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บทคัดยอ : 

งานวิจัยน้ี เปนการทดลองเพื่อศึกษาและวิเคราะหผลกระทบของจํานวนพัลสในหน่ึงวินาทีของการเชื่อมดวยเลเซอรและความเร็วในการหมุน
ชิ้นงานที่สงผลกระทบตอลักษณะของรอยเชื่อม เพื่อหาความสัมพันธกับลักษณะของรอยเชื่อมที่เกิดข้ึนและนําความสัมพันธน้ันมาประยุกตใชในการ
กําหนดเงื่อนไขของการเชื่อมใหเหมาะสมสําหรับกับการใชงานจริงในอุตสาหกรรม ลักษณะของรอยเชื่อมที่ทําการพิจารณา ไดแก ความเปนระเบียบ
และความแข็งแรงของแนวการเชื่อม โดยแสงเลเซอรที่ใชในการศึกษา คือ นิโอดิเมียมแย็กเลเซอร ในโหมดพัลส สวนชิ้นงานที่ใชในการศึกษามี 2 
สวน ซ่ึงเปนโลหะประเภทเหล็กกลาไรสนิม เกรด SUS 430 และ DHS_1 ซ่ึงในกระบวนการเชื่อมดวยเลเซอรน้ัน ชิ้นงานมีการเคลื่อนที่แต
ลําแสงเลเซอรไมมีการเคลื่อนที่ นอกจากนี้ในกระบวนการเชื่อมน้ันทําในบรรยากาศของอารกอน ซ่ึงเปนกาซเฉื่อยที่ใชในการคลุมผิวหนาของชิ้นงาน
ขณะที่ทําการเชื่อม จากการทดลองพบวาในกรณีจํานวนพัลสในหน่ึงวินาทีของการเชื่อมดวยเลเซอรเม่ือมีคามากจะสงผลใหรอยเชื่อมมีความเปน
ระเบียบและมีความแข็งแรงมากข้ึน ซ่ึงในการทดลองน้ีคาที่ทําใหรอยเชื่อมเปนระเบียบและแข็งแรงที่สุดอยูที่ 20 พัลสตอวินาที และในกรณีของ
ความเร็วในการหมุนของชิ้นงานเม่ือมีคามากขึ้นจะสงผลใหรอยเชื่อมมีความเปนระเบียบและมีความแข็งแรงลดลง ซ่ึงคาที่ทําใหรอยเชื่อมมีความเปน
ระเบียบและแข็งแรงที่สุดอยูที่ 3 รอบตอนาที 
Abstract : 
 This research is to study and analyze the effect of pulse repetition rate of Nd:YAG laser and welding speed of work piece on the 
characteristic of joint welding.  The investigation of this relationship will be leaded to the optimum of laser welding condition. The 
characteristics of joint which are considered such as orderliness and strength of bead profile occurred in welding process. This research 
is focused on using pulse Nd:YAG laser with  two types of stainless steel; 430 and DHS_1.  For this laser welding process, only work 
piece is set to be moved while laser focus beam is set to be stationary. And the process is operated under inert gas argon, which used 
to cover the work piece surface.  The experimental results have shown that when we used higher pulse repletion rate or lower welding 



 

speed, we can get the better characteristic of joint welding. Here, the optimized pulse repetition rate of Nd:YAG laser and welding speed 
of work piece of this research are 20 pulse/second and 3 rpm, respectively.  
Keywords : pulse repetition rate, characteristic of joint welding, orderliness and strength of bead profile, 
1. บทนํา 
 เทคนิคการเชื่อมดวยเลเซอรในปจจุบันถือวาเปนเทคนิคที่ไดรับ
ความนิยมในอุตสาหกรรมเนื่องจากมีประสิทธิภาพที่สูงและสามารถ
ประยุกตใชกับชิ้นงานไดหลากหลายประเภท แตเน่ืองจากตัวแปรที่
สงผลกระทบตอลักษณะของรอยเชื่อมมีอยูมากมาย เชน พลังงาน เวลา 
ความเร็ ว  คุณสมบัติ ของชิ้ น งาน  เปนต น  [1,2] ดั ง น้ัน เพื่ อ ให
ประสิทธิภาพในการใชเลเซอรในการเชื่อมสูงสุดจึงจําเปนตองมี
การศึกษาเกี่ยวกับ ความสัมพันธของตัวแปรเหลานั้นกับลักษณะของ
รอยเชื่อมที่เกิดข้ึน ซ่ึงในงานวิจัยน้ีทําการศึกษาความสัมพันธของ
จํานวนพัลสในหน่ึงวินาทีและความเร็วของการหมุนของชิ้นงานกับ
ความเปนระเบียบและความแข็งรอยของรอยเช่ือม โดยใชคาพลังงานที่
เหมาะสมซึ่งไดจากงานผลวิจัยกอนหนานี้ [3]  
 
