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บทที่ 4 

ผลการทดลองและอธิบายผลการทดลอง 
 
4.1  ผลการทดลองประสิทธิภาพของเตาเบ้าหลอม 
  
การทดลองการท างานของเตาเบ้าหลอมในการหลอมอะลูมิเนียม จะท าการหลอมจริงเหมือนในงาน
อตุสาหกรรม  เพ่ือศกึษาถึงประสิทธิภาพในการท างานของเตาเบ้าหลอม  ซึ่งผลท่ีได้จากการทดลอง
การท างานของเตาเบ้าหลอมมีดงันี ้

1)  อณุหภมูิ เวลา และ ปริมาณน า้มนัเชือ้เพลิงในการท างานของเตาหลอมอะลมูิเนียมผสม  
 
ตารางท่ี 4.1 อณุหภมูิ เวลา และปริมาณน า้มนัท่ีใช้ในการหลอมอะลมูิเนียมด้วยเตาแบบดัง้เดมิ 
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ตารางท่ี 4.1 อณุหภมูิ เวลาและปริมาณน า้มนัท่ีใช้ในการหลอมด้วยเตาแบบดัง้เดมิ (ตอ่) 
 

 

 
รูปท่ี 4.1 อณุหภมูิจากเตาหลอมแบบดัง้เดมิ 
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ตารางท่ี 4.2 อณุหภมูิ เวลาและปริมาณน า้มนัท่ีใช้ในการหลอมด้วยเตาท่ีออกแบบและสร้าง 
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รูปท่ี 4.2 อณุหภมูิจากเตาหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้าง 

 
2)  พลงังานความร้อนท่ีได้รับจากเตาเบ้าหลอม 
 

ตารางท่ี 4.3 พลงังานความร้อนท่ีได้รับจากเตาเบ้าหลอม 
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ตารางท่ี 4.3 พลงังานความร้อนท่ีได้รับจากเตาเบ้าหลอม(ตอ่) 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.3 กราฟเปรียบเทียบอณุหภมูิจากเตาหลอมแบบดัง้เดมิ 
และเตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้าง 
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3)  คา่ใช้จา่ยในการหลอมอะลมูิเนียมผสม 
 

ตารางท่ี 4.4 ข้อมลูในการค านวณและคา่ใช้จา่ยในการหลอม 
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ตารางท่ี 4.4 ข้อมลูในการค านวณและคา่ใช้จา่ยในการหลอม(ตอ่) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
รูปท่ี 4.4 กราฟเปรียบเทียบปริมาณน า้มนัเชือ้เพลิงท่ีใช้ระหวา่งเตาเบ้าแบบดัง้เดมิ 

และเตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้าง 
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รูปท่ี 4.5 กราฟเปรียบเทียบคา่ใช้จา่ยในการหลอมระหวา่งเตาเบ้าแบบดัง้เดมิ 
และเตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้าง 

 

 
 
4.2  อธิบายผลการทดลองด้านประสิทธิภาพของเตาเบ้าหลอม  

 

