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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีจุดประสงคเพ่ือศึกษาอิทธิพลตัวแปรการเช่ือมเสียดทานตอกลสมบัติรอยตอชนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ซึ่งเปนวัสดุท่ี

นิยมนํามาใชในงานอุตสาหกรรมมากมาย ซึ่งไดมีการนํามาใชกันอยางแพรหลายโดยเฉพาะกับงานดานอุตสาหกรรมในประเทศ  

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต อุตสาหกรรมประกอบเรือ นอกจากนี้ในวงการอุตสาหกรรมยังพยายามใชอลูมิเนียมเกรดนี้เขามาแทนท่ีวัสดุ

เหล็ก เนื่องจากอลูมิเนียมเกรดนี้มีน้ําหนักเบาแตมีความแข็งแรงในระดับหนึ่ง จากการศึกษาอิทธิพลตัวแปรการเช่ือมตอกลสมบัติของ

รอยตอชน ระหวางอลูมิเนียม โดยทําการเชื่อมเสียดทานตามตัวแปรตางๆ ท่ีทําการกําหนดไว ไดแก ความเร็วรอบของตัวกวน และ

ความเร็วในการเดินแนวเชื่อม เพ่ือทําการวิเคราะหตัวแปร และทําการเปรียบเทียบในแตละตัวแปรของการเช่ือมเสียดทาน จาก

ผลการวิจัยพบวา ท่ีความเร็วรอบของตัวกวนท่ีระดับ 800 รอบตอนาที และความเร็วเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 75 มิลลิเมตรตอนาที ท่ีสภาวะ

นี้พบวาบริเวณแนวเช่ือมพบจุดบกพรองเกิดข้ึนจากการท่ีแนวเชื่อมไมเกิดการประสานกันอยางสมบูรณ ในขณะที่การเชื่อมที่ความเร็วรอบ

ของตัวกวนที่ระดับ 800 รอบตอนาที และความเร็วเดินแนวเชื่อมที่ระดับ 125 มิลลิเมตรตอนาที ท่ีสภาวะนี้พบวาเม่ือทําการตรวจสอบ

โครงสรางแบบมหภาคบริเวณแนวเช่ือมไมพบจุดบกพรองเกิดขึ้น แนวเช่ือมมีการประสานกันอยางแข็งแรง และมีคาการทดสอบแรงดึงสูง

ท่ีสุดอยูท่ีระดับ 244 MPa  

คําสําคัญ: การเช่ือมเสียดทาน; รอยตอชน; อลูมิเนียม 

Abstract 
This research aims to study the influence of a variable mechanical Friction Stir Welding of Aluminium 5083 butt 

joint. That used in many industrial applications, which are widely used by industry, such as in the car industry, 

assembly ship industrial. In addition, this also is trying to use this grade of aluminum to replaced steel material 

since aluminum is lightweight, but strength in one level. From a study of the influence of variables mechanical 

properties of butt joints. Between the aluminum by using Friction Stir Welding and various variables defined, 

include the rotating speed, welding speed, Insert of Tool and Tilt angle. Then studied mechanical connection 

variables influence the properties of structural welding seam to make the analysis of variables and compare in each 

variable connection friction.  From this research found that, at 800 rpm welding speed at 75 mm. min–1. 
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respectively. At this condition found the Defect in welding. At 800 rpm welding speed at 125 mm. min-1. found the 

highest tensile strength and not Defect in welding, the value is 244 MPa.  

Keywords: Friction Stir Welding; Butt joint; Aluminium 

1. บทนํา 
การเชื่อมดวยการเสียดทานแบบกวน (Friction Stir Welding: FSW) เปนกระบวนการเช่ือมในสภาวะของแข็ง (Solid State 

Welding) ท่ีมีการใชงานอยางแพรหลายในงานอุตสาหกรรม การเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวนสามารถเชื่อมวัสดุที่มีความยากตอการ

เช่ือมดวยกระบวนการเชื่อมหลอมละลาย (Conventional Fusion Welding) เชนวัสดุประเภทอลูมิเนียม เม่ือเปรียบเทียบกับการเชื่อม

แบบหลอมละลายจะพบวาการเชื่อมดวยการเสียดทานแบบกวนสามารถทําใหกลสมบัติของแนวเช่ือมมีคาสูงในบริเวณแนวเชื่อม 

