
บทที่ 5 สรุป อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

การศึกษาอิทธิพลของปัจจยัการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW) ร่วมการอบคืนตวัรอยเช่ือม 

ต่อสมบติัการเช่ือมเหล็กกลา้คาร์บอนตํ่า AISI 1010 

 

5.1 สรุป 

วตัถุประสงค์การวิจยั เพื่อศึกษาการอบคืนตวัรอยเช่ือมโดยการเช่ือมแบบทบัแนวร่วมกบัปัจจยัการ

เช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุม Gas Metal Are Welding (GMAW) ท่ีมีผลต่อสมบติัทางกล และการ

เปล่ียนแปลงโครงสร้างจุลภาคของการเช่ือมเหล็กกลา้คาร์บอนตํ่า AISI 1010 

 

5.1.1 การสรุปผลต่อสมบัติทางกล 

จากการศึกษาอิทธิพลของปัจจยัการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW) ร่วมการอบคืนตัวรอย

เช่ือมต่อสมบติัการเช่ือมเหล็กกล้าคาร์บอนตํ่า AISI 1010 โดยการวิเคราะห์กราฟแสดงขอ้มูลใน

ภาพรวมดา้นความแข็งของช้ินงาน พบวา่แนวเช่ือมท่ีทบักนัในช่วงท่ี 70% ของแนวเช่ือมท่ีเช่ือมทบั

กนัจะเป็นช่วงท่ีมีความแข็งแรงท่ีใกลเ้คียงกนัมากในตาํแหน่ง Line 1, 2 และ 3 เป็นช่วงท่ีเหมาะสม

สาํหรับนาํไปใชง้าน  

 

5.1.2 การสรุปผลต่อโครงสร้างจุลภาค 

จากผลการทดลองจะเห็นโครงสร้างจุลภาคบริเวณผลกระทบร้อนภายหลังจากการเช่ือมจะมีการ

เปล่ียนแปลงโครงสร้างเน่ืองจากความร้อนท่ีเกิดจากการเช่ือมทบัแนว ซ่ึงการสะสมความร้อนของ

แนวเช่ือมข้ึนอยู่กับเปอร์เซ็นต์ของการเช่ือมทบัแนว โดยแนวเช่ือมท่ีถูกเช่ือมทับจะถูกปรับปรุง

โครงสร้างโดยท่ีโครงสร้างจุลภาคบริเวณผลกระทบร้อนของแนวเช่ือมแนวแรกจะมีเม็ดเกรนท่ี

จดัเรียงไม่เป็นระเบียบ เม่ือทาํการเช่ือมอบคืนตวัรอยเช่ือมเม็ดเกรนจะเปล่ียนเป็นเม็ดเกรนท่ีมีขนาด

ใกลเ้คียงกนัและจดัเรียงตวัเป็นระเบียบและมีคุณสมบติัทางกลท่ีดีกวา่  

 

5.2 อภปิรายผล 

จากการศึกษาอิทธิพลของปัจจยัการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW) ร่วมการอบคืนตัวรอย

เช่ือมต่อสมบติัการเช่ือมเหล็กกลา้คาร์บอนตํ่า AISI 1010 ปรากฏว่าประสิทธิภาพของความแข็งท่ี

เหมาะสมมากท่ีสุดเม่ือผ่านกระบวนการเช่ือมโลหะก๊าซคลุม GMAW ช่วงท่ี 70% ของแนวเช่ือมท่ี

เช่ือมทบักนัเหมาะสมท่ีสุดสําหรับนาํไปใชง้าน ส่วนดา้นโครงสร้างจุลภาคในบริเวณผลกระทบร้อน

ก่อนทาํการเช่ือมอบคืนตวัรอยเช่ือมจากเมด็เกรนท่ีจดัเรียงตวัไม่เป็นระเบียบ เม่ือทาํการเช่ือมอบคืนตวั
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รอยเช่ือมโดยการเช่ือมทบัแนวเม็ดเกรนจะมีขนาดใกลเ้คียงกนัและจดัเรียงตวัเป็นระเบียบมีเม็ดเกรน

ใกลเ้คียงกบัเน้ือช้ินงานเช่ือม ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ A. Aloraier ,R. Ibrahim ,P. Thomson 

ท่ีศึกษาเก่ียวกบั FCAW process to avoid the use of post weld heat treatment. [5]  พบวา่ปริมาณ

