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บทคดัย่อ 
ผลการด าเนินงานกรณีศึกษาการพัฒนาเคร่ืองเช่ือมประสานช้ินส่วน
เคร่ืองประดบัเงินสเตอร์ริง ดว้ยระบบอาร์แรงดนัไฟฟ้า 500 แอมแปร์เพื่อ
เช่ือมซ่อมปิดรูพรุนตวัเรือนเคร่ืองประดบัโดยแรงดนัไฟฟ้าท าหน้าที่ผลิต
ความร้อนสูงเพื่อหลอมละลายลวดเช่ือมเงินให้ละลายพร้อมกับตวัเรือน
ประสานเป็นเน้ือเดียวกัน การทดลองเป็นไปตามวตัถุประสงค์สได้
สามารถแก้ไขปัญหาเช่ือมซ่อมปิดรูพรุนหรือตามดบนผิวช้ินส่วน
เคร่ืองประดบัได ้เป็นทางเลือกในการซ่อมปิดช้ินงานอีกหน่ึงทางเลือก 
จากประสิทธิภาพของอุปกรณ์เช่ือมอาร์คไฟฟ้าซ่อมแซมไดใ้นระดบัหน่ึง  
           จากผลการทดลองอุปกรณ์การเช่ือมประสานและซ่อมรูพรุน
ช้ินส่วนเคร่ืองประดบันั้นดว้ยกระแสแรงดนัไฟฟ้าคงที่500 แอมแปร์ ดว้ย
การสุ่มช้ินงานตวัอย่างช่วงเวลาการอาร์ค จ  านวน 4 ช่วงเวลา 5 วินาที 10
วนิาที  15วนิาท ีและ20วนิาที ผลการตรวจสอบช้ินงานการอาร์คเช่ือมปิด
รูพรุนหรือตามดที่ เหมาะสมที่สุดอยู่ที่เวลา 10 วินาที เป็นช่วงเวลาที่
เหมาะสมต่อการอาร์คเวลาที่มากกว่าส่งผลกับการไหมข้องผิวช้ินงาน
โดยรวมนั้นเป็นไปตามวตัถุประสงค ์

 
ค  าส าคญั: อาร์คไฟฟ้า, รูพรุน, เงินสเตอร์ริง 
 

Abstract 
         The results of the case study of the development of silver 
brazing parts With an arc voltage of 500 amperes to repair and close the 
porous body of the jewelry housing, with the voltage to produce high 
heat to melt the welding wire to melt together with the homogenous 
housing The experiment was in accordance with the objective, able to 

fix the problem of repairing, closing the porous or on the surface of the 
jewelry parts. Is an alternative to repairing off work, another option 
From the efficiency of the electric arc welding equipment to a certain 
extent 
           From the results of the experiment, the welding and brazing 
equipment, the porous parts of the jewelry, with a constant current 
voltage of 500 amperes, by sampling the specimen, the arc duration of 4 
periods, 5 seconds, 10 seconds, 15 seconds and 20 seconds. The results 
of the inspection of the arc welding parts, closed holes, or the most 
suitable cut at 10 seconds is the appropriate time for the arc. The 
burning of the work surface as a whole is in accordance with the 
objectives. 
 
