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1.1 ความเป็นมาและความสําคัญ 

อลูมิเนียมเป็นวัสดุที่ถูกนํามาใช้กันอย่างแพร่หลายเป็นอย่างมาก ซึ่งด้วยสมบัติเฉพาะตัวที่เด่น
กว่าโลหะชนิดอ่ืนๆ ไม่ว่าจะเป็น นํ้าหนักเบา ความหนาแน่นน้อย จุดหลอมเหลวตํ่า ความเหนียวมาก 
สามารถขึ้นรูปด้วยกรรมวิธีต่างๆ ได้ง่าย ทนทานต่อการเกิดสนิมและการผุกร่อน ทําให้ผลิตภัณฑ์หรือ
สิ่งก่อสร้างต่างๆ ส่วนใหญ่ถูกผลิตและทําขึ้นจากอลูมิเนียม ซึ่งการใช้งานของอลูมิเนียมในปัจจุบัน 
ยังคงถูกจํากัดขอบเขตการใช้งาน เน่ืองมาจากอลูมิเนียมมีความแข็งแรงอยู่ในเกณฑ์ปานกลาง มี
ขอบเขตการยืดหยุ่น (Elastic limit) ตํ่า ไม่ทนทานต่อการกัดกร่อนของกรดแก่และด่างทั่วไป รวมถึง
ความสามารถในการทนทานต่อการขูดขีดหรือการกระแทกไม่ค่อยดีนัก 

การปรับปรุงพ้ืนผิว (Surface treatment) เป็นวิธีการหน่ึงที่จะเพ่ิมสมบัติด้านความแข็งแกร่ง
ให้กับพ้ืนผิวอลูมิเนียม คือ การที่ปรับปรุงโครงสร้างพ้ืนผิวระดับจุลภาค ซึ่งจะเพ่ิมสมบัติทางด้านความ
แข็งจากการยืดหยุ่น ความแข็งจากความต้านทานต่อการขูด และความแข็งจากความทนทานต่อการ
กระแทกให้กับอลูมิเนียม ดังน้ันการปรับปรุงพ้ืนผิวเพ่ือให้มีสมบัติทางด้านความแข็งแกร่งเพ่ิมมากขึ้น 
จะช่วยให้อลูมิเนียมสามารถนํามาใช้ได้อย่างกว้างขวางและมากขึ้นกว่าเดิม  เทคนิคที่สามารถทําการ
ปรับปรุงพ้ืนผิวของอลูมิเนียมไม่ว่าจะเป็นการเพ่ิมธาตุบางชนิดเข้าไปที่บริเวณผิว (Case hardening) 
การให้ความร้อนบริเวณผิวและทําให้เย็นลงอย่างรวดเร็ว การทําการคลุมพ้ืนผิว (Surface coating) 
ล้วนแล้วเป็นวิธีที่จะทําให้สมบัติทางด้านพ้ืนผิวของอลูมิเนียมดีขึ้น  

กระบวนการเช่ือมอาร์คด้วยแท่งทังสเตน (TIG) เป็นกระบวนการเช่ือมโลหะแบบหลอมละลาย
ที่ได้รับความร้อนจากการอาร์คระหว่างลวดทังสเตน (Non-consumable electrode) กับช้ินงานเช่ือม 
โดยที่แก๊สเฉื่อยหรือแก๊สผสมปกคลุมบริเวณเช่ือมและบ่อหลอมละลาย เพ่ือป้องกันอากาศจากภายนอก
ทําปฏิกิริยากับบริเวณดังกล่าว การเช่ือมอาร์คด้วยแท่งทังสเตนเป็นกระบวนการเช่ือมโลหะบางๆ ได้ดี 
คือ มีความหนาต้ังแต่ 0.13-3.2 มิลลิเมตร โลหะและโลหะผสมที่นํามาใช้เช่ือม ได้แก่ เหล็กกล้าไร้สนิม 
เหล็กกล้าคาร์บอน เหล็กกล้าผสม เป็นต้น นอกจากน้ียังสามารถใช้เช่ือมอลูมิเนียมผสม-แมกนีเซียมได้
อีก สําหรับตะก่ัวและสังกะสีไม่ควรเช่ือมด้วยกระบวนการนี้ เน่ืองจากวัสดุทั้งสงมีจุดหลอมตัวตํ่าซึ่งมี
อุณหภูมิของจุดหลอมตัวที่แตกต่างกันกับอุณหภูมิของเปลวอาร์คมาก เมื่อหลอมละลายจะเปลี่ยน
สภาพกลายเป็นไอ แต่ถ้าเป็นโลหะถูกเคลือบไว้ด้วยตะก่ัว สังกะสี หรือดีบุก อลูมิเนียมผสมจะต้องใช้วิธี
เช่ือมพิเศษ วิธีป้องกันควรกัดวัสดุเคลือบบนโลหะก่อนที่จะทําการเช่ือม 

