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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีจุดประสงคเพ่ือศึกษาอิทธิพลตัวแปรการเช่ือมเสียดทานตอกลสมบัติรอยตอชนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ซึ่งเปนวัสดุท่ี

นิยมนํามาใชในงานอุตสาหกรรมมากมาย ซึ่งไดมีการนํามาใชกันอยางแพรหลายโดยเฉพาะกับงานดานอุตสาหกรรมในประเทศ  

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต อุตสาหกรรมประกอบเรือ นอกจากนี้ในวงการอุตสาหกรรมยังพยายามใชอลูมิเนียมเกรดนี้เขามาแทนท่ีวัสดุ

เหล็ก เนื่องจากอลูมิเนียมเกรดนี้นี้มีน้ําหนักเบาแตมีความแข็งแรงในระดับหนึ่ง จากการศึกษาอิทธิพลตัวแปรการเช่ือมตอกลสมบัติของ

รอยตอชน ระหวางอลูมิเนียม โดยทําการเชื่อมเสียดทานตามตัวแปรตางๆ ท่ีทําการกําหนดไว ไดแก ความเร็วรอบของตัวกวน และ

ความเร็วในการเดินแนวเชื่อม เพ่ือทําการวิเคราะหตัวแปร และทําการเปรียบเทียบในแตละตัวแปรของการเช่ือมเสียดทาน จาก

ผลการวิจัยพบวา ท่ีความเร็วรอบของตัวกวนท่ีระดับ 800 รอบตอนาที และความเร็วเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 75 มิลลิเมตรตอนาที ท่ีสภาวะ

นี้พบวาบริเวณแนวเช่ือมพบจุดบกพรองเกิดข้ึนจากการท่ีแนวเชื่อมไมเกิดการประสานกันอยางสมบูรณ ในขณะท่ีการเชื่อมที่ความเร็วรอบ

ของตัวกวนที่ระดับ 800 รอบตอนาที และความเร็วเดินแนวเชื่อมที่ระดับ 125 มิลลิเมตรตอนาที ท่ีสภาวะนี้พบวาเม่ือทําการตรวจสอบ

โครงสรางแบบมหภาคบริเวณแนวเช่ือมไมพบจุดบกพรองเกิดขึ้น แนวเช่ือมมีการประสานกันอยางแข็งแรง และมีคาการทดสอบแรงดึงสูง

ท่ีสุดอยูท่ีระดับ 244 MPa  

คําสําคัญ: การเช่ือมเสียดทาน; รอยตอชน; 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 
การเชื่อมดวยการเสียดทานแบบกวน (Friction Stir Welding: FSW) เปนกระบวนการเช่ือมในสภาวะของแข็ง (Solid State 

Welding) ท่ีมีการใชงานอยางแพรหลายในงานอุตสาหกรรม การเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวนสามารถเชื่อมวัสดุที่มีความยากตอการ

เช่ือมดวยกระบวนการเชื่อมหลอมละลาย (Conventional Fusion Welding) เชนวัสดุประเภทอลูมิเนียม เม่ือเปรียบเทียบกับการเชื่อม

แบบหลอมละลายจะพบวาการเชื่อมดวยการเสียดทานแบบกวนสามารถทําใหกลสมบัติของแนวเช่ือมมีคาสูงในบริเวณแนวเชื่อม 

(Welded Zone) กรรมวิธีการเชื่อมดวยการเสียดทานแบบกวนไดมีการประยุกตใชอยางมีประสิทธิผลในอุตสาหกรรมดานการผลิต

เคร่ืองบิน รถยนต และเรือเดินสมุทร  นอกจากนี้ในปจจุบันนับวาเปนกระบวนการเช่ือมท่ีไดรับความสนใจในการทําวิจัยเพ่ือพัฒนาสมบัติ

ตางๆอยางตอเนื่องท้ังในอุตสาหกรรมการเชื่อม อุตสาหกรรมดานวัสดุ ตลอดจนหนวยงานวิจัยระดับองคกรและสถาบันการศึกษา 

หลักการและลักษณะของกระบวนการเชื่อมดวยการเสียดทานแบบกวนจะเปนการประสานวัสดุแบบไมจําเปนตองใชความรอนสูงมากจาก

