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การลดปัญหาการโก่งตวัของช้ินงานในกระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะก๊าซคลุม 
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บทคัดย่อ 
 กระบวนการเช่ือมภายใตส้ภาวะท่ีไม่เหมาะสมมกัก่อให้เกิดการโก่งตวัของช้ินงานเน่ืองจากปริมาณความ
ร้อนท่ีถ่ายเทเขา้ไปในเน้ือช้ินงานท่ีแตกต่างกนัในแต่ละต าแหน่ง ลกัษณะเช่นน้ีส่งผลให้ช้ินงานเกิดการขยายตวัท่ี
ต่างกนัและน าไปสู่การโก่งตวัของช้ินงานภายหลงัการเช่ือมในท่ีสุด การผลิตช้ินส่วนท่ียึดหูแหนบรถยนตก็์ตอ้งอาศยั
กระบวนการเช่ือมประกอบในสายการผลิตเช่นกัน จากการศึกษากระบวนการเช่ือมหูแหนบรถยนต์ของบริษัท
กรณีศึกษา พบวา่ช้ินงานภายหลงักระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะก๊าซคลุม (GMAW) เกิดการโก่งตวัมากเกินกวา่ค่าพิกดั
ท่ีลูกคา้ก าหนด คือ 1 มม ขนาดการโก่งตวัท่ีเกินค่าพิกัดน้ี นอกจากจะส่งผลโดยตรงต่อกระบวนการประกอบใน
สายการผลิตรถยนตแ์ลว้ ยงัส่งผลต่อความสามารถในการรับภาระทางกลท่ีไม่เป็นไปตามการออกแบบและค านวณ
ของวศิวกร งานวจิยัน้ีจึงมีจุดประสงคเ์พื่อลดขนาดการโก่งตวัของช้ินงานภายหลงักระบวนการเช่ือมอาร์กโลหะก๊าซ
คลุม จากการศึกษาพบวา่ ปัจจยัท่ีมีผลต่อการโก่งตวัของช้ินงาน คือ กระแสไฟในการเช่ือม แรงเคล่ือนไฟฟ้าในการ
เช่ือม ความเร็วในการเช่ือม และล าดบัทิศทางในการเช่ือม ผลการศึกษาพบวา่ ปัจจยัท่ีเหมาะสมส าหรับการลดขนาด
การโก่งตัวของช้ินงานคือ ค่ากระแสเช่ือม 130 แอมแปร์ แรงเคล่ือนไฟฟ้า 19 โวลต์ และความเร็วในการเช่ือม           
50 ซม/นาที ซ่ึงให้ขนาดการโก่งตวัของช้ินงานท่ียึดหูแหนบรถยนต์ท่ี 0.83 มม นอกจากน้ีทิศทางการเช่ือมในแต่ละ
แนวการเช่ือมควรสลบักนัเพ่ือกระจายความร้อนจากการเช่ือมบนช้ินงานให้ใกลเ้คียงกนัและลดโอกาสท่ีดา้นใดดา้น
หน่ึงของช้ินงานมีอุณหภูมิสูงมากเกินไป ดว้ยทิศทางการเช่ือมเช่นน้ี ส่งผลให้ช้ินงานเกิดการโก่งตวัเฉล่ียนอ้ยสุดและ
อยูใ่นพิกดัท่ีลูกคา้ก าหนด 
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Reduction of Work Distortion in the Gas Metal Arc Welding Process 
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Abstract 
 Welding process performed under an improper condition usually causes workpiece deflection due to the 
different heat energy conducting into each location of workpiece. This results in the different thermal expansion and 
accordingly introduces the deflection of workpiece after being welded. The manufacturing of leaf spring’s holder 
for automobile also involves the welding process. Based on the welding of such automotive part in a case-studied 
company, the workpiece obtained after the gas metal arc welding process (GMAW) presented the deflection of 
greater than 1 mm which is out of the customer’s limits. This significant degree of deflection can directly affect the 
assembling process in the automotive manufacturing and also alters the ability to withstand the mechanical loads to 
which is not corresponded with the engineer’s design and calculation. Therefore, this research aims at decreasing 
the workpiece deflection after the gas metal arc welding process. The results revealed that the welding current, 
voltage, speed and welding sequence were the significant factors affecting the work deflection, and the optimum 
welding parameters for minimizing the deflection were the welding current of 130 A, voltage of 19 V and welding 
speed of 50 cm/min. This optimum condition can cause the deflection of only 0.83 mm. In addition, the welding 
sequence associated with the alternating technique can well spread heat evenly in the workpiece, thus decreasing the 
heat discrepancy of workpiece. By using this welding sequence, the deflection can be minimized and successfully 
conformed to the customer’s requirement. 
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