1) จากกราฟในรูปท่ี 4.1และรูปท่ี 4.2 เป็นการเปรียบเทียบอณุหภมูิท่ีท าการวดัคา่ท่ีต าแหนง่
ตา่ง ๆ ระหว่างเตาเบ้าแบบดัง้เดมิกบัเตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้าง  จะพบว่าการถ่ายเทความ
ร้อนภายในเตาหลอม เพ่ือออกสู่บรรยากาศภายนอกทกุทิศทางของเตาเบ้าแบบดัง้เดมิจะมีคา่สงูกวา่
เตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้าง  ดงัแสดงในรูปท่ี 4.3  ซึง่คา่อณุหภมูิท่ีวดัได้นีจ้ะบง่บอกถึงการ
สญูเสียพลงังานความร้อนและประสิทธิภาพในการใช้พลงังานความร้อน เพ่ือหลอมเหลวอะลมูิเนียม
ผสมของเตาเบ้าหลอมได้  จากการทดลองการท างานของเตาหลอมทัง้สองแบบจะพบวา่ เตาหลอม
แบบดัง้เดมิมีประสิทธิภาพในการใช้พลงังานความร้อนประมาณ 46% และ เตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบ
และจดัสร้างจะมีประสิทธิภาพในการใช้พลงังานความร้อนประมาณ 63% จะพบวา่เตาเบ้าหลอมท่ี
ออกแบบและจดัสร้างจะมีประสิทธิภาพในการใช้พลงังานความร้อนในการหลอมอะลมูิเนียมผสมสงู
กวา่เตาเบ้าแบบดัง้เดมิประมาณ 37% 
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อะลมูิเนียม 1 กก. 
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 2) จากการทดลองการท างานของเตาเบ้าหลอมทัง้สองแบบจะพบว่าเตาเบ้าแบบดัง้เดิมจะ
สญูเสียพลงังานความร้อนสงูและมีประสิทธิภาพในการใช้พลงังานความร้อนต ่า ท าให้ระยะเวลาในการ
ท างานยาวนานขึน้และเกิดการสิน้เปลืองน า้มันเชือ้เพลิงท่ีใช้ในการหลอม  จากรูปท่ี 4.4 จะพบว่า
ประสิทธิภาพการใช้น า้มนัเชือ้เพลิงในการท างานประมาณ 39 ลิตร ในขณะท่ีเตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบ
และจดัสร้างมีประสิทธิภาพการใช้น า้มนัเชือ้เพลิงในการท างานประมาณ 26 ลิตร และยงัสามารถน า
ความร้อนทิง้กลบัมาชว่ยในการสนัดาปกบัน ามนัเชือ้เพลิงในหวัเผาไหม้ จากการทดลองการท างานของ
เตาหลอมทัง้สองแบบจะพบว่าเตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้างจะมีประสิทธิภาพในการใช้น า้มนั
เชือ้เพลิงในการหลอมอะลมูิเนียมผสมสงูกวา่เตาเบ้าแบบดัง้เดมิประมาณ 33.33% 
 3) จากการทดลองการท างานของเตาหลอมทัง้สองแบบจะพบว่าค่าใช้จ่ายในการหลอมด้วย
เตาเบ้าแบบดัง้เดมิตอ่เบ้าหลอมแรกอยูท่ี่ 243.50 บาท ส่วนคา่ใช้จ่ายในการหลอมด้วยเตาเบ้าหลอมท่ี
ออกแบบและจดัสร้างตอ่เบ้าหลอมแรกอยูท่ี่ 182.70 บาท จากรูปท่ี 4.5 คา่ใช้จ่ายในการหลอมด้วยเตา
เบ้าแบบดัง้เดิมจะสงูกว่าการหลอมด้วยเตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้างอยู่ 60.80 บาท คิดเป็น 
25% และค่าใช้จ่ายในการหลอมอะลูมิเนียม 1 กิโลกรัมของเตาเบ้าแบบดัง้เดิมอยู่ท่ี 2.50 บาท ส่วน
คา่ใช้จา่ยในการหลอมอะลมูิเนียม 1 กิโลกรัมของเตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้างอยู่ท่ี 1.90 บาท 
ดงันัน้ค่าใช้จ่ายในการหลอมอะลูมิเนียม 1 กิโลกรัมด้วยเตาเบ้าแบบดัง้เดิมจะสูงกว่าการหลอมด้วย
เตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้างอยู ่0.60 บาท คิดเป็น 24% 
 
 
 