แหลงพลังงาน ไมจําเปนตองใชลวดเช่ือม ไมจําเปนตองใชแกสปกคลุมแนวเช่ือม ดังนั้นแนวเชื่อมที่ไดจะมีความสะอาด ไมมีสแล็ค และไม

เปนมลพิษตอสิ่งแวดลอม การเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวนจะทําการหมุนตามเข็มนาฬิกาโดยอาศัยเคร่ืองมือเช่ือมเปนตัวกลางในการ

ประสาน โดยเคร่ืองมือเช่ือมจะกดลงสูวัสดุดานหนึ่ง จากนั้นจึงเดินแนวระดับเขาสูกลางแนวเช่ือม จากนั้นเคร่ืองมือเชื่อมจะเดินแนวเปน

ทางตรงตามแนวเชื่อมจนกระทั่งวัสดุท้ัง 2 ดานเกิดการประสานกัน แสดงดังภาพท่ี 1 

 

 
ภาพท่ี 1 แสดงลักษณะกระบวนการเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวน (Friction Stir Welding: FSW) 

 

เคร่ืองมือเชื่อมมีสวนประกอบหลักๆคือ บาเคร่ืองมือเช่ือม (Shoulder) และตัวกวน (Probe or Stirrer) ซึ่งเปนสวนประกอบท่ีมี

ความสําคัญมากอยางหนึ่ง ซึ่งตัวกวนนี้จะถูกสอดเขาไปในรอยตอของวัสดุบริเวณแนวเช่ือมจนกระท่ังบาเคร่ืองมือเช่ือมสัมผัสกับผิวของ

รอยตอของวัสดใุนแนวด่ิง การเสียดทานท่ีเกิดข้ึนจะทําใหเกิดความรอนจากแรงเสียดสีระหวางผิวของตัวกวนและบาเคร่ืองมือกับเนื้อวัสดุ

รอบๆตัวกวน ซึ่งจะทําใหวัสดุเกิดการออนตัวอยูในสภาวะคลายของไหล (Plastic Fluid-like State) ตัวกวนจะเกิดการเคลื่อนที่ดานบน

ของรอยตอ และเกิดการกดยอนลงมาเนื่องจากการกดของบาเคร่ืองมือทําใหวัสดุเกิดการไหลวน หรือเกิดการกวน (Stirring) ภายใตบาข้ึน 

[1]  เม่ือวัสดุเกิดการออนตัวและเกิดการไหลวนแลว ตัวกวนจะทําการเคล่ือนท่ีใหวัสดุที่ออนตัวแลวเกิดการกวนอยูดานหนาของตัวกวน

และจะถูกถายเทมาสูดานหลังตามทิศทางการหมุนของตัวกวนทางดานรีทรีททิ่ง และบางสวนจะไหลจากดานหลังสูดานหนาทางดานแอด

วานซิ่ง ซึ่งดานรีทรีทท่ิง คือ ดานท่ีทิศทางการหมุนของตัวกวนสวนทางกับทิศทางการเช่ือม ขณะที่ดานแอดวานซิ่ง คือ ดานท่ีทิศทางการ



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  

538 

หมุนของตัวกวนขนานกับทิศทางการเชื่อม จากนั้น เมื่อวัสดุสงผานรอบๆตัวกวนและตัวกวนเกิดการเคลื่อนท่ีบาดานหลังของ

เคร่ืองมือเช่ือมจะกดอัด และผสมวัสดุทําใหเกิดการรวมตัวกันข้ึนเปนแนวเช่ือม [2] 

จากการศึกษาพบวาอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 เปนวัสดุท่ีนิยมนํามาใชกันอยางมาก เนื่องจากมีราคาถูก หาซื้อไดงาย และมีคุณสมบัติ

ทางกลท่ีดี นิยมนํามาใชในอุตสาหกรรมตอเรือ รวมถึงอุตสาหกรรมดานการประกอบรถยนต ดวยเหตุนี้ผูวิจัยจึงมีจุดมุงหมายในการ

ประยุกตการเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวนในการเช่ือมรอยตอชนระหวางอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ซึ่งอลูมิเนียมนับวาเปนวัสดุท่ีเชื่อม

ไดยาก [3] เพ่ือเปรียบเทียบความสัมพันธระหวางโครงสรางและสมบัติทางกลของรอยตอ ซึ่งคาดวาการประสานกันระหวางวัสดุจะ

