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สรุปผลการทดลอง 

 
5.1   สรุปผลการทดลอง 
 งานวิจยัน้ีท าการ ศึกษาอิทธิพลรูปแบบการอบชุบดว้ยความร้อนหลงัการเช่ือมต่อสมบติัของรอย
เช่ือมอลูมิเนียมผสมเกรด AA6063 และเปรียบเทียบความสัมพนัธ์ระหว่างสมบติัทางกลและโครงสร้าง
จุลภาคของรอยเช่ือมอลูมิเนียมเกรด 6063 ท่ีผ่านการอบชุบด้วยความร้อนหลังการเช่ือม โดยท าการ
ประยกุตก์ารเช่ือมดว้ยการเสียดทานแบบกวนในการเช่ือมรอยต่อชนระหวา่งอลูมิ-เนียมผสมแผน่รีดเกรด 
AA6063 หนา 6.3 มิลลิเมตร ซ่ึงเป็นโลหะท่ีสามารถผลิตไดใ้นประเทศและมีการใช้งานอยา่งแพร่หลาย 
ศึกษาอิทธิพลตวัแปรการเช่ือมต่อกลสมบติัของรอยต่อชน เช่น ความเร็วรอบของตวักวน ความเร็วในการ
เดินแนวเช่ือม ระยะต าแหน่งตวักวน ความเอียง และรูปร่างของตวักวน ท าการเปรียบเทียบความสัมพนัธ์
ระหว่างโครงสร้างจุลภาคและสมบติัทางกลของรอยต่อท่ีสภาวะต่างๆ ท าการอบคืนไฟช้ินงานเช่ือม
รูปแบบต่างๆ คือ การอบธรรมชาติ การอบคืนไฟแบบ T4 การอบคืนไฟแบบ T5 และการอบคืนไฟแบบ 
T6 โดยมีผลการทดลองโดยสรุปดงัน้ี 

5.1.1 สภาวะการเช่ือมท่ีท าให้โลหะเช่ือมอลูมิเนียม 6063 ท่ีผ่านการอบอ่อน คือ ความเร็วรอบ 
2000 rpm ความเร็วเดินแนวเช่ือม 125                                       MPa 
และการยดืตวั 1.6% 

5.1.2 การเช่ือมเสียดทานแบบกวนสามารถเพิ่มความเเข็งแรงดึงของรอยต่อดว้ยกลไกการท าให้
เกรนมีความละเอียดและกลมมน 

5.1.3 รูปแบบการอบคืนไฟส่งผลโดยตรงต่อสมบติัของโลหะเช่ือมอลูมิเนียม 6063 
5.1.4 ค่าความแข็งแรงดึงและร้อยละการยืดตวัของโลหะเช่ือมมีค่าเพิ่มข้ึนเม่ือโลหะเช่ือมผ่าน

การบ่มแขง็ดว้ยวธีิ T4 และ T6 ตามล าดบั  
5.1.5 เม่ือน าโลหะเช่ือมพกัไว ้1 สัปดาห์เพื่อท าให้เกิดการบ่มแข็งธรรมชาติแลว้น าไปท าการบ่ม

แขง็ดว้ยวธีิ T4 และ T6 พบวา่ความแข็งแรงของรอยต่อมีค่าความแข็งแรงสูงกวา่วิธีการอบ
ชุบทนัทีเท่ากบั 25 และ 45% ส าหรับการบ่มแขง็ดว้ยวธีิ T4 และ T6 ตามล าดบั 

5.1.6 โครงสร้างจุลภาคของโลหะเช่ือมแสดงแนวโนม้การเปล่ียนแปลงขนาดเกรนเม่ือท าการอบ
คืนไฟดว้ยวธีิการ T4 และ T6 ตามล าดบั 
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5.2   ข้อเสนอแนะ 
5.2.1 การศึกษากลไกการตกผลึกของเฟสเสริมแรงท่ีมีผลต่อสมบัติของรอยเช่ือมเสียดทาน

อลูมิเนียม 6063 
5.2.2 การศึกษาของอุณหภูมิและเวลาท่ีมีผลต่อสมบติัของรอยเช่ือมเสียดทานอลูมิเนียม 6063 
5.2.3 การศึกษาการเปล่ียนแปลงระดบัความเเคน้ตกคา้งในรอยเช่ือมเสียดทานอลูมิเนียม 6063  
5.2.4 การศึกษาอตัราการกดักร่อนในสภาวะใชง้านของรอยต่อ 
5.2.5 การพฒันาเคร่ืองมือในการเช่ือมดว้ยการเสียดทานแบบกวนเพื่อเติมต่อไปในอนาคต 

 
 


