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บทคดัย่อ 

การเชื่อมต้านทานแบบจุดบนรอยต่อเกย ระหว่างอะลูมเินียมและทองแดงเพื่อความรวดเรว็ และไม่ทําใหช้ิ้นงานเสยีรูปร่าง

เวลาเชื่อม ดว้ยเหตุน้ีในการวเิคราะหโ์ครงสรา้งตวัแปรการเชื่อมตา้นทานแบบจุดต่อสมบตัทิางกลของรอยต่อเกยอะลูมเินียม AA 5052 

และทองแดง C 11000 จงึเป็นอกีแนวทางเลอืกหน่ึงทีด่เีพื่อนําผลการทดลองมาใชใ้นอนาคต ในการทดลองการเชื่อมต้านทานแบบจุด

ของวสัดุสองชนิด คอื อะลมูเินียม AA 5052 ความหนา 1 มลิลเิมตร ความกวา้ง 30 มลิลเิมตร ความยาว 100 มลิลเิมตร และทองแดง 

C 11000 ความหนา 1 มลิลเิมตร ความกวา้ง 30 มลิลเิมตร ความยาว 100 มลิลเิมตร ระหว่างเวลากดที ่10 20 และ 30 Cycles (รอบ/

วนิาท)ี กระแสเชื่อม 32 33 34 และ 35 kA และเวลากดแช่ที ่40 60 80 และ 99 Cycles โดยวางอะลูมเินียมไวด้า้นบนทองแดงการเชื่อม

ความต้านทานแบบจุดบนรอยต่อเกยอะลูมเินียม AA 5052 และทองแดง C 11000 รอยเชื่อมมคีวามแขง็แรงมากจะส่งผลต่อการ

พงัทลายทีโ่ลหะอะลูมเินียม และการตรวจสอบบรเิวณรอยอนิเทอรเ์ฟสด้วยวธิกีารทางจุลภาคและมหภาคพบว่า เวลากด 30 Cycles 

กระแสเชื่อม 33 kA และเวลากดแช่ 80 Cycles มรีะยะความกวา้งเฉลีย่บรเิวณรอยอนิเทอรเ์ฟสมากทีส่ดุคอื 1.507 มลิลเิมตร ทาํใหเ้กดิ

การยดึตดิกนัดรีะหว่างวสัดุทัง้สองชนิด ทาํใหร้อยเชื่อมมคีวามแขง็แรง 

 

คาํสาํคญั: การเชื่อมตา้นทานแบบจุด, อะลมูเินียม AA 5052, ทองแดง C 11000 

 

บทนํา 

ในอุตสาหกรรมการผลติ การเชื่อมความต้านทานจุดเป็นวธิทีีนิ่ยมนํามาใช้ในการต่อหรอืประกอบชิน้ส่วนต่างๆเขา้ดว้ยกนั 

เช่น ในอุตสาหกรรมการผลติรถยนต์ หรอือุตสาหกรรมทีผ่ลติของใชส้าํนักงาน ไดนํ้าการเชื่อมความต้านทานจุดมาใชเ้น่ืองจากทําได้

รวดเรว็มคีวามแขง็แรงและไม่ทาํใหช้ิน้งานเสยีรปูร่าง ซึง่ชิน้งานสว่นใหญ่จะผลติมาจากวสัดุชนิดเดยีวกนั ดงันัน้ จงึมแีนวคดิทีจ่ะศกึษา

เกีย่วกบัการเชื่อมวสัดุต่างชนิดกนัดว้ยการเชื่อมความตา้นทานจุด 

โดยทีผ่่านมาไดม้งีานวจิยัหลายๆ งานทีก่ล่าวถงึรอยเชื่อมของการต่อวสัดุต่างชนิดกนั เช่น การศกึษาคุณภาพงานเชื่อมความ