สามารถทําไดดีและไดคาการทดสอบคุณสมบัติดานความแข็งแรงของวัสดุมีความใกลเคียงกับเนื้อวัสดุหลักที่ไมผานกระบวนการเชื่อม 

จากนั้นทําการตรวจสอบโครงสรางและสมบัติทางกลของแนวเชื่อมที่ดีท่ีสุดมาตรวจสอบและเปรียบเทียบความแข็งแรงของรอยตอชนของ

อลูมิเนียมผสมเกรด 5083 เพ่ือนําไปประยุกตใชในงานอุตสาหกรรมตางๆตอไป ดังท่ีเคยปรากฏในงานวิจัยที่ผานมาพบวา การเชื่อมเสียด

ทานแบบกวนสามารถใหคาความแข็งแรงของแนวเช่ือมท่ีใกลเคียงกับคาความแข็งแรงของวัสดุท่ีไมผานการเชื่อมเสียดทาน [4] นอกจากนี้

ตัวแปรดานการเชื่อมตางๆ สงผลตอคาความแข็งแรงของแนวเช่ือมอีกดวย [5] 

 

วัตถุประสงคและขอบเขตของการวิจัย 

วัตถุประสงคในการทําวิจัยคร้ังนี้เพ่ือศึกษาอิทธิพลดานตัวแปรที่สงผลตอการเชื่อมเสียดทานแบบกวน โดยทําการศึกษาดานความเร็ว

รอบและความเร็วในการเดินแนวเชื่อมของตัวกวนในการเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวนของรอยตอชนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 และ

ศึกษาผลท่ีเกิดข้ึนจากการเช่ือม โดยช้ินงานมีขนาดความกวางแผนละ 75 มิลลิเมตร ความยาว 150 มิลลิเมตร และความหนา 6.3  

มิลลิเมตร เพื่อทําการศึกษาอิทธิพลตัวแปรการเช่ือมเสียดทานแบบกวนตอกลสมบัติของรอยตอชน เชน ความเร็วรอบของตัวกวน   

ความเร็วในการเดินแนวเช่ือม จากนั้นจึงทําการทดสอบความแข็งแรงท่ีเกิดขึ้นของแนวเช่ือมโดยกระบวนการทดสอบแรงดึง (Tensile 

Strength) 

 

2. อุปกรณและวิธีดําเนินการวิจัย 
การวิจัยเร่ือง การศึกษาอิทธิพลดานตัวแปรของการเชื่อมเสียดทานแบบกวนของรอยตอชนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 เปนการวิจัย

เพ่ือศึกษาความเปนไปไดในการเชื่อมดวยการเสียดทานแบบกวนของรอยตอชนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ซึ่งเปนวัสดุท่ีมีราคาถูก 

สามารถหาซื้อไดงายภายในประเทศ และยังไดรับความนิยมเปนอยางมากในอุตสาหกรรมของไทย และศึกษาผลท่ีเกิดจากการเชื่อม และ

ทราบถึงตัวแปรท่ีเกิดข้ึนทีมี่ความเหมาะสม ผูวิจัยไดกําหนดวิธีการดําเนินการวิจัยออกเปน 3 ระยะ 

ระยะที่ 1 ศึกษาความเปนไปไดของงานวิจัย ศึกษาจากเอกสารงานวิจัยท่ีผานมา ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของกับปจจัยที่สงผลตอการเชื่อม

เสียดทานแบบกวนของอลูมิเนียม 

ระยะท่ี 2 ชวงการจัดเตรียมวัสดุที่ใชในการทําวิจัย จัดเตรียมแผนอลูมิเนียมตามขนาดที่ใชในการวิจัย เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชใน

งานวิจัย เชน เคร่ืองมือเชื่อม เคร่ืองจักรกล CNC Milling ท่ีใชในการเชื่อมเสียดทาน เคร่ืองตัดโลหะแบบไมทําลายโครงสราง และอุปกรณ

ท่ีใชอํานวยความสะดวกในการเชื่อมเสียดทาน 

ระยะท่ี 3 เช่ือมเสียดทานอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ตามตัวแปรท่ีไดทําการวิเคราะหไว โดยเชื่อมแบบทําซ้ํา 3 ชุด เพื่อใหผลท่ีไดจาก

