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บทคดัย่อ  
งานวจิยันี้มจีุดมุ่งหมายทีจ่ะศกึษาผลของชัน้สงักะสบีนเหลก็กลา้แผ่นต่อการเชื่อมโลหะต่างชนิดระหว่าง

เหลก็กลา้คารบ์อนต ่ากบัโลหะผสมอะลมูเินียมดว้ยกระบวนการเชือ่มแก๊สทงัสเตนอารค์ ในการวจิยันี้ไดท้ าการเชื่อม
เหลก็กล้าแผ่นเปลอืยกบัโลหะผสมอะลูมเินียม เกรด 5052 และเชื่อมเหลก็กล้าแผ่นเคลอืบสงักะสกีบัโลหะผสม
อะลมูเินียม เกรด 5052 หนา 1.0 มลิลเิมตรเทา่กนั โดยชิน้งานจะถูกวางในลกัษณะซ้อนเกยใหเ้หลก็กลา้แผน่วางไว้
ด้านบนและให้ความเร็วในการเชื่อมคงที่ 0.60 เมตรต่อนาที จากการตรวจสอบโครงสร้างจุลภาคพบว่าชัน้
สารประกอบเชงิโลหะทีก่่อตวัขึน้ในกรณีการเชื่อมเหลก็กลา้แผ่นเปลอืยกบัโลหะผสมอะลมูเินียมนัน้จะเกดิขึน้อยา่ง
สม ่าเสมอตลอดแนวการเชือ่มตดิระหวา่งเหลก็กลา้กบัอะลมูเินียม ขณะทีก่รณีการเชื่อมเหลก็กลา้แผน่เคลอืบสงักะสี
กบัโลหะผสมอะลูมเินียมนัน้ชัน้สารประกอบเชิงโลหะจะมลีกัษณะไม่สม ่าเสมอโดยเฉพาะที่ขอบของบ่อหลอม
อะลมูเินียม และชัน้สารประกอบเชงิโลหะน้ีจะกวา้งขึน้เมือ่ปรมิาณความรอ้นลงสูช่ิน้งานมากขึน้ ยิง่ไปกวา่นัน้เมือ่น า
ชิ้นงานเชื่อมทัง้สองกรณีไปท าการทดสอบแรงดงึเฉือนพบว่าชิ้นงานเชื่อมเหล็กกล้าแผ่นเคลือบสงักะสทีี่มี ชัน้
สารประกอบเชงิโลหะเกดิขึน้อย่างไม่สม ่าเสมอนัน้จะสามารถตา้นทานต่อแรงดงึเฉือนไดน้้อยกว่า แสดงใหเ้หน็ว่า
ชัน้เคลอืบสงักะสทีี่มอียู่บนเหลก็กลา้แผ่นส่งผลท าใหช้ัน้สารประกอบเชงิโลหะกระจายในโลหะพื้นอะลูมเินียมไม่
สม ่าเสมอนัน้จะท าใหค้วามแขง็แรงของรอยเชือ่มต ่าลง  
ค ำหลกั: การเชือ่มโลหะต่างชนิด, กระบวนการเชือ่ม TIG, เหลก็กลา้แผน่เคลอืบสงักะส,ี โลหะผสมอะลมูเินียม 
 
Abstract 
 The object of the study is to understand the effect of zinc coating layer on low carbon steel sheet 
on the dissimilar metals joining between low carbon steel and aluminium alloy by TIG processes. In the 
experiment, two welding cases were done; 1) welding between non-coated steel and aluminum alloy, and 
2) welding between zinc coated steel and aluminum alloy. The steel and aluminum alloy used was 1 mm 
of thickness. The welding configuration and welding speed used was lap joint configuration and 0.6 m/min 
of welding speed.  According the microstructure result, it could be indicated that the uniform thickness of 
intermetallic compound layer in case of welding between non-coated steel and aluminium alloy was found. 
While, in case of welding between coated steel with aluminium alloy, this intermetallic compound layers 
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was non-uniform thickness, especially in the area of edge of aluminium weld pool. Moreover, the 
intermetallic compound layers width will increase when heat input increase in both case. Furthermore, 
after shear tensile test, it could be indicated that the joints of zinc coated steel and aluminum alloy could 
resist the load less than that of the joints between non-coated steel and aluminum alloy. From above 
results, it is summarized that zinc coated layer onto steel sheet could not be unevenly distributed in 
aluminum molten metal, which resulted in non-uniform intermetallic compound layer thickness and the 
poor of joining load resistance. 
Keywords: Dissimilar metal joining, TIG processes, Zinc coated steel sheet, Aluminium alloy.  
 