ต้านทานแบบจุดของเหล็กกลัป์วาไนซ์กบัอะลูมิเนียมเกรด 5052 และเหลก็กล้าไร้สนิม เกรด 304 ซึ่งการทดลองน้ีพบว่าเมื่อ

กระแสไฟฟ้าและระยะเวลาเชื่อมมากจนเกนิไปทําให้เกดิสะเกด็ไฟรอบรอยเชื่อม บรเิวณผวิหน้ามรีอยไหม้ เมื่อวเิคราะห์โครงสร้าง

จุลภาคพบว่าภายในนกัเกต็แตกรา้ว แรงดงึลดลง แรงกดอเิลก็โทรดทปิทาํใหผ้วิหน้า เกดิการยุบตวั ขนาดของนักเกต็ทีม่ขีนาดใหญ่จะ

มคีวามสามารถในการรบัแรงดงึไดด้กีว่านักเกต็ทีม่ขีนาดเลก็ ปจัจยัทีส่่งผลต่อค่าแรงดงึเฉือนและขนาดนักเกต็เป็นปจัจยัร่วมของแรง

กดชิน้งาน กระแสไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการเชื่อม และระยะเวลาในการเชื่อม (Aslanlar, 2004) อกีงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งการศกึษาอทิธพิลของ

รอยเชื่อมที่ส่งผลกระทบต่อค่าแรงดงึของการเชื่อมความต้านทานแบบจุดระหว่างอะลูมเินียมเกรด 5052 กบัเหลก็การศกึษาอทิธพิล

ของรอยเชื่อมทีส่ง่ผลกระทบต่อแรงดงึของการเชื่อมความตา้นทานแบบจุดระหว่างอะลมูเินียมกบัเหลก็ จากงานทดลองน้ีพบว่า บรเิวณ

รอยเชื่อมและกระแสเชื่อมสง่ผลต่อค่าแรงดงึ เมื่อชิน้งานเกดิการยดึตดิกนัเป็นบรเิวณกวา้งจะใหค้่าแรงดงึทีส่งูและกระแสเชื่อมยิง่สงูจะ

ใหค้่าแรงดงึทีน้่อยลง (ASM International, 2000) และมงีานวจิยัทีไ่ดท้าํการศกึษาผลกระทบของขนาดนิวเคลยีสต่อสมบตัทิางกลของ

รอยเชื่อมตา้นทานแบบจุดในอุตสาหกรรมการผลติรถยนต ์ตวัแปรการเชื่อมทีท่าํการศกึษาประกอบดว้ยกระแสไฟฟ้าและเวลาการเชือ่ม

ทีม่ผีลต่อความแขง็แรงลอกผวิ และความแขง็แรงดงึเฉือนของเหลก็กลา้โครไมดข์นาดความหนา 0.8 มลิลเิมตร และเหลก็กลา้เคลอืบ
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โครไมลส์งักะสคีวามหนา 1.0 มลิลเิมตร โดยมตีวัแปรการเชื่อมประกอบดว้ย กระแสเชื่อม 5-25 kA แรงกด 6 kN ผลการทดลองพบว่า

ตวัแปรทีท่ําใหไ้ดผ้วิหน้าทีด่มีคุีณภาพสงู คอืรอยต่อทีเ่ชื่อมดว้ยกระแสเชื่อม 6-7 kA 15 Cycles ซึง่ทําใหเ้กดิการซมึลกึ ไม่เกนิ 20% 

ของความหนาวสัดุ หากเชื่อมดว้ยกระแสเชื่อม 7-8.5 kA 15 Cycles จะทาํใหเ้กดิการซมึลกึมากกว่า 20% ของความหนาวสัดุและทาํให้

รอยต่อเกดิการเปลีย่นรปู เปลีย่นส ีและเกดิการหลอมละลายมากเกนิไป เน่ืองจากค่าความรอ้นทีไ่ดน้ัน้ มคี่าสงูเกนิไปผวิของแนวเชื่อม

