
บทที่ 3

ก ร ร ม ว ิธ ีก าร เร ั๊เอ ม ร ะ บ บ  T IG

ส า ม า ร ถ แ บ ่ ง ป ร ะ เ ภ ท ข อ ง ก า ร  Lช ื ่ อมร ะ บบ T I G ไ ด ้ จ า ก ร ะ บ บ ไ ฟ ฟ ้ า ท ี ่ ใ ซ ้ ใ น ง า น  

เ ชื ่ อม ใ น ก า ร ท ด ล อ ง  เ ช ื ่ อ ม ส ำ ห ร ั บ ก า ร ว ิ จ ั ย  เ ล ื อ ก ป ร ะ เ ภ ท  DCS P  ซ ี ่ ง เ ป ี น ก า ร ต ่ อ ข ั ้ ว ต ร ง  

โ ด ย ท ี ่ อ ิ เ ล ด โ ต ร ด ถ ู ก จ ั บท ี ่ ข ั ้ ว ล บแ ล ะ ช ิ ้ นง า นถ ู ก จ ั บท ี ่ ข ั ้ ว บว ก

อิ เ ล ค โ ต ร ด ท ี ่ ใ ช ้ น ั ้ น ถ ู ก ผ ล ิ ต จ า ก ท ั ง ส  เ ต น ใ น ร ะ บ บ ช ิ น เ ต อ  f ช ี ่ ง ม ี ล ่ ว นป ร ะ ส ม ข อ ง  

T h o r i u m  d i o x i d e  ร ว มอ ย ู ่ ด ้ า ย จ ึ ง  เ ร ี ย ก ว ่ า  T h o r i a t e d  T u n g s t e n  E l e c t r o d e  

ส ่ ว น เ ค ร ื ่ อ ง  เ ชื ่ อม T I G ท ี ่ น ำ ม า ใ ช ้ ใ น ก า ร ท ด ล อ ง  เ ช ื ่ อ ม น น เ ล ื อ ก  เ คร ื ่ อง  เ ชื ่ อม

S A F รุ ่ น N e r t i n o x  T H 3 0 0  ท ี ่ ส า ม า ร ถ ท ำ ง า น โ ด ย ก า ร ป ร ั บ ต ั ้ ง ค ่ า ก ร ะ แ ส ไ ฟ เ ช ื ่ อ ม แ ล ะ  

แ ร ง ด ั น ไ ฟ เ ช ื ่ อ ม ไ ด ้ อ ย ่ า ง  เ ป ็ นอ ิ สระไ ม ่ ข ึ ้ นต ่ อก ั น



3 . 1  ป ร ะ  เ ภ ท ช อ ง ง า น t ซ ื ่ อม? ะ บบ T I G

ง า น เ ช ื ่ อ ม ร ะ บ บ  T I G นี ้ ได้ นำ เ อ า ท ั ง ส เ ต น ม า ท ำ อ ิ  เ ล ค โ ต ร ด  แ ล ะ ใ ช ้ แ ก ส  เ ฉื ่ อย 

เ ป ็ น ต ั ว ป ก ค ล ุ ม ป ๋ อ ง ก ั น ส า ร แ ป ล ก ป ล อ ม จ ึ ง ไ ด ้ ช ื ่ อ ว ่ า  T u n g s t e n  I n e i t  G a s  A r c w e l ­

d i n g  เ ม ื ่ อ ย ่ อ ค ำ แ ล ้ ว จ ึ ง  เ ร ิ ย ก ก ั นท ั นๆ ว ่ า  TI G

เ ป ล ว อ า ค ท ี ่ ใ ห ้ ค ว า ม ร ้ อ น ส ำ ห ร ั บ ง า น เ ช ื ่ อ ม ร ะ บ บ น ี ้ จ ะ ไ ม ่ ท ำ ใ ห ้ ต ั ว อ ิ เ ล ค โ ต ร ด แ ล อ ม  

ล ะ ล า ย แ ต ่ จ ะ ใ ห ้ ค ว า ม ร ้ อ น ก ั บ ช ิ ้ น ง า น ภ า ย ใ ต ้ ก า ร ป ก ค ล ุ ม ข อ ง แ ก ส  เ ฉ ื ่ อยซึ ่ ง แกส เ ฉื ่ อย เ หล ่ า  