(Welded Zone) กรรมวิธีการเชื่อมดวยการเสียดทานแบบกวนไดมีการประยุกตใชอยางมีประสิทธิผลในอุตสาหกรรมดานการผลิต

เคร่ืองบิน รถยนต และเรือเดินสมุทร  นอกจากนี้ในปจจุบันนับวาเปนกระบวนการเช่ือมท่ีไดรับความสนใจในการทําวิจัยเพ่ือพัฒนาสมบัติ

ตางๆอยางตอเนื่องท้ังในอุตสาหกรรมการเชื่อม อุตสาหกรรมดานวัสดุ ตลอดจนหนวยงานวิจัยระดับองคกรและสถาบันการศึกษา 

หลักการและลักษณะของกระบวนการเชื่อมดวยการเสียดทานแบบกวนจะเปนการประสานวัสดุแบบไมจําเปนตองใชความรอนสูงมากจาก

แหลงพลังงาน ไมจําเปนตองใชลวดเช่ือม ไมจําเปนตองใชแกสปกคลุมแนวเช่ือม ดังนั้นแนวเชื่อมที่ไดจะมีความสะอาด ไมมีสแล็ค และไม

เปนมลพิษตอสิ่งแวดลอม การเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวนจะทําการหมุนตามเข็มนาฬิกาโดยอาศัยเคร่ืองมือเช่ือมเปนตัวกลางในการ

ประสาน โดยเคร่ืองมือเช่ือมจะกดลงสูวัสดุดานหนึ่ง จากนั้นจึงเดินแนวระดับเขาสูกลางแนวเช่ือม จากนั้นเคร่ืองมือเชื่อมจะเดินแนวเปน

ทางตรงตามแนวเชื่อมจนกระทั่งวัสดุท้ัง 2 ดานเกิดการประสานกัน แสดงดังภาพท่ี 1 

 

 
ภาพท่ี 1 แสดงลักษณะกระบวนการเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวน (Friction Stir Welding: FSW) 

 

เคร่ืองมือเชื่อมมีสวนประกอบหลักๆคือ บาเคร่ืองมือเช่ือม (Shoulder) และตัวกวน (Probe or Stirrer) ซึ่งเปนสวนประกอบท่ีมี

ความสําคัญมากอยางหนึ่ง ซึ่งตัวกวนนี้จะถูกสอดเขาไปในรอยตอของวัสดุบริเวณแนวเช่ือมจนกระท่ังบาเคร่ืองมือเช่ือมสัมผัสกับผิวของ

รอยตอของวัสดใุนแนวด่ิง การเสียดทานท่ีเกิดข้ึนจะทําใหเกิดความรอนจากแรงเสียดสีระหวางผิวของตัวกวนและบาเคร่ืองมือกับเนื้อวัสดุ

รอบๆตัวกวน ซึ่งจะทําใหวัสดุเกิดการออนตัวอยูในสภาวะคลายของไหล (Plastic Fluid-like State) ตัวกวนจะเกิดการเคลื่อนที่ดานบน

ของรอยตอ และเกิดการกดยอนลงมาเนื่องจากการกดของบาเคร่ืองมือทําใหวัสดุเกิดการไหลวน หรือเกิดการกวน (Stirring) ภายใตบาข้ึน 

[1]  เม่ือวัสดุเกิดการออนตัวและเกิดการไหลวนแลว ตัวกวนจะทําการเคล่ือนท่ีใหวัสดุที่ออนตัวแลวเกิดการกวนอยูดานหนาของตัวกวน

และจะถูกถายเทมาสูดานหลังตามทิศทางการหมุนของตัวกวนทางดานรีทรีททิ่ง และบางสวนจะไหลจากดานหลังสูดานหนาทางดานแอด

วานซิ่ง ซึ่งดานรีทรีทท่ิง คือ ดานท่ีทิศทางการหมุนของตัวกวนสวนทางกับทิศทางการเช่ือม ขณะที่ดานแอดวานซิ่ง คือ ดานท่ีทิศทางการ
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หมุนของตัวกวนขนานกับทิศทางการเชื่อม จากนั้น เมื่อวัสดุสงผานรอบๆตัวกวนและตัวกวนเกิดการเคลื่อนท่ีบาดานหลังของ

เคร่ืองมือเช่ือมจะกดอัด และผสมวัสดุทําใหเกิดการรวมตัวกันข้ึนเปนแนวเช่ือม [2] 

จากการศึกษาพบวาอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 เปนวัสดุท่ีนิยมนํามาใชกันอยางมาก เนื่องจากมีราคาถูก หาซื้อไดงาย และมีคุณสมบัติ

ทางกลท่ีดี นิยมนํามาใชในอุตสาหกรรมตอเรือ รวมถึงอุตสาหกรรมดานการประกอบรถยนต ดวยเหตุนี้ผูวิจัยจึงมีจุดมุงหมายในการ

ประยุกตการเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวนในการเช่ือมรอยตอชนระหวางอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ซึ่งอลูมิเนียมนับวาเปนวัสดุท่ีเชื่อม

ไดยาก [3] เพ่ือเปรียบเทียบความสัมพันธระหวางโครงสรางและสมบัติทางกลของรอยตอ ซึ่งคาดวาการประสานกันระหวางวัสดุจะ

สามารถทําไดดีและไดคาการทดสอบคุณสมบัติดานความแข็งแรงของวัสดุมีความใกลเคียงกับเนื้อวัสดุหลักที่ไมผานกระบวนการเชื่อม 

จากนั้นทําการตรวจสอบโครงสรางและสมบัติทางกลของแนวเชื่อมที่ดีท่ีสุดมาตรวจสอบและเปรียบเทียบความแข็งแรงของรอยตอชนของ

อลูมิเนียมผสมเกรด 5083 เพ่ือนําไปประยุกตใชในงานอุตสาหกรรมตางๆตอไป ดังท่ีเคยปรากฏในงานวิจัยที่ผานมาพบวา การเชื่อมเสียด

ทานแบบกวนสามารถใหคาความแข็งแรงของแนวเช่ือมท่ีใกลเคียงกับคาความแข็งแรงของวัสดุท่ีไมผานการเชื่อมเสียดทาน [4] นอกจากนี้

ตัวแปรดานการเชื่อมตางๆ สงผลตอคาความแข็งแรงของแนวเช่ือมอีกดวย [5] 

 

วัตถุประสงคและขอบเขตของการวิจัย 

วัตถุประสงคในการทําวิจัยคร้ังนี้เพ่ือศึกษาอิทธิพลดานตัวแปรที่สงผลตอการเชื่อมเสียดทานแบบกวน โดยทําการศึกษาดานความเร็ว

รอบและความเร็วในการเดินแนวเชื่อมของตัวกวนในการเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวนของรอยตอชนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 และ

ศึกษาผลท่ีเกิดข้ึนจากการเช่ือม โดยช้ินงานมีขนาดความกวางแผนละ 75 มิลลิเมตร ความยาว 150 มิลลิเมตร และความหนา 6.3  

มิลลิเมตร เพื่อทําการศึกษาอิทธิพลตัวแปรการเช่ือมเสียดทานแบบกวนตอกลสมบัติของรอยตอชน เชน ความเร็วรอบของตัวกวน   

ความเร็วในการเดินแนวเช่ือม จากนั้นจึงทําการทดสอบความแข็งแรงท่ีเกิดขึ้นของแนวเช่ือมโดยกระบวนการทดสอบแรงดึง (Tensile 

Strength) 

 

2. อุปกรณและวิธีดําเนินการวิจัย 
การวิจัยเร่ือง การศึกษาอิทธิพลดานตัวแปรของการเชื่อมเสียดทานแบบกวนของรอยตอชนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 เปนการวิจัย

เพ่ือศึกษาความเปนไปไดในการเชื่อมดวยการเสียดทานแบบกวนของรอยตอชนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ซึ่งเปนวัสดุท่ีมีราคาถูก 

สามารถหาซื้อไดงายภายในประเทศ และยังไดรับความนิยมเปนอยางมากในอุตสาหกรรมของไทย และศึกษาผลท่ีเกิดจากการเชื่อม และ

ทราบถึงตัวแปรท่ีเกิดข้ึนทีมี่ความเหมาะสม ผูวิจัยไดกําหนดวิธีการดําเนินการวิจัยออกเปน 3 ระยะ 

ระยะที่ 1 ศึกษาความเปนไปไดของงานวิจัย ศึกษาจากเอกสารงานวิจัยท่ีผานมา ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของกับปจจัยท่ีสงผลตอการเชื่อม

เสียดทานแบบกวนของอลูมิเนียม 

ระยะท่ี 2 ชวงการจัดเตรียมวัสดุที่ใชในการทําวิจัย จัดเตรียมแผนอลูมิเนียมตามขนาดที่ใชในการวิจัย เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชใน

