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บทท่ี 1  
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ มีผลิตภัณฑ์หลายชนิดในการผลิต ผลิตภัณฑ์
ชิ้นส่วนประตูรถยนต์ เป็นผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนที่มีความส าคัญมากที่สุด เพราะวัตถุดิบที่น ามาผลิตเป็น
วัตถุดิบเหล็กแผ่น  2  ชิ้นที่มีความหนาต่างกัน  เพื่อลดวัตถุดิบในการผลิต แต่ความแข็งแรงยังคงเดิม 
ซึ่งส่งผลท าให้น้ าหนักโครงสร้างโดยรวมลดลง และยังท าให้โครงสร้างของรถยนต์นั้นมีความยืดหยุ่น
เพิ่มมากขึ้น [1] ทั้งยังลดความสูญเสียพลังงานน้ ามันเชื้อเพลิงของผู้ใช้รถ ซึ่งเหล็กที่มีความหนา
ต่างกัน (Tailored blank) ผลิตเป็นชิ้นงานชิ้นเดียวกัน ต้องผ่านกรรมวิธีกระบวนการเชื่อมเลเซอร์เท
เลอร์แบลงค์  ดังรูปที่ 1 และรูปที่ 2 แล้วน าไปทดสอบคุณสมบัติการยืดตัวของแนวเชื่อม และชิ้นงาน
ที่ต้องการได้ค่าความลึกของรอยทดสอบไม่ต่ ากว่า 7.00 มิลลิเมตร ตามมาตรฐานการทดสอบโดยวิธี   
อิริเซนคัปปิ้งเทส  [2] ก่อนน าไปขึ้นรูปปั๊มเป็นประตูรถยนต์ 
 
 

 
 

รูปที่ 1.1 การเชื่อมเลเซอร์เทเลอร์แบล็งค์ 
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รูปที่ 1.2 ชิ้นงานที่ผ่านการเชื่อมเลเซอร์เทเลอร์แบล็งค์ 
 

  ในปัจจุบันค่าความลึกที่ทดสอบได้มีค่าต่ ากว่าและสูงกว่ามาตรฐานที่ก าหนด โดยไม่
ทราบค่าตัวแปรการเชื่อมตัวใดที่มีอิทธิพลต่อการยืดตัวของแนวเชื่อม และยังไม่ทราบโครงสร้าง
จุลภาคกับความสามารถในการขึ้นรูป ท าให้ไม่มีมาตรฐานการผลิตที่แน่นอนในการควบคุม
กระบวนการผลิต ซึ่งจุดส าคัญของการเชื่อมเลเซอร์นี้ คือ อิทธิพลของตัวแปรการเชื่อมที่มีผลต่อการ
ยืดตัวของแนวเชื่อมที่มีค่าความลึกจากรอยทดสอบไม่ต่ ากว่า 7.00 มิลลิเมตร ตามมาตรฐานการ
ทดสอบโดยวิธี อิริเซนคัปปิ้งเทส และโครงสร้างจุลภาคกับความสามารถในการขึ้นรูป หรือการยืดตัว 
ด้วยเหตุนี้ในงานวิจัยจึงต้องท าการทดสอบ เพื่อหาตัวแปรใดที่มีอิทธิพลท าให้แนวเชื่อมยืดตัวได้ตาม
ค่าความลึกของรอยทดสอบตามมาตรฐานที่ก าหนด โดยวิธีอิริเซนคัปปิ้งเทสและค่าการยืดตัวของแนว
เชื่อมสูงสุดและต่ าสุดและโครงสร้างจุลภาคกับความสามารถในการขึ้นรูป เพื่อเตรียมข้อมูลในการใช้
งานในอุตสาหกรรมต่าง เช่น อุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ 
 
1.2 วัตถุประสงค์ของโครงกำรวิจัย 
 1.2.1  ศึกษาอิทธิพลตัวแปรการเชื่อมเลเซอร์เทเลอร์แบล็งค์ที่มีผลต่อสมบัติทางกลของ 
รอยเชื่อมเหล็กแผ่นชุบสังกะสีเกรด SGACD 45/45                                           
                                                                                  
 1.2.2  ศึกษาโครงสร้างมหภาคและความสามารถในการขึ้นรูปของรอยต่อชนแผ่นเทเลอร์
แบล็งค์ 
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1.3 ขอบเขตของโครงกำรวิจัย 
 ชิ้นงานในการทดสอบ คือ เหล็กแผ่นชุบสังกะสีเกรด SGACD 45/45             
   ลิเมตร กว้าง 1050  มิลลเิมตร ยาว 1680  มิลลิเมตร จ านวน 108 แผ่น และแผ่นชุบสังกะสีเกรด 
SGACD 45/45 ขนาดหนา 1.2  มิลลิเมตร กว้าง 280 มิลลิเมตร ยาว 1660 มิลลิเมตร จ านวน 108 แผ่น 
น ามาเชื่อมเข้าด้วยกัน แล้วน าไปทดสอบค่ารอยความลึกจากการทดสอบ และตรวจสอบโครงสร้างกับ
ความสามารถในการขึ้นรูปของรอยต่อชนแผ่นเทเลอร์แบล็งค์ 
     
1.4 ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รับ 

1.4.1  เป็นองค์ความรู้ในการวิจัยต่อไป พัฒนาองค์ความรู้พื้นฐานของการเชื่อมเลเซอร์เท
เลอร์แบล็งค์ต่อการยืดตัวของรอยต่อชนแผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีเกรด SGACD ในภาคอุตสาหกรรม
ต่างๆ 

1.4.2  บริการความรู้แก่ภาคธุรกิจเพื่อน าไปสู่การผลิตเชิงพาณิชย์จัดเตรียมข้อมูลวิธีการ และ
ผลการทดลองเบื้องต้นที่สามารถน าเสนอให้แก่ภาคธุรกิจและสามารถน าไปใช้ประโยชน์เพื่อท าการ
ผลิตได้ทันที 

1.4.3  เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต คาดว่าการเชื่อมเลเซอร์เทเลอร์แบล็งค์ต่อการยืดตัวของ
รอยต่อชนแผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีเกรด SGACD จะท าให้งานอุตสาหกรรมสามารถเตรียมการผลิต
เพื่อป้องกันการเชื่อมชนิดนี้ได้  

1.4.4  เป็นประโยชน์ต่อประชากรกลุ่มเป้าหมาย กลุ่มผู้วิจัย พัฒนาองค์ความรู้เกี่ยวกับการ
เชื่อมเลเซอร์เทเลอร์แบล็งค์ต่อการยืดตัวของรอยต่อชนแผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีเกรด SGACD เพื่อ
เป็นพื้นฐานในการพัฒนางานวิจัยต่อไป และสามารถเผยแพร่ในงานประชุมวิชาการภายในประเทศ
หรือตีพิมพ์ในวารสารภายในประเทศอย่างน้อย 1 เร่ือง  
 