1. บทน า 
ปจัจุบนัในอุตสาหกรรมผลติยานยนตม์กีารน า

โลหะแผ่นมาประกอบเป็นโครงสรา้งตวัถงัรถยนต์เพื่อ
ลดน ้าหนักโดยรวมของรถยนต์ลงซึ่งจะส่งผลโดยตรง
ต่อการเพิม่ประสทิธิภาพการใช้พลงังานในการขบัขี่
โลหะแผ่นที่น ามาใช้ผลิตเป็นโครงสร้างรถยนต์มาก
ที่สุด คอืเหล็กกล้า ซึ่งจ าแนกได้ 2 ประเภทด้วยกนั 
คือเหล็กกล้าแผ่นเปลือยและเหล็กกล้าแผ่นเคลือบ 
เช่น เหล็กกล้าเคลอืบสงักะส ีและ เหล็กกล้าเคลือบ
สงักะส-ีอะลูมเินียม เป็นต้น อย่างไรก็ตามดว้ยวกิฤต
ทางด้านพลัง งานในปจัจุบันที่ รุ นแรงขึ้นท า ให้
อุตสาหกรรมยานยนต์จงึจ าเป็นต้องหาวธิลีดน ้าหนัก
โครงสร้างตัวถังรถยนต์เพิ่มขึ้นอีกหนึ่งในวิธีการที่
ผูผ้ลติรถยนต์น ามาใช้ คอื การน าเอาโลหะแผ่นนอก
กลุม่เหลก็ทีม่นี ้าหนกัเบาโดยเฉพาะอะลมูเินียมผสมมา
ประกอบเป็นโครงสรา้งรถยนตร์่วมกบัเหลก็กลา้ ดงัรปู
ที่ 1ที่แสดงให้เห็นถึงวิวัฒนาการของวัสดุที่น ามา
ประกอบเป็นโครงสร้างรถยนต์ และแนวโน้มการใช้
อะลมูเินียมผสมเขา้มาผลติเป็นโครงสรา้งตวัถงัรถยนต์
รว่มกบัเหลก็กลา้นัน้มากขึน้  

 
รปูที ่1 ววิฒันาการของวสัดุทีน่ ามาผลติ 

โครงสรา้งตวัถงัรถยนต ์[1] 
 
เมือ่มกีารใชเ้หลก็กลา้แผน่รว่มกบัอะลมูเินียมผสมแผน่
ในการผลิตเป็นโครงสร้างตวัถังรถยนต์ท าให้ในการ
ประกอบโครงสรา้งรถยนต์ผูผ้ลติรถยนต์จงึไมส่ามารถ
หลกีเลีย่งจุดเชือ่มต่อของโลหะต่างชนิดทัง้สองได ้ดว้ย
เหตุนี้ ในช่วง 15 ปีที่ผ่านมาจึงมีผู้ท าการศึกษาการ
เชื่อมโลหะต่างชนิดระหว่างเหลก็กลา้แผ่นเปลอืยและ
โลหะผสมอะลูมเินียมกนัอย่างแพร่หลาย[2-5]แต่ดว้ย
ความหลากหลายของสภาพแวดลอ้มทีเ่อื้อใหเ้กดิการ
กดักร่อนจงึท าใหผู้ผ้ลติชิน้ส่วนยานยนต์ไมส่ามารถใช้
เหล็กกล้าแผ่นเปลือยอย่างเดียวได้จ าเป็นต้องใช้
เหล็กกล้าแผ่นเคลือบโดยเฉพาะเหล็กกล้าเคลือบ
สังกะสีในผลิตชิ้นส่วนของรถยนต์และรายงาน
การศกึษาการเชื่อมโลหะต่างชนิดระหว่างเหล็กกล้า
เคลอืบสงักะสกีบัโลหะผสมอะลูมเินียมนัน้มีมอียู่อย่าง
จ ากดั [6-8]นอกจากนี้จากรายงานดงักล่าวไม่มกีาร
ยืนยนัผลของชัน้สงักะสีต่อคุณภาพรอยเชื่อมอย่าง
ชดัเจน และเพื่อใหเ้กดิความเขา้ใจถงึอทิธพิลของชัน้
ดังกล่าวให้ดีขึ้นผู้วิจัยจึงได้ท าการศึกษาการเชื่อม
เหลก็กลา้เคลอืบสงักะสกีบัโลหะผสมอะลมูเินียมนี้ขึน้ 
 

