
 
 

บทที่ 1 บทนํา 
 

1.1  ความเปนมาและความสําคัญของการวิจัย 

เหล็กกลาไรสนิมถูกนํามาใชมากดวยสมบัติในการปองกันสนิม มีความคงทนและความสวยงาม แต
มักพบปญหาในการเชื่อม โดยเฉพาะการเชื่อมงานเหล็กกลาไรสนิมตางชนิด มักเกิดปญหามาก เชน 
ปญหาการแตกราวรอน (Hot cracking) ปญหาการกัดกรอนตามขอบเกรน (Intergranular Corrosion)  
ปญหาจากธาตุแปลกปลอม (Influency of impurity elements) ปญหารอยเชื่อมเสื่อมลง (Weld decay) 

ปญหาการแตกราวจากความเคนกัดกรอน (Stress corrosion cracking) การลาเนื่องจากความรอน  
(Thermal fatigue)  
  
G.M.GOODWIN [1] ศึกษาผลกระทบของปริมาณความรอน รอยเชื่อมเหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติค 
พบวา เมื่อใชความเร็วเชื่อมลดลงและกระแสไฟฟาเชื่อมเพิ่มขึ้น ทําใหเกิดรอยแตกราวเพิ่มขึ้นและผล
ตอความแข็ง ความเคนแรงดึงชิ้นงาน การกระจายของความเคน (Stress Distribution) ที่ดานหลังของ
บอน้ําโลหะ   
  
เหล็กกลาไรสนิม มีคาการนําความรอนต่ําการแผกระจายความรอนจึงชา ซ่ึงจะสงผลตอสมบัติเชิงกล 
โครงสรางจุลภาคของชิ้นงาน ตองแกไขโดยการใชแผนทองแดงประกบดานหลังชิ้นงานจะชวย
กระจายความรอน ดังนั้นการใชกระแสไฟเชื่อมต่ํา ความเร็วการเดินแนวเชื่อมสูงและเลือกใช
กระบวนการเชื่อมจึงตองเหมาะสม สอดคลองผลการศึกษาของ Odegard,L., Pettersson, C. O.,and 
Fager, S. A (1994) [2] ไดรายงานวา สมบัติตางๆ ในเขตพื้นที่การหลอมละลาย จะขึ้นกับอิทธิพลของ
ตัวแปรในการเชื่อม และตองใชปริมาณความรอนต่ําในการเชื่อม เพื่อใหแนใจวาโครงสรางเนื้อโลหะ
เชื่อมที่ไดจะมีความสมบูรณ (Integrity) และมีความตานทานตอการแตกราว การศึกษาถึงวิธีการ
ควบคุมสมบัติทางกลของรอยเชื่อม (Weld metal) และบริเวณกระทบรอน(HAZ) ใหมีสมบัติใกลเคียง
กับเนื้อโลหะพื้นกอนการเชื่อม (Bass Metal) ใหอยูในขั้นของความปลอกภัยใหไดเพราะงานเชื่อมเปน
งานที่จะตองรับผิดชอบตอชีวิต และก็ทรัพยสินของสังคม  
 
งานวิจัยนี้ ผูวิจัยสนใจศึกษาผลกระทบพารามิเตอรการเชื่อมโลหะตางชนิด ระหวางเหล็กกลาไรสนิม
ออสเตนนิติค (AISI 304) กับเหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ (AISI 2205) 
 
 
 



 2 

1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อศึกษาอิทธิพลของพารามิเตอรการเชื่อม ตอสมบัติทางกลและโครงสรางจุลภาค ในการเชื่อมตอ
เหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ (AISI 2205) กับเหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติก (AISI 304) ดวยกรรมวิธี
การเชื่อมมิก (Gas Metal Arc Welding : GMAW)  
    

1.3  สมมุติฐานในการวิจัย 

พารามิเตอรการเชื่อมที่ศึกษา มีผลตอสมบัติทางกลดานความแข็ง ความเคนแรงดึงสูงสุดและ
โครงสรางจุลภาคของงานเชื่อม  
 

1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 
1.4.1  ทราบถึงผลของพารามิเตอรการเชื่อม ตอสมบัติทางกล ดานความแข็ง ดานเคนแรงดึงสูงสุด ใน

การเชื่อมตอเหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ (AISI 2205) กับเหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติก (AISI 304)  
ดวยกรรมวิธีการเชื่อมมิก    
 

1.4.2   ทราบถึงผลของพารามิเตอรการเชื่อม ตอโครงสรางจุลภาค บริเวณรอยเชื่อม บริเวณกระทบ

รอน บริเวณโลหะงาน ในการเชื่อมตอช้ินงานเหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ (AISI 2205) กับเหล็กกลาไร

สนิมออสเตนนิติก (AISI 304) ดวยกรรมวิธีการเชื่อมมิก  

 