น ี ้ จ ะ ไ ม ่ ม ป ฏ ิ ก ิ ร ิ ย า ท า ง  เ ค ม ี แ ต ่ อ ย ่ า ง ใ ด แ ก ส ท ี ่ ใ ช ้ เ ซ ่ น แ ก ส อ า ร ์ ก อ น  แ ก ล ฮ ี เ ล ี ย ม  จ ะ ท ำ ห น ้ า  

ท ี ่ ป ๋ อ ง ก ั น บ ่ อ ห ล อ ม ล ะ ล า ย ( P u d d l e ) ข อ ง โ ล ห ะ ช ิ ้ น ง า น แ ล ะ ป ล า ย ล ว ด ท ั ง ส เ ต น อ ิ เ ล ค โ ต ร ด  

ท ี ่ ก ำ ท ั ง ม ี อ ุ ณหภ ู ม ิ ส ู ง จ ะ เ ป ็ นอ ิ สร ะ  โ ด ย ท ี ่ อ อ ก ซ ิ เ จ น แ ล ะ ส า ร แ ป ล ก ป ล อ ม อ ื ่ น ๆ  ไ ม ่ ส า ม า ร ท  

เ ช ้ า ม า ป ร ะ ส ม ใ น บ ร ิ  เ ว ณ เ ป ล ว อ า ค ไ ด ้  แ ล ะ ต ั ว แ ก ส เ ฉ ื ่ อ ย ย ั ง ท ำ ห น ้ า ท ี ่ ค ล ้ า ย ฟ ล ั ๊ ก  ที ่ หุ ้ มแกน 

ล ว ด เ ช ื ่ อ ม ท ั ่ ว ๆ ไ ป ท ำ ใ ห ้ อ ิ เ ล ค โ ต ร ด ส ะ อ า ด ด ้ ว ย

ค ว า ม ร ุ น แ ร ง ข อ ง  เ ป ล ว อ า ค ใ น ร ะ บ บ น ี ้  ส า ม า ร ถ ท ำ ใ ห ้ เ ก ิ ด อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ ส ู ง  จ นทำ ใ ห ้ ช ิ ้ น  

โ ล ห ะ ง า น ห ล อ ม ล ะ ล า ย ไ ด ้  โ ด ย ไ ม ่ ต ้ อ ง ม ี ส า ร ฉ ื ่ น ซ ่ ว ย แ ล ะ ไ ม ่ จ ำ  เ ป ็ น ต ้ อ ง ใ ช ้ แ ร ง ก ด ต ั น แ น ว  

เ ช ื ่ อ ม แ ต ่ อ ย ่ า ง ใ ด  จ ึ ง จ ั ด ร ะ บ บ ง า น เ ช ื ่ อ ม ร ะ บ บ น ี ้ ไ ว ้ ใ น ง า น เ ช ื ่ อ ม แ บ บ ห ล อ ม ล ะ ล า ย ( F u s - 

i o n  w e l d i n g )

ว ง จ ร ข อ ง ก า ร  เ ช ื ่ อ ม ร ะ บบ  T I G ท ี ่ ใ ช ้ น ํ ้ า เ ป ็ นต ั วหล ่ อ เ ย ิ นห ั ว  เ ชื ่ อม แ ส ด ง ต ั ง ภ า พ

ภ าพที ่  3 - 1  ว ง จ ร ข อ ง ก า ร  เ ช ื ่ อ ม ร ะ บ บ  T I G  ที ่ ใช้ นํ ้ าหล่ อ เ ย ็ นหั ว  เ ช ื ่ อม



ป ร ะ เ ภ ท ข อ ง ง า น เ ช ื ่ อ ม ร ะ บ บ  T I G  จ ำ แ น ก ต า ม ร ะ บ บ ก ร ะ แ ส ไ ฟ เ ช ื ่ อ ม ท ี ่ ใ ช ้  แ ล ะ

ค ว า ม ร ้ อ น ท ี ่ แ ผ ่ ก ร ะ จ า ย ส ำ ห ร ั บ แ ต ่ ล ะ ป ร ะ  เ ภ ท ข อ ง ง า น เ ช ื ่ อ ม  แ ส ด ง ด ั ง ต ่ อ ไ ปน ี ้

ต า ร า ง ท ี ่  3 - 1  ป ร ะ เ ภ ท ข อ ง ง า น เ ช ื ่ อ ม ร ะ บ บ  T I G

ค ำ ย ่ อ  > คำ เ ต็ ม ค ว า ม ห ม า ย

DCS P D i r e c t  C u r r e n t  S t r a i g h t  P o l a r i t y ใ ช ้ ไ ฟ ฟ ้ า ก ร ะ แ ส ด ร ง

