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บทคดัย่อ 
จุดประสงค์ของบทความน้ีคือการศึกษาความแข็งแรงกระแทกของรอยต่อชนระหว่างเหล็กกลา้คาร์บอน 

AISI1015 และเหล็กกลา้ไร้สนิม AISI304 ท่ีถูกท าการเช่ือมดว้ยกระแสเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลกัซ์ท่ีก าหนด รอยต่อชน
บากร่องวีมุมรวม 60 องศา และแผ่นเหล็กกลา้คาร์บอนถูกเช่ือมเสริมแนวรองพ้ืนด้วยลวดเช่ือม AWS-E309 และ
รอยต่อร่องวี 60 องศาถูกเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลกัซ์ดว้ยลวดเช่ือม AWS-E308 และกระแสเช่ือมระหว่าง 80-120 A 
ช้ินงานเช่ือมถูกน าไปท าการตรวจสอบโครงสร้างมหาภาค ความแขง็แรงกระแทก ลกัษณะการพงัทลาย และความแข็ง
ของรอยเช่ือม ผลการทดลองโดยมีสรุปดงัน้ี  1) การเพ่ิมข้ึนของกระแสเช่ือมส่งผลต่อค่าความแข็งแรงกระแทกลดลง  
2) สภาวะการเช่ือมท่ีใหค้่าความแขง็แรงกระแทกสูงสุดประมาณ 92 J คือ กระแสเช่ือม 100 A  3) ลกัษณะการพงัทลาย
พบรอยบุ๋มขนาดเลก็มีผลต่อค่าความแขง็แรงกระแทกสูง  4) ความแขง็บริเวณโลหะเช่ือมมีแนวโนม้สูงเม่ือเปรียบเทียบ
กบัโลหะฐาน 
ค ำส ำคญั:  เหลก็กล้าคาร์บอนต า่  เหลก็กล้าไร้สนิมออสเทนเนติก  รองพืน้ 
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Abstract 
Objective of this paper was to study the impact strength of butt joints between AISI1015 carbon steel and 

AISI304 stainless steel that were welded by various welding current of shielded metal arc welding. Faying area of 
the butt joint was machined 60o V-groove and the butter layer was produced using AWS E309 electrode with a 
shielded metal arc welding at carbon steel side. AWS-E308 electrode was applied as a welding material to produce a 
shielded weld arc weld between the 60o V-groove faying surfaces of the butt joint with a welding current of 50-120 
A. Welded butt joint was prepared and investigated for macrostructure, impact strength, fracture characteristic and 
hardness. The summarized results are as follows; 1) increasing the welding current affected to decreased the impact 
strength. 2) optimum welding current that showed maximum impact strength of 92 J was at 100 A. 3) fractured 
characteristic showed a small dimple pattern that affected to increase impact strength. 4) the hardness of weld metal 
tended to be higher than that of the base metal. 
 
Keywords: low carbon steel,   austenitic stainless steel,   buttering 
 

 

1. บทน า 
ปัจจุบนัรอยต่อโลหะต่างชนิดมีความตอ้งการ

เพ่ิมข้ึนอยา่งต่อเน่ือง เน่ืองจากรอยต่อโลหะต่างชนิดมี
ขอ้ไดเ้ปรียบสามารถให้สมบติัทางกลท่ีดี และสามารถ
ถูกน าไปใชก้บังานท่ีกวา้งขวางกวา่ (Anawa and Olabi, 
2008, Paventhan, Lakshminarayanan et al. 2012, 
Javadi and Najafabadi, 2013) อยา่งไรก็ตามในการน า
รอยต่อวสัดุต่างชนิดไปใชง้าน ปัญหาในการต่อยึดวสัดุ
ต่างชนิดด้วยวิธีการเช่ือมหลอมละลายเขา้ด้วยกันมกั
เกิดข้ึนโดยมีสาเหตุมาจาก เช่น ส่วนผสมทางเคมีของ
วสัดุท่ีแตกต่าง ความแตกต่างของค่าสัมประสิทธ์ิทาง
ความร้อน ความยากล าบากการให้ความร้อนก่อนการ
เช่ือม และรูปแบบการเปล่ียนแปลงสมบัติทางความ
ร้อนในรอยเช่ือม (Sarkari Khorrami et al. 2014) 
ตวัอยา่งการใชง้านรอยต่อวสัดุท่ีท าให้เกิดการประหยดั
โดยท่ีสมบติัของรอยต่อไม่ส่งผลต่อระบบการผลิต เช่น 
ร อ ย ต่ อ วัส ดุ ต่ า ง ช นิ ด ข อ ง ชุ ด ล า เ ลี ย ง อ้อ ย ใ น
อุตสาหกรรมการผลิตน ้ าตาลท่ี ถูกออกแบบให้มี