การเชื่อมเสียดทานแบบกวนไดคาท่ีมีความนาเช่ือถือและมีความแมนยํามากย่ิงข้ึน โดยแบงออกเปน 4 ขั้นตอน 

ข้ันตอนท่ี 1 เชื่อมช้ินงานตามตัวแปรที่กําหนดจากการศึกษาการเช่ือมดวยการเสียดทานแบบกวน 

ข้ันตอนท่ี 2 ตัดชิ้นงานตามขนาดมาตรฐาน AWS D1.2 เพ่ือใหไดขนาดของชิ้นงานตามมาตรฐานการทดสอบวัสดุคุณสมบัติทาง

กล (Tensile Strength)   
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ข้ันตอนท่ี 3 ตัดช้ินงานยอยเพ่ือใชในการวิเคราะหโครงสรางบริเวณแนวเชื่อม เพ่ือเปรียบเทียบความสัมพันธระหวางกลสมบัติและ

โครงสราง 

ข้ันตอนท่ี 4 สรุปผลการวิจัยโดยการวิเคราะหปจจัยดานความเร็วในการเดินแนวเชื่อมที่สงผลใหการเช่ือมเสียดทานแบบกวนของ

อลูมิเนียมผสมเกรด 5083 มีผลตอคุณสมบัติทางกลและวิเคราะหโครงสรางที่เกิดข้ึน 

 

การดําเนินงานวิจัย 

การทดลองการวิจัยนี้ไดทําการกําหนดจากตัวแปรท่ีสําคัญในการเช่ือมเสียดทานแบบกวนรอยตอชนแผนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 

ไดแก ความเร็วรอบของตัวกวน  และความเร็วในการเดินแนวเช่ือม หลังจากทําการเชื่อมตามตัวแปรท่ีไดกําหนดไวแลวจึงทําการทดสอบ

คุณสมบัติทางกลดานความแข็งแรงแนวเช่ือมโดยการทดสอบแรงดึง และทําการตรวจสอบโครงสราง 

การออกแบบเคร่ืองมือเช่ือมนั้นข้ึนอยูกับวัสดุท่ีใชในการเชื่อมเปนหลัก ท้ังในเร่ืองของขนาดและความหนาของวัสดุ ดังนั้นขนาดของ

เคร่ืองมือเช่ือมจึงไดถูกออกแบบตามท่ีไดกําหนดไวในตัวแปร ซึ่งจากตัวแปรท่ีไดทําการกําหนดขนาดไวคือ ตัวกวนมีขนาดเสนผาน

ศูนยกลาง 6 มิลลิเมตร และไดทําการกําหนดขนาดบาเคร่ืองมือที่ขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 20 มิลลิเมตร ดังแสดงในภาพท่ี 2 

สําหรับวัสดุท่ีนํามาใชทําตัวกวน และบาเคร่ืองมือ เปนวัสดุประเภทเหล็กกลาเคร่ืองมือสําหรับงานเย็นเกรด SKD 11 (ตามมาตรฐาน

อุตสาหกรรม: Japanese Industrial Standard: JIS) ซึ่งเปนวัสดุที่มีความสามารถทนทานตอการสึกหรอ ทนตอการถูกขัดสี มีความ

แข็งแรงทนทานซึ่งรวมถึงการเสียดสีของคมตัดดวย มีความสามารถในการกลึงไส (Mach inability) โดยทําการกลึงดวยเคร่ืองกลึง

อัตโนมัติ โดยตัวหมุนกวนและบาเคร่ืองมือมีความจําเปนอยางมากท่ีจะตองทําใหผิวหนาบริเวณบามีความเรียบสูง ดังนั้นบริเวณผิวหนา

ตองทําการกลึงผิวเรียบและปรับแตงความเรียบอีกคร้ังดวยการขัดดวยกระดาษทรายละเอียด โดยการขัดกระดาษทรายจะทําการขัดโดย

เรียงจากระดับความหยาบผิวจนกระทั่งความละเอียดที่มากท่ีสุด เพ่ือที่จะสามารถนําตัวกวนมาทําการเช่ือมเสียดทานแบบกวนไดอยางมี

ประสิทธิภาพ เนื่องจากวาหากบาเคร่ืองมือไมมีความเรียบท่ีดีพอ อาจสงผลตอประสิทธิภาพในการเชื่อม คุณภาพของแนวเช่ือม และอาจ