Keywords:  electric arc, porous, sterling silver,  
 

1. บทน า 
          ปัญหาด้านวัสดุเช่ือมประสาน เน่ืองจากในกระบวนการผลิต
เคร่ืองประดบัจะตอ้งมีการเช่ือมประสานเพื่อประกอบช้ินส่วนต่างๆ ที่
เป็นส่วนประกอบของเคร่ืองประดบัเขา้ดว้ยกันไม่ว่าจะเป็นในส่วนของ
การเช่ือมกระเปาะส าหรับฝังพลอยเขา้กบัตวัเรือนของจ้ี ต่างหู หรือแมแ้ต่
ก้านแหวน และนอกจากน้ียังรวมถึงการเช่ือมประสานเพื่อตกแต่ง
ผิวช้ินงานส าเร็จโดยการเช่ือมปิดรอยต าหนิหรือตามด และหรือรอย
ต าหนิจากการหดตวัของช้ินงานจากขบวนการหล่อขึ้นรูป ซ่ึงวสัดุที่ใชใ้น
การเช่ือมประสานเหล่าน้ีจะตอ้งมีอุณหภูมิหลอมละลายต ่ากว่าวสัดุที่ใช้
เป็นตวัเรือนเคร่ืองประดบั แต่จะตอ้งมีปริมาณส่วนผสมของโลหะมีค่า
ผสมอยู่ตามปริมาณที่ก าหนด ซ่ึงเป็นปริมาณที่ใช้ส าหรับการแบ่งชนิด
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ของโลหะมีค่าเจือส าหรับการผลิตตวัเรือนเคร่ืองประดบั และนอกจากน้ีสี
ของวสัดุเช่ือมประสานจะตอ้งมีสีใกลเ้คียงกับวสัดุตวัเรือนให้มากที่สุด
เพื่อหลีกเลี่ยงความแตกต่างระหว่างสีของวสัดุตัวเรือนและวสัดุเช่ือม
ประสาน 
วตัถุประสงค์  
วตัถุประสงค์สได้สามารถแก้ไขปัญหาซ่อมเช่ือมปิดรูพรุนหรือตามด
ช้ินส่วนเคร่ืองประดบัได ้

2. วธิีการศึกษา 
2.1 แผนภาพวธีิการเช่ือมประสานระบบอาร์คไฟฟ้า 
       การศึกษาพัฒนาเคร่ืองเช่ือมประสานช้ินส่วนเคร่ืองประดับเงิน
สเตอร์ริง ด้วยระบบอาร์คไฟฟ้า เพื่อ เช่ือมปิดรูพรูนในอัตราส่วน
กระแสไฟฟ้าคงที่ 500 แอมแปร์ ในระยะเวลาการอาร์คปิดรูพรูนที่
แตกต่างกัน และท าการเช่ือมอาร์ค เพื่อท าการเปรียบเทียบและศึกษา
อิทธิพลที่ส่งผลของรอยเช่ือมที่พารามิเตอร์ต่างๆ ทั้ งน้ีเพื่อต้องการลด
ตน้ทุนค่าใชจ่้ายในกระบวนการผลิต  และไดศึ้กษาเก่ียวกับทฤษฏีต่าง ๆ 
ที่เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองเช่ือมประกอบช้ินส่วนเคร่ืองประดบัแลว้ว่ามีความ
สารถในการเช่ือมประสานช้ินส่วนเคร่ืองประดบั และสามารถอุดรูพรุน
ตามดได้ ซ่ึงเป็นวตัถุประสงค์หลักของโครงการน้ี แผนภาพการไหล
กระบวนการทดลองดงัรูปที่ 1 
 

 
 

รูปที่ 1 แผนภาพการไหลเคร่ืองเช่ือมปิดรูพรูนระบบอาร์คไฟฟ้า 

2.2 การออกแบบวงจรระบบอาร์คไฟฟ้า 

       ในการศึกษาพัฒนาเคร่ืองเช่ือมประสานช้ินส่วนเคร่ืองประดับเงิน
สเตอร์ริงด้วยระบบอาร์คไฟฟ้า มีการออกแบบโดยใช้หลักการกระแสต ่า
แรงดันสูงในการสร้างจุดอาร์คให้เกิดความร้อนสูงสุดของขนาดหมอ
แปลงไฟฟ้า 
 

 
รูปที่ 2 วงจรระบบอาร์คไฟฟ้า 

 
2.3 การประกอบตวัเคร่ืองเช่ือมระบบอาร์คไฟฟ้า 
      เม่ือประกอบส่วนต่างๆ ทั้ งหมดเข้าด้วยกัน โดยมีขนาดตัวเคร่ือง 
50x60x50 เซนติเมตร  

