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บทที่ 1บทนํา 

 

1.1 ที่มาและความสําคญัของปัญหา 

ปัจจุบนัการเช่ือมโลหะถือว่าเป็นกระบวนการท่ีมีความสําคญัต่อการผลิตและการขยายตวัของ

อุตสาหกรรมไทย ซ่ึงประเทศไทยเป็นประเทศท่ีกาํลงัพฒันา โดยกระบวนการเช่ือมทาํให้เกิดการ

สร้างสรรคผ์ลิตภณัฑ์ เกิดส่ิงก่อสร้าง และยงัแกไ้ขปัญหาดา้นการบาํรุงรักษาและการซ่อมแซม [1] 

ช้ินส่วนโลหะท่ีแตกหกัหรือสึกหรอ ซ่ึงอุตสาหกรรมต่างๆ ยงัตอ้งอาศยักระบวนการเช่ือมเป็นหลกั 

เช่นอุตสาหกรรมยานยนต์ อุตสาหกรรมการต่อเรือ อุตสาหกรรมปิโตเลียม และอุตสาหกรรม

ประกอบโครงสร้างดว้ยเหล็กทัว่ไป 

กระบวนการเช่ือมท่ีกาํเนิดความร้อนท่ีไดจ้ากพลงังานไฟฟ้า จะทาํให้เกิดวฏัจกัรของความร้อน 
(Thermal Cycle) ข้ึนกบัเน้ือโลหะงานท่ีอยูใ่กลชิ้ดกบัรอยเช่ือม ความร้อนท่ีเกิดข้ึนไม่เพียงแต่จะ

ทาํให้เกิดการหลอมละลายของโลหะตรงรอยต่อของช้ินงานเท่านั้น มนัยงัมีผลต่อโครงสร้างของ

โลหะงานท่ีอยูใ่กลก้บับ่อหลอมละลายของรอยเช่ือม โดยแบ่งออกไดส้ามส่วน ดงัน้ี คือ 1) ส่วน

ของรอยเช่ือม (Weld Metal) เป็นส่วนท่ีเกิดจากการเยน็ตวัของบ่อหลอมละลาย 2) บริเวณไดรั้บ

ผลกระทบจากความร้อน (Heat Affect Zone) อนัไดแ้ก่ส่วนของโลหะงานซ่ึงอยูใ่กลชิ้ดกบัรอย

เช่ือม ความร้อนจากบ่อหลอมละลายและการเยน็ตวัของงานมีผลกระทบโดยตรงต่อโครงสร้างของ

โลหะงานในส่วนน้ีมาก 3) บริเวณท่ีถดัจากบริเวณกระทบร้อน (HAZ) ออกมา โครงสร้างของ

โลหะตลอดจนส่วนผสมทางเคมีในส่วนน้ียงัคงเดิม [2] จากอิทธิพลของความร้อนท่ีไดรั้บจากการ

เช่ือมอนัเป็นผลทาํให้เกิดปรากฏการณ์ต่าง ๆ ในโลหะงานมากมายท่ีควบคุมไดย้าก เช่น การ

เปล่ียนแปลงโครงสร้างทางโลหะวิทยา การบิดตวัของช้ินงาน การเกิดความเคน้อนัเน่ืองมาจาก

ความร้อน ซ่ึงปรากฏการณ์ต่าง ๆ เหล่าน้ีส่งผลโดยตรงต่อการเปล่ียนแปลงโครงสร้างและสมบติั

ทางกลของช้ินงาน ปัญหาต่าง ๆ เหล่าน้ีจะสะทอ้นออกมาในรูปของความปลอดภยั และอายุต่อ

การใชง้านของงานเช่ือม หรือผลิตภณัฑน์ั้น ๆ 

กรรมวธีิการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุม Gas Metal Are Welding (GMAW) เป็นกระบวนการเช่ือมท่ี