2. วสัดแุละวิธีการทดลอง 
ด้วยการวจิยันี้ต้องการที่จะศกึษาผลของชัน้

สงักะสทีี่เคลือบบนเหล็กกล้าแผ่นต่อการเชื่อมโลหะ
ต่างชนิดระหว่างเหล็กกล้าคาร์บอนต ่ากบัโลหะผสม
อะลมูเินียม เพือ่ใหบ้รรลุวตัถุประสงคด์งักล่าวผูว้จิยัได้
แบ่งการทดลองออกเป็น 2 กรณี ดว้ยกนั คอื 1) การ
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เชื่อมเหล็กกล้าแผ่นเปลอืย(ไม่มชีัน้สงักะส)ีกบัโลหะ
ผสมอะลูมิเนียม และ 2) การเชื่อมเหล็กกล้าแผ่น
เคลอืบ(มชีัน้สงักะสหีรอื Galvanize Steel) กบัโลหะ
ผสมอะลูมิเนียมโดยผู้วิจยัได้ท าการเชื่อมโลหะต่าง
ชนิดระหวา่งเหลก็กลา้แผน่เคลอืบสงักะส ี (Galvanize 
Steel)  และเหล็กกล้าแผ่น เปลือยกับโลหะผสม
อะลูมิเนียมเกรด 5052 หนา 1 มิลลิเมตร  ด้วย
กระบวนการเชื่อมแก๊สทังสเตนอาร์คเวลดิ้ง  ซึ่ง
เหล็กกล้าแผ่นเปลือยจะได้จากการเตรียมชิ้นงาน
เหล็กกล้าเกรดเดียวกับเหล็กกล้าแผ่นเคลือบ คือ
น าเอาเหลก็กลา้แผน่เคลอืบทีม่ชี ัน้สงักะสี (Galvanize 
Steel) ไปท าการเจยีระไนราบผวิเพื่อก าจดัชัน้สงักะสี
ออกทัง้นี้เพื่อใหแ้น่ใจไดว้่าชัน้สงักะสจีะถูกก าจดัออก
หมดผูว้จิยัได้ท าการวดัความหนาของชัน้สงักะสีซึ่งมี
ความหนาสงูสดุประมาณ 10 ไมครอน ดงัแสดงในรปูที ่
2และได้ขดัเจยีรผวิเพื่อก าจดัชัน้เคลอืบสงักะสนีี้ออก
ไมเ่กนิ 50 ไมครอน ดงันัน้ขนาดของชิน้งานทีจ่ะน ามา
เชื่อม คือ (85)x(65)x(1±0.05) มิลลิเมตร ส่วนผสม
ทางเคมแีละสมบตัเิชงิกลของโลหะทีน่ ามาท าการเชื่อม
ทัง้สอง แสดงในตารางที ่1 และ 2 ตามล าดบั  

 

 
รปูที ่2 ลกัษณะของชัน้เคลอืบสงักะส ี
บนเหลก็กลา้แผน่ (Galvanize Steel) 

 
ตารางที ่1 สว่นผสมทางเคมขีองโลหะ 

 
หมายเหตุ: สว่นผสมทางเคม ีA5052 alloy [4] 
ตารางที ่2 สมบตัเิชงิกลของโลหะพืน้ 

 
หมายเหตุ: สมบตัเิชงิกลของA5052 alloy [4] 

ส าหรบัขัน้ตอนการเชื่อมนัน้ผู้วิจยัได้ก าหนดให้
วางชิ้นงานในลกัษณะซ้อนเกยให้เหล็กกล้าแผ่นอยู่
ดา้นบนดงัแสดงรูปที ่3 โดยในขัน้ตอนของการเชื่อม
ผู้วิจัยได้ท าการเชื่อมด้วยกระแสไฟฟ้าแบบ DCEN 
ความเร็วที่ใช้ในการเชื่อมคงที่ 0.60 เมตร/นาท ี
กระแสไฟฟ้าในการเชือ่ม 90-140 แอมแปร ์ 