มคีุณภาพสงูเมื่อเชื่อมดว้ยกระแสเชื่อม 6 kA 10 Cycles ซึง่ค่าเหล่าน้ีทาํใหเ้กดิการซมึลกึ 6-14% ตามลาํดบั (Ranfeng et al. 2009) 

จากขอ้มลูทีก่ล่าวมาขา้งตน้ การเชื่อมความตา้นทานแบบจุดมคีวามสาํคญัในอุตสาหกรรมผลติต่างๆ  ผู้วจิยัจงึมจีุดมุ่งหมาย

ในการใชก้ารเชื่อมความต้านทานแบบจุด ในการเชื่อมทองแดง C 11000 กบัอะลูมเินียม AA 5052 โดยทําการศกึษาตวัแปรในการ

เชื่อมความตา้นทานแบบจุดทีม่ผีลต่อความแขง็แรงของรอยต่อเกยระหว่างอะลมูเินียม AA 5052 กบัทองแดง C 11000 และนํารอยต่อ

เกยทีไ่ดม้าวเิคราะหบ์รเิวณรอยอนิเทอรเ์ฟสดว้ยวธิกีารทางจุลภาคและมหภาค 

 

วิธีดาํเนินการวิจยั 

วสัดุทีใ่ชใ้นการเชื่อมประกอบไปดว้ยแผ่นอะลูมเินียม (Aluminium: Al) เกรด AA 5052 โดยการเตรยีมแผ่นอะลูมเินียม AA 

5052 มาตรฐาน JIS H4000 ทีม่คีวามหนาเท่ากบั 1 มลิลเิมตร เมื่อนําแผ่นอะลูมเินียม AA 5052 มาทําการทดสอบแรงดงึไดค้่าความ

แขง็แรงของอะลมูเินียม AA 5052 ความหนา 1 มลิลเิมตร ความกวา้ง 30 มลิลเิมตร และความยาว 100 มลิลเิมตร มคี่าความแขง็แรง

อยู่ที่ 226 นิวตัน/มลิลเิมตร² จากนัน้นําแผ่นอะลูมิเนียมที่เตรยีมไว้ไปตดัให้ได้ขนาด ความกว้าง 30 มลิลิเมตร ความยาว 100 

มลิลเิมตร ตามมาตรฐาน JIS 3136-1986 ในการเตรยีมชิ้นงานสําหรบัทําการเชื่อมน้ีต้องนําวสัดุมาตดัให้ได้ขนาดตามมาตรฐาน 

จากนัน้ทําการเตรยีมแผ่นทองแดง (Copper: Cu) เกรด C 11000 เตรยีมแผ่นทองแดง C 11000 มาตรฐาน JIS H3100/2006 ทีม่ี

ความหนาเท่ากบั 1 มลิลเิมตร เมื่อนําแผ่นทองแดง เกรด C 11000 มาทาํการทดสอบแรงดงึไดค้่าความแขง็แรงของทองแดง C 11000 

ความหนา 1 มลิลเิมตร ความกวา้ง 30 มลิลเิมตร และความยาว 100 มลิลเิมตร มคี่าความแขง็แรงอยู่ทีป่ระมาณ 233 นิวตนั/มลิลเิมตร² 

นําแผ่นทองแดงทีเ่ตรยีมไวไ้ปตดัใหไ้ดข้นาด ความกวา้ง 30 มลิลเิมตร ความยาว 100 มลิลเิมตร ตามมาตรฐาน JIS 3136 ดงัรปูที ่1 

 

 
รปูท่ี 1 ขนาดของแผ่นอะลมูเินียม AA 5052 และขนาดแผ่นทองแดง C 11000 ทีต่ดัเตรยีมทาํการทดลอง 

 

ลกัษณะรอยต่อเกยลกัษณะการต่อเกยในการทดสอบครัง้น้ี ใชล้กัษณะการต่อเกยแบบ Lab Joint คอื การนําชิน้งานสองชิน้