เปอร์เซ็นตข์องการเช่ือมทบัแนว ประสิทธิภาพดา้นความแขง็ และโครงสร้างจุลภาคบริเวณผลกระทบ

ร้อน เม่ือผา่นการเช่ือม FCAW ในช่วงการเช่ือมทบัแนวท่ี 50 – 70 จะมีโครงสร้างจุลภาคบริเวณ

ผลกระทบร้อนท่ีดีกวา่ และค่าความแขง็ท่ีเหมาะสม เหมาะท่ีสุดสาํหรับนาํไปใชง้าน และสอดคลอ้ง

กบังานวจิยัของ จกัรพนัธ์  จอ๊ดดวงจนัทร์ และ อรรถพล [6]  พบวา่ ค่าท่ีเหมาะสมของปัจจยั 

(Optimal) ปัจจยัท่ีมีค่าความแขง็ของแนวเช่ือมท่ีตํ่าท่ีสุด ไดแ้ก่ การเกยทบักนัของแนวเช่ือมท่ี  50 

เปอร์เซ็นต ์ กระแสไฟฟ้าท่ี 115 แอมแปร์ แรงดนัไฟฟ้าท่ี 26 โวลต ์  และความเร็วท่ีใชใ้นการเช่ือมท่ี  

40 เซนติเมตรต่อนาที จะไดผ้ลค่าความแขง็ของแนวเช่ือมท่ี 57.733  HRC  และปัจจยัท่ีมีค่าแรงดึงของ

แนวเช่ือมท่ีสูงท่ีสุดไดด้งัน้ี  การเกยทบักนัของแนวเช่ือมท่ี  50   เปอร์เซ็นตก์ระแสไฟฟ้าท่ี 105  

แอมแปร์ แรงดนัไฟฟ้าท่ี 24  โวลต ์และความเร็วท่ีใชใ้นการเช่ือมท่ี  40  เซนติเมตรต่อนาที จะไดผ้ล

ค่าแรงดึงของแนวเช่ือมท่ี   567.10  ปอนด์ต่อตารางน้ิว และสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ สุริยา  เหา้ชุน, 

ธนพล  เยอืกเยน็ และเชาวลิต  บาํรุงภกัด์ิ [17] พบวา่ค่าความแขง็ของแนวเช่ือมมีความแขง็มากท่ีสุดอยู่

ในช่วง 80 % มีค่าความแขง็ประมาณ 329.5 HV แต่เม่ือมองถึงค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มมากข้ึนจากการตกแต่ง

ผวิแนวเช่ือม ควรท่ีจะใชก้ารเช่ือมซอ้นแนวในช่วงประมาณ 50%-60% ท่ีมีค่าเฉล่ียของความแขง็ท่ี

ประมาณ 310.4 HV และท่ีสาํคญัค่าความแขง็มีความแตกต่างจากช่วงของการเช่ือมซอ้นแนว 80 ไม่

มาก จากการศึกษาของ มุยส์ ยนุูส โมกุล [18] พบวา่กรรมวธีิการเช่ือมแบบเทมเปอร์บีด ทาํให้เกิด

กระบวนการ Grain refining ท่ีทัว่ถึงอนัเป็นการปรับปรุงคุณสมบติัเชิงกลโดยรวมของรอยเช่ือม 

 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษาอิทธิพลของปัจจยัการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW) ร่วมการอบคืนตวัรอยเช่ือม 

ต่อสมบติัการเช่ือมเหล็กกลา้คาร์บอนตํ่า AISI 1010 จากการวจิยัคร้ังน้ีพบปัญหาต่าง ๆ ในระหวา่งการ

ทดลอง และไดเ้ขียนไวเ้ป็นขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี 
 

5.3.1 ควรท่ีจะมีการศึกษาเก่ียวกบัความสัมพนัธ์เชิงเศรษฐศาสตร์ต่อไปวา่ แต่ละเง่ือนไขของการ

เช่ือมมีความแตกต่างกนัอยา่งไรบา้ง  
 

5.3.2 ถา้พิจารณาท่ีความเสถียรภาพต่อการอาร์ค และลกัษณะรูปร่างของแนวเช่ือม พบว่าในการ

เช่ือมเหล็กกลา้คาร์บอนตํ่า AISI 1010 โดยกระบวนการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW) ควรใช้

แก๊สผสมในการปกคลุมระหวา่งแก๊สคาร์บอนไดออกไซดแ์ละแก๊สอาร์กอน 