4.3  ผลการทดลองด้านคุณภาพและสมบัตทิางกลของชิน้งานหล่อ 
 
การทดลองดา้นคุณภาพและสมบติัทางกลของช้ินงานหล่อน้ี จะท าการทดลองกบัช้ินงานหล่อท่ีไดจ้าก
การหลอมอะลูมิเนียมท่ีท าการหลอมดว้ยเตาเบา้หลอมแบบดั้งเดิม และเตาเบา้หลอมท่ีออกแบบและ
จดัสร้างข้ึนโดยก าหนดปัจจยั (Input) ในการหลอมเหมือนกนัหมด เช่น อุณหภูมิในการหลอม อุณหภมิู
ในการเทน ้าโลหะ เวลาในการคา้งน ้าโลหะ ปริมาณฟลกัซ์และเวลาในการก าจดัฟลกัซ์  ซ่ึงการทดลองน้ี
จะจ าแนกออกเป็น 2 ส่วนคือ 
 1)  ผลการทดลองดา้นคุณภาพของช้ินงานหล่อ  ซ่ึงการทดลองดา้นน้ีจะหาจุดบกพร่องท่ีเกิดใน
ช้ินงานหล่อ  และโครงสร้างระดบัมหภาคของช้ินงานหล่อ จากส่วนท่ี 1 ในรูปท่ี 3.38 โดยการน าช้ินงาน
หล่อจากเตาหลอมทั้งสองมาตดัผา่กลางตามความยาวของช้ินงาน จากนั้นขดัผิวหนา้ช้ินงานใหเ้รียบและ 
กดักรดดว้ยกรดเพื่อเปรียบเทียบโครงสร้างในระดบัมหาภาค ตรวจสอบขนาดและการกระจายของรู
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พรุนท่ีเกิดข้ึนในช้ินงานดว้ยกลอ้งจุลทศัน์ก าลงัขยาย 5X ผลจากการทดลองหาจุดบกพร่องท่ีเกิดใน
ชิน้งานหลอ่มีดงันี ้
  (1) จดุบกพร่องชิน้งานหล่อท่ีได้จากเตาเบ้าแบบดัง้เดมิ 
 
 
 
 
 
 
       (ก)       (ข) 
 
 
 
 
 
 
  (ค)       (ง)  

        รูปท่ี 4.6 จดุบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในชิน้งานหล่อท่ีได้จากเตาหลอมแบบดัง้เดมิ 
ก) ลกัษณะผิวหน้าชิน้งานหลอ่         ข) รูพรุนบริเวณตรงลา่งชิน้งานก าลงัขยาย 5X 

 ค) รูพรุนบริเวณตรงกลาง ก าลงัขยาย 5X        ง) รูพรุนบริเวณด้านบนชิน้งานก าลงัขยาย 5X  
 
  (2)  จดุบกพร่องชิน้งานหล่อท่ีได้จากเตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้าง 
 
 
 
 
 
 
 

          (ก)           (ข) 
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(ค)           (ง) 

 
            รูปท่ี 4.7 จดุบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในชิน้งานหล่อท่ีได้จากเตาหลอมท่ีออกแบบและสร้าง 

    ก) ลกัษณะผิวหน้าชิน้งานหลอ่       ข) รูพรุนบริเวณตรงลา่ง ก าลงัขยาย 5X 
     ค) รูพรุนบริเวณตรงกลาง ก าลงัขยาย 5X   ง) รูพรุนบริเวณด้านบน ก าลงัขยาย 5X  
 
 
 
 
 
 
   
   (ก)         (ข)       

 
 รูปท่ี 4.8 เปรียบเทียบจดุบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในชิน้งานหล่อท่ีได้จากเตาหลอม 

แบบดัง้เดมิและท่ีออกแบบและสร้าง ท่ีก าลงัขยาย 5X 
             ก) จากเตาแบบดัง้เดมิ      ข) จากเตาท่ีออกแบบและจดัสร้าง 
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  (3)  เปรียบเทียบโครงสร้างระดบัมหภาคของชิน้งานหล่อ       จากการค้างน า้โลหะไว้
ท่ีอณุหภมูิ 7200C โดยก าหนดเวลาตา่งกนั 
 