มาวางในลกัษณะซอ้นกนั แนวเชื่อมทีเ่กดิขึน้จะรบัแรงเฉือนใชก้บัการเชื่อมดว้ยความต้านทาน เช่น การเชื่อมจุดหรอืใชร้อยเชื่อมอุด 

(Champakul, 2014) หลงัจากทีไ่ดข้นาดของชิน้งานตามมาตรฐานแลว้ ขัน้ตอนต่อไปเป็นการเตรยีมชิน้งานสาํหรบัทาํการเชื่อม โดยนํา

แผ่นอะลมูเินียม AA 5052 และแผ่นทองแดง C 11000 ทีท่ําการตดัเสรจ็แลว้ มาวางต่อเกยกนัใหไ้ดข้นาดตามมาตรฐาน JIS Z 3136 

ซึง่ชิน้งานทดสอบสาํหรบัแนวเชื่อมแบบตา้นทานแบบจุด (ชวลติ เชยีงกุล, 2544) มลีกัษณะดงัรปูที ่2 
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รปูท่ี 2 ตวัอย่างรอยต่อเกยระหว่างแผ่นอะลมูเินียม AA 5052 อยู่ดา้นบนและทองแดง C 11000 อยู่ดา้นล่าง 

 

ในการทดลองน้ีได้เลอืกใช้อิเล็กโทรดทปิหรือหวัเชื่อมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 5 มิลลิเมตร ซึ่งขนาดความโตเสน้ผ่าน

ศนูยก์ลางของอเิลก็โทรดทปิขึน้อยู่กบัความหนาของชิน้งานทีนํ่ามาทาํการเชื่อมตา้นทานแบบจุด ลกัษณะของอเิลก็โทรดทปิทีเ่ราไดใ้ช้

น้ีทาํจากทองแดง ซึง่มสีภาพการนําไฟฟ้าและความรอ้นทีด่ ีมคีวามตา้นทานตํ่า จงึนํามาใชเ้ป็นอเิลก็โทรดทปิ เป็นอเิลก็โทรดทปิแบบ 

Type E Truncated ตามมาตรฐานสมาคมผูผ้ลติเครื่องเชื่อมตา้นทาน (ณฐักฤต แสงสว่าง และ จรยิาภรณ์ อุ่นวงษ์, 2555) ซึง่เรานํามา

ดดัแปลงเพื่อใหอ้เิลก็โทรดทปิสวมเขา้เครื่องเชื่อมความตา้นทานแบบจุดได ้มลีกัษณะดงัรปูที ่3 

 

รปูท่ี 3 อเิลก็โทรดทปิ 

 

ตวัแปรการเชื่อมความตา้นทานแบบจุด ทีม่ผีลต่อสมบตัทิางกลของรอยต่อเกยระหว่างอะลูมเินียม AA 5052 และทองแดง C 

11000 ประกอบดว้ย 3 ตวัแปร คอื กระแสเชื่อมที ่32 33 34 และ 35 กโิลแอมป์ เวลากดที ่10 20 และ 30 Cycles และเวลากดแช่ที ่40 

60 80 และ 99 Cycles 

กระบวนการเชื่อมโดยการนําแผ่นอะลมูเินียม AA 5052 ทีต่ดัไดต้ามขนาดแลว้ไปทาํความสะอาดผวิ เพื่อขจดัคราบน้ํามนัโดย

การเชด็ดว้ยอะซโีตนและแผ่นทองแดง C 11000 ทีต่ดัไดต้ามขนาดแลว้นํามาขดับรเิวณผวิของแผ่นทองแดง เกรด C 11000 เพื่อทีจ่ะ

เปิดหน้าผวิทองแดง จากนัน้นํามากดักรดโดยใชก้รดไนตรกิ ผสมกบัน้ํากลัน่ส่วนผสม 1:1 แช่ทิง้ไวป้ระมาณ 30 วนิาทจีากนัน้กนํ็ามา

