
บทที่ 1 บทนํา 
 

1.1   ความเปนมาและความสําคัญของการวิจัย  
งานอุตสาหกรรมตางๆ ในปจจุบัน เครื่องมือเครื่องจักร และอุปกรณตางๆ มีบทบาทสําคัญมากใน
กระบวนการผลิต ซ่ึงอุปกรณเหลานี้ที่ตองทําการประกอบเขาดวยกันโดยวิธีการเชื่อม และบางครั้ง
จะตองใชโลหะตางชนิดกัน เชนถาบางสวนของผลิตภัณฑที่จะตองนําไปใชกับบรรยากาศแวดลอม
ของคลอไรด จะตองใชกลุมดูเพล็กซซ่ึงมีราคาแพง แตอีกบางสวนตองการที่จะประหยัดและไมไดอยู
ในบรรยากาศแวดลอมของคลอไรด ก็จะใชกลุมออสเตนนิติคแทนได  ดังนั้นจึงเปนทางเลือกหนึ่งของ
การพัฒนาการเชื่อมโลหะตางชนิด ระหวางเหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ (AISI 2205) กับเหล็กกลาไร
สนิมออสเตนนิติค (AISI 304) [1]  โดยเฉพาะกับกระบวนการเชื่อมแบบหลอมละลาย (Fusion 
welding) ตางๆ ผลของการเชื่อมจะทําใหเกิดรอบของความรอน (Thermal Cycle) ที่สงผลตอ
โครงสรางจุลภาคของโลหะงาน  ที่เกิดจากคารบอนในเหล็กกลาไรสนิมรวมตัวกับโครเมียม และ
กลายเปนโครเมียมคารไบด (Chromium Carbide Precipitation)  ซ่ึงไดรับอิทธิพลมาจากอุณหภูมิที่
เกิดขึ้นจากการใชกระแสไฟเชื่อม ความเร็วในการเชื่อม และธาตุผสม [2]  ซ่ึงปรากฏการณตาง ๆ 
เหลานี้จะสะทอนออกมาในรูปการเปลี่ยนแปลงสมบัติทางกล  และการเปลี่ยนแปลงโครงสรางจุลภาค 
หากมีความจําเปนจะตองนําเหล็กกลาสเตนเลสตางชนิดกันมาเชื่อมตอเขาดวยกัน เชน เหล็กกลาไร
สนิมออสเตนนิติคเชื่อมตอเขากับเหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ  ดวยเหตุผลที่วาบางสวนของผลิตภัณฑ
ตองนําไปใชกับบรรยากาศแวดลอมของคลอไรด จึงตองใชกลุมดูเพล็กซซ่ึงมีราคาแพง แตอีกบางสวน
ตองการที่จะประหยัดและไมไดอยูในบรรยากาศแวดลอมของคลอไรด จึงใชกลุมออสเตนนิติค หรือมี
เหตุผลอ่ืนๆ เมื่อมีเหตุผลที่จะตองเชื่อมตอเหล็กกลาไรสนิมตางชนิดเขาดวยกันกัน ดวยเหตุผลนี้เองทํา
ใหผูวิจัยมีความสนใจที่จะศึกษาเกี่ยวกับการเชื่อมโลหะตางชนิดและมีความสนใจที่จะศึกษากับ
กระบวนการเชื่อมแกสเมตัลอารค (GMAW) 
 

1.2   วัตถุประสงคของการวิจัย 
การศึกษาอิทธิพลของพารามิเตอรการเชื่อมตอโครงสรางและสมบัติทางกล ของเหล็กกลาไรสนิมดู
เพล็กซ (AISI 2205) กับ เหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติค (AISI 304) โดยมีวัตถุประสงคในการวิจัย 
ดังนี้ 
 

1.2.1   เพื่อศึกษาผลของพารามิเตอรการเชื่อม ที่มีตอคาความเคนแรงดึงสูงสุดของงานเชื่อม 
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1.2.2    เพื่อศึกษาผลของพารามิเตอรการเชื่อม ที่มีตอคาความแข็งบริเวณรอยเชื่อม  บริเวณกระทบ

รอนของเหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ (AISI 2205) บริเวณกระทบรอนของเหล็กกลาไรสนิมออสเตน
นิติค  (AISI 304)   บริเวณโลหะงานของเหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ (AISI 2205) และ บริเวณโลหะ
งานของเหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติค (AISI 304)    
 

1.2.3  เพื่อศึกษาผลของพารามิเตอรการเชื่อมที่มีตอการเปลี่ยนแปลงโครงสรางจุลภาคบริเวณรอย

เชื่อม (Weld metal)  บริเวณกระทบรอน (HAZ)  และ บริเวณโลหะงาน  ของเหล็กกลาไรสนิมดู
เพล็กซ (AISI 2205)  และ  เหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติค (AISI 304)   ของชิ้นงานเชื่อมที่มีความเคน
แรงดึงสูงสุดและต่ําสุด       
     

1.3   สมมติฐานในการวิจัย 
พารามิเตอรการเชื่อมที่ศึกษามีผลตอการเปลี่ยนแปลงโครงสราง และสมบัติทางกลในบริเวณรอยเชื่อม 
(Weld metal) และบริเวณกระทบรอน (HAZ)   
 