 
 

รูปที่ 3 การประกอบตวัเคร่ืองเช่ือมระบบอาร์คไฟฟ้า 

 
2.4 การทดสอบประกอบตวัเคร่ืองเช่ือมระบบอาร์คไฟฟ้า 
      เคร่ืองสามารถจ่ายกระแสการอาร์คท าให้ลวดเช่ือมเงินละลายไดเ้ม่ือ
มีการสัมผสัของแท่งทงัสเตนกบัขั้วดา้นปากจบัช้ินงาน การออกแบบการ
ทดลองของโครงการน้ีเพื่อหาจ านวนช้ินงานทดสอบโดยจะก าหนดขนาด
ของรูพรุนช้ินงานขนาด 1 มิลลิเมตรเท่ากนัทุกรูพรุนของการทดลองเช่ือม
ดว้ยค่าแรงดันกระแสไฟฟ้า 500 แอมแปร์จ านวน 4 ชุดการทดลองช้ิน
ทดลองชุดละ 400 ช้ิน จ  านวนทั้งหมด 1,600 ช้ินและใชร้ะยะเวลาเป็น
ตวัก าหนดเวลาในการอาร์คดว้ยขั้นตอนน าช้ินงานที่ทดลองไดไ้ปท าการ
เช่ือมตามที่ก าหนดเพื่อหาค่าเวลาที่เหมาะสมในการเช่ือมรูพรุนตามดการ
ทดลองใชเ้วลาในการอาร์คคิดเป็นวนิาทีต่อลกัษณะงานที่ไดแ้บ่งเป็นเต็ม
คืองานที่อาร์คออกมาแลว้เต็มรูพรุนช้ินงานออกมาสมบูรณ์และงานไม่
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เต็มคืองานที่อาร์คออกมาแล้วไม่เต็มรูพรุนคือช้ินงานไม่สมบูรณ์ ได้
จดัท าการทดลองทั้งหมด 4 ประเดน็ ดงัน้ี 

 
รูปที่ 4 ตวัอย่างช้ินงานก่อนการทดสอบและหลงัทดสอบ 

 
              การทดลองได้ไปท าการเช่ือมตามที่ก าหนดเพื่อหาค่าเวลาที่
เหมาะสมในการเช่ือมรูพรุนน าช้ินงานทั้งหมดมาตรวจสอบคุณภาพงาน
เช่ือมอาร์คปิดรูพรุน    โดยใชช้ิ้นงานที่ได้จากการหล่อส าหรับทดลอง
เช่ือมปิดรูพรุน น ามาเจาะรูทดลองซ่ึงแบ่งเป็นช้ินงานละ 4 รูพรุนขนาด 
1 มิลิเมตรโดยการใชแ้รงดนัไฟฟ้าในการเช่ือมเร่ิมทดลองตามล าดบัดงั 
รูปที่ 4 
 

 
รูปที่ 5 การทดสอบการเช่ือมที่แรงดนัไฟฟ้า500แอมแปร์ร่วมกบั 

น ้ าประสาน 

 
3.ผลการศึกษาและอภปิลายผล 
           จากตารางบนัทึกขอ้มูลการทดลองน ามาวิเคราะห์ดว้ยการทดลอง
เช่ือมอาร์คแต่ละช่วงวลา จ  านวน 4 ชุดการทดลอง ชุดละ 400 ช้ิน แลว้ท า
การตรวจสอบโครงสร้างภายนอกของรอยเช่ือมดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์ เพื่อ
ศึกษาจุดบกพร่องและลกัษณะโครงสร้างภายนอกของรอยเช่ือมที่ไดจ้าก
การกระบวนการเช่ือมอาร์คดว้ยน ้ าประสานที่เหมาะสมกบัเงิน 925 ตามที่
ก าหนด และตรวจสอบคุณภาพรอยเช่ือมอาร์ค จากเคร่ืองเช่ือมระบบ