ช้ินส่วนของเหล็กกลา้ไร้สนิมในส่วนท่ีสัมผสักบัออ้ย
เพ่ือป้องกันการเกิดสนิมเ ม่ือโลหะสัมผัสกับอ้อย 
อย่างไรก็ตามในส่วนท่ีเป็นโครงสร้างรับแรงของชุด
ล าเลียงหากออกแบบและสร้างดว้ยเหล็กกลา้ไร้สนิม 
ราคาค่าใชจ่้ายค่าวสัดุอาจสูงข้ึนได ้ดงันั้นจึงมีการน าเอา
เหล็กกล้าคาร์บอนมาทดแทนในช้ินส่วนการรับแรง
เพราะไม่ตอ้งกงัวลถึงการเกิดสนิมในกระบวนการผลิต 
ดว้ยเหตุน้ีการศึกษาและพฒันากระบวนการเช่ือมโลหะ
ต่างชนิด (Dissimilar metal welding : DMW) จึงไดรั้บ
ความสนใจเ พ่ิมมากข้ึน เ พ่ือท าให้รอยต่อมีความ 
สามารถในการใชง้านกวา้งขวางมากข้ึน และท าให้เกิด
การประหยดัในการผลิต 

ท่ีผ่านมามีการศึกษาและพฒันาวิธีการเช่ือม
รอยต่อวสัดุต่างชนิดท่ีน่าสนใจท่ีสามารถน าไปเป็น
แนวคิดในการเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์เหล็กกล้า
คาร์บอนและเหล็กกล้าไร้สนิมท่ีน่าสนใจ เช่น การ
เช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์รอยต่อเหล็กกล้าไร้สนิม
มาเทนซิกติกและออสเทนเนติกด้วยลวดเช่ือมหลาย
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ชนิด (Kaçar and Baylan 2004) หรือการเช่ือมเหล็กกลา้
ไร้สนิมดิวเพล็กซ์เข้ากับเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการ
เ ช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์เกรด E2209 และ E309 
(Srinivasan et al. 2006) หรือการเช่ือมเหลก็กลา้ไร้สนิม
ออสเทนเนติก 310 เขา้กบัอินโคเนล 657 โดยการเช่ือม
อาร์กลวดหุ้มฟลกัซ์ (Naffakh et al. 2009) หรือการ
เช่ือมวสัดุต่างชนิดโดยท าการเช่ือมโลหะนิกเกิลผสม
กบัเหล็กกลา้ไร้สนิม 304L โดยมีการเติม Ti ลงไปใน
โลหะเช่ือมขณะท าการเช่ือมเพื่อศึกษาผลกระทบต่อ
ความสามารถในการเช่ือมโครงสร้างและสมบติัทางกล
ของรอยต่อ (Lee et al., 2004) โดยการทดลองส่วนใหญ่
นั้ นท าการศึกษาเปรียบเทียบการเพ่ือหาชนิดลวดท่ี
เหมาะสมในการเช่ือมรอยต่อวสัดุต่างชนิด 

ดว้ยเหตุผลท่ีกล่าวมา คณะผูว้ิจยัจึงมีแนวคิด
ในการศึกษาอิทธิพลของกระแสเช่ือมอาร์กลวดหุ้ม 
ฟลกัซ์ท่ีมีผลต่อความแข็งแรงกระแทกของรอยต่อชน
ระหวา่งเหลก็กลา้คาร์บอน AISI 1015 และเหล็กกลา้ไร้
สนิม AISI 304 เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการเช่ือมรอยต่อ
วสัดุต่างชนิดในอุตสาหกรรมท่ีมีการใช้รอยต่อของ
โลหะทั้งสองในการผลิตต่อไป 
 
2. วตัถุประสงค์การวจิยั  

1. ศึกษาความแข็งแรงกระแทกของรอยต่อ
ชนเหลก็กลา้คาร์บอน AISI 1015 และเหลก็กลา้ไร้สนิม 
AISI 304 ท่ีกระแสเช่ือมอาร์กลวดหุม้ฟลกัซ์แตกต่าง 

