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บทท่ี 5 
สรุปผลการทดลองและข้อเสนอแนะ 

 
จากการศึกษาอิทธิพลของตัวแปรการเชื่อมเลเซอร์เทเลอร์แบล็งค์ต่อการยืดตัวของรอยต่อชน

แผ่นเหล็กชุบสังกะสีเกรด SGACD 45/45 ซึ่งเป็นการออกแบบการทดลองที่มีตัวแปรศึกษา
ประกอบด้วย ความเร็วในการเชื่อม   ต าแหน่งหัวเชื่อม ระยะห่างชิ้นงานเชื่อม ที่มีผลต่อการยืดตัวของ
รอยเชื่อม ผลการทดลองสรุปได้ดังนี้ 
  
5.1 สรุปผลการทดลอง 

5.1.1 การเชื่อมเลเซอร์เทเลอร์แบล็งค์ในสภาวะสมดุลเน้ือเชื่อมบริเวณที่ถูกเชื่อมมีความ
สมบูรณ์ที่ความเร็ว 4000 มิลลิเมตรต่อนาที ระยะห่างระหว่างแผ่นงานเชื่อม 0.00 มิลลิเมตร ต าแหน่ง
หัวเชื่อม + 0.45 มิลลิเมตร จะให้ค่าการยืดตัวใกล้เคียงกับโลหะเดิม 

5.1.2 การปรับต าแหน่งหัวเชื่อมไปทางเหล็กบาง ท าให้ค่าการยืดตัวต่ าเพราะไม่มีเนื้อเหล็ก
ที่ไหลไปเติมเต็มระหว่างรอยต่อชนของแผ่นเหล็กทั้งสอง ขณะที่เพิ่มต าแหน่งหัวเชื่อมไปทางเหล็ก
หนาท าให้ค่าการยืดตัวจะสูงขึ้น เพราะเนื้อเหล็กของโลหะที่หนากว่าจะไหลไปยังโลหะที่บางกว่าท า
ให้เกิดการเติมเต็มของเน้ือโลหะมากขึ้น 

5.1.3 การเพิ่มความเร็วการเชื่อม การเพิ่มระยะห่างของแผ่นงานเชื่อมสูงขึ้น    ท าให้ค่าการ
ยืดตัวลดลง เพราะความเร็วเชื่อมสูงท าให้โลหะหลอมละลายไม่สมบูรณ์ และการเพิ่มระยะห่างของ
แผ่นงานเชื่อมท าให้อัตราการซึมลึกน้อยลง 

5.1.4 การวัดค่ารอยต่อการเชื่อมผลอัตราการซึมลึกแนวเชื่อมมีค่าสูงท าให้ค่าความสามารถ
ในการยืดตัวของรอยต่อชนจะมีค่าสูง และเมื่อระยะห่างแผ่นงานเชื่อมเพิ่มขึ้นค่าอัตราการซึมลึกแนว
เชื่อมมีค่าลดลง ท าให้ค่าการยืดตัวลดลง 

5.1.5 ค่าอันเดอร์ฟิลมีค่าต่ า    ความสามารถในการยืดตัวของรอยต่อชนจะมีค่าสูง ในขณะ
ที่ค่าอันเดอร์ฟิลมีค่าสูง ความสามารถในการยืดตัวของรอยต่อชนจะมีค่าลดลง เพราะการเกิดอันเดอร์
ฟิลเกิดที่รอยเชื่อมด้านบนและเป็นจุดรวมความเค้น เมื่อวัสดุได้รับแรงกระท าซึ่งก็คือแรงกดอัดจาก
การทดสอบอีริทเซนจากแนวเชื่อมด้านล่างจึงเกิดการพังทะลายหรือแตกบริเวณอันเดอร์ฟิลซึ่งถ้าค่า
อันเดอร์ฟิลมีค่าต่ า การแตกหักจะมีน้อย     

5.1.6 ตัวแปรที่มีอิทธิพลหลัก คือ ความเร็วการเชื่อม ระยะห่างแผ่นงานเชื่อม และ ระยะ
ต าแหน่งหัวเชื่อมจากการวิเคราะห์ผลทางสถิติด้วยโปรแกรมอะโนว่าซึ่งค่าพี-แวลู่ต่ ากว่าระดบั
นัยส าคัญที่ 0.05 จึงแสดงผลว่าตัวแปรทั้งสามมีอิทธิพลต่อการยืดตัวของรอยต่อชน 
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5.1.7 ตัวแปรที่มีอิทธิพลร่วม คือ ความเร็วการเชื่อม* ระยะต าแหน่งหัวเชื่อม ความเร็วการ
เชื่อม*ระยะห่างชิ้นงานเชื่อม ระยะต าแหน่งหัวเชื่อม*ระยะห่างชิ้นงานเชื่อม และความเร็วการเชื่อม*
ระยะต าแหน่งหัวเชื่อม*ระยะห่างชิ้นงานเชื่อม 

5.1.8 โครงสร้างมหภาคที่มีค่าอันเดอร์ฟิลต่ าสุด 0.130 มิลลิเมตรและอัตราการซึมลึกสูงสุด 
คือ 1.102 มิลลิเมตร ได้ค่าการขึ้นรูปของรอยต่อชนสูงสุดเท่ากับ 9.98 มิลลิเมตร 

5.1.9 โครงสร้างมหภาคที่มีค่าอันเดอร์ฟิล 0.141 มิลลิเมตรและอัตราการซึมลึก 0.954 
มิลลิเมตร ได้ค่าการขึ้นรูปของรอยต่อชนเท่ากับ 9.10 มิลลิเมตร 

5.1.10 โครงสร้างมหภาคที่มีค่าอันเดอร์ฟิล 0.255 มิลลิเมตรและอัตราการซึมลึก คือ 0.683 
มิลลิเมตร ได้ค่าการขึ้นรูปของรอยต่อชนต่ าสุดเท่ากับ 8.50 มิลลิเมตร 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 

5.2.1 การเกิดช่องว่างของแผ่นงานเชื่อมในขณะท าการเชื่อม      จะท าให้การเติมเต็มของ
น้ าโลหะซึ่งจากการโอนถ่ายของน้ าโลหะที่หนากว่า     ไปยังโลหะที่บางกว่าไม่สมบูรณ์ท าให้เกิด     
อันเดอร์ฟิล การเพิ่มแรงดันลมให้สม่ าเสมอ ( 7-8 บาร์) สามารถลดข้อบกพร่องในการเชื่อมได้ 

5.2.2 ความสัมพันธ์ระหว่างความเร็วการเชื่อม ระยะห่างระหว่างแผ่นงานเชื่อมและ
ต าแหน่งหัวเชื่อมมีความสัมพันธ์กันจึงต้องมีการก าหนดให้สอดคล้องกันในการเชื่อมแบบเลเซอร์    
เทเลอร์แบล็งค์ 
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