เกิดปญหาท่ีบริเวณแนวเชื่อมได  

 

 
ภาพท่ี 2 แสดงขนาดเคร่ืองมือเชื่อม 

 

วัสดุท่ีใชในการทดลองเปนอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ท่ีมีธาตุผสมทางเคมีประกอบไปดวย  Mg 4.50% Si 0.40% Mn 0.70% ขนาด

ช้ินงานทดลองท่ีใชในการวิจัยอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ชิ้นงานทดลองมีขนาด 75 x 150 x 6.3 มิลลิเมตร โดยในการทดลองเช่ือมจะนํา

ช้ินงานมาทําความสะอาดท่ีบริเวณผิวสัมผัสรอยตอของวัสดุและทําการแตงผิวหนารอยตอวัสดุใหมีความเรียบ จากนั้นจึงทําการเชื่อมเสียด
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ทานแบบกวนรอยตอชน (Butt joint) แลวทําการเช่ือมยาวตามแนวตอของวัสดุบริเวณจุดตอชนจากดานหนึ่งของวัสดุไปจนสุดอีกดาน

หนึ่งของวัสดุเปนระยะทาง 150 มิลลิเมตร ดวยเคร่ืองจักร Milling ขนาด 15 แรงมา 

หลังจากทําการเช่ือมเสียดทานแบบกวนอลูมิเนียมเกรด 5083 ครบทุกตัวแปรท่ีกําหนดแลว ไดแกความเร็วในการหมุนกวนท่ี 800 

รอบตอนาที และความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ี 75, 100, 125 และ 150 มิลลิเมตรตอนาที จึงนําช้ินงานท่ีผานการเชื่อมมาทําการตัด

ตามขนาดมาตรฐานการทดสอบวัสดุ (มาตรฐาน AWS - D1.2) เพ่ือนําชิ้นงานที่ผานการตัดไปทําการทดสอบคุณสมบัติทางกลหรือการ

ทดสอบความแข็งแรงของแนวเช่ือมโดยการทดสอบแรงดึงจากเคร่ืองทดสอบแรงดึง การทดสอบข้ันนี้เพ่ือหาคาคุณสมบัติดานความ

แข็งแรงหรือความตานทานแรงดึงของช้ินงาน เพื่อทําการเปรียบเทียบทางกลสมบัติจากตัวแปรดานความเร็วรอบของตัวกวนและความเร็ว

ในการเดินแนวเชื่อม โดยทําการทดสอบแรงดึงของแนวเช่ือมทุกตัวแปรท่ีไดกําหนดไวตัวแปรละ 3 ช้ินทดสอบ จากนั้นจึงนําอลูมิเนียม

ผสมเกรด 5083 ท่ีไมผานกระบวนการเช่ือมเสียดทานแบบกวนมาทําการตัดตามขนาดมาตรฐานเชนเดียวกัน เพ่ือนําไปทําการทดสอบ

คุณสมบัติทางกลดานความแข็งแรงเชนเดียวกัน เพ่ือใชในการเปรียบเทียบหาคาความแข็งแรงระหวางช้ินงานท่ีผานการเชื่อมเสียดทาน

แบบกวนกับช้ินงานท่ีใชเปนวัสดุเดิมโดยเคร่ืองทดสอบแรงดึง ทําการตั้งคาแรงดึงตามมาตรฐานกําหนดโดยชุดควบคุมเคร่ืองทดสอบแรง

ดึง ซึ่งมีหนาท่ีปอนขอมูลและสั่งการไปยังเคร่ืองทดสอบแรงดึงทางโปรแกรมคอมพิวเตอรใหเปนไปตามคาที่ไดทําการกําหนดไว 

 

3. ผลและการอภิปรายผลการวิจัย 
 

 
ภาพที่ 3 การเช่ือมโดยใชความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 75 มิลลิเมตรตอนาที 

 

ที่ระดับความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 75 มิลลิเมตรตอนาที ดังภาพท่ี 3  จะพบวาแนว

เช่ือมท่ีเกิดข้ึนนี้ มีผิวหนาแนวเช่ือมท่ีมีความสมบูรณในระดับหนึ่ง แตก็ยังพบวามีบริเวณที่เกิดรอยของความไมสมํ่าเสมอบนผิวหนาแนว