อํ เ ล ค โ ต ร ด เ ป ิ น ข ั ้ ว ล บ

DCRP D i r e c t  C u r r e n t  R e v e r s e  P o l a r i t y ใ ช ้ ไ ฟ ฟ ้ า ก ร ะ แ ส ด ร ง

อ ิ เ ล ค โ ต ร ด เ ป ็ น ข ั ้ ว บ ว ก

AC A l t e r n a t i v e  C u r r e n t ใ ช ้ ไ ฟ ฟ ้ า ก ร ะ แ ส ส ล ั บ

Heat distribution between the tungsten electrode and the work with each type of welding current

ภ า พ ท ี ่  3 - ? ก า ร แ ผ ่ ก ร ะ จ า ย ค ว า ม ร ้ อ น ร ะ ห ว ่ า ง ช ิ ้ น ง า น แ ล ะ อ ิ  เ ล ค โ ต ร ด  ส ำ ห ร ั บ แ ต ่ ล ะ  

ป ร ะ เ ภ ท ข อ ง ง า น เ ช ื ่ อ ม ร ะ บ บ  T I G



เ ล ื อ ก ง า น เ ช ื ่ อ ม ร ะ บ บ  T I G  ม า ใ ช ้ ใ น ก า ร ท ด ล อ ง  เ ชื ่ อม โ ด ย ม ี ร า ย ล ะ เ อ ี ย ด ต า ม ต า ร า ง

ต า ร า ง ท ี ่  3 - 2  ง า น เ ช ื ่ อ ม ร ะ บ บ  T I G ท ี ่ ใ ช ้ ใ น ก า ร ท ด ล อ ง  เ ชื ่ อม

Ma t e  r i a 1 S t a i n l e s s  S t e e l

We I d i n g  P r o c e d u r e s h e e t s  . p l a t e s  . c a s t i n g s

We I d i n g  C u r r e n t DCS P d e e p  p e n e t r a t i o n

We I d i n g  Ga s A r g o n

A r g o n  a n d  h e l i u m  f o r  e x t r a  d e e p  p e n e t r ­

a t i o n  on t h i c k  m a t e r i a l

T u n g s t e n  E l e c t r o d e T h o r i a t e d  T u n g s t e n
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3 . 2  เครื่อง_ เช ื่อม  SA F N e r t i n o x  TH300

ป ร ะ ก อ บ ด ้ ว ย ส ่ ว น ส ำ ค ั ญ  ต ั ง ต ่ อไ ปนี

N e r t i n o x  T H 300 P o w e r S o u r c e s  จำ นวน 3 ตู้
I ป ี น ต ู ้ จ ่ า ย ไ ฟ ( p o w e r  s o u r c e )  ท ี ใ ช ้ ค ว บ ค ุ ม อ ิ เ ล ค โ ต ร ด จ ำ น ว น  1 ตั ว โ ด ย ท  

ป ร ะ ก อ บ ด ้ ว ย ต ู ้ จ ่ า ย ไ ฟ จ ำ น ว น ถ ึ ง  3 ต ู ้ จ ึ ง ส า ม า ร ถ ค ว บ ค ุ ม อ  I ล ค โ ต ร ด ไ ด ้ ถ ึ ง  3 ต ั ว ส ำ หร ั บ  

. ซ ื ่ อ ม แ ต ่ ล ะ ค ร ั ้ ง ส า ม า ร ท จ ะ เ ส ื อ ก ใ ช ้ อ ิ เ ล ค โ ต ร ด ไ ด ้  1 , 2  หร ื อ 3 ตั วก ิ ได ้ ต า มง า น เ ,

ล ั ก ษ ณ ะ ข อ ง ง า น I ซื ่ อม ร ู ป ร ่ า ง แ ล ะ ข ้ อ ก ำ ห น ด ข อ ง  เ คร ื ่ อง  แ ส ด ง ต ั ง ภ า พ

NERTINOX TH 300Power source automatic TIG welding ot installations.
- NERTAMATIC MP
- NERTAMATIC managed by automatic controller
- PLASMA + TIG PLC controlled
- TRIPLE-CATHODE
It is designed tor special equipment, especially those managed by PLC controllers (controls with voltage 1 V = 100A).
As an option, its current can be programmed tor welding เท่ pulsed current, striking the arc at low current levels, and gradual extinction.