 
รปูที ่3 การจบัยดึชิน้งานเชือ่มแบบซอ้นเกย 

 
ภายหลงัการเชือ่มแลว้เสรจ็ผูว้จิยัไดน้ าชิน้งานเชื่อมไป
ตรวจสอบโครงสร้างจุลภาคในแนวตดัขวางของรอย
เชื่อมและสงัเกตลกัษณะของโครงสรา้งจุลภาคทีม่กีาร
เปลีย่นแปลงจากทัง้สองกรณีการเชื่อม หลงัจากนัน้ท า
การทดสอบความตา้นทานต่อแรงดงึเฉือนของชิ้นงาน
เชื่อมทุกสภาวะเชื่อมติดเพื่อศกึษาความสามารถใน
การรับแรงของรอยเชื่อมและศึกษาลักษณะการ
แตกหกัของชิ้นงานเชื่อม โดยลกัษณะชิ้นงานเชื่อมที่
น ามาทดสอบความต้านทานต่อแรงดงึเฉือนจะแสดง
ดงัรูปที ่4 และตดัจากชิ้นงานเชื่อมดว้ยวธิกีารตดัดว้ย
ลวด 

 
รปูที ่4 ลกัษณะชิน้งานทดสอบแรงดงึเฉือน 
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3. ผลการทดลองและวิเคราะหผ์ลการทดลอง 
3.1 โครงสร้างจลุภาคของรอยเช่ือม 

รูปที่ 5 แสดงโครงสร้างจุลภาคในระนาบ
ภาคตดัขวางรอยเชื่อม จากรูปจะเหน็ไดว้่าโครงสรา้ง
จุลภาคในชิ้นงานเชื่อมภาคตัดขวางน่าจะมีความ
แตกต่างกันอยู่ด้วยกัน 7 บริเวณ คือ บริเวณที่
เหลก็กลา้หลอมละลาย (Steel Fusion zone) บรเิวณ
กระทบรอ้นในเหลก็กลา้ (Steel HAZ) บรเิวณโลหะพืน้
เหลก็กลา้ (Steel base metal) บรเิวณโลหะผสม
อะลูมเินียมหลอมเหลว (Al alloy fusion zone) 
บรเิวณกระทบรอ้นโลหะผสมอะลูมเินียม (Al alloy 
HAZ) บรเิวณโลหะพืน้อะลมูเินียมผสม (Al alloy base 
metal) และบรเิวณที่มกีารก่อตวัของชัน้สารประกอบ
เชงิโลหะ (Intermetallic Compound Layer, IMC) 
อนึ่งดว้ยการกดักรดยงัไม่เหมาะสมในรายงานนี้ท าให้
การสงัเกตบ่อหลอมโลหะผสมอะลูมเินียม และบรเิวณ
กระทบรอ้นในโลหะผสมอะลมูเินียมไมช่ดัเจน 
 
 
 

 
a) Steel –A5052 alloy 

 

 
 
 
 
 

b) Galvanize steel –A5052 alloy 
รปูที ่5 ภาพถ่ายโครงสรา้งจลุภาคในระนาบตดัขวาง

รอยเชือ่ม(กระแสไฟฟ้าในการเชือ่ม 110A) 

 
นอกจากนี้จากรูปดงักล่าวผูว้จิยัยงัพบว่าบรเิวณต่างๆ
ทัง้ 7 บริเวณของการเชื่อมทัง้สองกรณี(การเชื่อม
เหล็กกล้าแผ่นเปลือยกบัโลหะผสมอะลูมเินียม และ 
การ เชื่ อม เหล็กกล้าแผ่น เคลือบกับ โลหะ ผสม
อะลมูเินียม) ลกัษณะของโครงสรา้งจุลภาค ณ บรเิวณ
เหล่านัน้มคีวามคลา้ยกนัอย่างมาก ยกเวน้บรเิวณชัน้
สารประกอบเชิง โลหะที่พบความแตกต่างของ
โครงสรา้งจุลภาคของชิน้งานเชื่อมทัง้   2   กรณีอยา่ง
เด่นชดั และเมื่อท าการขยายบรเิวณดงักล่าวดงัแสดง
ในรูปที่ 6 จะพบว่ากรณีการเชื่อมเหล็กกล้าแผ่น
เปลือยกบัโลหะผสมอะลูมเินียมชัน้สารประกอบเชิง
โลหะมีความสม ่าเสมอ ขณะที่ชัน้สารประกอบเชิง
โลหะที่เกดิขึน้ในกรณีการเชื่อมเหลก็กลา้แผ่นเคลอืบ
กบัโลหะผสมอะลูมเินียมเนื้อมคีวามไมส่ม ่าเสมออย่าง
มากและพบการตกลงของชัน้เคลือบที่ผสมกบัโลหะ
ผสมอะลมูเินียมอกีดว้ย  
 

 
a) Steel-A5052 alloy 

 
b) Galvanize steel –A5052 alloy 

รปูที ่6ลกัษณะของชัน้สารประกอบเชงิโลหะ
(กระแสไฟฟ้าในการเชือ่ม 120 A) 