2. ศึกษาและเปรียบเทียบรอยแตกหักของ
รอยต่อชนเหลก็กลา้คาร์บอน AISI 1015 และเหล็กกลา้
ไร้สนิม AISI 304 ท่ีกระแสเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลกัซ์
แตกต่าง 
 
3. อุปกรณ์และวธีิการ 

วสัดุทดลองเช่ือมใชเ้หล็กกลา้คาร์บอน AISI 
1015 และเหลก็กลา้ไร้สนิมออสเทนเนติก AISI 304 ตดั

ให้มีขนาดกวา้ง 75 mm ยาว 150 mm หนา 12 mm ใช้
ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ E309 เช่ือมรองพ้ืน และเช่ือมดว้ย
ลวดหุ้มฟลกัซ์ E308 ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 3.2 mm 
สมบติัทางเคมีดงัตารางท่ี 1  

 

ตารางที่ 1 ส่วนผสมทางเคมีของวสัดุ, ลวดเช่ือมรองพ้ืน E309 
และลวดเช่ือม E308 (wt%) 

ธาตุ
ผสม 

AISI 
1015 

AISI  
304 

E309 E308 

%C 0.17 0.03 0.06 0.03 
%Si 0.23 0.65 0.70 0.70 

%Mn 0.54 1.67 1.20 1.10 
%P 0.01 0.043 0.02 0.025 
%S 0.05 0.025 0.012 - 
%Cr - 18.84 24.2 18.9 
%Ni - 8.74 - - 
%Mo - - - - 
%V - - - - 

 

 
ใช้กระบวนการเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์ 

(Shielded Metal Arc Welding : SMAW) โดยช่างเช่ือม
ท่ีผ่านการสอบวดัฝีมือจากสถาบันพัฒนาฝีมือและ
แรงงาน กระทรวงแรงงานและสวสัดิการสังคมใน
ระดบัท่ี 1 เช่ือมดว้ยกระแส 80-120 A โดยบากร่องวีมุม
รวม 60 องศา (Mosneaga et al., 2002) ท าการเช่ือมรอง
พ้ืน (buttering) ดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ E309 บนวสัดุ
เหล็กกลา้คาร์บอน AISI 1015 ดว้ยกระแสเช่ือม 100 A 
และบากร่องวีอีกคร้ังให้เน้ือเช่ือมรองพ้ืนหนา 2 mm 
ด้วยเคร่ืองกัดอัตโนมัติ โดยมีความสูงของหน้าฐาน 
(root face) 1 mm (Kaçar and Baylan, 2004) มี
ระยะห่างของรอยต่อช้ินงาน (root opening) 2.4 mm 
แสดงดังรูปท่ี 1 และท าการเช่ือมด้วยลวดเช่ือมหุ้ม 
ฟลกัซ์ E308 จ านวน 3 ชั้น (Lee et al. 2004) และท าการ
ทดสอบสมบติัต่อของรอยเช่ือมต่อไป 
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รูปที่ 1 แผนภาพขั้นตอนการออกแบบการเช่ือมโลหะต่างชนิด 
(หน่วย: mm) 
 

รูปที่ 2 ช้ินงานทดสอบแรงกระแทกตามมาตรฐาน ASTM E23-
00 Type C (หน่วย: mm) 

 
ช้ินงานท่ีผ่านการเช่ือมถูกท าการตัดด้วยเคร่ืองตัด
ช้ินงานมีระบบหมุนเวียนน ้ าหล่อเยน็และท าการกดัช้ิน
ทดสอบแรงกระแทกด้วยเคร่ืองจักรอัตโนมัติ ตาม
มาตรฐาน ASTM E23-00 Type C บากร่องแบบ U-
Notch บริเวณโลหะเช่ือม (Mukherjee and Pal, 2012) 
แสดงดงั รูปท่ี 2 และท าการทดสอบดว้ยเคร่ืองทดสอบ
แรงกระแทก (impact testing machine) โดยใชค้วามเร็ว
ในการกระแทก ( impact speed) 5.2 m/mim และ
น ้ าหนักในการกระแทก (impact Load) 350 J บนัทึก
วเิคราะห์ผลการทดสอบแรงกระแทกการทดสอบความ
แข็งท าการตดัช้ินงานทดสอบตั้งฉากกบัแนวเช่ือมและ
ขดักระดาษทรายตั้งแต่เบอร์ 240-1200 และทดสอบ
ตามมาตรฐาน ASTM E 92 โดยใชเ้คร่ืองทดสอบแบบ
ไมโครวิกเกอร์กดลากผ่านเป็นเส้นตรงขวางแนวเช่ือม
ทางดา้นวสัดุเหลก็กลา้คาร์บอน AISI 1015 ผ่านบริเวณ
รอยเช่ือมมาทางด้านวสัดุเหล็กกล้าไร้สนิมออสเทน
เนติก AISI 304 มีระยะห่างของรอยกด 0.5 mm โดยใช้
แรงในการกด 100 gf และเวลาในการกดแช่ 10 วินาที 
ดงั รูปท่ี 3 
 

