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บทท่ี 1 บทนำำ

1.1 ควำมสำำคญญและท่ีมำของงำนวจจัญย 
ปัจจุบันในวงการอุตสาหกรรมต่างๆ มักจะมีกระบวนการเชื่อมเข้ามามีบทบาทในกระบวนการผลิต
หรือกระบวนการซ่อมเสมอ โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมปิโตรเคมี การก่อสร้าง และการเดินท่อแก๊ส
หรือน้ำามัน เปนนต้น  ซ่่งกระบวนการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อม (Gas Tungsten
Arc Welding; GTAW) มักจะถูกเลือกใช้เสมอในงานที่ต้องการคุณภาพของงานเชื่อม เนื่องมาจาก
กระบวนการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมสามารถให้คุณภาพในการเชื่อมที่สูง
ควบคุมการซ่มล่กได้ง่าย สามารถเชื่อมกับโลหะได้หลายชนิด เกิดควันพิษน้อยกว่า และไม่เกิดสะเก็ด
ไฟ (Spatter) เหมือนการเชื่อมแบบอื่นๆ ทั้งนี้กระบวนการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนว
เชื่อมนั้นยังมีข้อเสียคือ ในการเชื่อมนั้นมีการสูญเสียพลังงานความร้อน (Heat Loss) จากการอารกกสูง
จ่งต้องใชพ้ลังงานไฟฟ้าที่จะทำาใหช้ิ้นงานมีการหลอมละลายได้สมบูรณกสูงมากกว่ากระบวนการเชื่อม
อื่น ดังนั้นการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมจ่งมีความจำาเปนนที่จะต้องใช้พลังงาน
ไฟฟ้าสูงมากกวา่กระบวนการเชือ่มอื่นๆขณะที่ทำาการเชื่อมชิน้งานลักษณะเดียวกัน

การสูญเสียพลังงานความร้อน (Heat Loss) ที่เกิดข่้นจากการอารกกในกระบวนการเชื่อมอารกกทังสเตน
โดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อม (Gas Tungsten Arc Welding; GTAW) นั้นสามารถแบ่งตามทฤษฏีได้ 3
รูปแบบ คือ การนำาความร้อน (Conduction) การพาความร้อน (Convection) และการแผ่รงัสีความร้อน
(Radiation) ซ่่งการสูญเสียพลังงานทั้ง 3 รูปแบบ จะเกิดข่้นพร้อมกันในกระบวนการเชื่อมอารกก
ทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมเปนนผลทำาให้พลังงานที่ใช้ในการหลอมชิ้นงานสูญเสียออกไป
กับบรรยากาศหรือก็คือประสิทธิภาพความร้อน (Heat Efficiency) ที่ใช้ในการหลอมชิ้นงานมีค่าน้อย
ลง จากการวิจัยที่ผ่านมาทำาให้ทราบวา่ กระบวนการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อม
จะมีคา่ประสิทธภิาพการอารกก (Arc Efficiency) อยู่ที่ประมาณ 0.36 – 0.9 เทา่ของพลังงานในการอารกก
ทั้งหมดในส่วนของการเชื่อมกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) [1] ซ่่งการสูญเสียพลังงานที่เกิดข่้นทั้ง 3 รูป
แบบนัน้เปนนการสูญเสียพลังงานไปโดยเปล่าประโยชนก ในส่วนของการนำาความร้อนและการพาความ
ร้อนนั้นเปนนพลังงานที่ยากจะนำากลับมาใช้หรือสร้างประโยชนกได้ แต่จากการศ่กษาทฤษฎีีของ
การแผ่รังสีความร้อนพบว่าชนิดของรังสีที่ทำาให้เกิดความร้อนออกมาจากกระบวนการเชื่อมอารกก
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ทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมนั้น คือ รังสีอินฟราเรด (Infrared) และรังสีอัลตราไวโอเลต
(Ultraviolet) ซ่่งมีความเปนนไปได้ว่าจะสามารถนำาพลังงานความร้อนจากรังสีอินฟราเรด และรังสี
อัลตราไวโอเลตนี้กลับมาใช้ได้อีก โดยการใช้วัสดุสะท้อนรังสี (Reflector) รูปทรงที่เหมาะสมมา
สะท้อนรังสีที่เกิดข่้นจากการอารกกกลับไปสู่บริเวณบ่อหลอมอีกครั้ง เพ่ือที่จะได้ประสิทธิภาพความ
ร้อนเขา้สู่ชิน้งานได้มากข่น้

พลังงานความร้อนที่สูญเสียไปดังที่กล่าวมานี้จะกระจายไปยังบรรยากาศรอบๆ บริเวณที่มีการเชื่อม
นั้นก็คือผู้ปฏิบัติการเชื่อม ซ่่งอาจก่อให้เกิดอันตรายต่อผู้ปฏิบัติการเชื่อมได้ และในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพของพลังงานความร้อน (Heat Efficiency) ในกระบวนการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้
แก๊สปกคลุมแนวเชื่อม (Gas Tungsten Arc Welding; GTAW) ให้ดียิ่งข่้น จ่งจำาเปนนที่จะต้องมีการ
พัฒนาทั้งในด้านอุปกรณกและเครื่องมือให้มีความสอดคล้องกัน เพ่ือให้ชิ้นงานที่ได้ออกมามีคุณภาพ
และคุณสมบัติที่ดี