 
นอกจากนี้ผู้วจิยัยงัพบว่าชัน้สารประกอบเชงิโลหะที่
เกิดของทัง้ 2 กรณีนัน้จะมีความกว้างเพิ่มขึ้นเมื่อ
ปรมิาณความร้อนที่ลงสู่ชิ้นงานในการเชื่อมเพิม่มาก
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ขึ้นและความกว้างของชัน้สารประกอบเชิงโลหะใน
กรณีการเชื่อมเหล็กกล้าแผ่นเคลือบกับโลหะผสม
อะลมูเินียมจะมากกวา่กรณชีิน้งานเชือ่มเหลก็กลา้แผน่
เปลอืยกบัโลหะผสมอะลมูเินียม ดงัแสดงในรูปที ่7 
 

 
รปูที ่7 ความสมัพนัธร์ะหวา่งปรมิาณความรอ้นในการ
เชือ่มชิน้งานกบัความกวา้งของชัน้สารประกอบเชงิ

โลหะ 
 

 
รปูที ่8 ภาพถ่ายก าลงัขยายต ่าของภาคตดัขวางแนว
รอยเชือ่ม ทีก่ระแสไฟในการเชือ่ม 100 A, 110 A และ 

120 A 
 

ยิ่งไปกว่านัน้เมื่อน าภาพถ่ายที่ก าลังขยายต ่ากรณี
ชิ้นงานเชื่อมเหล็กกล้าแผ่นเคลือบกับโลหะผสม
อะลูมิเนียมที่กระแสไฟในการเชื่ อมต่ างกันมา
เปรยีบเทยีบกนัจะพบว่าปรมิาณของสารประกอบเชงิ
โลหะนัน้จะมมีากขึน้อยูด่ว้ยกนัสองบรเิวณ คอื บรเิวณ

ขอบบ่อหลอมและตรงกลางบ่อหลอม ดงัแสดงในรูปที ่
8 และดว้ยการมสีารประกอบเชงิโลหะมากบรเิวณขอบ
ของบ่อหลอมอะลูมเินียมผสมท าใหผู้ว้จิยัพบรอยแตก 
ณ บริเวณดังกล่าวส าหรับสภาวะการเชื่อมด้วย
กระแสไฟฟ้าในการเชือ่มสงูๆ ดงัแสดงในรปูที ่ 9 

 
 
 
 

  

 
รปูที ่9 บรเิวณทีม่กีารก่อตวัของชัน้สารประกอบเชงิ

โลหะทีไ่มส่ม ่าเสมอและมรีอยแตกเกดิขึน้
(กระแสไฟฟ้าในการเชือ่ม 140 A) 

