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บทน ำ 
 
1.1 ควำมส ำคัญและที่มำของปัญหำที่ท ำกำรวิจัย 

การเช่ือมต้านทานแบบจุด (Resistance Spot Welding: RSW) เป็นกรรมวิธีการเช่ือมแบบหลอม
ละลายท่ีอาศัยความร้อนท่ีเกิดจากการต้านทานการไหลของกระแสผ่านพื้นท่ีรอยต่อในการหลอมวัสดุและกด
ให้ติดกันด้วยแรงดันจากอิเลกโทรดท้ังสองข้างให้ติดกัน กระบวนการเช่ือมนี้เป็นวิธีการส าคัญท่ีใช้กันมากใน
งานอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ ดังเห็นได้จากรถยนต์หนึ่งคันท่ีมีปริมาณการต่อยึดด้วยการเช่ือมต้านทาน
แบบจุดของช้ินส่วนระหว่างวัสดุเดียวกัน วัสดุต่างชนิด หรือวั สดุท่ีมีความหนาแตกต่างกัน ในปริมาณ
มากกว่าหนึ่งพันจุด [1] หนึ่งในข้อดีของการเช่ือมต้านทานแบบจุดเมื่อเปรียบเทียบกับการเช่ือมทิก คือ รอย
เช่ือมของการเช่ือมต้านทานแบบจุดนั้นเกิดขึ้นด้านในของรอยต่อ ขณะท่ีรอยเช่ือมของการเช่ือมทิกเกิด ขึ้น
ด้านนอก ลักษณะเช่นนี้ท าให้รอยเช่ือมของการเช่ือมทิกนั้นมีความง่ายต่อการตกแต่งมากกว่า [2]  
 ขณะเดียวกันในมุมมองของอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ในปัจจุบันที่มุ่งเน้นในการผลิตรถยนต์ท่ีมีการ
ใช้น้ ามันอย่างประหยัด เพื่อเป็นการอนุรักษ์พลังงาน และรักษาส่ิงแวดล้อม อุตสาหกรรมยานยนต์ได้
พยายามคิดค้นหาวิธีการในการลดการใช้น้ ามันของรถยนต์ด้วยวิธีการต่างๆ หนึ่งในวิธีการท่ีมีการใช้งานใน
ปัจจุบัน คือ การท าให้น้ าหนักโดยรวมของรถยนต์ลดลง ซึ่งท าได้โดยการน าเอาวัสดุท่ีมีอัตราส่วนระหว่าง
ความแข็งแรงต่อน้ าหนักสูง เช่น เหล็กกล้าผสมต่ าความแข็งแรงสูง (High strength low alloy: HSLA) 
วัสดุประกอบ (Composite materials) หรืออลูมิเนียมผสม เข้ามาแทนท่ีช้ินส่วนท่ีผลิตจากเหล็กกล้าท่ีมี
น้ าหนักสูงกว่า [3] วัสดุน้ าหนักเบาท่ีนิยมน ามาใช้งานเพิ่มขึ้นในการทดแทนเหล็กในปัจจุบัน คือ อลูมิเนียม 
เนื่องจากอลูมิเนียมเป็นโลหะท่ีมีค่าอัตราส่วนระหว่างความแข็งแรงและน าหนักสูงกว่าเหล็กประมาณ 2 เท่า 
[4] อย่างไรก็ตามในการเช่ือมต้านทานแบบจุดรอยต่อหระหว่างเหล็กและอลูมิเนียมนั้นมีความยากล าบากใน
การเช่ือมเพื่อให้ได้รอยต่อท่ีมีประสิทธิภาพสูง และวัสดุบางตัวที่มีการใช้งานมากในอุตสาหกรรมยานยนต์ใน
ประเทศไทย คือ รอยต่อเกยระหว่างเหล็กกล้าเคลือบสังกะสี SGACD และอลูมิเนียม AA1100 ซึ่งเป็นวัสดุท่ี
ใช้งานมากในการผลิตตัวถังของรถยนต์นั้นไม่มีการรายงานไว้ ดังนั้นหากมีการท าการทดลองเพื่อเตรียม
ข้อมูลไว้ อาจท าให้เกิดประโยชน์สูงในอนาคตเพื่อการพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยต่อไป 
 