    
                    (ก)             (ข)     
รูปท่ี 4.9 โครงสร้างมหภาคของชิน้งานหลอ่จากการค้างน า้โลหะท่ีอณุหภมูิ 720 0C  

  ก) โครงสร้างมหภาคชิน้งานหลอ่ท่ีค้างน า้โลหะไว้ 25 นาที 
  ข) โครงสร้างมหภาคชิน้งานหลอ่ท่ีค้างน า้โลหะไว้ 45 นาที  
 

  (4)  เปรียบเทียบโครงสร้างระดบัมหภาคของชิน้งานหล่อ       จากการอณุหภมูิในการ
เทน า้โลหะเข้าแบบหลอ่ตา่งกนั 
 

                  
      (ก)           (ข)                  (ค) 

รูปท่ี 4.10 โครงสร้างมหภาคของชิน้งานหลอ่จากอณุหภมูเิทน า้โลหะ  
   ก) โครงสร้างมหภาคชิน้งานหลอ่เทน า้โลหะท่ี 680 0C 
   ข) โครงสร้างมหภาคชิน้งานหลอ่เทน า้โลหะท่ี 720 0C 
   ค) โครงสร้างมหภาคชิน้งานหลอ่เทน า้โลหะท่ี 760 0C 
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 2)  ผลการทดลองด้านสมบตัทิางกลของชิน้งานหลอ่  การทดลองสมบตัทิางกลของชิน้งาน
หลอ่นี ้ จะท าการทดลองกบัชิน้งานหลอ่ท่ีได้จากการหลอมด้วยเตาเบ้าแบบดัง้เดมิและเตาเบ้าหลอมท่ี
ออกแบบและจดัสร้างขึน้ คือสว่นท่ี 2 ในรูปท่ี 3.38  ซึง่การทดลองสมบตัทิางกลนีจ้ะท าการทดสอบเพ่ือ
ศกึษาและเปรียบเทียบ ถึงผลกระทบของรูพรุนท่ีเกิดขึน้ในชิน้งานหล่อท่ีได้จากเตาหลอมทัง้สองแบบ  

การทดสอบสมบตัทิางกลแก่ชิน้งานหลอ่จะท าการทดสอบโดยการทดสอบความเค้นแรงดงึ (Tensile) 
อตัราการยืดตวั (%Elongation) การทดสอบความแข็ง (Hardness) ผลจากการทดลองสมบตัทิางกลมี
ดงันี ้
 
ตารางท่ี 4.5 สมบตัทิางกลของงานหลอ่จากเตาหลอมแบบดัง้เดมิ 
 

 
 
ตารางท่ี 4.6 สมบตัทิางกลของงานหลอ่จากเตาหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้าง 
 