ใชก้๊าซปกคลุมจากภายนอกขณะท่ีทาํการอาร์ค อากาศท่ีปกคลุมรอบๆบริเวณอาร์คจะถูกแทนท่ีดว้ย

แก๊สปกคลุม ป้องกนัไม่ให้ไนโตรเจน ไฮโดเจน ออกซิเจน และไอนํ้ า เขา้ไปรวมตวักบัแนวเช่ือม 

ซ่ึงก๊าซเหล่าน้ีถือว่าเป็นสารมลทินท่ีเป็นสาเหตุทาํให้เกิดการแตกร้าว (Crack) และรูพรุนบริเวณ

ตะเข็บแนวเช่ือม [3] ซ่ึงปัจจุบนัถือวา่ กรรมวิธีการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุมมีความสําคญัมากใน

อุตสาหกรรมไทย เพราะวิธีการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุมเป็นกระบวนการท่ีควบคุมได้ง่าย ให้

ประสิทธิภาพรอยต่อสูง เช่ือมไดร้วดเร็ว และประหยดัเวลาในการทาํความสะอาดแนวเช่ือม[4] 
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วิธีการเช่ือมแบบ Temper bead welding คือเทคนิคการทาํ Tempering กบัแนวเช่ือมโดยการเช่ือม

ทบัแนวเช่ือม เป็นการปรับปรุงโครงสร้างทางโลหะวิทยาช่วงบริเวณผลกระทบร้อนของแนวเช่ือม

ให้ดีข้ึน และเป็นการควบคุมความแข็ง ป้องกนัการแตกร้าวของงานเช่ือม [5] โดยงานวิจยัน้ี เป็น

การศึกษาเปอร์เซ็นต์การเช่ือมทบัแนว ส่วนใหญ่ช่างเช่ือมโดยมากจะอาศยัประสบการณ์ในการ

เช่ือม โดยการลองผิดลองถูกในการเช่ือมทบัแนว โดยช่างเช่ือมไม่รู้ว่าจะต้องเช่ือมทบัแนวก่ี

เปอร์เซ็นตข์องแนวเช่ือม [6 ] ท่ีมีผลทาํให้ไดค้่าสมบติัทางกลดา้นความแข็งท่ีดีท่ีสุด ดงันั้นงานวิจยั

น้ีตอ้งการศึกษาหาเปอร์เซ็นตข์องการเช่ือมทบัแนวเช่ือมท่ีเหมาะสมท่ีสุด เพื่อนาํไปประยุกตใ์ชใ้ห้

เกิดประโยชน์กบังานในอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวขอ้งต่อไป 

 

1.2 วตัถุประสงค์ของการวจิยั 

เพื่อศึกษาการอบคืนตวัรอยเช่ือมโดยการเช่ือมแบบทบัแนวร่วมกบัปัจจยัการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊ส

คลุม Gas Metal Are Welding (GMAW) ท่ีมีผลต่อสมบติัทางกลและการเปล่ียนแปลงโครงสร้าง

จุลภาคของการเช่ือมเหล็กกลา้คาร์บอนตํ่า AISI 1010 

 

1.3 สมมตฐิานการวจิยั 

เปอร์เซ็นต์การเช่ือมแบบทบัแนวร่วมกบัปัจจยัของการเช่ือมอบคืนตวัรอยเช่ือมโดยกระบวนการ

เช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุม Gas Metal Are Welding (GMAW) มีผลต่อคุณสมบติัทางกลดา้นความ

แข็งของแนวเช่ือมและโครงสร้างจุลภาคบริเวณผลกระทบร้อนของการเช่ือมเหล็กกลา้คาร์บอนตํ่า 

AISI 1010 

 

1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

ผลท่ีไดจ้ากการวจิยั สามารถนาํไปใชป้ระโยชน์ในงานอุตสาหกรรมไดด้งัน้ี 

สามารถเลือกเปอร์เซ็นตข์องการเช่ือมแบบทบัแนว ดว้ยวธีิการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุม Gas Metal 