เชด็ใหแ้หง้สนิท แลว้นํามาทาํความสะอาดโดยการเชด็ดว้ยอะซโีตนอกีครัง้หน่ึง ขัน้ตอนการเชื่อมชิน้งานตัง้ค่าตามตวัแปรทีก่าํหนดไวท้ี่

เครื่องเชื่อมตา้นทานแบบจุดใหเ้รยีบรอ้ย ใหต้รงกบัตวัแปรทีไ่ดก้าํหนดไวข้า้งตน้ จบัชิน้งานโดยการใชค้มีหนีบแผ่นงานทดสอบ โดยให้

แผ่นอะลูมเินียม AA 5052 อยู่ทางดา้นบนและแผ่นทองแดง C 11000 อยู่ด้านล่าง ดงัรูปที ่4 ทําการเชื่อมดว้ยกระบวนการเชื่อม

ตา้นทานแบบจุดระหว่างอะลมูเินียม AA 5052 และทองแดง C 11000 โดยใชเ้ครื่องเชื่อมต้านทานแบบจุด เมื่อไดเ้ชื่อมแลว้ต้องมกีาร

ทําความสะอาดอิเลก็โทรดทิป โดยการใช้ตะไบละเอียดถูบริเวณปลายของอเิล็กโทรดทิปเน่ืองจากเกิดการหลอมละลายของแผ่น

อะลมูเินียมทีต่ดิอยู่เป็นกอ้นใหญ่ จากนัน้ขดัดว้ยกระดาษทรายบรเิวณปลายอเิลก็โทรดทปิ ก่อนทีจ่ะเชื่อมในครัง้ต่อไป 
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รปูท่ี 4 การจบัชิน้งานแผ่นทดสอบ 

 

เมื่อผ่านการเชื่อมเสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้ ปล่อยชิน้งานทดสอบใหเ้ยน็ตวัในอุณหภูมหิอ้งและตรวจสอบความเรยีบรอ้ยของชิน้งาน

ทดสอบ แสดงดงัรปูที ่5 

 

 
 

รปูท่ี 5 ชิน้งานทดสอบจาการเชือ่มตา้นทานแบบจุด (RSW) 

 

การทดสอบความแขง็แบบ Vickers เป็นการทดสอบความแขง็โดยใชห้วักดเพชรรูปปิรามดิฐานสีเ่หลีย่มจตุัรสัขนาดเลก็ ซึง่มี

องศาของปลายแหลม 136 องศา แรงทีใ่ชใ้นการกดเท่ากบั 1 กโิลกรมั กดบรเิวณรอยเชื่อมทีเ่กดิขึน้กดทัง้หมด 9 จุด โดยแต่ละจุดนัน้

ห่างกนั 0.25 มลิลเิมตร การทดสอบน้ีมหีลกัการเดยีวกนักบัการทดสอบความแขง็ Brinell คอืค่าความแขง็ที่ไดค้ดิจากน้ําหนักกดที่

กระทาํต่อพืน้ทีข่องรอยกด ดงัรปูที ่3.21 ตําแหน่งในการกด ดงัรปูที ่6 (ก) และในการตรวจสอบบรเิวณรอยอนิเทอรเ์ฟสดว้ยวธิกีารทาง

จุลภาคและทางมหภาค นําชิน้งานทดสอบทีผ่่านการตรวจสอบมาตรฐานต่างๆ มาทําการตรวจสอบ โดยพจิารณาจากค่าเฉลีย่ความ

ตา้นทานแรงดงึเฉือนทีใ่หค่้าตํ่าสุดและสงูสุด ทีก่ระแสเชื่อม 32 33 34 และ 35 กโิลแอมป์ การตรวจสอบบรเิวณรอยอนิเทอรเ์ฟสดว้ย

วธิกีารทางจุลภาคของรอยเชื่อมน้ี จะนําชิ้นงานทดสอบมาทําการตดัผ่ากลางแนวรอยเชื่อมตามกึ่งกลางของชิ้นงานทดสอบ โดยให้