 
รูปที ่ 3 ต  าแหน่งทดสอบความแขง็ตามมาตรฐาน ASTM E92 
(หน่วย: mm) 
 

การตรวจสอบโครงสร้างมหาภาคและการพงัทลาย น า
ช้ินงานทดสอบท าการขัดกระดาษทรายตั้ งแต่เบอร์ 
240-1200 และผงเพชรขนาด 1 mm และท าการกดักรด
โครงสร้างมหาภาค (macroetching) ดว้ยสารละลายท่ี
ประกอบดว้ยไฮโดรคลอลิก (HCL) ปริมาณ 50 mL 
และน ้ ากลั่น(H2O) ปริมาณ 50 mL ตามมาตรฐาน 
ASTM E 340 ช้ินงานท่ีผ่านการทดสอบแรงกระแทก
ถูกตรวจสอบดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์อิเล็กตรอนแบบส่อง
กวาด (Scanning Electron Microscope : SEM) 
 
4. ผลและวจิารณ์ผลการทดลอง 

รูปท่ี 4 แสดงผลการตรวจโครงสร้างมหาภาค
ท่ีเช่ือมดว้ยกระแสเช่ือม 80-120 A เพื่อจุดประสงคใ์น
การตรวจสอบความสมบูรณ์ของโลหะเช่ือม พบว่าท่ี
กระแสเช่ือม 80 A พบจุดบกพร่องการหลอมไม่ติด
บางส่วน (lack of fusion) ของรอยเช่ือมท่ีไม่ติดกนั
ระหวา่งโลหะเช่ือมกบัโลหะช้ินงานตรงฐานเช่ือมดา้น
เหล็กกลา้ไร้สนิมออสเทนเนติก AISI 304 แสดงดัง
ลูกศรรูปท่ี 4 (ก) มีขนาดของจุดบกพร่องกวา้งเฉล่ีย 
0.198 mm และยาวประมาณ 1.975 mm แสดงในรูปท่ี 4 
(ข)-(ง) อยา่งไรก็ตามเม่ือเช่ือมดว้ยกระแสท่ีมีค่าสูง คือ 
120 A ท่ีแนวเช่ือมรากแนวแรก เกิดการฝังในของ 
สแลก (slag inclusion) จากการเช่ือมข้ึนดงัแสดงในรูป
ท่ี 4 (จ) ขนาดของสแลกฝังในน้ีมีค่าความกวา้ง 0.359 
mm ยาว 1.051 mm 
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รูปที่ 4  โครงสร้างมหาภาคของรอยต่อท่ีกระเช่ือมต่างๆ (ก) 80 A  (ข) 
90 A (ค) 100 A (ง) 110 A และ (จ) 120 A 
 

 รูปท่ี 5 แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างความ
แขง็แรงกระแทกและกระแสเช่ือมต่างๆ ผลการทดสอบ
พบว่า ท่ีกระแสเช่ือมเร่ิมตน้ 80 A มีค่าความแข็งแรง
กระแทกต ่าซ่ึงสอดคลอ้งกบัการตรวจสอบโครงสร้าง
มหาภาคดงัแสดงใน รูปท่ี 4 (ก) ท่ีพบจุดบกพร่องการ
หลอมไม่ติดบางส่วน ขณะท่ีให้กระแสเช่ือมเพ่ิมสูงข้ึน
ท่ี 90 A พบวา่ค่าความแข็งแรงกระแทกมีค่าเพ่ิมสูงข้ึน
และมีแนวโน้มสูงข้ึนและค่าความแข็งแรงกระแทก
สูงสุดท่ีกระแสเช่ือม 100 A มีค่าความแข็งแรงกระแทก
ประมาณ 92 J และเม่ือเพ่ิมกระแสเช่ือมสูงข้ึนท่ี 110-
120 A พบว่าค่าความแข็งแรงกระแทกมีแนวโน้มลด
ต ่าลง 

 