อาร์คแรงดนัไฟฟ้า500แอมแปร์ ลกัษณะการตรวจสอบคุณภาพรอยเช่ือม
อาร์คดว้ยน ้ าประสานดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์ 
 
 

 
 

รูปที่ 6 ลกัษณะการตรวจสอบคุณภาพรอยเช่ือมอาร์คกับน ้ าประสานดว้ย
กลอ้งจุลทรรศน์ 
 
ตารางที่ 1 ผลการตรวจสอบคุณภาพรอยเช่ือมอาร์ค 

 
              จึงสามารถบอกไดว้่ากระแสไฟที่มีประสิทธิภาพในการใชง้าน
จะอยู่ในช่วงเวลา 10 วนิาทีหลงัจากนั้นประสิทธิภาพในการซ่อมแซมจะ
ลดลงไปถา้หากเราใชร้ะยะเวลามากเกินไป เน่ืองจากการอาร์คจะท าให้
เกิดการไหมช้ิ้นงานละลาย จึงท าให้การใชร้ะยะเวลาของการอาร์คส าคญั  

 
4.สรุปผลการศึกษา 
           ผลศึกษาการด าเนินงานกรณีศึกษาการพฒันา  เคร่ือง
เช่ือมประสานช้ินส่วนเคร่ืองประดบัเงินสเตอร์ริง ดว้ยระบบ
อาร์คไฟฟ้า ซ่อมเช่ือมปิดรูพรุนตัวเรือนเคร่ืองประดับด้วย
อุปกรณ์ไฟฟ้า 500 แอมแปร์ ”เป็นไปตามวตัถุประสงค์สได้
สามารถแก้ไขปัญหาซ่อมเช่ือมปิดรูพรุนหรือตามดช้ินส่วน
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เคร่ืองประดบัได ้เป็นทางเลือกในการซ่อมเช่ือมปิดช้ินงานอีก
หน่ึง สามารถน ามาประยุกต์ใชใ้นงานซ่อมเคร่ืองประดบัได ้
ทั้งน้ีข้ึนอยู่กบัตวัแปรต่างๆทั้งกระแสในการอาร์คไฟฟ้าและ
ขนาดของรูพรุนและชนิดของน ้าประสาน 
5.ข้อเสนอแนะ 
ผลศึกษาการด าเนินงานกรณีศึกษาการพัฒนา เคร่ืองเช่ือมประสาน
ช้ินส่วนเคร่ืองประดบัเงินสเตอร์ริง ดว้ยระบบอาร์คไฟฟ้า ซ่อมเช่ือมปิดรู
พรุนตวัเรือนเคร่ืองประดบัดว้ยอุปกรณ์ไฟฟ้า 500 แอมแปร์ ”เป็นไปตาม
วตัถุประสงค์สได้สามารถแก้ไขปัญหาซ่อมเช่ือมปิดรูพรุนหรือตามด
ช้ินส่วนเคร่ืองประดบัได ้เป็นทางเลือกในการซ่อมเช่ือมปิดช้ินงานอีก
หน่ึงทางเลือกจากประสิทธิภาพของอุปกรณ์เช่ือมอาร์คไฟฟ้าสามารถ
ซ่อมแซมได้จริงในระดับหน่ึง อีกทั้ งผลการแก้ไขรูพรุนหรือตามด
ช้ินส่วนเคร่ืองประดับด้วยอุปกรณ์การอาร์คไฟฟ้า สามารถน ามา
ประยุกตใ์ชใ้นงานซ่อมเคร่ืองประดบัได้ ทั้งน้ีขึ้นอยู่กับตวัแปรต่างๆทั้ง
กระแสในการอาร์คไฟฟ้าและรูพรุนของช้ินงานซ่ึงกระแสที่เหมาะสมใน
การซ่อมเช่ือมปิดรูพรุนเคร่ืองประดบั 
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