1.4.3   ใชเปนขอมูลทําวิจัยในสาขางานที่เกี่ยวของ 

 

1.5  ขอบเขตงานวิจัย 

 

1.5.1  ใชเครื่องเชื่อมแบบมิก ประกอบติดตัง้กับเครื่องตัดแกสแบบเสนตรง ทาเชื่อม 1 G 
 

1.5.2  เหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ (AISI 2205) ขนาด 75 mm x 150 mm x 4.5 mm จํานวน 54 แผน 

 

1.5.3  เหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติค (AISI 304) ขนาด 75 mm x 150 mm x 4.5 mm จํานวน 54 แผน 
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1.5.4  ใชลวดเชื่อมเหล็กกลาไรสนิม ER- 308L Si ขนาด 1.2 มม. Lingcol 

 

1.5.5  ศึกษากับแกส 3 ชนิดคือ Ar+CO2 (95:5%)  Ar+CO2 (90:10%) และ Ar+CO2 (85:15%)  

 

1.5.6  ศึกษากับกระแสเชื่อม 3 ระดับ คือ 150 แอมป  170 แอมป และ 200 แอมป 

 

1.5.7   ศึกษากับความเร็ว 3 ระดับ คือ 250 มม./นาที  300 มม./นาที  และ 350 มม./นาที  

 

1.5.8  ทดสอบสมบัติทางกลดานเคนแรงดึงสูงสุดของแนวเชื่อม 

 

1.5.9  ทดสอบสมบัติทางกลดานความแข็งบริเวณเนื้อโลหะเชื่อม บริเวณกระทบรอน บริเวณโลหะ

งาน  
 

1.5.10  ศึกษาผลของพารามิเตอรการเชื่อม ตอโครงสรางจุลภาค บริเวณรอยเชื่อม บริเวณกระทบรอน 

บริเวณโลหะงาน ของชิ้นงานเชื่อมที่มีความแข็งสูงที่สุด และความแข็งต่ําที่สุด   
 

1.5.11  ศึกษาผลของพารามิเตอรการเชื่อม ตอโครงสรางจุลภาค บริเวณรอยเชื่อม บริเวณกระทบรอน 

บริเวณโลหะงาน ของชิ้นงานเชื่อมที่มีความเคนแรงดึงสูงที่สุด และความเคนแรงดึงต่ําที่สุด                
 

1.6  นิยามคําศัพท 
 

1.6.1  GMAW (Gas Metal Arc Welding)  
เปนกระบวนการเชื่อมโลหะ ที่ไดรับความรอนจากการอารคระหวางลวดเชื่อมกับชิ้นงาน สําหรับลวด
เชื่อมที่ใชเปนลวดเชื่อมเปลือยที่สงปอนอยางตอเนื่องไปยังบริเวณอารค และทําหนาที่อารคกับชิ้นงาน 
ทําใหลวดเชื่อมเกิดการหลอมระหวางลวดเชื่อมกับชิ้นงาน เติมลงไปยังบอหลอมละลายเปนแนวเชื่อม 
บอหลอมละลายจะมีแกสคลุมบริเวณแนวเชื่อมตลอดเวลาขณะเกิดการอารค แกสที่ปลอยออกมาจาก
หัวเชื่อมจะทําหนาที่เปนมานปองกันอากาศจากภายนอก และปกคลุมโลหะในบอหลอมขณะทําการ
เชื่อมไมใหทําปฏิกิริยากับอากาศ แกสที่ใชเปนแกสเฉื่อยหรือแกสเฉื่อยผสมคุณภาพสูง ทําใหแนว
เชื่อมมีคุณภาพ 
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1.6.2  พารามิเตอรการเชื่อม  
หมายถึง ตัวแปรที่ใชในการศึกษาวิจัยประกอบดวยกระแสเชื่อม 3 ระดับ คือ 150 แอมป 170 แอมป 
200 แอมป แกสปกคลุม 3 ชนิด คือ Ar+CO2(95:5%) Ar+CO2(90:10%) Ar+CO2(85:15%) และ
ความเร็วในการเชื่อม 3 ระดับ คือ 250 มม./นาที  300 มม./นาที  350 มม./นาที    
 

1.6.3  เหล็กกลาไรสนิม 
คือ กลุมเหล็กที่ไมขึ้นสนิมสีดําหรือสีน้ําตาล เหล็กกลาไรสนิมในงานอุตสาหกรรมมีธาตุโครเมี่ยม
ผสมอยูไมนอยกวา 11% โดยน้ําหนัก การที่เหล็กไมเปนสนิมเนื่องจากเหล็กจะถูกปลกคลุมดวย
โครเมี่ยมออกไซด (Cr2O3) อยางทั่วถึง ทําใหเหล็กไมเกิดออกไซด (Fe3O4 หรือ Fe2O3) จึงทําไมใหเกิด
สนิม 
 


