมเติมและคณุภาพของแนวเช่ือม



ทงัสเตนอิเล็กโทรดมีผลต่อคณุภาพของรอยเช่ือมมาก ดงันัน้ เมื่อเลือกขนาดและ
ชนิดของทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีเหมาะสมแลว้ จะตอ้งรูวิ้ธีการใชแ้ละการเก็บรกัษาด้วย จึงจะได้
งานท่ีมีคุณภาพสูงและช่วยยืดอายุการใชง้านของทงัสเตนอิเล็กโทรด ทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีใช้
กระแสสลับความถ่ีสูง (ACHF) ไดแ้ก่ทังสเตนบริสุทธ์ิและทังสเตนเซอรโ์คเนียม ตอ้งท าการ
เตรยีมขึน้รูปทรงกลมหรอืหวัมน โดยใหเ้สน้ผ่านศนูยก์ลาง 1/8 นิว้ 

เสน้ผ่านศนูยก์ลางของปลายลวดเช่ือมตอ้งไมเ่กิน 3/16 นิว้ ทงัสเตนอิเล็กโทรดท่ีใช้
กระแสตรง (DC) เช่น ทงัสเตนอิเล็กโทรดชนิดทอริเอทเต็ด 1 - 2% ตอ้งเตรียมขึน้รูปทรงกรวย
แหลม เหมาะส าหรบัการเช่ือมในบริเวณจ ากดั เช่น ใชเ้ช่ือมท่อเหล็กกลา้ไรส้นิมที่มีรอยต่อแคบ 
เป็นตน้ การเลือกใชท้งัสเตนอิเล็กโทรดใหเ้หมาะสมกบัช่วงกระแสไฟเช่ือมดงัแสดงตารางท่ี 1.4



ตารางที ่1.4 ช่วงกระแสไฟท่ีใชส้  าหรบัทงัสเตนอิเล็กโทรด และกระแสไฟเช่ือมเป็นแอมแปร์



ความสามารถการน ากระแสเช่ือมของทงัสเตนอิเล็กโทรด หมายถึง ความสามารถ
ของอิเล็กโทรดท่ีทนต่อกระแสไฟเช่ือมปริมาณสงูได ้ซึ่งขึน้อยู่กบัองคป์ระกอบ เช่น การใชข้ัว้ไฟ 
การออกแบบหวัเช่ือม การจบัลวดเช่ือม ความช านาญและความสามารถของช่างเช่ือม ส่วนผิว
ของชิน้งานเช่ือมมีผลต่อการเช่ือม คือชิน้งานท่ีมีผิวมนัเรียบจะท าใหก้ระแสไฟเช่ือมต ่าลงกว่า
ผิวชิน้งานท่ีมีผิวด้าน เพราะผิวของชิ ้นงานท าหน้าท่ีสะท้อนความรอ้นกลับมายังทังสเตน
อิเล็กโทรด

ขณะท าการเช่ือมดว้ยกระแสไฟต ่าเกินไปจะท าใหก้ารอารก์ไม่สม ่าเสมอ และควบคมุ
การอารก์ไดย้ากแต่ขณะเดียวกันหากใชก้ระแสไฟกับทงัสเตนบริสุทธ์ิสูงเกินไปจะท าใหป้ลาย
ทังสเตนอิเล็กโทรดมีขนาดโตมากเกินไปหรืออาจหยดลงในบ่อหลอมละลาย ท าให้เกิด
จดุบกพรอ่งของงานเช่ือมได ้ดงันัน้ควรใชข้นาดทงัสเตนอิเล็กโทรดใหเ้หมาะสมกบังาน