 
จากผลการตรวจสอบโครงสร้างทางจุลภาคดงักล่าว
ผูว้จิยัคาดการณ์ว่าชัน้ของสงักะสทีีเ่คลอืบขณะท าการ
เชื่อมเกดิการละลายก่อนดว้ยจุดหลอมตวัของสงักะสี
ต ่ากว่าอะลูมเินียมมาก เมื่อสงักะสเีริม่ละลายจงึเกิด
การผสมเขา้กบัชัน้ของอะลูมเินียมผสมดา้นล่างท าให้
เกดิการเชื่อมตดิ ส่งผลใหก้ารเชื่อมตดิของเหลก็กล้า
แผ่นเคลือบกับโลหะอะลูมิเนียมผสมได้รอยเชื่อมที่
กว้างกว่า นอกจากนี้ด้วยสงักะสมีคีวามหนาแน่นสูง
กว่าเมื่ออะลูมเินียมเกิดการละลายจงึพยายามจมลง
และพยายามผสมกับอะลูมิเนียม เราจึงเห็นชัน้ของ
แผน่เคลอืบในบ่อหลอมอะลมูเินียม ประจวบเหมาะกบั
การหลอมของอะลูมเินียมผสมขณะหลอมมกีารไหล 
และการไหลนัน้จะช่วยให้เกิดการผสมแต่การผสม
ดงักล่าวจะไม่ค่อยดี ณ บริเวณใจกลางและขอบบ่อ
หลอมส่งผลใหพ้บชัน้ของสารประกอบเชงิโลหะทีห่นา
ทีเ่กดิจากการผสมของสงักะสกีบัโลหะอะลมูเินียมผสม 
และบางบรเิวณอื่น ซึง่เป็นตน้เหตุของการไมส่ม ่าเสมอ
ของชัน้สารประกอบเชิงโลหะ นอกจากนี้ด้วยชัน้
สารประกอบเชงิโลหะดงักล่าวเกดิขึน้หนาบรเิวณขอบ
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บ่อหลอมทีต่อ้งรบัแรงดงึขณะเกดิการแขง็ตวัจงึมกัพบ
การแตกหกัทีข่อบบอ่หลอมในกรณีการเชื่อมเหลก็กลา้
แผ่นเคลอืบกบัโลหะผสมอะลูมเินียม ผดิกบักรณีการ
เชื่อมเหลก็กลา้แผ่นเปลอืยกบัโลหะอะลูมเินียมผสมที่
ชัน้ดงักลา่วจะบางมากทีบ่รเิวณขอบของบ่อหลอมทีล่ด
ปญัหาการแตกหกัที่ขอบบ่อหลอมลงได้ ทัง้นี้ผู้วิจยั
คาดการณ์ว่าความหนาของชัน้เคลือบสงักะสทีี่หนา
มากมผีลต่อการผสมกนัไดไ้ม่ดขีองชัน้สงักะสใีนโลหะ
ผสมอะลมูเินียมจงึตอ้งมกีารควบคุมในกระบวนการชุบ
เคลอืบสงักะสใีหช้ัน้เคลอืบสงักะสบีางมากๆ เพือ่ท าให้
สงักะสสีามารถละลายและผสมกนัได้ดีในโลหะผสม
อะลมูเินียม 
 
3.2 ผลการทดสอบแรงดึงเฉือน 

รูปที ่10 แสดงความสามารถในการตา้นทาน
ต่อการแตกหกัเสยีหายของชิน้งานเชื่อมต่างๆสมัพนัธ์
กบัความรอ้นทีใ่ชใ้นการเชื่อมจากรูปที ่10 พบว่ากรณี
การ เชื่ อม เหล็กกล้าแผ่น เปลือย กับ โลหะผสม
อะลูมิเนียมนัน้ส่วนใหญ่จะมีความต้านทานต่อการ
แตกหกัเสยีหายจะเพิม่ขึน้ตามความรอ้นทีล่งสู่ชิน้งาน 
ในขณะที่การเชื่อมเหล็กกล้าแผ่นเคลือบ(Galvanize 
Steel) กบัโลหะผสมอะลูมเินียมความสามารถในการ
ต้านทานต่อการแตกหักเสียหายของชิ้นงานเชื่อม
สูงขึ้นในช่วงแรกและลดลงเมื่อความร้อนสูงขึ้น และ
เมื่อท าการเปรยีบเทยีบความสามารถในการตา้นทาน
ต่อการแตกหกัเสยีหายของชิ้นงานเชื่อมของทัง้สอง
กรณีจะพบว่าในช่วงปรมิาณความรอ้นน้อยๆ ชิ้นงาน
เชื่อมเหลก็กลา้แผน่เคลอืบกบัโลหะผสมอะลมูเินียมจะ
ให้ความสามารถในการต้านทานต่อการแตกหัก
เสยีหายของชิน้งานเชือ่มสงูกวา่ และเมือ่ปรมิาณความ
รอ้นเพิม่มากขึน้ความสามารถในการต้านทานต่อการ
แตกหักเสียหายของชิ้นงานเชื่อมกรณีการเชื่อม
เหลก็กลา้แผ่นเคลอืบกบัโลหะผสมอะลูมเินียมกลบัต ่า
กวา่ นอกจากน้ีเมือ่ผูว้จิยัท าการตรวจสอบรอยแตกหกั
ที่แสดงตัวอย่างของรอยแตกหักในรูปที่ 11 พบว่า
ชิน้งานเชือ่มแตกหกัทีช่ ัน้สารประกอบเชงิโลหะทัง้สอง
กรณีการเชื่อมแต่กรณีของการแตกหักของชิ้นงาน