 
4.4 อธิบายผลการทดลองด้านคุณภาพและสมบัตทิางกลของชิน้งานหล่อ 

 
 1) ผลการทดลองด้านคณุภาพท่ีเกิดในชิน้งานหล่อท าได้โดยการน าชิน้งานหล่อจากเตาหลอม
ทัง้สองแบบมาตัดผ่ากล่างชิน้งานตามแนวยาว และขัดผิวหน้าชิน้งานให้เรียบ น าไปกัดกรดและดู
โครงสร้างด้วยกล้องจุลทศัน์   จะพบว่าปริมาณรูพรุน การกระจายของรูพรุน และขนาดของรูพรุน ท่ี
เกิดขึน้ในชิน้งานหลอ่จะไมเ่หมือนกนั ถึงแม้วา่จะท าการหลอมท่ีอณุหภมูิ 860 องศาเซลเซียสและเทน า้
โลหะเข้าในแบบหลอ่ท่ีอณุหภมูิ 720 องศาเซลเซียส ซึง่ความแตกตา่งของจดุบกพร่องท่ีเกิดขึน้มานีอ้าจ
มีสาเหตเุน่ืองมาจาก กระบวนการท างาน ลกัษณะของเตาเบ้าหลอม ระยะเวลาในการท างาน  ผลจาก
การทดลองด้านจดุบกพร่องท่ีเกิดในงานหล่อสามารถอธิบายพอสงัเขปได้ดงันี ้
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  (1) จากรูปท่ี 4.6 แสดงถึงรูพรุนท่ีเกิดขึน้ในงานหล่อท่ีได้จากเตาเบ้าแบบดัง้เดิม ซึ่ง
จากการท างานของเตาหลอมจะมีประสิทธิภาพในการใช้พลงังานความร้อนต ่า ท าให้ระยะเวลาในการ
ท างานยาวนานขึน้ ท าให้ไฮโดรโดรเจนสามารถละลายในอะลมูิเนียมเหลวได้มาก และเปลวไฟท่ีออก
จากเตาหลอมจะผ่านปากเบ้าหลอมโดยตรง จึงท าให้ความชืน้และก๊าซต่าง ๆ ท่ีเกิดจากการเผาไหม้
ของน า้มนัเชือ้เพลิงมีโอกาสเข้าไปสมัผสักบัอะลมูิเนียมหลอมเหลวได้โดยตรง จากรูป 4.6 ก) ปริมาณ
ของรูพรุนจะมากและการกระจายของรูพรุนไม่สม ่าเสมอจะพบมากบริเวณแกนกลางของชิน้งานหล่อ   
ปริมาณของรูพรุนท่ีเกิดขึน้  จะมีจ านวน 60 รูตอ่พืน้ท่ีหน้าตดั  2400  ตารางมิลลิเมตร  และคิดเป็นร้อย
ละ 2.50   ขนาดของรูพรุนท่ีเกิดขึน้ในชิน้งานหลอ่ จากรูปท่ี 4.6 ข) ขนาดของรูพรุนบริเวณด้านล่างของ
ชิน้งาน  รูปท่ี 4.6 ค) ขนาดของรูพรุนบริเวณตรงกลางชิน้งาน และรูปท่ี 4.6 ง) ขนาดของรูพรุนด้านบน
ของชิน้งาน  จะพบว่าขนาดของรูพรุนบริเวณตรงกลาง และบริเวณด้านบนของชิน้งานหล่อจะมีขนาด
โตกวา่รูพรุนบริเวณด้านล่างของชิน้งาน สาเหตเุน่ืองมาจากการเร่ิมแข็งตวัของอะลมูิเนียมเหลวจะเร่ิม
จากลา่งขึน้มาสูด้่านบนของแบบหลอ่   จงึท าให้ก๊าซไฮโดรเจนบริเวณด้านบนของชิน้งานออกไม่ทนั ท า
ให้เกิดรูพรุนท่ีมีขนาดโตกว่าด้านล่าง  พืน้ท่ีของรูพรุนท่ีเกิดขึน้ในชิน้งานหล่อท่ีได้จากเตาเบ้าแบบ
ดัง้เดิมโดยเฉล่ียจะมีขนาด   26.684 ตารางมิลลิเมตร คิดเป็นพืน้ท่ีรูพรุนทัง้หมด 1601.14 ตาราง
มิลลิเมตร และคดิเป็นร้อยละ 66.71 ของพืน้ท่ีหน้าตดัชิน้งาน 

