
บทที่ 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
การทดลองนี้ได้ท าการศึกษาปัจจัยที่เหมาะสมที่สุดต่อความต้านทานแรงดึงเฉือนของการเชื่อมเสียด

ทานแบบจุดระหว่างอลูมิเนียมผสม AA1100 และเหล็กกล้าเคลือบสังกะสี SGACD โดยมีการศึกษาตัวแปร
การเชื่อมประกอบไปด้วยความเร็วรอบตัวกวน ระยะเวลาในการกดแช่ ความเร็วในการสอดตัวกวน โดยท า
การเชื่อมแบบต่อเกยระหว่างอลูมิเนียมผสม 1100 และเหล็กกล้าเคลือบสังกะสี SGACD โดยชิ้นงานที่เป็น
อลูมิเนียมผสม AA1100 มีขนาดความยาว 100 มม. กว้าง 30 มม. ความหนา 1.2 มม. และเหล็กกล้า
เคลือบสังกะสี SGACD มีขนาดความยาว 100 มม. กว้าง 30 มม. และ ความหนา 1.00 มม. เพ่ือหาสภาวะ 
การเชื่อมที่เหมาะสม และให้ได้สมบัติที่ดีที่สุดในการเชื่อมเสียดทานแบบจุดต่อความต้านทานแรงดึงเฉือน
ของรอยต่อ นอกจากนั้นได้ท าการวัดขนาดความกว้างของบริเวณที่เกิดการเชื่อมยึดเพ่ือเปรียบเทียบ 
ลักษณะพ้ืนที่ที่เกิดการเชื่อมยึด และเปรียบเทียบความในสัมพันธ์ระหว่างโครงสร้างและสมบัติทางกลของ
รอยต่อ ผลการทดลองที่ได้สามารถสรุปดังนี้ 
 
5.1  สรุปผล 
5.1.1 การเชื่อมเสียดทานแบบจุดสามารถประยุกต์ใช้ในการเชื่อมรอยต่อเกยระหว่างอลูมิเนียมผสม 1100

และเหล็กกล้าเคลือบสังกะสี SGACD จากการทดลองปรากฏว่าสามารถท าการเชื่อมชิ้นงานให้ยึด
ติดกันได้ 

5.1.2 อันตรกิริยาระหว่างความเร็วรอบตัวกวน ระยะเวลาในการกดแช่ และความเร็วในการสอดตัวกวนมี
ผลต่อความต้านทานแรงดึงเฉือนที่ระดับ α=0.05 โดยที่อันตรกิริยาระหว่างความเร็วรอบตัวกวน  
ระยะเวลาในการกดแช่ และความเร็วในการสอดตัวกวนมีผลต่อความต้านทานแรงดึงเฉือน 90.32% 
ส่วนอีก 9.68% เป็นปัจจัยอื่นที่ไม่ได้อยู่ในการควบคุม  

5.1.3 ตัวแปรการเชื่อมเสียดทานแบบจุดที่ให้ค่าความต้านทานแรงดึงเฉือนที่ดีที่สุดของรอยต่อเกยระหว่าง
อลูมิเนียมผสม 1100 และเหล็กกล้าเคลือบสังกะสี SGACD มีค่าสูงสุดจากการค านวนที่ 2323 นิวตัน  
ที่ความเร็วรอบตัวกวน 4,500 รอบ/นาที ระยะเวลาในการกดแช่ 2 วินาที และความเร็วในการสอด
ตัวกวน 6 มม./นาที โดยมีระยะของตัวกวน 1.0 มม. และระยะความลึกในการสอดตัวกวน  1.2  มม. 

5.1.4 ความเร็วรอบที่ต่างกันท าให้พ้ืนที่การเชื่อมยึดของบริเวณอินเตอร์เฟสมีความแตกต่า งกัน โดยที่
ความเร็วรอบที่ต่ าขนาดของพ้ืนที่ที่เกิดการเชื่อมยึดก็จะต่ าไปด้วย โดยพ้ืนที่ที่เกิดการเชื่อมยึดมาก
ที่สุดอยู่ท่ีความเร็วรอบ 4,500 รอบ/นาท ี

 
5.2   ข้อเสนอแนะ 
 ข้อเสนอแนะในการพัฒนาการเชื่อมด้วยการเสียดทานแบบจุดของรอยต่อเกยระหว่างอลูมิเนียมผสม 
1100 กับเหล็กกล้าเคลือบสังกะสี SGACD และปัญหาที่พบจากการด าเนินงาน เพ่ือเป็นแนวทางในการ
พัฒนาการเชื่อมด้วยแรงเสียดทานแบบจุดระหว่างอลูมิเนียมกับเหล็กกล้าเคลือบสังกะสี ให้มีความสมบูรณ์
มากยิ่งขึ้น จึงได้สรุป รวบรวมปัญหา และข้อเสนอแนะต่างๆ ดังต่อไปนี้ 
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5.2.1 ข้อเสนอแนะในการเตรียมชิ้นงาน 
การเตรียมชิ้นงานทดสอบซึ่งเป็นส่วนส าคัญต้องเตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาดตามมาตรฐาน  ต้องใช้

เครื่องมือตัดที่มีความคมของใบมีดที่สูง และต้องท าการตกแต่งครีบที่เกิดจากการตัดให้หมด เพราะถ้าก าจัด
ครีบไม่หมดส่งผลกระทบต่อการเชื่อมยึดของรอยต่อ และในการเตรียมชิ้นทดสอบต้องไม่ไห้ชิ้นทดสอบเกิด
การบิดเบี้ยว ซึ่งหากชิ้นทดสอบเกิดการบิดเบี้ยวส่งผลกระทบต่อการเชื่อมยึดของรอยต่อเช่นกัน 

 
5.2.2 ข้อเสนอแนะเกี่ยวกับการเชื่อม 

ก่อนท าการเชื่อมควรท าความสะอาดของชิ้นทดสอบให้สะอาดปราศจากสิ่งสกปรกต่างๆ ในขณะ
ประกอบชิ้นทดสอบกับอุปกรณ์จับยึดต้องตรวจสอบชิ้นทดสอบไม่ให้เกิดการหลวมคลอน เมื่อท าการเชื่อม
เสร็สสิ้นต้องตรวจสอบตัวกวนทุกครั้ง เพ่ือป้องกันไม่ให้อลูมิเนียมหลอมละลายติดที่ตัวกวน      
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