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บทที่ 1 บทน ำ 
 

1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของกำรวจิยั  
ปัจจุบนัเหล็กกลา้ไร้สนิมใชก้นัอยา่งกวา้งขวางและแพร่หลาย เน่ืองจากมีคุณสมบติัพิเศษ เช่น มีความ
ตา้นทานต่อการกดักร่อนไดดี้ มีความแขง็ เหนียวและทนต่ออุณหภูมิสูง นิยมใชใ้นอุตสาหกรรมต่างๆ 
เช่นอุตสาหกรรมอาหาร โรงไฟฟ้า โรงงานเคมี อุตสาหกรรมน ้ ามนัปิโตรเคมี และอุตสาหกรรมการ
ขนส่ง เป็นตน้ เหล็กกลา้ไร้สนิมมีหลายประเภท โดยแตกต่างกนัไปตามส่วนผสมทางเคมี ซ่ึงมีผลต่อ
ทั้งโครงสร้างจุลภาค คุณสมบติัเชิงกลและการใชง้าน ซ่ึงความสามารถในการเช่ือมของแต่ละกลุ่มก็
แตกต่างกนัดว้ย 
 
ส่วนเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า (Low carbon steel) ก็เป็นโลหะท่ีนิยมและมีบทบาทในงานอุสาหกรรมท่ี 
เก่ียวขอ้งกบัโลหะเกือบทุกประเภท ในดา้นโลหะวทิยานั้นถือวา่โลหะทั้งสองชนิด จดัอยูใ่นประเภท 
เหล็กกลา้ (Steel) เช่นเดียวกนั แต่ดว้ยความแตกต่างกนัในดา้นส่วนผสมทางเคมีของธาตุต่างๆ เป็น 
ปัจจยัและมีอิทธิพลอีกอยา่งหน่ึงท่ีท าใหโ้ลหะทั้งสองมีคุณลกัษณะและคุณสมบติัแตกต่างกนั 
 
ในการเช่ือมโลหะต่างชนิดเขา้ดว้ยกนั (Dissimilar) มีกระบวนการเปล่ียนแปลงโครงสร้างหรือเกิด
กระบวนการแข็งตวัของโลหะ(Solidification) มาจากผลของความร้อนและเวลาในการเยน็ตวั รวมทั้ง
อิทธิพลของธาตุผสมท่ีแตกต่างกนั จะส่งผลต่อความสามารถทางดา้นการเช่ือมและความสามารถใน
การหลอมละลายต่างกนัดว้ยนอกจากน้ียงัส่งผลกระทบต่อบริเวณขา้งเคียง คือบริเวณกรทบร้อน(Heat 
Affected Zone)[1] นัน่คือจุดเร่ิมตน้ของปัญหาท่ีจะตามมาไดม้ากมายภายหลงัจากส้ินสุดกระบวนการ
แขง็ตวัของรอยเช่ือม การแตกร้าวอนัเน่ืองมาจากความแตกต่างกนัของธาตุผสม การเกิดโครเมียมคาร์
ไบดท่ี์สามารถเกิดข้ึนไดก้บัเหล็กกลา้ไร้สนิม อนัเน่ืองมาจากกลไกของของการแพร่ของธาตุคาร์บอน
ท่ีมาจากเหล็กกลา้คาร์บอนเกิดข้ึนอยา่งมีประสิทธิภาพ ภายใตก้ารอ านวยจากอุณหภูมิสูงท่ีเกิดจากการ
เช่ือม การเกิดโครงสร้างมาร์เทนไซทใ์นส่วนของเหล็กกลา้คาร์บอน เป็นผลมาจากอตัราการเยน็ตวั
ของโลหะงาน ตลอดจนความสามารถในการเจือจางของโลหะเติมต่อการแพร่ซึมเขา้สู่เน้ือของโลหะ
ฐาน ทั้งเหล็กกลา้ไร้สนิม และ เหล็กกลา้คาร์บอน ท่ีมีความแตกต่างกนัอยา่งส้ินเชิง เน่ืองจากสมบติั
ทางกายภาพของโลหะงานทั้งสองไม่เหมือนกนั ฉะนั้นอตัราต่อการเจือจางจึงสะทอ้นออกมาในรูป
ของความสามารถในการรับแรงทางกลต่าง ๆ นัน่คือส่ิงท่ีเราคาดหวงัไปสู่อายุการใชง้านท่ียืนยาว 
และเพิ่มประสิทธิภาพทางดา้นความปลอดภยัของผลิตภณัฑน์ั้น ๆ 
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การศึกษาวิจยัในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเก่ียวกบัอิทธิพลการเช่ือมซ้อนแนวส่งผลต่อสมบติัทางกลและ
การเปล่ียนแปลงในระดบัจุลภาคของโครงสร้างในบริเวณบริเวณ  Fusion Zone, Heat Affected Zone 
(HAZ) และBase Metal โดยการก าหนดตวัแปรท่ีส่งผลต่อการเปล่ียนแปลงในการเช่ือมในการ
ปฏิบติังานเช่ือมคือ ความเร็วในการเช่ือม และวิธีการเช่ือมซ้อนแนว โดยการเช่ือมเหล็กกลา้คาร์บอน
ต ่ากบัเหล็กกลา้ไร้สนิม ดว้ยกระบวนการเช่ือม Gas Metal Arc Welding (GMAW) 
 