เช่ือมมีลักษณะเปนเสนตรง และมีเศษของเนื้อวัสดุเกิดขึ้น โดยคาดวานาจะมีสาเหตุมาจากความเร็วรอบท่ีตํ่าและทําการเชื่อมเขากับระดับ

ความเร็วเดินแนวเชื่อมท่ีตํ่าเชนกัน อาจทําใหตัวกวนทําการกวนเศษของวัสดุขึ้นมาบริเวณผิว นอกจากนี้ขณะทําการเช่ือมเสียดทานท่ี

ระดับความเร็วในการเช่ือมและความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับดังกลาวพบวา เคร่ืองเช่ือมเกิดการสะทานเล็กนอยและยังพบวา

หนาสัมผัสระหวางเคร่ืองมือเช่ือมกับวัสดุเกิดการตานทานตอกันเล็กนอย แตอยางไรก็ตามผิวหนาแนวเชื่อมมีความสมบูรณในระดับหนึ่งมี

รองรอยความไมสมํ่าเสมอเพียงเล็กนอยเทานั้น 

ชิ้นงานทดสอบหลังจากทําการทดสอบแรงดึงจะพบวามีลักษณะการฉีกขาดเกิดขึ้นในตําแหนงของรอยเช่ือม หมายถึงบริเวณที่อยูใต

พ้ืนผิวของเคร่ืองมือเช่ือม การฉีกขาดเกิดขึ้นบริเวณกึ่งกลางแนวเช่ือมไปทางดานขวาเล็กนอย โดยวัสดุดานขวาเปนตําแหนงของการเดิน

ระยะสอดเขาสูวัสดุท่ีเปนอลูมิเนียมเชนเดียวกันในดานซายมือ รอยขาดมีลักษณะกวาง จากการสังเกตจึงพบวาวัสดุมีลักษณะเกิดการยืด

ตัวจนผิวหนามีการเปลี่ยนแปลงจากสภาพปกติ 
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ภาพท่ี 4 การเช่ือมโดยใชความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 125 มิลลิเมตรตอนาที 

 

ที่ระดับความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 125 มิลลิเมตรตอนาที ดังภาพท่ี 4 จากการ

ตรวจสอบผิวหนาแนวเช่ือมแบบมหภาคพบวา เม่ือเปรียบเทียบกับการเชื่อมที่ระดับความเร็วในการเช่ือม 2 คร้ังที่ผานมาพบวา ความเร็ว

ในการเดินแนวเชื่อมที่ 125  มิลลิเมตรตอนาที มีลักษณะที่ใกลเคียงกับความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 100 มิลลิเมตรตอนาที 

มากกวาความเร็วในการเดินแนวเชื่อมที่ระดับ 75 มิลลิเมตรตอนาที แสดงใหเห็นวาแนวเช่ือมมีแนวโนมวาจะเกิดเปนลักษณะดังกลาว 

ผิวหนาแนวเช่ือมท้ังมีลักษณะผิวหนาท่ีมีความสม่ําเสมอคลายกันทั้งหมดของบริเวณผิวหนาแนวเชื่อม และไมพบวามีเศษของเนื้อวัสดุ

เกิดขึ้นบริเวณผิวหนาเกิดข้ึนเหมือนกับความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ี 75 และ 100 มิลลิเมตรตอนาที โดยคาดวานาจะมีสาเหตุมาจาก

ความเร็วรอบท่ีระดับนี้เร่ิมเกิดความสัมพันธกันมากย่ิงข้ึนระหวางความเร็วรอบตัวกวนกับความเร็วในการเดินแนวเชื่อม โดยท่ีความเร็ว

ของปจจัยท้ัง 2 เร่ิมเกิดความสมดุลอาจสงผลใหแนวเชื่อมมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น แตอยางไรก็ตามแรงของเคร่ืองก็อาจสงผลตอแนว

เช่ือมเชนเดียวกัน หากคาความสัมพันธของท้ัง 2 ปจจัยเกิดความสัมพันธโดยสมบูรณอาจสงผลที่ดียิ่งขึ้นกับผิวหนาของแนวเช่ือม และอาจ