ชิ้นงานมีความกว้างประมาณ 5-10 มิลลิเมตร ในการตัดชิ้นงานทดสอบน้ีใช้เครื่องตัดไมโครไฟเบอร์ เพื่อให้ชิ้นงานได้รบัการ

สัน่สะเทอืนน้อย ลดการแตกหกับรเิวณรอยเชื่อม มน้ํีาหล่อเยน็ช่วยลดความรอ้นทีเ่กดิจากการเสยีดสเีพื่อป้องกนัโครงสรา้งเปลีย่น นํา

ชิ้นงานทดสอบที่ผ่านการตัดด้วยเครื่องไมโครไฟเบอร์ นํามาขึ้นเรือน (Mounting) อุปกรณ์การขึ้นเรือนเรซิ่น โดยเรซิ่นที่ใช้เป็น

พลาสตกิชนิดหน่ึง ปกตจิะอยู่ในรปูของเหลวขน้เหนียว มกีลิน่ฉุน เมื่อทําการผสมเรซิน่เขา้กบัตวัเร่งปฏกิริยิาแลว้สามารถแขง็ตวัไดท้ี่

อุณหภูมหิอ้งใชเ้วลาประมาณ 30 ถงึ 120 นาท ีมสีมบตั ิแขง็ ใส เงา สามารถนําไปใชเ้ป็นฉนวนไฟฟ้าได ้ทนต่อการกดักร่อนทางเคมี

และไม่เป็นสนิม แสดงดงัรปูที ่6 (ข) 
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               (ก) เครื่องมอืทดสอบความแขง็แบบ Vickers ยีห่อ้ HUAYIN                    (ข) เรอืน (Mounting) ชิน้งาน 

         รุ่น HVS-1000A และตําแหน่งในการกด 

 

รปูท่ี 6 เครื่องเครื่องมอืทดสอบความแขง็แบบ Vickers และตวัอย่างชิน้งานทีใ่ชก้บัเครื่องมอืทดสอบความแขง็แบบ Vickers 

 

ผลและอภิปรายผล 

จากรปูที ่8 แสดงผลการทดสอบทีเ่วลากดเท่ากบั 30 Cycles กระแสเชื่อมเท่ากบั 33 กโิลแอมป์ เวลาในการกดแช่เท่ากบั 80 

Cycles โดยทดสอบความแขง็บรเิวณรอยอนิเทอรเ์ฟส 9 จุด ระยะห่างระหว่างจุด 0.25 มลิลเิมตร แรงกดต่อจุดเท่ากบั 1 กโิลกรมั 

เน่ืองจากว่าค่าน้ีเป็นแรงกดต่อจุดตํ่าสุด พบว่าจุดที ่9 มคี่าความแขง็สงูสุดเท่ากบั 37.05 HV และจุดที ่5 มคี่าความแขง็ตํ่าสุดเท่ากบั 

30.92 HV เฉลีย่ค่าความแขง็ทัง้ 9 จุด คอื 33.11 HV 
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รปูท่ี 8 ค่าความแขง็แบบ Vickers (HV) 

 

จากรปูที ่9 เป็นการตรวจสอบดว้ยวธิกีารทางมหภาคของรอยต่อเกยทีใ่ชเ้วลากดเท่ากบั 30 Cycles กระแสเชื่อมเท่ากบั 33 

kA และเวลากดแช่เท่ากบั 80 Cycles พบว่าบรเิวณรอยเชื่อมน้ีมรีะยะอนิเทอรเ์ฟสทีม่คีวามยาว 3.06 มลิลเิมตร และความกวา้งเฉลีย่ 

1.125 มลิลเิมตร เกดิครบีขึน้บรเิวณผวิแผ่นอะลมูเินียมเน่ืองจากขณะเชื่อมเกดิการหลอมละลายของอะลมูเินียม 

 

 

 

 

 