งานวิจัย เชน เคร่ืองมือเชื่อม เคร่ืองจักรกล CNC Milling ท่ีใชในการเชื่อมเสียดทาน เคร่ืองตัดโลหะแบบไมทําลายโครงสราง และอุปกรณ

ท่ีใชอํานวยความสะดวกในการเชื่อมเสียดทาน 

ระยะท่ี 3 เช่ือมเสียดทานอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ตามตัวแปรท่ีไดทําการวิเคราะหไว โดยเชื่อมแบบทําซ้ํา 3 ชุด เพื่อใหผลท่ีไดจาก

การเชื่อมเสียดทานแบบกวนไดคาท่ีมีความนาเช่ือถือและมีความแมนยํามากย่ิงข้ึน โดยแบงออกเปน 4 ขั้นตอน 

ข้ันตอนท่ี 1 เชื่อมช้ินงานตามตัวแปรที่กําหนดจากการศึกษาการเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวน 

ข้ันตอนท่ี 2 ตัดชิ้นงานตามขนาดมาตรฐาน AWS D1.2 เพ่ือใหไดขนาดของชิ้นงานตามมาตรฐานการทดสอบวัสดุคุณสมบัติทาง

กล (Tensile Strength)   
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ข้ันตอนท่ี 3 ตัดช้ินงานยอยเพ่ือใชในการวิเคราะหโครงสรางบริเวณแนวเชื่อม เพ่ือเปรียบเทียบความสัมพันธระหวางกลสมบัติและ

โครงสราง 

ข้ันตอนท่ี 4 สรุปผลการวิจัยโดยการวิเคราะหปจจัยดานความเร็วในการเดินแนวเชื่อมที่สงผลใหการเช่ือมเสียดทานแบบกวนของ

อลูมิเนียมผสมเกรด 5083 มีผลตอคุณสมบัติทางกลและวิเคราะหโครงสรางที่เกิดข้ึน 

 

การดําเนินงานวิจัย 

การทดลองการวิจัยนี้ไดทําการกําหนดจากตัวแปรท่ีสําคัญในการเช่ือมเสียดทานแบบกวนรอยตอชนแผนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 

ไดแก ความเร็วรอบของตัวกวน  และความเร็วในการเดินแนวเช่ือม หลังจากทําการเชื่อมตามตัวแปรท่ีไดกําหนดไวแลวจึงทําการทดสอบ

คุณสมบัติทางกลดานความแข็งแรงแนวเช่ือมโดยการทดสอบแรงดึง และทําการตรวจสอบโครงสราง 

การออกแบบเคร่ืองมือเช่ือมนั้นข้ึนอยูกับวัสดุท่ีใชในการเชื่อมเปนหลัก ท้ังในเร่ืองของขนาดและความหนาของวัสดุ ดังนั้นขนาดของ

เคร่ืองมือเช่ือมจึงไดถูกออกแบบตามท่ีไดกําหนดไวในตัวแปร ซึ่งจากตัวแปรท่ีไดทําการกําหนดขนาดไวคือ ตัวกวนมีขนาดเสนผาน

ศูนยกลาง 6 มิลลิเมตร และไดทําการกําหนดขนาดบาเคร่ืองมือที่ขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 20 มิลลิเมตร ดังแสดงในภาพท่ี 2 

สําหรับวัสดุท่ีนํามาใชทําตัวกวน และบาเคร่ืองมือ เปนวัสดุประเภทเหล็กกลาเคร่ืองมือสําหรับงานเย็นเกรด SKD 11 (ตามมาตรฐาน

อุตสาหกรรม: Japanese Industrial Standard: JIS) ซึ่งเปนวัสดุที่มีความสามารถทนทานตอการสึกหรอ ทนตอการถูกขัดสี มีความ

แข็งแรงทนทานซึ่งรวมถึงการเสียดสีของคมตัดดวย มีความสามารถในการกลึงไส (Mach inability) โดยทําการกลึงดวยเคร่ืองกลึง

อัตโนมัติ โดยตัวหมุนกวนและบาเคร่ืองมือมีความจําเปนอยางมากท่ีจะตองทําใหผิวหนาบริเวณบามีความเรียบสูง ดังนั้นบริเวณผิวหนา

ตองทําการกลึงผิวเรียบและปรับแตงความเรียบอีกคร้ังดวยการขัดดวยกระดาษทรายละเอียด โดยการขัดกระดาษทรายจะทําการขัดโดย