 
รูปที่ 5 ความสมัพนัธ์ของแรงกระแทกและกระแสเช่ือม 
 

    
รูปที ่6 โครงสร้างมหาภาครอยแตกหกัของช้ินงานทดสอบแรง
กระแทก (ก) กระแสเช่ือม 100 A และ (ข) กระแสเช่ือม 80 A 
 

รูปท่ี 6 แสดงผลการตรวจสอบลกัษณะการ
พงัทลายบริเวณด้านข้างรอยเช่ือมโดยเปรียบเทียบ
ช้ินงานท่ีมีค่าแรงกระแทกสูงสุดกับความแข็งแรง
กระแทกต ่าสุด พบว่า ลกัษณะการพงัทลายจุดเร่ิมตน้
เกิดข้ึนมุมบากร่อง U notch ทั้ง 2 และทิศทางการแตก
ตกัวิ่งผ่านเส้นหลอมละลาย (fusion line) ขอบเขต
รอยต่อแนวเช่ือมทางโลหะช้ินงานทางดา้นเหล็กกลา้
คาร์บอน AISI 1015 แสดงดงัลูกศรช้ี และพบรอยฉีก
ขาดมีลกัษณะสลบัฟันปลา (zigzag) ท่ีช้ินงานทดสอบมี
ค่าแรงกระแทกสูงบริเวณเหลก็กลา้คาร์บอน AISI 1015 
แสดงดงัลูกศรสีแดงช้ีดงั รูปท่ี 6 (ก) ขณะท่ีช้ินทดสอบ
ท่ีมีค่าแรงกระแทกต ่าแสดงดงั รูปท่ี 6 (ข) ไม่พบรอย
ฉีกขาดลักษณะสลับฟันปลาท่ีบ ริ เวณเหล็กกล้า
คาร์บอน AISI 1015 ซ่ึงสอดกบังานวิจยัของ (Jang et 
al., 2008) ในการจ าลองการแตกหักทดสอบแรง
กระแทกบากร่องวีดว้ยวิธีไฟไนต์เอลิเมนต์ท่ีมีทิศทาง
รอยแตกหักไปในทิศทางโลหะช้ินงาน (base metal) 
และบริเวณกระทบร้อน (Heat Affect Zone : HAZ) 
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 รูปท่ี 7 แสดงการตรวจสอบรอยแตกหัก
บริเวณรอยเช่ือมของช้ินงานทางดา้นเหลก็กลา้คาร์บอน 
AISI 1015 แสดงจุดตรวจสอบดงัลูกศรสีแดง รูปท่ี 7  
(ก) (ข) ดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์อิเล็กตรอนแบบส่องกราด 
(Scanning Electron Microscope :SEM) ช้ินงานท่ีมี
ค่าแรงกระแทกสูงกบัค่าความแข็งแรงกระแทกต ่าสุด 
พบว่า ท่ีกระแสเช่ือม 100 A ท่ีมีค่าความแข็งแรง
กระแทกสูงแสดงดงัรูปท่ี 7 (ก) พบพ้ืนท่ีรูปร่างคลา้ย
สามเหล่ียมสลบัฟันปลาและมีบริเวณรอยบุ๋มขนาดเล็ก 
(small dimples zone) เป็นรูปวงกลมหรือวงรีปริมาณ
มาก ดงันั้นผูว้ิจยัคาดวา่การเกิดรอยบุ๋มท่ีมีขนาดเล็กสง
ผลต่อค่าความแข็งแรงกระแทกสูงดัง รูปท่ี 5 และ 
(Qinglei et al. 2011)ได้อธิบายการเกิดรอยบุ๋มรูป
วงกลมหรือวงรี เป็นลกัษณะการพงัทลายแบบเหนียว 
(ductile) ขณะท่ีเม่ือเปรียบเทียบกบั รูปท่ี 7 (ข) ช้ินงาน
ทดสอบท่ีมีค่าแรงกระแทกต ่าท่ีกระแสเช่ือม 80 A พบ
พ้ืนท่ีมีรูปร่างคลา้ยสามเหล่ียมปลายแหลมสลบัฟันปลา
แต่มีรอยบุ๋มขนาดใหญ่ (large dimples zone) เป็นรูป
วงกลมหรือวง รีบาง ส่วนอยู่ ในบ ริ เ วณพ้ืน ท่ี รูป
สามเหล่ียมปลายแหลมแสดงดงัลูกศรสีแดง 