การวเิคราะหโ์ครงสรา้งการเชือ่มตา้นทานแบบจุดต่อสมบตัทิางกลของรอยต่อเกยระหว่างอะลมูเินียม AA 5052 กบัทองแดง C 11000 

http://wjst.wu.ac.th/index.php/wuresearch 

การประชุมวชิาการระดบัชาต ิ“วลยัลกัษณ์วจิยั” ครัง้ที ่11 วนัที ่27-28 มนีาคม 2562 

 

6 

 
รปูท่ี 9 ตรวจสอบดว้ยวธิทีางมหภาค 

 

จากรปูที ่10 ตรวจสอบดว้ยวธิกีารทางจุลภาคของระยะอนิเทอรเ์ฟสบรเิวณทางดา้นซา้ยของรอยเชื่อม บรเิวณน้ีเกดิครบีทาง

ดา้นบนของรอยเชื่อมจงึทาํใหเ้กดิรขูนาดใหญ่ ระยะอนิเทอรเ์ฟสน้ีมคีวามยาว 1.295 มลิลเิมตร และมคีวามกวา้งเฉลีย่ 0.902 มลิลเิมตร 

บรเิวณมุมซา้ยของรอยเชื่อมมขีนาดความโต 82.55 องศา สงัเกตเหน็ว่ามจีุดบกพร่องอยู่ 2 จุดใหญ่ๆ ที่บรเิวณจุดบกพร่องที่ I มี

ลกัษณะเป็นแท่งๆ ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลาง 0.036 มลิลเิมตร มคีวามยาว 0.235 มลิลเิมตร บรเิวณจุดบกพร่องจุดที ่II มลีกัษณะเป็น

วงกลม ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลาง 0.104 มลิลเิมตร 

 

 
 

รปูท่ี 10 ตรวจสอบดว้ยวธิทีางจลุภาคของระยะอนิเตอรเ์ฟสบรเิวณทางดา้นซา้ยของรอยเชื่อม 

 

รปูที ่11 เป็นระยะอนิเทอรเ์ฟสบรเิวณตรงกลางของรอยเชื่อมน้ี บรเิวณระยะอนิเทอรเ์ฟสน้ีมคีวามยาว 1.472 มลิลเิมตร และมี

ความกวา้งเฉลีย่ 0.965 มลิลเิมตร บรเิวณน้ีพบว่ามจีุดบกพร่องมากมายกระจายอยู่ทัว่บรเิวณ ทีบ่รเิวณจุดบกพร่องจุดที ่I มลีกัษณะ

เป็นวงกลม ซึง่มขีนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลาง 0.126 มลิลเิมตร บรเิวณจุดบกพร่องจุดที ่II มลีกัษณะเป็นวงกลมขนาดใหญ่ สงัเกตเหน็ชดั

ไดด้ว้ยตาเปล่า มขีนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลาง 0.576 มลิลเิมตร และจุดบกพร่องจุดที ่III มลีกัษณะเป็นวงกลม มขีนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลาง 

0.066 มลิลเิมตร พบว่าทีบ่รเิวณดา้นซา้ยมจีุดบกพร่องขนาดเลก็กระจายอยู่มาก โดยเฉลีย่ขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลางแลว้มคี่าเสน้ผ่าน

ศูนยก์ลาง 0.055 มลิลเิมตร จุดบกพร่องเหล่าน้ีเกดิขึน้ทีบ่รเิวณรอยเชื่อมของรอยต่อเกย เกดิขณะเชื่อมต้านทานแบบจุด นอกจากน้ี

บรเิวณอนิเทอรเ์ฟสน้ี  มรีอย Crack เกดิขึน้ทีบ่รเิวณดา้นบนของรอยเชื่อม 
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รปูท่ี 11 ตรวจสอบดว้ยวธิทีางจลุภาคของระยะอนิเตอรเ์ฟสบรเิวณทางตรงกลางของรอยเชื่อม 