1.2  วตัถุประสงค์ของกำรวจิยั 

เพื่อศึกษาผลกระทบจากอิทธิพลการเช่ือมซอ้นแนวของกระบวนการเช่ือมมิก GMAW ต่อสมบติัการ 
เช่ือมโลหะต่างชนิดระหวา่งเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า AISI 1010 กบัเหล็กกลา้ไร้สนิม AISI 304 โดยมี 
วตัถุประสงคใ์นการวจิยั ดงัน้ี 
 1. เพื่อศึกษาผลกระทบจากอิทธิพลการเช่ือมซอ้นแนวท่ีมีผลต่อสมบติัทางกลดา้นความเคน้แรง 
ดึงสูงสุด 
 2. เพื่อศึกษาผลกระทบจากอิทธิพลการเช่ือมซอ้นแนวท่ีมีผลต่อสมบติัทางกลดา้นความเคน้แรง 
ดึงสูงสุดท่ีจุดคราก 
 3. เพื่อศึกษาผลกระทบจากอิทธิพลการเช่ือมซอ้นแนวท่ีมีผลต่อโครงสร้างจุลภาค 
 

1.3  สมมุตฐิำนในกำรวจิยั 

ปัจจยัท่ีศึกษามีผลกระทบต่อ  สมบติัทางกล ดา้นความเคน้แรงดึงสูงสุด ความเคน้แรงดึงสูงสุดท่ีจุด
คราก โครงสร้างจุลภาค     ของการเช่ือมต่อโลหะต่างชนิดระหวา่ง เหล็กกลา้คาร์บอนต ่า  AISI 1010   
กบัเหล็กกลา้ไร้สนิม AISI 304  ดว้ยกรรมวธีิการเช่ือมมิก ( GMAW)   
 

1.4  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

ทราบถึงปัจจยัท่ีมีผลกระทบจากการเช่ือมซ้อนแนว        ต่อสมบติัทางกล ดา้นความเคน้แรงดึงสูงสุด 

ความเคน้แรงดึงสูงสุดท่ีจุดคราก โครงสร้างจุลภาค ใชเ้ป็นขอ้มูลในการศึกษางานวจิยัอ่ีนๆ ในสาขาท่ี 
เก่ียวขอ้งต่อไป 
 

1.5   ขอบเขตงำนวจิยั 
 

1.5.1 ตัวแปรต้น 
 1.  เหล็กกลา้คาร์บอนต ่า  AISI 1010  ขนาด 100 mm. x 130 mm. หนา 10 mm. 
 2.  เหล็กกลา้ไร้สนิม AISI 304  ขนาด 100 mm. x 130 mm. หนา 10 mm. 
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 3.  ศึกษากบัความเร็ว 3 ระดบั คือ 350 mm./min, 365 mm./min, และ 380 mm./min 
 4. การเช่ือมซ้อนแนว 3 วธีิ คือ A, B และC 
 