(2) จากรูปท่ี 4.7  แสดงถึงรูพรุนท่ีเกิดขึน้ในงานหล่อท่ีได้จากเตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบ 
และจดัสร้าง ซึง่จากการท างานของเตาหลอมจะออกแบบให้ทางออกของเปลวไฟท่ีออกบริเวณด้านข้าง
ของเตาหลอม จึงช่วยลดโอกาสจากความชืน้และก๊าซท่ีเกิดจากการเผาไหม้ของน า้มนัเชือ้เพลิงเข้าไป
สมัผสักบัอะลมูิเนียมหลอมเหลวได้โดยตรง จากรูป 4.7 ก) ปริมาณของรูพรุนจะลดลงและการกระจาย
ของรูพรุนสม ่าเสมอขึน้   ปริมาณของรูพรุนท่ีเกิดขึน้จะมีจ านวน  37 รู ต่อพืน้ท่ีหน้าตดั 2400  ตาราง
มิลลิเมตร  และคิดเป็นร้อยละ  1.54   ขนาดของรูพรุนท่ีเกิดขึน้ในชิน้งานหล่อ จากรูปท่ี 4.7 ข) ขนาด
ของรูพรุนบริเวณด้านล่างของชิน้งาน  รูปท่ี 4.7 ค) ขนาดของรูพรุนบริเวณตรงกลางชิน้งาน และรูปท่ี 
4.7 ง) ขนาดของรูพรุนด้านบนของชิน้งาน  จะพบวา่ขนาดของรูพรุนทัง้สามบริเวณของชิน้งานหล่อจะมี
ขนาดความโตอยู่ในระดบัใกล้เคียงกัน  ขนาดพืน้ท่ีของรูพรุนท่ีเกิดขึน้ในชิน้งานหล่อท่ีได้จากเตาเบ้า
หลอมท่ีออกแบบและจัดสร้างโดยเฉล่ียมีขนาด 8.773 มิลลิเมตร คิดเป็นพืน้ท่ี ของรูพรุนทัง้หมด 
324.601 ตารางมิลลิเมตร  และคดิเป็นร้อยละ 13.53   ของพืน้ท่ีหน้าตดัชิน้งาน 
  (3) จากรูปท่ี 4.8 เป็นการเปรียบเทียบรูพรุนท่ีเกิดขึน้ในชิน้งานหล่อ รูปท่ี 4.8 ก) รูพรุน
ท่ีเกิดในชิน้งานหลอ่ท่ีได้จากเตาหลอมแบบดัง้เดิม  รูปท่ี 4.8 ข) รูพรุนท่ีเกิดในชิน้งานหล่อท่ีได้จากเตา
เบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้าง จะพบว่าลกัษณะของรูพรุนท่ีเกิดขึน้ในชิน้งานท่ีได้จากเตาหลอมทัง้
สองแบบจะมีลกัษณะเหมือนกนั คือเกิดรูพรุนมาจากโพรงก๊าซท่ีเกิดในชิน้งาน สงัเกตได้จากผิวรอบ ๆ 
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ของรูพรุนท่ีเกิดขึน้ เม่ือน ามาเปรียบเทียบกัน ขนาดพืน้ท่ีของรูพรุนในชิน้งานหล่อท่ีได้จากเตาแบบ
ดัง้เดมิมีขนาด 50.94       ตารางมิลลิเมตร  สว่นขนาดพืน้ท่ีของรูพรุนในชิน้งานหล่อท่ีได้จากเตาหลอม
ท่ีออกแบบและจดัสร้างมีขนาด 24.85 ตารางมิลลิเมตร  ดงันัน้สามารถสรุปได้ว่าขนาดพืน้ท่ีของรูพรุน
ในชิน้งานหลอ่จากเตาเบ้าแบบดัง้เดมิมีมีพืน้ท่ีมากกวา่พืน้ท่ีของรูพรุนในชิน้งานหล่อจากเตาเบ้าหลอม
ท่ีออกแบบและจดัสร้าง ประมาณ  26.09  ตารางมิลลิเมตร คดิเป็น  51.23 % 
  (4) จากรูปท่ี 4.9 เป็นการเปรียบเทียบโครงสร้างระดบัมหภาคของชิน้งานหล่อจากการ
ค้างน า้โลหะท่ีอณุหภูมิ 7200C ซึ่งจากการทดลองจะพบว่าเวลาในการค้างน า้โลหะก่อนเทเข้าในแบบ
หล่อนัน้จะมีอิทธิพลต่อความหยาบละเอียดของโครงสร้าง จากรูปท่ี 4.9 ก) หลังจากอะลูมิเนียม
หลอมเหลวหมดและท าการก าจัดก๊าซแล้วค้างน า้โลหะไว้ 25 นาที โครงสร้างท่ีเกิดขึน้จะมีความ
ละเอียดมากกว่าการค้างน า้โลหะไว้ท่ีเวลา 45 นาที ดังรูปท่ี 4.9 ข)  ซึ่งความหยาบละเอียดของ
โครงสร้างนีจ้ะสง่ผลตอ่สมบตัทิางกลของชิน้งานหลอ่ท่ีได้ 
  (5)  จากรูปท่ี 4.10 เป็นการเปรียบเทียบโครงสร้างระดบัมหภาคของชิน้งานหล่อจาก
การเทน า้โลหะท่ีอุณหภูมิแตกต่างกัน รูปท่ี 4.10 ก) อุณหภูมิเทน า้โลหะท่ี 6800C รูปท่ี 4.10 ข) 
อณุหภูมิเทน า้โลหะท่ี 7200C รูปท่ี 4.10 ค) อณุหภูมิเทน า้โลหะท่ี 7600C  จากการทดลองเทน า้โลหะ
เข้าในแบบหล่อท่ีอณุหภูมิตา่ง ๆ กนัจะพบว่ายิ่งอณุหภูมิเทน า้โลหะสงูยิ่งท าให้โครงสร้างของชิน้งานท่ี
ได้มีความหยาบมากขึน้ ซึ่งโลหะอะลูมิเนียมผสมจะมีอุณหภูมิในการหลอมเหลวท่ี 6600C และ
อณุหภมูิท่ีเหมาะสมในการเทน า้โลหะจะอยูท่ี่ 6800C ซึง่จะท าให้โครงสร้างของชิน้งานหล่อท่ีได้มีความ
ละเอียดมากท่ีสดุและจะท าให้ชิน้งานมีสมบตัิทางกลดีขึน้ แตใ่นการท างานจริงอณุหภูมิเทน า้โลหะไม่
ควรจะต ่ากวา่นีเ้พราะจะท าให้น า้โลหะไหลเข้าเบ้าหลอมไม่เต็มแบบ และไม่ควรให้อณุหภูมิเทน า้โลหะ
สงูกวา่ 7200C เพราะจะท าให้น า้โลหะไหลออกจากแบบหลอ่ได้และโครงสร้างท่ีได้จะมีความหยาบสูง 
 