เรียงจากระดับความหยาบผิวจนกระทั่งความละเอียดที่มากท่ีสุด เพ่ือที่จะสามารถนําตัวกวนมาทําการเช่ือมเสียดทานแบบกวนไดอยางมี

ประสิทธิภาพ เนื่องจากวาหากบาเคร่ืองมือไมมีความเรียบท่ีดีพอ อาจสงผลตอประสิทธิภาพในการเชื่อม คุณภาพของแนวเช่ือม และอาจ

เกิดปญหาท่ีบริเวณแนวเชื่อมได  

 

 
ภาพท่ี 2 แสดงขนาดเคร่ืองมือเชื่อม 

 

วัสดุท่ีใชในการทดลองเปนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ท่ีมีธาตุผสมทางเคมีประกอบไปดวย  Mg 4.50% Si 0.40% Mn 0.70% ขนาด

ช้ินงานทดลองท่ีใชในการวิจัยอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ชิ้นงานทดลองมีขนาด 75 x 150 x 6.3 มิลลิเมตร โดยในการทดลองเช่ือมจะนํา

ช้ินงานมาทําความสะอาดท่ีบริเวณผิวสัมผัสรอยตอของวัสดุและทําการแตงผิวหนารอยตอวัสดุใหมีความเรียบ จากนั้นจึงทําการเชื่อมเสียด
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ทานแบบกวนรอยตอชน (Butt joint) แลวทําการเช่ือมยาวตามแนวตอของวัสดุบริเวณจุดตอชนจากดานหนึ่งของวัสดุไปจนสุดอีกดาน

หนึ่งของวัสดุเปนระยะทาง 150 มิลลิเมตร ดวยเคร่ืองจักร Milling ขนาด 15 แรงมา 

หลังจากทําการเช่ือมเสียดทานแบบกวนอลูมิเนียมเกรด 5083 ครบทุกตัวแปรท่ีกําหนดแลว ไดแกความเร็วในการหมุนกวนท่ี 800 

รอบตอนาที และความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ี 75, 100, 125 และ 150 มิลลิเมตรตอนาที จึงนําช้ินงานท่ีผานการเชื่อมมาทําการตัด

ตามขนาดมาตรฐานการทดสอบวัสดุ (มาตรฐาน AWS - D1.2) เพ่ือนําชิ้นงานที่ผานการตัดไปทําการทดสอบคุณสมบัติทางกลหรือการ

ทดสอบความแข็งแรงของแนวเช่ือมโดยการทดสอบแรงดึงจากเคร่ืองทดสอบแรงดึง การทดสอบข้ันนี้เพ่ือหาคาคุณสมบัติดานความ

แข็งแรงหรือความตานทานแรงดึงของช้ินงาน เพื่อทําการเปรียบเทียบทางกลสมบัติจากตัวแปรดานความเร็วรอบของตัวกวนและความเร็ว

ในการเดินแนวเชื่อม โดยทําการทดสอบแรงดึงของแนวเช่ือมทุกตัวแปรท่ีไดกําหนดไวตัวแปรละ 3 ช้ินทดสอบ จากนั้นจึงนําอลูมิเนียม

ผสมเกรด 5083 ท่ีไมผานกระบวนการเช่ือมเสียดทานแบบกวนมาทําการตัดตามขนาดมาตรฐานเชนเดียวกัน เพ่ือนําไปทําการทดสอบ

คุณสมบัติทางกลดานความแข็งแรงเชนเดียวกัน เพ่ือใชในการเปรียบเทียบหาคาความแข็งแรงระหวางช้ินงานท่ีผานการเชื่อมเสียดทาน

แบบกวนกับช้ินงานท่ีใชเปนวัสดุเดิมโดยเคร่ืองทดสอบแรงดึง ทําการตั้งคาแรงดึงตามมาตรฐานกําหนดโดยชุดควบคุมเคร่ืองทดสอบแรง

ดึง ซึ่งมีหนาท่ีปอนขอมูลและสั่งการไปยังเคร่ืองทดสอบแรงดึงทางโปรแกรมคอมพิวเตอรใหเปนไปตามคาที่ไดทําการกําหนดไว 

 

3. ผลและการอภิปรายผลการวิจัย 
 

 
ภาพที่ 3 การเช่ือมโดยใชความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 75 มิลลิเมตรตอนาที 

 