รูปท่ี 8 แสดงผลการทดสอบความแข็งไมโคร 
วคิเกอร์ริเวณหนา้ตดัของแนวเช่ือมรอยต่อชนเหล็กกลา้
คาร์บอน AISI 1015 และเหล็กกลา้ไร้สนิมออสเทน
เนติก AISI 304 โดยเช่ือมรองพ้ืน (Buttering) ทางดา้น
เหลก็กลา้คาร์บอน AISI 1015 ดงัรูปท่ี 8 พบวา่ ค่าความ
แข็งบริเวณเหล็กกลา้ไร้สนิมออสเทนเนติก AISI 304 
โลหะช้ินงานค่าความแขง็มีแนวโนม้เพ่ิมสูงข้ึน ใกลก้บั
บริเวณกระทบร้อน ทางดา้นเหล็กกลา้ไร้สนิมออสเทน
เนติก AISI 304 และค่าความแขง็มีแนวโนม้สูงใกลเ้คียง
กบับริเวณโลหะเช่ือม (Weld Metal : WM) อยูใ่นช่วง
ระหว่าง 210-250 HV แต่ท่ีบริเวณพ้ืนท่ีเช่ือมรองพ้ืน 
ใกลก้บับริเวณกระทบร้อน ทางดา้นเหล็กกลา้คาร์บอน 
AISI 1015 ท่ีจุดทดสอบต าแหน่ง -3 ถึง ต าแหน่ง

ทดสอบท่ี-4 ค่าความแข็งมีแนวโนม้ลดต ่าลงใกลเ้คียง
กบัโลหะช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน AISI 1015 (Wu, et 
al. 2014) ไดอ้ธิบายว่าสาเหตุเกิดจากการไดรั้บความ
ความร้อนซ ้ า จากการเช่ือมหลายชั้น (Multi-layer) และ
เช่ือมซ้อนแนว (multi-pass) และJafarzadegan, et al. 
(2013) ได้อธิบายสาเหตุความแตกต่างของความแข็ง
เน่ืองจากการมีอยูข่องปริมาณเฟอร์ไรตแ์ละเพิลไรตก์บั
ความแข็งท่ีแตกต่างกนั และบริเวณพ้ืนท่ีเช่ือมรองพ้ืน 
อย่างไรก็ตามโลหะช้ินงานเหล็กกล้าคาร์บอน AISI 
1015 มีค่าความแข็งต ่ากว่าโลหะช้ินเหล็กกลา้ไร้สนิม
ออสเทนเนติก AISI 304 

 

 
รูปที่ 7 ลกัษณะรอยแตกหกัของช้ินงานทดสอบแรงกระแทกดว้ย
กลอ้งจุลทรรศน์อิเล็กตรอนแบบส่องกราด (ก) กระแสเช่ือม 100 
A และ (ข) กระแสเช่ือม 80 A 
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รูปที่ 8 ผลการทดสอบความแข็งแบบไมโครวิคเกอร์ของรอย
เช่ือมต่อชน AISI 1015- AISI304 

 
5. สรุปผลการทดลอง 

งานวิจัยน้ีท าการศึกความแข็งแรงกระแทก
ของรอยต่อชนเหล็กกล้าคาร์บอน AISI 1015 และ
เหล็กกลา้ไร้สนิมออสเทนเนติค AISI 304 ท่ีมีผลต่อ
กระแสเช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลกัซ์สามารถสรุปผลการ
ทดลองไดด้งัน้ี 

1. การเปล่ียนแปลงของกระแสเช่ือมต ่าหรือ
สูงเกินไปส่งผลต่อจุดบกพร่องบริเวณรอยเช่ือมรอย
ของต่อ 

2. การเพ่ิมข้ึนของกระแสเช่ือมส่งผลต่อค่า
ความแข็งแรงกระแทกลดลง สภาวะการเช่ือมท่ีให้ค่า
ความแข็งแรงกระแทกสูงสุดประมาณ 92 J คือ กระแส
เช่ือม 100 A 

3. การพงัทลายท่ีมีความแขง็แรงกระแทกสูงมี
รอยบุ๋มขนาดเล็กและรอยแตกหักมีลกัษณะสลบัฟัน
ปลาขณะท่ีความแข็งแรงกระทกต ่ามีรอยบุ๋มมีขนาด
ใหญ่และความแข็งบริเวณรอยเช่ือมมีค่าใกลเ้คียงกับ
เหลก็กลา้ไร้สนิมออสเทนเนติก AISI 304 
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