1.4   ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1.4.1   ทราบถึงผลของพารามิเตอรการเชื่อม ที่มีตอความเคนแรงดึงสูงสุด  ความแข็ง  บริเวณรอย

เชื่อม(Weld metal) และบริเวณกระทบรอน (HAZ)   
 

1.4.2   ทราบถึงผลของพารามิเตอรการเชื่อม  ที่มีตอการเปลี่ยนแปลงโครงสรางบริเวณรอยเชื่อม

(Weld metal)  บริเวณกระทบรอน (HAZ)    
 

1.4.3   ใชเปนแนวทางในการวิจัย ในสาขางานที่เกี่ยวของ 

 

1.5   ขอบเขตงานวิจัย 
 

1.5.1   ทดลองกับเครื่องเชื่อมแบบแกสเมตัลอารค (GMAW) ประกอบติดตั้งกับเครื่องตัดแกสแบบ
เสนตรง  ปฏิบัติการเชื่อมดวยต่ําแหนงทาเชื่อม 1 G 
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1.5.2  ช้ินงานทดลองใชเหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ (AISI 2205)  ขนาด 75 มม. x 150 มม. x 4.5 มม.  

จํานวน 54 ช้ิน 
 

1.5.3   ช้ินงานทดลองใชเหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติค (AISI 304)  ขนาด 75 มม. x 150 มม. x 4.5 

มม. จํานวน 54 ช้ิน 
 

1.5.4  ทดลองกับลวดเชื่อมเหล็กกลาไรสนิม  ER- 308L Si  ขนาด 1.2 ม.ม.  ยี่หอ Lincoln 

 

1.5.5   ศึกษากับแกสปกคลุม 3 ชนิด คือ Ar+O2(95:5%),Ar+CO2(95:5%)และAr+O2+CO2(92:5:3 %)  

 

1.5.6   ทดลองกับกระแสเชื่อม 3 ระดับ คือ 160 แอมป , 180 แอมป และ 200 แอมป 

 

1.5.7   ทดลองกับความเร็ว 3 ระดับ คือ 250 ม.ม./นาที, 300 ม.ม./นาที และ 350 ม.ม./นาที  

 

1.5.8   ทดสอบความเคนแรงดึงสูงสุดของรอยเชื่อม 

 

1.5.9   ทดสอบความแข็งบริเวณรอยเชื่อม  บริเวณกระทบรอนดานเหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ (AISI 

2205)  บริเวณกระทบรอนดานเหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติค  (AISI 304)   บริเวณโลหะงานดาน
เหล็กกลาไรสนิมดูเพล็กซ (AISI 2205)  บริเวณโลหะงานดานเหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติค  (AISI 
304)    
 

1.6  นิยามคําศัพท 
 

1.6.1 GMAW (Gas Metal Arc Welding) หมายถึง การเชื่อมโลหะที่ความรอนเกิดจากการอารค

ระหวางลวดเชื่อมกับชิ้นงาน สําหรับลวดเชื่อมที่ใชเปนลวดเชื่อมเปลือยที่สงปอนอยางตอเนื่องไปยัง
บริเวณอารค และทําหนาที่อารคกับชิ้นงานทําใหลวดเชื่อมเกิดการหลอมระหวางลวดเชื่อมกับชิ้นงาน
และเติมลงไปยังบอหลอมในแนวเชื่อม บอหลอมจะถูกแกสคลุมบริเวณแนวเชื่อมตลอดเวลาขณะเกิด
การอารค  แกสที่ปลอยออกมาจากหัวเชื่อมจะทําหนาที่เปนมานปองกันอากาศจากภายนอก และปก
คลุมโลหะในบอหลอมขณะทําการเชื่อมไมใหทําปฏิกิริยากับอากาศ แกสที่ใชเปนแกสเฉื่อยหรือแกส
เฉื่อยผสมคุณภาพสูงทําใหแนวเชื่อมมีคุณภาพคอนขางสูง 
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1.6.2 พารามิเตอรการเชื่อม  หมายถึง  ตัวแปรที่ใชในการศึกษาวิจัยประกอบดวย 

 1) กระแสเชื่อม 3 ระดับ คือ 160 แอมป , 180 แอมป และ 200 แอมป (DCEN)   
 2) แกสปกคลุม 3 ชนิด คือ Ar+O2(95:5%),Ar+CO2(95:5%) และAr+O2+CO2(92:5:3% )   

3) ความเร็ว 3 ระดับ คือ 250 มม./นาที,  300 มม./นาที  และ 350 มม./นาที    
 

1.6.3 เหล็กกลาไรสนิม คือ กลุมเหล็กที่ไมขึ้นสนิมสีดําหรือสีน้ําตาลเหมือนเหล็กทั่ว ๆ ไป

เหล็กกลาไรสนิมในงานอุตสาหกรรมตองมีธาตุโครเมียมผสมอยูไมนอยกวา 11%   โดยน้ําหนัก   การ
ที่เหล็กไมขึ้นสนิมเปนเพราะผิวเหล็กพวกนี้ถูกปกคลุมดวยโครเมียมออกไซด (Cr2O3)   อยางทั่วถึงทํา
ใหเหล็กไมออกซิไดซกลายเปนออกไซด (Fe3O4 หรือ Fe2O3    จึงไมมีสนิม 
 
 
 