ที่ระดับความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 75 มิลลิเมตรตอนาที ดังภาพท่ี 3  จะพบวาแนว

เช่ือมท่ีเกิดข้ึนนี้ มีผิวหนาแนวเช่ือมท่ีมีความสมบูรณในระดับหนึ่ง แตก็ยังพบวามีบริเวณที่เกิดรอยของความไมสมํ่าเสมอบนผิวหนาแนว

เช่ือมมีลักษณะเปนเสนตรง และมีเศษของเนื้อวัสดุเกิดขึ้น โดยคาดวานาจะมีสาเหตุมาจากความเร็วรอบท่ีตํ่าและทําการเชื่อมเขากับระดับ

ความเร็วเดินแนวเชื่อมท่ีตํ่าเชนกัน อาจทําใหตัวกวนทําการกวนเศษของวัสดุขึ้นมาบริเวณผิว นอกจากนี้ขณะทําการเช่ือมเสียดทานท่ี

ระดับความเร็วในการเช่ือมและความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับดังกลาวพบวา เคร่ืองเชื่อมเกิดการสะทานเล็กนอยและยังพบวา

หนาสัมผัสระหวางเคร่ืองมือเช่ือมกับวัสดุเกิดการตานทานตอกันเล็กนอย แตอยางไรก็ตามผิวหนาแนวเชื่อมมีความสมบูรณในระดับหนึ่งมี

รองรอยความไมสมํ่าเสมอเพียงเล็กนอยเทานั้น 

ชิ้นงานทดสอบหลังจากทําการทดสอบแรงดึงจะพบวามีลักษณะการฉีกขาดเกิดขึ้นในตําแหนงของรอยเช่ือม หมายถึงบริเวณที่อยูใต

พ้ืนผิวของเคร่ืองมือเช่ือม การฉีกขาดเกิดขึ้นบริเวณกึ่งกลางแนวเช่ือมไปทางดานขวาเล็กนอย โดยวัสดุดานขวาเปนตําแหนงของการเดิน

ระยะสอดเขาสูวัสดุท่ีเปนอลูมิเนียมเชนเดียวกันในดานซายมือ รอยขาดมีลักษณะกวาง จากการสังเกตจึงพบวาวัสดุมีลักษณะเกิดการยืด

ตัวจนผิวหนามีการเปลี่ยนแปลงจากสภาพปกติ 
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ภาพท่ี 4 การเช่ือมโดยใชความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 125 มิลลิเมตรตอนาที 

 

ที่ระดับความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 125 มิลลิเมตรตอนาที ดังภาพท่ี 4 จากการ

ตรวจสอบผิวหนาแนวเช่ือมแบบมหภาคพบวา เม่ือเปรียบเทียบกับการเชื่อมที่ระดับความเร็วในการเช่ือม 2 คร้ังที่ผานมาพบวา ความเร็ว

ในการเดินแนวเชื่อมที่ 125  มิลลิเมตรตอนาที มีลักษณะที่ใกลเคียงกับความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 100 มิลลิเมตรตอนาที 

มากกวาความเร็วในการเดินแนวเชื่อมที่ระดับ 75 มิลลิเมตรตอนาที แสดงใหเห็นวาแนวเช่ือมมีแนวโนมวาจะเกิดเปนลักษณะดังกลาว 

ผิวหนาแนวเช่ือมท้ังมีลักษณะผิวหนาท่ีมีความสม่ําเสมอคลายกันทั้งหมดของบริเวณผิวหนาแนวเชื่อม และไมพบวามีเศษของเนื้อวัสดุ

เกิดขึ้นบริเวณผิวหนาเกิดข้ึนเหมือนกับความเร็วในการเดินแนวเช่ือมที่ 75 และ 100 มิลลิเมตรตอนาที โดยคาดวานาจะมีสาเหตุมาจาก

ความเร็วรอบท่ีระดับนี้เร่ิมเกิดความสัมพันธกันมากย่ิงข้ึนระหวางความเร็วรอบตัวกวนกับความเร็วในการเดินแนวเชื่อม โดยท่ีความเร็ว

ของปจจัยท้ัง 2 เร่ิมเกิดความสมดุลอาจสงผลใหแนวเชื่อมมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น แตอยางไรก็ตามแรงของเคร่ืองก็อาจสงผลตอแนว