A:  แนวท่ี 1 ใชล้วดเช่ือม ER 70S, แนวท่ี 2 ใชล้วดเช่ือม ER 308L, แนวท่ี 3 ใชล้วดเช่ือม ER 308L 
B:  แนวท่ี 1 ใชล้วดเช่ือม ER 70S, แนวท่ี 2 ใชล้วดเช่ือม ER 70S, แนวท่ี 3 ใชล้วดเช่ือม ER 308L 
C:  แนวท่ี 1 ใชล้วดเช่ือม ER 308L, แนวท่ี 2 ใชล้วดเช่ือม ER 308L, แนวท่ี 3 ใชล้วดเช่ือม ER 308L 
 

1.5.2  ตัวแปรตำม 
 1.   ความเคน้แรงดึง (Tensile Strength) 
 2.   ความเคน้แรงดึงท่ีจุดคราก (Yield Point) 
 3.  โครงสร้างจุลภาค (Microstructure) และโครงสร้างมหภาค (Macrostructure) 

 

1.6  นิยำมค ำศัพท์ 
GMAW (Gas Metal Arc Welding) เป็นการเช่ือมโลหะท่ีไดรั้บความร้อนจากการอาร์คระหวา่งลวด
เช่ือมกบัช้ินงาน ส าหรับลวดเช่ือมท่ีใช้เป็นลวดเช่ือมเปลือยท่ีส่งป้อนอยา่งต่อเน่ืองไปยงับริเวณอาร์ค 
และท าหนา้ท่ีอาร์คกบัช้ินงานท าใหล้วดเช่ือมเกิดการหลอมระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงานและเติมลงไป
ยงับ่อหลอมในแนวเช่ือม แก๊สท่ีใช้เป็นแก๊สเฉ่ือยหรือแก๊สเฉ่ือยผสมคุณภาพสูงท าให้แนวเช่ือมมี
คุณภาพค่อนขา้งสูง 
 
การเช่ือมซ้อนแนว คือ การเช่ือมซ้อนกนัเป็นชั้นๆ มีทั้งหมด 3 ชั้น แต่ละชั้นหลงัเช่ือมเสร็จปล่อยให้
เยน็ตวัในอากาศ มี 3 วิธี คือ A:  (แนวท่ี 1 ใชล้วดเช่ือม ER 70S, แนวท่ี 2 ใชล้วดเช่ือม ER 308L, แนว
ท่ี 3 ใชล้วดเช่ือม ER 308L), B: ( แนวท่ี 1 ใชล้วดเช่ือม ER 70S, แนวท่ี 2 ใชล้วดเช่ือม ER 70S, แนวท่ี 
3 ใชล้วดเช่ือม ER 308L) และ C:  (แนวท่ี 1 ใชล้วดเช่ือม ER 308L, แนวท่ี 2 ใชล้วดเช่ือม ER 308L, 
แนวท่ี 3 ใชล้วดเช่ือม ER 308L) 
 
พารามิเตอร์การเช่ือม  หมายถึง  ตวัแปรท่ีใชใ้นการศึกษาวิจยัประกอบดว้ย การเช่ือมซ้อนแนว  และ
ศึกษากบัความเร็ว 3 ระดบั คือ 350 mm./min, 365 mm./min, และ 380 mm./min 
 
HAZ  (Heat Effect Zone)  หมายถึง บริเวณของช้ินงานท่ีไดรั้บอิทธิพลจากความร้อนภายหลงัการ
เช่ือม ท่ีเกิดการเปล่ียนแปลงสมบติัทางกล และโครงสร้างจุลภาค มี 2 ดา้น คือ ดา้นเหล็กกลา้คาร์บอน
ต ่า และ ดา้นเหล็กกลา้ไร้สนิม 
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ความตา้นทานแรงดึงสูงสุด (Ultimate Tensile Strength) หมายถึง ความสามารถท่ีวสัดุท่ีจะตา้นทาน
แรงกระท าหรือความเคน้ไดสู้งสุดก่อนท่ีจะเกิดการเสียหาย (Failure)  
 
ความตา้นทานแรงดึงสูงสุดท่ีจุดคราก (Yield Point) หมายถึง ความสามารถท่ีวสัดุสามารถถูกดึงให้
สูงสุด 