ทังสเตนมีสมบัติเป็นตัวนําไฟฟ้าที่ดีและมีจุดหลอมตัวสูง จึงถูกใช้เป็นลวดเช่ือมแบบไม่หลอม
ละลาย (Non-consumable) อุณหภูมิอาร์คที่เกิดขึ้นประมาณ 10,600 องศาฟาเรนไฮต์ (5,871 
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องศาเซลเซียส) เน่ืองจากบริเวณอาร์คมีอุณหภูมิที่สูงกว่าอุณหภูมิจุดเดือดของทังสเตนจึงทําให้ลวด
ทังสเตนเกิดการเซาะร่อง ทําให้เกิดการถ่ายเทโลหะบางตัวจากทังสเตนผ่านอาร์คลงไปในแนวเช่ือม  
ปลายลวดทังสเตนมีผลต่อการถ่ายเทความร้อนจากปลายลวดสู่ช้ินงาน เห็นได้ว่าจากลักษณะปลาย
ลวดแบบปลายมีจุดแหลม ปลายแหลมจะมีพ้ืนที่ดึงดูดความร้อนที่ปลายลวดน้อย จึงทําให้ปลายลวด
เช่ือมมีอุณหภูมิสูง ปลายลวดที่มีลักษณะปลายแบบกลม ปลายลวดกลมมนจะมีพ้ืนที่ดึงดูดความร้อน
มาก ปลายลวดเช่ือมจึงมีอุณหภูมิตํ่า ส่วนลักษณะปลายลวดที่เป็นแบบปลายเรียวและกลมเล็ก ปลาย
ลวดลักษณะแบบนี้จะมีพ้ืนที่ดึงดูดความร้อนมากกว่าชนิดปลายจุดแหลม จึงมีอุณหภูมิที่ปลายลวด
ทังสเตนน้อยกว่า [1] 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 ส่วนประกอบที่สําคัญในบริเวณอาร์คของการเช่ือมอาร์คด้วยแท่งทังสเตน [2] 
 