เช่ือมเชนเดียวกัน หากคาความสัมพันธของท้ัง 2 ปจจัยเกิดความสัมพันธโดยสมบูรณอาจสงผลที่ดียิ่งขึ้นกับผิวหนาของแนวเช่ือม และอาจ

ทําใหตัวกวนทําการกวนเศษของวัสดุขึ้นมาบริเวณผิวท่ีสมบูรณเชนกัน นอกจากนี้ขณะทําการเช่ือมเสียดทานท่ีระดับความเร็วในการเชื่อม

และความเร็วในการเดินแนวเชื่อมท่ีระดับดังกลาวพบวา เคร่ืองเช่ือมไมเกิดการสะทานและสั่นสะเทือนเมื่อเปรียบเทียบกับผิวหนาของแนว

เช่ือมท่ีใชความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ี 75 และ 100 มิลลิเมตรตอนาที และยังพบวาหนาสัมผัสระหวางเคร่ืองมือเช่ือมกับวัสดุไมเกิด

การตานทานตอกันเม่ือเปรียบเทียบกับผิวหนาของแนวเช่ือมท่ีใชความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ี 75 และ 100 มิลลิเมตรตอนาที แต

อยางไรก็ตามผิวหนาแนวเช่ือมมีความสมบูรณ แนวเชื่อมมีความแข็งแรงมากเม่ือทําการสังเกตท่ีบริเวณแนวเชื่อมจากการประสาน 

ชิ้นงานทดสอบหลังจากทําการทดสอบแรงดึงจะพบวามีลักษณะการฉีกขาดจากการทดสอบแรงดึงเกิดข้ึนในตําแหนงขอบเขตของรอย

เช่ือม แตรอยฉีกขาดบริเวณดังกลาวไมไดเกิดข้ึนกึ่งกลางแนวเช่ือม และท่ีสําคัญการฉีกขาดท่ีเกิดข้ึนไมไดมีลักษณะเกิดข้ึนเปนเสนตรง 

ดังนั้นหากตรวจสอบดวยสายตาจะพบวามีความแตกตางกับการเช่ือมท่ีความเร็วในการเดินแนวเชื่อม 75 มิลลิเมตรตอนาที และ100 

มิลลิเมตรตอนาที ท่ีมีลักษณะการฉีกขาดเกิดข้ึนบริเวณกึ่งกลางแนวเชื่อมบริเวณตรงกลางแนวเช่ือมพอดี ความเร็วในการเดินแนวเชื่อม 

125  มิลลิเมตรตอนาที เสนรองรอยของการฉีกขาดเกิดข้ึนไมเปนเสนตรง คาดวาที่ระยะตางๆของการเดินแนวเช่ือมอาจจะสงผลใหเนื้อ

วัสดุทั้ง 2 ดานเกิดการประสานกันอยางสมบูรณในชวงระยะของการเชื่อม หรืออาจเปนไปไดวาบางชวงระยะของแนวเช่ือมอาจเกิดระดับ

ความรอนท่ีสงผลใหเกิดความสมบูรณและการยึดติดกันที่ดีขึ้นของวัสดุท้ัง 2 ดาน จากการวิเคราะหท่ีผิวหนาแบบมหภาคหรือการ

วิเคราะหดวยสายตาพบวา การฉีกขาดเกิดการยืดตัวลักษณะคลายกันกับการเช่ือมท่ีความเร็วในการเดินแนวเช่ือม 75 มิลลิเมตรตอนาที 

และ100 มิลลิเมตรตอนาที แตอยางไรก็ตามผิวหนามีการเปล่ียนแปลงจากสภาพปกติเล็กนอยแสดงใหเห็นวาขณะทําการทดสอบแรงดึง

สงผลใหผิดหนาเปล่ียนแปลงไป ทั้งนี้คาดวาข้ึนอยูกับอัตราการยืดตัวดวย 
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ภาพท่ี 5 ผลจากการทดสอบแรงดึง 

 

จากภาพท่ี 5 แสดงผลจากการทดสอบเพื่อหาคาความแข็งแรงดึงพบวา ที่ระดับความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วใน

การเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 75 มิลลิเมตรตอนาที ใหคาการทดสอบแรงดึงที่ระดับ 221 MPa เมื่อทําการเพ่ิมความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ี

ระดับ 100 มิลลิเมตรตอนาที คาของการทดสอบแรงดึงสูงข้ึนท่ี 235 MPa ท่ีระดับ 125 มิลลิเมตรตอนาทีมีคาแนวโนมการทดสอบท่ี