Reterence 9114-0514
Primary supply 220-380-415 V 3-phase 50 or 60 Hz
Open circuit power absorbed 800 พ
Maximum power 11 000 พ
Output current smooth or pulsed currem
Adjustment over one range 5-300 A
Duty cycle 300A-25 V 100%
Open circuit voltage 81 V
Insulation class H
Protection IP 23
Maximum current 58 A-220 V 33 A - 380 V 31 A - 415 V
Dimensions H X L X พ in mm 1 320 X 670 X 780
Weight 310kg
Current programming console ท0 9114-0506* option

ภ า พที  3 - 3 ตู ้ เ ซื อม SAF N e r t i n o x  T H 3 0 0



A  P r o g r a m m i n g  C o n s o l e

เ ป ็ น แ ผ ง ค า บ ค ุ ม ส ำ ห ร ั บ ง า น เ ช ื ่ อ ม ร ะ บ บ  T I G โ ดยท ี ่ ช ่ า ง  เ ช ื ่ อ ม ส า ม า ร โ ! ค า บ ค ุ ม  

เ ก ี ่ ยวก ั บค ่ า  ท ร ะ แ ส ไ ฟ เ ช ื ่ อ ม  ค ่ า แ ร ง ด ั น ไ ฟ เ ช ื ่ อ ม  ป ร ิ ม า ณ แ ก ล ท ี ่ ใ ช ้ ร อ บ แ ท ่ ง อ ิ เ ล ค โ ต ร ด ,  

ป ก ค ล ุ ม แ น ว  เ ชื ่ อม แ ล ะ ป ร ิ ม า ณ แ ก ส ป ก ค ล ุ ม ด ้ า น ล ่ า ง แ น ว  เ ชื ่ อม ต ล อ ด จ น ค ่ า ค ว า ม เ ร ็ ว ใ น  

ก า ร  เ ชื ่ อม เ ม ื ่ อ ท ำ ก า ร  เ ร ื ่ ม ต ้ น อ า ค ก ็ ส า ม า ร ท ไ ซ ้ ป ุ ม ก ด ข อ ง ช ุ ด  H i g h  f r e q u e n c y  ต่ อ 

จ า ก น ั ้ น ป ร ั บ ค ่ า ต ั ว แ ป ร จ า ก ป ุ ม ป ร ั บ  ซ ึ ่ ง บ น แ ผ ง ม ี ก า ร แ ส ด ง ผ ล ท ี ่ ส า ม า ร ถ อ ่ า น ค ่ า ไ ด ้ โ ด ย ต ร ง  

ม ี ป ุ ม ม ื อ ก ด ส ำ ห ร ั บ ก า ร  เ ป ิ ด - ป ิ ด  ปั มนํ ้ าหล่ อ เ ย ิ นชุ ดหั ว เ ชื ่ อม ม ี ป ุ ม ป ร ั บ ค ่ า แ ล ะ ค ว บ ค ุ ม ก า ร  

ส ่ า ย ข อ ง  เ ป ล ว อ า ค ไ ด ้ โ ด ย ก า ร ต ิ ด ต ั ง  เ พ ิ ่ ม เ ต ิ ม เ ค ร ื ่ อ ง  M a g n e t i c  a r c  c o n t r o l  

แ ผ ง ค ว บ ค ุ ม แ ส ด ง ด ั ง ภ า พ

ภาพที ่  3 - 4  แ ผ ง ค ว บ ค ุ ม ก า ร เ ช ื ่ อ ม



2 0

A s u p p o r t e d  t r i c a t h o d e  t o r c h  w i t h  3 m e c h a n i c a l  a d j u s t m e n t s

แ ส ด ง ๆ ] ด ข อ ง ห ั ว เ ช ื ่ อ ม ท ี ่ ป ร ะ ก อ บ ด ้ ว ย อ ํ เ ล ค โ ต ร ด  3 ตั ว ต ั ง ภ า พ

TOP V i ETW

ภาพที ่  3 - 5  ‘ธุ ด ข อ ง ห ั ว  เ ชื ่ อม


	บทที่ 3 กรรมวิธีการเชื่อมระบบ TIG
	3.1 ประ เภทของงานเชื่อมระบบ TIG
	3.2 เครื่องเชื่อม SAF Nertinox TH300