Are Welding (GMAW) ไดถู้กตอ้ง 

 

1.5 ขอบเขตของการวจิยั 

1.5.1 วสัดุท่ีใชใ้นการทดลองใชเ้หล็กกลา้คาร์บอนตํ่า AISI 1010  มีขนาดความกวา้ง 100 

มิลลิเมตร ความยาว 200 มิลลิเมตร และหนา 9 มิลลิเมตร โดยใชล้วดเช่ือม ER 70S-6 ขนาดเส้นผา่น

ศูนยก์ลาง 1.2 มิลลิเมตร 

1.5.2 ใชก้ระบวนการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุม Gas Metal Are Welding (GMAW) โดย

ประกอบติดตั้งเขา้กบัเคร่ืองตดัแก๊สแบบเส้นตรง ใชแ้ก๊สผสม Ar80/CO220  
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1.5.3 การเช่ือมจะดาํเนินการเช่ือมในตาํแหน่งท่าราบ (1G) จาํนวน 2 แนวโดยใช้วิธีการ

เช่ือมแบบทบัแนว 

1.5.4 เช่ือมช้ินงาน จาํนวน 3 ช้ิน 

- ช้ินท่ี 1 กระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม 250 แอมแปร์ และความเร็วในการเช่ือม 400 

มิลลิเมตรต่อนาที 

- ช้ินท่ี 2 กระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม 300 แอมแปร์ และความเร็วในการเช่ือม 450 

มิลลิเมตรต่อนาที 

      - ช้ินท่ี 3 กระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม 350 แอมแปร์ และความเร็วในการเช่ือม 500 

มิลลิเมตรต่อนาที  

1.5.5 ตรวจสอบโครงสร้างจุลภาคบริเวณผลกระทบร้อนของเน้ือโลหะ 

1.5.6 ทดสอบคุณสมบติัทางกล ดา้นความแขง็บริเวณเน้ือโลหะเช่ือม 

 

1.6 นิยามคาํศัพท์ 

1. GMAW (Gas Metal Arc Welding) หมายถึง กระบวนการเช่ือมแบบหลอมละลาย อาศยั 

ความร้อนจากการอาร์คระหวา่งปลายลวดเช่ือมส้ินเปลืองท่ีไหลต่อเน่ือง (Consumable Electrode) 

กบัช้ินงานขณะอาร์คบ่อหลอมละลายจะอยู่ภายใตก้ารปกคลุมของแก๊สเฉ่ือย หรือแก๊สผสมเพื่อ

ป้องกนัไม่ใหอ้ากาศจากภายนอกเขา้รวมตวักบัโลหะท่ีกาํลงัหลอมเหลว 

2. ความแข็งบริเวณผลกระทบร้อน หมายถึง คุณสมบติัท่ีสามารถตา้นทานต่อการ ขีดข่วน 

(Scratching) การกดใหเ้ป็นรอย (Indentation) การตดั (Cutting) ในบริเวณผลกระทบจากความร้อน  

3. ความแข็งบริเวณเน้ือเช่ือม หมายถึง คุณสมบติัท่ีสามารถตา้นทานต่อการขีดข่วน 

(Scratching) การกดใหเ้ป็นรอย (Indentation) การตดั (Cutting) ฯลฯ บริเวณเน้ือเช่ือม 

 4. ความแขง็บริเวณเน้ือช้ินงานเช่ือม หมายถึง คุณสมบติัท่ีสามารถตา้นทานต่อการขีดข่วน 

(Scratching) การกดใหเ้ป็นรอย (Indentation) การตดั (Cutting) ฯลฯ บริเวณเน้ือช้ินงานเช่ือม 

5. เน้ือเช่ือม (Weld Metal) ส่วนท่ีเกิดการหลอมละลายรวมเขา้ดว้ยกนัระหว่างเน้ือลวด

เช่ือมหรือโลหะเติมกบัเน้ือโลหะงาน 