สูงข้ึนท่ี 241 MPa อยางไรก็ตามท่ีความเร็วในการเดินแนวเชื่อม 150 มิลลิเมตรตอนาทีมีคาการทดสอบแรงดึงตํ่าลงมาก อาจเกิดจากการ

ท่ีความเร็วหมุนกวนกับความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีไมสัมพันธกัน 

 

4. สรุปผลการวิจยั 
การเชื่อมเสียดทานตอกลสมบัติของรอยตอชนระหวางอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ซึ่งเปนวัสดุท่ีนิยมใชกันในประเทศ เนื่องจากเปน

วัสดุที่มีราคาถูกและหาซื้อไดงาย จากการวิจัยพบวาวัสดุชนิดนี้สามารถทําการเช่ือมประสานกันไดโดยวิธีการเชื่อมดวยการเสียดทานแบบ

กวนตามหลักการของจุดประสงคงานวิจัย การเชื่อมเสียดทานแบบกวนท่ีระดับความเร็วตัวกวน 800 รอบตอนาที ตออลูมิเนียมผสมเกรด 

5083 ที่ใชเปนวัสดุหลัก การลดความเร็วในการเดินแนวเชื่อมหรือการเพ่ิมความเร็วในการเดินแนวเช่ือม สงผลใหคาความแข็งแรงของแนว

เช่ือมจากการทดสอบคุณสมบัติทางกลลดลง ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยท่ีผานมา ซึ่ง M. Milicic และ P. Gladovic [6] ทําการเชื่อมเสียด

ทานแบบกวนทําการเชื่อมเสียดทานแบบกวนวัสดุตางชนิดประเภททองแดง พบวาท่ีระดับความเร็วในการเดินแนวเชื่อมที่ มิลลิเมตรตอ

นาที เปนตัวแปรดานความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีดี และสงผลตอคาความแข็งแรงของแนวเช่ือมท่ีสูง 

 

5. ขอเสนอแนะ 
1) การเปล่ียนแปลงระยะสอดของตัวหมุนกวนใหมีระยะการสอดตํ่าอาจสงผลใหการกวนเนื้อวัสดุมีลักษณะท่ีตางจากการใหระยะสอด

มีความเหมาะสม 

2) เคร่ืองมือที่ใชในการเช่ือม เปนทรงกระบอกตรงธรรมดา ดังนั้นผลที่ไดจากการวิจัยอาจเปล่ียนแปลงไดหากทําการเปล่ียนแปลง

เคร่ืองมือที่ใชในการเช่ือม 

3) ที่ระดับความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที สามารถทําการเช่ือมอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ไดสมบูรณ อยางไรก็ตามท่ีความเร็ว

รอบอื่นๆ ก็คาดวาสามารถเชื่อมไดเชนเดียวกัน และส่ิงท่ีสําคัญคือ การหาคาความสัมพันธของตัวแปรดานความเร็วในการหมุนกับ

ความเร็วในการเดินแนวเชื่อมใหเกิดความสัมพันธกันอยางสมบูรณ 

4) ท่ีระดับความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วในการเดินแนวเชื่อมที่ 125 มิลลิเมตรตอนาที หากทําการเพ่ิมหรือลด

ความเร็วในการเดินแนวเชื่อม อาจสงผลตอคาความแข็งแรงของแนวเช่ือม 



A.  S u p ian  & S .  B oon le r d  /  SNRU  Jou rn a l o f  S c i en c e an d T echn o lo gy 9 ( 2 )  (2 0 17 )  536    5 43  

543 

5) สภาวะที่ดีท่ีสุดในการเชื่อมเสียดทานตอกลสมบัติของรอยตอชนระหวางอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 อาจมีผลการทดลองเปลี่ยนไป

จากเดิม ในกรณีที่ทําการเปลี่ยนแปลงวัสดุเปนชนิดอื่น ๆ หรือเปลี่ยนแปลงขนาดของวัสด ุ

6) นอกจากอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ยังมีอลูมิเนียมผสมเกรดอื่น ๆ ท่ีหาซื้อไดงาย มีราคาไมสูงมากนัก และสามารถหาซื้อได

ภายในประเทศ เชน เกรด 6061 6063 เปนตน ซึ่งอลูมิเนียมเกรดเหลานี้จําเปนตองใชเง่ือนไขในการเชื่อมที่ตางจากอลูมิเนียมผสมเกรด 

5083 
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