ทําใหตัวกวนทําการกวนเศษของวัสดุขึ้นมาบริเวณผิวท่ีสมบูรณเชนกัน นอกจากนี้ขณะทําการเชื่อมเสียดทานท่ีระดับความเร็วในการเชื่อม

และความเร็วในการเดินแนวเชื่อมท่ีระดับดังกลาวพบวา เคร่ืองเช่ือมไมเกิดการสะทานและสั่นสะเทือนเมื่อเปรียบเทียบกับผิวหนาของแนว

เช่ือมท่ีใชความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ี 75 และ 100 มิลลิเมตรตอนาที และยังพบวาหนาสัมผัสระหวางเคร่ืองมือเช่ือมกับวัสดุไมเกิด

การตานทานตอกันเม่ือเปรียบเทียบกับผิวหนาของแนวเช่ือมท่ีใชความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ี 75 และ 100 มิลลิเมตรตอนาที แต

อยางไรก็ตามผิวหนาแนวเช่ือมมีความสมบูรณ แนวเชื่อมมีความแข็งแรงมากเม่ือทําการสังเกตท่ีบริเวณแนวเชื่อมจากการประสาน 

ชิ้นงานทดสอบหลังจากทําการทดสอบแรงดึงจะพบวามีลักษณะการฉีกขาดจากการทดสอบแรงดึงเกิดข้ึนในตําแหนงขอบเขตของรอย

เช่ือม แตรอยฉีกขาดบริเวณดังกลาวไมไดเกิดข้ึนกึ่งกลางแนวเช่ือม และท่ีสําคัญการฉีกขาดท่ีเกิดข้ึนไมไดมีลักษณะเกิดขึ้นเปนเสนตรง 

ดังนั้นหากตรวจสอบดวยสายตาจะพบวามีความแตกตางกับการเช่ือมที่ความเร็วในการเดินแนวเชื่อม 75 มิลลิเมตรตอนาที และ100 

มิลลิเมตรตอนาที ท่ีมีลักษณะการฉีกขาดเกิดข้ึนบริเวณกึ่งกลางแนวเชื่อมบริเวณตรงกลางแนวเช่ือมพอดี ความเร็วในการเดินแนวเชื่อม 

125  มิลลิเมตรตอนาที เสนรองรอยของการฉีกขาดเกิดข้ึนไมเปนเสนตรง คาดวาที่ระยะตางๆของการเดินแนวเช่ือมอาจจะสงผลใหเนื้อ

วัสดุทั้ง 2 ดานเกิดการประสานกันอยางสมบูรณในชวงระยะของการเชื่อม หรืออาจเปนไปไดวาบางชวงระยะของแนวเช่ือมอาจเกิดระดับ

ความรอนท่ีสงผลใหเกิดความสมบูรณและการยึดติดกันที่ดีขึ้นของวัสดุท้ัง 2 ดาน จากการวิเคราะหท่ีผิวหนาแบบมหภาคหรือการ

วิเคราะหดวยสายตาพบวา การฉีกขาดเกิดการยืดตัวลักษณะคลายกันกับการเช่ือมท่ีความเร็วในการเดินแนวเช่ือม 75 มิลลิเมตรตอนาที 

และ100 มิลลิเมตรตอนาที แตอยางไรก็ตามผิวหนามีการเปล่ียนแปลงจากสภาพปกติเล็กนอยแสดงใหเห็นวาขณะทําการทดสอบแรงดึง

สงผลใหผิดหนาเปล่ียนแปลงไป ทั้งนี้คาดวาข้ึนอยูกับอัตราการยืดตัวดวย 
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ภาพท่ี 5 ผลจากการทดสอบแรงดึง 

 

จากภาพท่ี 5 แสดงผลจากการทดสอบเพื่อหาคาความแข็งแรงดึงพบวา ที่ระดับความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วใน

การเดินแนวเช่ือมท่ีระดับ 75 มิลลิเมตรตอนาที ใหคาการทดสอบแรงดึงที่ระดับ 221 MPa เมื่อทําการเพ่ิมความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ี

ระดับ 100 มิลลิเมตรตอนาที คาของการทดสอบแรงดึงสูงข้ึนท่ี 235 MPa ท่ีระดับ 125 มิลลิเมตรตอนาทีมีคาแนวโนมการทดสอบท่ี