เชื่อมเหลก็กลา้เคลอืบสงักะสกีบัโลหะผสมอะลูมเินียม
ใหร้อยแตกทีข่รุขระกวา่รอยแตกของชิน้งานเหลก็กลา้
แผน่เปลอืยกบัโลหะผสมอะลมูเินียม ทีเ่ป็นเช่นนี้ผูว้จิยั
คาดการณ์ว่าน่าจะเกดิจากทรีอยเชื่อมตดิกรณีทีเ่ชื่อม
เหลก็กลา้แผ่นเคลอืบกบัโลหะผสมอะลูมเินียมมคีวาม
กวา้งมากกว่าท าใหส้ามารถรบัแรงไดม้ากกว่าในช่วง
ความร้อนในการเชื่อมน้อยๆและเมื่อความร้อนลงสู่
ชิ้นงานมากขึ้นท าให้พบรอยแตกที่ขอบบ่อหลอมใน
กรณีการเชื่อมเหล็กกล้าเคลือบสังกะสีกับโลหะ
อะลูมเินียมผสมท าใหค้วามสามารถในการรบัแรงของ
ชิน้งานเชือ่มทีไ่ดไ้มส่งูขึน้ไปดงัเชน่การเชือ่มเหลก็กลา้
แผน่เปลอืยกบัโลหะผสมอะลมูเินียม 
 

 
รปูที ่10 ความสมัพนัธร์ะหวา่งปรมิาณความรอ้นใน
การเชือ่มและความสามารถในการตา้นทานต่อการ

แตกหกัเสยีหาย 
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รปูที ่11 ลกัษณะผวิรอยเชือ่มภายหลงัทดสอบแรงดงึ-

เฉือน (กระแสไฟฟ้าในการเชือ่ม 140 A) 
 

4. สรปุ 
จากผลการทดลองทัง้หมดสามารถสรุปผล

การศกึษาไดด้งันี้ ชัน้เคลอืบสงักะสบีนเหลก็กลา้แผน่มี
ผลท าใหเ้กดิการก่อตวัของชัน้สารประกอบเชงิโลหะที่
ไม่สม ่าเสมอตลอดแนวการเชื่อมตดิระหว่างเหลก็กลา้
กบัอะลูมิเนียม ซึ่งน่าจะเกิดจากการละลายอย่างไม่
สมบูรณ์ของชัน้เคลือบสงักะสดีงักล่าวในขณะเชื่อม 
เมื่อชัน้สารประกอบเชงิโลหะมคีวามหนาไม่สม ่าเสมอ
เมือ่รอยเชื่อมเกดิการแขง็ตวัท าใหเ้กดิแรงดงึเนื่องจาก
การหดตวัของรอยเชื่อมทีไ่ม่สม ่าเสมอส่งผลใหม้กัพบ
รอยแตกในชิ้นงานเชื่อมเหล็กกล้าเคลือบสงักะสกีับ
โลหะผสมอะลูมเินียม นอกจากนี้ชัน้เคลอืบสงักะสบีน
แผ่นเหลก็กลา้ยงัมผีลต่อความกวา้งของการเชื่อมตดิ
โดยท าใหร้อยเชื่อมตดิมากขึน้ อย่างไรก็ตามด้วยชัน้
เคลอืบสงักะสมีผีลใหก้ารก่อตวัของรอยแตกทีข่อบบ่อ
หลอมจึงท าให้ชิ้นงานเชื่อมเหล็กกล้าแผ่นเคลือบ
สงักะสกีบัโลหะผสมอะลมูเินียมจงึมคีวามตา้นทานการ
แตกหกัที่ต ่ากว่าการเชื่อมเหล็กกล้าแผ่นเปลือยกับ
โลหะผสมอะลมูเินียม 
 

5. กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบพระคุณ บรษิทั โตโยต้า มอเตอร์ เอเชยี 
แปซิฟิค เอ็นจิเนียริ่งแอนด์แมนูแเฟคเจอริ่ง จ ากัด 
(TMAP-EM) ที่อนุเคราะห์ชิ้นงานเหล็กกล้าเคลือบ
สงักะส ีSCGA 270C Galvannealed Steel ส าหรบั
การวจิยัในครัง้นี้ 
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