2. การทดลองและผลการทดลอง  
 สําหรับการทดลองตอนที่ 1 เปนการทดลองเพื่อหาผลกระทบของ
จํานวนพัลสในหน่ึงวินาทีของเลเซอรที่มีตอความเปนระเบียบและความ
แข็งแรงของรอยเชื่อม โดยความเปนระเบียบของรอยเชื่อมทําการ
พิจารณาจากระยะหางของริ้วในแตละวงเชื่อม และความแข็งแรงของ
รอยเชื่อมทําการพิจารณาจากการซอนทับกันของแตละวงเชื่อมคือเม่ือมี
การซอนทับกันมากข้ึนรอยเชื่อมจะแข็งแรงมากขึ้น เงื่อนไขสําหรับการ
ทดลองออกเปน 6 กรณี โดยทุกกรณีจะถูกกําหนดคาพลังงานที่
ผิวชิ้นงานอยูที่ 1.3 จูลตอพัลส และความเร็วของการหมุนชิ้นงานอยูที่ 
6 รอบตอนาที ซ่ึงจะไดจํานวนพัลสตามลําดับ ดังน้ี 20 18 16 14 12 
และ 10 พัลสตอวินาที และจากการทดลองพบวาในสวนของความเปน
ระเบียบมีเพียงเงื่อนไขที่ 20 พัลสตอวินาทีเทาน้ันที่รอยเชื่อมเปน
ระเบียบ และในสวนของความแข็งแรงของรอยเชื่อมน้ันเม่ือจํานวนพัลส
ตอวินาทีมีคามากขึ้นรอยเชื่อมจะแข็งแรงมากข้ึน โดยที่รูปที่ 1 แสดง
ตัวอยางของลักษณะของรอยเชื่อมที่เกิดข้ึน 
 สําหรับการทดลองตอนที่ 2 เปนการทดลองเพื่อหาผลกระทบของ
ความเร็วในการหมุนของช้ินงานที่มีตอลักษณะของรอยเชื่อมเชนเดียว 
กับการทดลองแรก เงื่อนไขสําหรับการทดลองออกเปน 6 กรณี โดยทุก
กรณีจะถูกกําหนดคาพลังงานที่ผิวชิ้นงานเชนเดียวกับการทดลองตอน
ที่ 1 และมีจํานวนพัลสที่ 20 พัลสตอวินาที ซ่ึงจะไดความเร็วของการ
หมุนของชิ้นงานตามลําดับ ดังน้ี 3 4 5 6 7 และ 8 รอบตอนาที และ
จากการทดลองพบวาในสวนของความเปนระเบียบของรอยเชื่อมมี
แนวโนมวาในกรณีที่ความเร็วรอบต่ํากวารอยเชื่อมจะเปนระเบียบมาก 
กวา และในสวนของความแข็งแรงของรอยเช่ือมน้ันในกรณีที่ความเร็ว
รอบต่ํากวาจะมีความแข็งแรงของรอยเชื่อมมากกวาเชนกัน โดยที่รูปที่ 
2 แสดงตัวอยางของลักษณะของรอยเชื่อมที่เกิดข้ึน 

          
                  20 พัลสตอวินาที          10 พัลสตอวินาที 
รูปที่ 1 ตัวอยางลักษณะของรอยเชื่อมที่เกิดข้ึนในการทดลองตอนที่ 1 

 

          
                   3 รอบตอนาที               8 รอบตอนาที 
รูปที่ 2 ตัวอยางลักษณะของรอยเชื่อมที่เกิดข้ึนในการทดลองตอนที่ 2 

  
3. การวิเคราะหและสรุปผลการทดลอง 
 จากการทดลองพบวาในการเชื่อมเลเซอรนอกจากจะตองทําการ
เชื่อมที่ชวงของพลังงานที่เหมาะสมแลวยังตองเลือกจํานวนพัลสในหน่ึง
วินาทีของเลเซอรและความเร็วรอบของการหมุนชิ้นงานใหเหมาะสม
สําหรับการเชื่อม ซ่ึงทั้ง 2 ตัวแปรสงผลกระทบตอความเปนระเบียบ
ของรอยเชื่อมและความแข็งแรงของรอยเช่ือมเน่ืองจากเมื่อจํานวนพัลส
ในหน่ึงวินาทีของเลเซอรมีคาเพิ่มข้ึนหรือความเร็วในการหมุนของ
ชิ้นงานมีคาลดลงจะทําใหชิ้นงานบริเวณรอยเช่ือมมีเวลาในการขึ้นรูป
และเย็นตัวที่ดีกวาจึงทําใหรอยเชื่อมเปนระเบียบมากกวา นอกจากนี้ยัง
ทําใหมีการซอนทับกันของวงเลเซอรที่มากขึ้นทําใหรอยเชื่อมมีความ
แข็งแรงมากขึ้นตามไปดวย ซ่ึงสําหรับการทดลองนี้การทดลองนี้คาที่ทํา
ใหรอยเชื่อมเปนระเบียบและแข็งแรงที่สุดอยูที่ 20 พัลสตอวินาที และใน
กรณีของความเร็วในการหมุนของชิ้นงานเมื่อมีคามากขึ้นจะสงผลให
รอยเชื่อมมีความเปนระเบียบและมีความแข็งแรงลดลง คาที่ทําใหรอย
เชื่อมมีความเปนระเบียบและแข็งแรงที่สุดอยูที่ 3 รอบตอนาที 
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