สูงข้ึนท่ี 241 MPa อยางไรก็ตามท่ีความเร็วในการเดินแนวเชื่อม 150 มิลลิเมตรตอนาทีมีคาการทดสอบแรงดึงตํ่าลงมาก อาจเกิดจากการ

ท่ีความเร็วหมุนกวนกับความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีไมสัมพันธกัน 

 

4. สรุปผลการวิจยั 
การเชื่อมเสียดทานตอกลสมบัติของรอยตอชนระหวางอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ซึ่งเปนวัสดุท่ีนิยมใชกันในประเทศ เนื่องจากเปน

วัสดุที่มีราคาถูกและหาซื้อไดงาย จากการวิจัยพบวาวัสดุชนิดนี้สามารถทําการเช่ือมประสานกันไดโดยวิธีการเชื่อมดวยการเสียดทานแบบ

กวนตามหลักการของจุดประสงคงานวิจัย การเชื่อมเสียดทานแบบกวนท่ีระดับความเร็วตัวกวน 800 รอบตอนาที ตออลูมิเนียมผสมเกรด 

5083 ที่ใชเปนวัสดุหลัก การลดความเร็วในการเดินแนวเชื่อมหรือการเพ่ิมความเร็วในการเดินแนวเช่ือม สงผลใหคาความแข็งแรงของแนว

เช่ือมจากการทดสอบคุณสมบัติทางกลลดลง ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยท่ีผานมา ซึ่ง M. Milicic และ P. Gladovic [6] ทําการเชื่อมเสียด

ทานแบบกวนทําการเชื่อมเสียดทานแบบกวนวัสดุตางชนิดประเภททองแดง พบวาท่ีระดับความเร็วในการเดินแนวเชื่อมที่ มิลลิเมตรตอ

นาที เปนตัวแปรดานความเร็วในการเดินแนวเช่ือมท่ีดี และสงผลตอคาความแข็งแรงของแนวเช่ือมท่ีสูง 

 

5. ขอเสนอแนะ 
1) การเปล่ียนแปลงระยะสอดของตัวหมุนกวนใหมีระยะการสอดตํ่าอาจสงผลใหการกวนเนื้อวัสดุมีลักษณะท่ีตางจากการใหระยะสอด

มีความเหมาะสม 

2) เคร่ืองมือที่ใชในการเช่ือม เปนทรงกระบอกตรงธรรมดา ดังนั้นผลที่ไดจากการวิจัยอาจเปล่ียนแปลงไดหากทําการเปล่ียนแปลง

เคร่ืองมือที่ใชในการเช่ือม 

3) ที่ระดับความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที สามารถทําการเช่ือมอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ไดสมบูรณ อยางไรก็ตามท่ีความเร็ว

รอบอื่นๆ ก็คาดวาสามารถเชื่อมไดเชนเดียวกัน และส่ิงท่ีสําคัญคือ การหาคาความสัมพันธของตัวแปรดานความเร็วในการหมุนกับ

ความเร็วในการเดินแนวเชื่อมใหเกิดความสัมพันธกันอยางสมบูรณ 

4) ท่ีระดับความเร็วรอบตัวกวน 800 รอบตอนาที ความเร็วในการเดินแนวเชื่อมที่ 125 มิลลิเมตรตอนาที หากทําการเพ่ิมหรือลด

ความเร็วในการเดินแนวเชื่อม อาจสงผลตอคาความแข็งแรงของแนวเช่ือม 
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5) สภาวะที่ดีท่ีสุดในการเชื่อมเสียดทานตอกลสมบัติของรอยตอชนระหวางอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 อาจมีผลการทดลองเปลี่ยนไป

จากเดิม ในกรณีที่ทําการเปลี่ยนแปลงวัสดุเปนชนิดอื่น ๆ หรือเปลี่ยนแปลงขนาดของวัสด ุ

6) นอกจากอลูมิเนียมผสมเกรด 5083 ยังมีอลูมิเนียมผสมเกรดอื่น ๆ ท่ีหาซื้อไดงาย มีราคาไมสูงมากนัก และสามารถหาซื้อได

ภายในประเทศ เชน เกรด 6061 6063 เปนตน ซึ่งอลูมิเนียมเกรดเหลานี้จําเปนตองใชเง่ือนไขในการเชื่อมที่ตางจากอลูมิเนียมผสมเกรด 

5083 
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