1.2 วัตถุประสงค์ของโครงกำรวิจัย 
1.2.1 ศึกษาอิทธิพลของตัวแปรการเช่ือมต้านทานแบบจุดต่อสมบัติของรอยต่อเกยอลูมิเนียม AA1100 และ

เหล็กกล้าเคลือบสังกะสี SGACD 
1.2.2 ศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างโครงสร้างจุลภาคและสมบัติทางกลของรอยเช่ือมท่ีตัวแปรการเช่ือมต่างๆ  
 
1.3 ขอบเขตของโครงกำรวิจัย 
1.3.1 อลูมิเนียม AA1100 หนา 1.0 มิลลิเมตร และเหล็กกล้าเคลือบสังกะสี SGACD หนา 1.0 มิลลิเมตร 

เช่ือมต่อด้วยรอยต่อเกย 
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1.3.2 ศึกษาตัวแปรการเช่ือมต้านทานแบบกวนท่ีประกอบไปด้วย กระแสการเช่ือม 85-105 kA เวลาการ
เช่ือม 5-20 cycles แรงกดอิเลกโทรด 0.00-0.25 MPa 

1.3.3 ทดสอบสมบัติทางกลของรอยต่อเกย 
1.3.4 ตรวจสอบโครงสร้างจุลภาคของรอยต่อเกย 
 
1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
1.4.1 แก้ปัญหาในการด าเนินงานของหน่วยงานที่ท าการวิจัย โดยการเพิ่มศักยภาพการวิจัยและพัฒนา

เกี ่ยวกับการเชื่อมต้านทานแบบจุด ของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุร ี 

1.4.2 เป็นองค์ความรู้ในการวิจัยต่อไป โดยการพัฒนาองค์ความรู้พื้นฐานของการเชื่อมวัสดุแผ่นบางต่าง
ชนิดในภาคอุตสาหกรรมยานยนต์ 

1.4.3 บริการความรู้แก่ภาคธุรกิจเพื่อน าไปสู่การผลิตเชิงพาณิชย์ โดยการจัดเตรียมข้อมูล วิธีการ และผล
การทดลองเบื้องต้น ที่สามารถน าเสนอให้แก่ภาคอุตสาหกรรมยานยนต์ และสามาร ถน าไปใช้
ประโยชน์เพื่อท าการผลิตได้ทันที 

1.4.4 เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยคาดว่าผลการทดลองท่ีได้จะเป็นหนึ่งทางเลือกในการใช้เป็นข้อมูล
พิจารณาการใช้กรรมวิธีการเช่ือมต้านทานแบบจุดในการเช่ือมแผ่นอลูมิเนียมเข้ากับเหล็ก ลดเวลา
การท าการทดลอง เพื่อให้ได้ตัวแปรการเชื่อมที่มีความเหมาะสมต่อไป และท าให้ได้แนวเชื่อมที่มี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น 

1.4.5 เป็นประโยชน์ต่อประชากรกลุ่มเป้าหมาย กล่าวคือ 
 กลุ่มผู้วิจัย พัฒนาองค์ความรู้เกี่ยวกับการเชื่อมต้านทานแบบจุด เพื่อเป็นพื้นฐานในการพัฒนา

งานวิจัยต่อไป  
 กลุ่มบุคคลท่ีเกี่ยวข้องทางด้านการศึกษา ได้เรียนรู้กระบวนการการเช่ือมต้านทานแบบจุดส าหรับการ

เช่ือมวัสดุแผ่นบางต่างชนิด และมีโอกาสในการประยุกต์ใช้ในอนาคตต่อไป 