ดังนั้นงานวิจัยนี้จ่งมุ่งศ่กษาการทำาตัวสะท้อนรังสี (Reflector) ความร้อนจากกระบวนการเชื่อมอารกก
ทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อม (Gas Tungsten Arc Welding; GTAW) โดยเริ่มจากการศ่กษา
ทฤษฎีขีองการอารกกในการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อม ศ่กษาลักษณะการสูญเสีย
ความร้อน (Heat Loss) จากการอารกก ศ่กษาหาชนิดของวัสดุที่สามารถสะท้อนรังสี (Reflector) ความ
ร้อนและรูปทรงของตัวสะท้อนรังสีที่เปนนโลหะ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพความร้อน (Heat Efficiency) ที่
เข้าสู่ชิ้นงานเชื่อมในกระบวนการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อม และยังเปนน
แนวทางในการพัฒนากระบวนการเชือ่มอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมให้ดียิ่งข่น้ต่อไป

1.2 วญตถุประสงค์ของงำนวจจัญย
1) เพ่ือศ่กษาความเปนนไปได้ในการใช้วัสดุสะท้อนรังสี (Reflector) รูปทรงต่างๆ เพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพของพลังงานในการอารกกของกระบวนการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนว
เชื่อม

2) เปรียบเทียบประสิทธิภาพความร้อนระหว่างการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนว
เชื่อมโดยไม่มีวสัดุสะท้อนรังสี และการเชือ่มโดยมีวัสดุสะท้อนรังสี
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3) เปรียบเทียบขนาดของแนวเชื่อมที่เกิดข่้นระหว่างการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุม
แนวเชื่อมโดยไม่มีวัสดุสะท้อนรังสี และการเชื่อมโดยมีวัสดุสะท้อนรังสี

1.3 ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจัะได้รญบ
1) สามารถสะท้อนรังสีในกระบวนการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อม โดยใช้

วสัดุสะท้อนรูปทรงต่างๆ เพ่ือให้เกิดการสะท้อนกลับของรังสีเขา้สู่บ่อหลอม
2) สามารถทราบถ่งพลังงานในการอารกกระหว่างการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนว

เชื่อมโดยไม่มีวสัดุสะท้อนรังสี และการเชือ่มโดยมีวัสดุสะท้อนรังสี
3) สามารถทราบถ่งขนาดของแนวเชื่อมที่เกิดข่้นระหว่างการเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊ส

ปกคลุมแนวเชือ่มโดยไม่มีวสัดุสะท้อนรังสี และการเชือ่มโดยมีวัสดุสะท้อนรังสี

1.4 ขอบเขตงำนวจจัญย
1) ออกแบบรูปทรงของวัสดุสะท้อนรงัสี (Reflector) รูปทรงวงรี และพาราโบลอยดก เพ่ือใช้ในการ

ทดลองเชื่อมอารกกทังสเตนโดยใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อม (Gas Tungsten Arc Welding; GTAW)
2) กำาหนดกระแสในการเชื่อมที่ 50, 120 และ 180 แอมแปรก เพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่างของ

ประสิทธิภาพความร้อนที่เกิดข่้นระหว่างการเชื่อมแบบไม่มีวัสดุสะท้อนรังสี และการเชื่อมโดยใช้
วสัดุสะท้อนรังสีลงบนแคลอรี่มิเตอรก (Calorimeter)

3) กำาหนดกระแสในการเชื่อมที่ 50, 80, 120, 150 และ 180 แอมแปรก เพ่ือเปรียบเทียบความแตก
ต่างระหว่างการเชื่อมแบบไม่มีวัสดุสะท้อนรังสี และการเชื่อมโดยใช้วัสดุสะท้อนรังสีลงบนโลหะ
เกรด SS400 โดยสามารถวัดได้จากขนาดของแนวเชื่อมที่เกิดข่้นกกกกกกกกกกกกกกกกกกกก

1.5 ขญ้นตอนกำรดำำเนจนงำน
1) ค้นควา้ทฤษฏีที่เก่ียวข้องกับการอารกกและการสูญเสียความร้อน
2) ออกแบบการทดลองและพารามิเตอรกที่จะใช้ในการทดลอง
3) ศ่กษาและออกแบบวสัดุสะท้อนรังสีรูปทรงพาราโบลอยดกและวงรี
4) เตรียมวัสดุ เครื่องมือและอุปกรณก
5) ทดลองหาความส่องสวา่งจากหลอดแอลอีดีเมื่อใช้วสัดุสะท้อนรังสี
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6) ทดลองอารกกลงบนแคลอรี่มิเตอรกเพ่ือหาค่าพลังงานที่เกิดข่้นในการอารกก
       7) นำาข้อมูลที่ได้จากการอารกกลงบนแคลอรี่มิเตอรกมาคำานวณหาคา่พลังงานในการอารกก

8) ทดลองเชื่อมลงบนชิ้นงานโลหะเกรด SS400
9) นำาชิน้งานที่เชื่อมเสรจ็ไปทดสอบเพ่ือดูโครงสรา้งระดับมหภาค

       10) ทำาการวัดขนาดแนวเชื่อมที่เกิดข่้นจากการเชื่อมโดยใชว้ัสดุสะท้อนรังสี
       11) วเิคราะหกผลการทดลอง