 

รูปที่ 12 เป็นระยะอินเทอร์เฟสบริเวณด้านขวาของรอยเชื่อม ที่บริเวณน้ีมีความยาวของระยะอินเทอร์เฟสเฉลี่ย 1.089 

มลิลเิมตร และความกวา้งเฉลีย่ 0.907 มลิลเิมตร บรเิวณระยะอนิเทอรเ์ฟสทางดา้นซา้ยของรอยเชื่อมมมีุมโต 44.16 องศา พบว่ามี

จุดบกพร่องจุดใหญ่ๆอยู่ 2 จุด คอื บรเิวณจุดบกพร่องจุดที่ I มลีกัษณะเป็นวงกลม มขีนาดของเสน้ผ่านศูนยก์ลาง 0.196 มลิลเิมตร 

และจุดบกพร่องจุดที ่II มลีกัษณะเป็นวงกลมเกดิบรเิวณมุมของรอยเชื่อมพอด ีมขีนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลาง 0.16 มลิลเิมตร นอกจากมจีุด

ใหญ่ๆ แล้วตรงบรเิวณตรงกลางของรูปมจีุดบกพร่องจุดเลก็ๆมากมาย โดยเฉลี่ยแล้วมขีนาดเสน้ผ่านศูนย์กลาง 0.013 มลิลิเมตร 

จุดบกพร่องเหล่าน้ีเกดิจากขึน้ขณะเชื่อมตา้นทานแบบจุด 

 

 
 

รปูท่ี 12 ตรวจสอบดว้ยวธิทีางจลุภาคของระยะอนิเตอรเ์ฟสบรเิวณทางขวาของรอยเชื่อม 

 

สรปุผลการวิจยั 

ในงานวจิยัการวเิคราะหโ์ครงสรา้งการเชื่อมตา้นทานแบบจุดต่อสมบตัทิางกลของรอยต่อเกยระหว่างอะลมูเินียม AA 5052 

กบัทองแดง C 11000 จากการตรวจสอบพบว่า 

1. การเชื่อมความตา้นทานแบบจุดบนรอยต่อเกยอะลูมเินียม AA 5052 และทองแดง C 11000 ตวัแปรการเชื่อมทีม่อีทิธพิล

ทําใหเ้กดิค่าความต้านทานแรงดงึเฉือนสงูสุด ซึง่มค่ีาเท่ากบั 782 N ทีเ่วลากดเท่ากบั 30 Cycles กระแสเชื่อมเท่ากบั 33 กโิลแอมป์ 

เวลาในการกดแช่เท่ากบั 80 Cycles เฉลีย่ค่าความแขง็ทัง้ 9 จุด คอื 33.11 HV 
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2. เวลาในการกดสง่ผลต่อค่าความตา้นทานแรงดงึเฉือนคอื เวลาในการกดทีเ่พิม่ขึน้สง่ผลต่อแรงการพงัทลายมคี่าเพิม่ขึน้ แต่

ถา้ใชเ้วลาในการกดน้อยเกนิไปจะทาํใหค่้าความตา้นทานแรงดงึเฉือนมคี่าลดลง 

3. บรเิวณรอยอนิเทอรเ์ฟสพบว่ามรีะยะความกวา้งเฉลีย่บรเิวณรอยอนิเทอรเ์ฟสมากทีสุ่ด คอื 1.507 มลิลเิมตร เน่ืองจากมี

นกัเกต็ขนาดใหญ่ 

 

ข้อเสนอแนะ 

1. ในการทดลองควรมอุีปกรณ์จบัยดึชิน้งาน เพื่อป้องกนัสะเกด็ไฟขณะทาํการเชื่อม 

2. ควรตรวจสอบและทําความสะอาดอเิลก็โทรดทปิทุกครัง้ก่อนการเชื่อมเพื่อรกัษาประสทิธภิาพของอเิลก็โทรดทปิในการ

เชื่อม 
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