จากหลักการการเช่ือมอาร์คด้วยแท่งทังสเตนน้ันให้ข้อดีคือ ไม่ต้องใช้ฟลักซ์ ไม่มีสะเก็ดเช่ือมที
ผิวงาน (Spatter)  งานบิดตัวน้อยและที่สําคัญมีความสะดวกในการปฏิบัติงานเช่ือมโลหะ แต่จะมีตัว
แปรท่ีสําคัญในกระบวนการเชื่อมโลหะเข้ามาเก่ียวข้องในการเช่ือม ซึ่งอิทธิพลของตัวแปรที่เข้ามา
เก่ียวข้องจะส่งผลกระทบโดยตรงต่อการเปลี่ยนแปลงโครงสร้างและสมบัติของพ้ืนผิวของโลหะ อัน
ได้แก่ กระแสไฟเช่ือม  ความเร็วที่ใช้ในการเช่ือม และรูปแบบการเดินของหัวอิเล็กโทรด โดยค่าและ
รูปแบบของตัวแปรที่ใช้จะส่งผลกระทบต่อการเกิดโครงสร้างและสมบัติทางกลของพ้ืนผิวของเช่ือม ตัว
แปรการเชื่อมจะเกี่ยวข้องกับการควบคุมกระบวนการเชื่อมและคุณภาพของงานเช่ือม การเลือกตัว
แปรการเชื่อม (Parables) ที่เหมาะสมจะช่วยในการปฏิบัติงานเช่ือมได้ดี ถ้าตัวแปรที่เกี่ยวข้องกับ
กระบวนการเช่ือมทั้งหมดสมดุลกัน จะทําให้การเช่ือมการอาร์คจะเรียบสมํ่าเสมอ และเน้ือโลหะเช่ือม
ที่เติมลงสู่รอยเช่ือมก็จะมีคุณภาพสูง [1] ด้วยเหตุน้ีงานวิจัยน้ีจึงมีจุดประสงค์เพ่ือทําการปรับปรุง
พ้ืนผิวอลูมิเนียม 6063 ด้วยการประยุกต์กระบวนการเช่ือมอาร์คด้วยแท่งทังสเตน (TIG)  แบบหมุน
วนอิเล็กโทรด โดยศึกษาอิทธิพลของตัวแปรการเช่ือมต่างๆ ที่มีผลต่อโครงสร้างและสมบัติทางกลของ
พ้ืนผิวเช่ือม 
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1.2 วัตถุประสงค์ 
1.2.1 ศึกษาอิทธิพลของตัวแปรการเช่ือมอาร์คด้วยแท่งทังสเตนแบบหมุนวนอิเล็กโทรดต่อ

สมบัติของพ้ืนผิวอลูมิเนียม 6063 
1.2.2 ศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างโครงสร้างจุลภาคและสมบัติทางกลของพ้ืนผิวเช่ือม ที่ตัว

แปรการเช่ือมต่างๆ  
 
1.3 ขอบเขต 

1.3.1 อลูมิเนียม 6063 ความหนา 6.3 มิลลิเมตร เช่ือมด้วยการเช่ือมอาร์คด้วยแท่งทังสเตน
(TIG) แบบหมุนวนอิเล็กโทรด 

1.3.2 เครื่องเช่ือมที่อาร์คด้วยแท่งทังสเตนปกคลุมด้วยแก็สเฉื่อย (Tungsten Insert Gas : 
TIG) แบบอินเวอร์เทอร์ 

1.3.3 ความเร็วรอบการหมุนวนอิเล็กโทรด 0 45 90 135 180 210 250 และ 300 รอบ/
นาที 

1.3.4 กระแสไฟฟ้าที่ใช้ในการเช่ือม 50 70 90 110 130 และ 150 แอมแปร์ 
1.3.5 ความเร็วการเดินแนวเช่ือม 0.12 0.15 0.21 0.30 และ 0.40 เมตร/นาที 
1.3.6 เช่ือมเดินแนวท่าราบโดยไม่มีการเติมลวดบนแผ่นอลูมิเนียม 6063 (Bead on plate) 
1.3.7 ตรวจสอบโครงสร้างจุลภาคด้วยกล้องจุลทรรศน์ (Metallographic examination) 
1.3.8 ตรวจสอบสมบัติทางกลด้านทดสอบความแข็ง (Vickers hardness test) 

 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.4.1 ผลสําเร็จแนวคิดเบ้ืองต้น ในการออกแบบตัวแปรกการเช่ือมอาร์คแท่งทังสเตน เพ่ือทํา
ให้เกิดค่าความแข็งสูงสุด นอกจากน้ันเป็นการนําเสนอรูปแบบและวิธีการเช่ือมเบ้ืองต้นที่จะคาดว่าจะ
นําไปสู่การวิจัยในระยะต่อไป 

1.4.2 ผลสําเร็จในการนําเสนอกระบวนการเช่ือมอาร์คแท่งทังสเตนของอลูมิเนียม 6063 เป็น
งานที่ยังไม่มีการทําวิจัยและรายงานในอดีต 

1.4.3 ผลสําเร็จในโครงการน้ีจะเป็นพ้ืนฐานในการปรับปรุงกระบวนการเช่ือมเพ่ือให้ได้ค่าความ
แข็งของรอยต่อสูงสุดต่อไป 
 