 2) ผลการทดลองสมบตัทิางกลของชิน้งานหล่อ พบวา่จุดบกพร่องและความหยาบละเอียด
ของโครงสร้างท่ีเกิดขึน้ในชิน้งานหลอ่นัน้จะมีผลกระทบตอ่สมบตัิทางกลของชิน้งานหลอ่อย่างยิ่ง  จาก
การทดลองจะเห็นว่าชิน้งานหลอ่ท่ีได้จากเตาเบ้าหลอมท่ีออกแบบและจดัสร้างมีคา่ความเค้นแรงดงึสงู
กวา่ 6.5 เปอร์เซ็นต์  มีอตัราการยืดตวัสงูกวา่    36.11 เปอร์เซ็นต์ มีความแข็งสงูกว่า   8.14 เปอร์เซ็นต์  
เม่ือเปรียบเทียบกบัชิน้งานหลอ่ท่ีได้จากเตาเบ้าแบบดัง้เดิม  และจากการทดสอบสมบตัทิางกลชิน้งาน
หลอ่โดยการทดสอบความเค้นแรงดงึจะพบวา่การขาดของชิน้งานหลอ่จะขาดบริเวณตรงกลางชิน้งาน
ซึง่เป็นข้อดีเพราะวา่ขาดอยูใ่นชว่งพิกดั ดงัรูปท่ี  4.11 และรูปท่ี 4.12 
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รูปท่ี 4.11 เปรียบเทียบชิน้งานทดสอบ  รูปท่ี 4.12 ลกัษณะการขาดของ 

                          ก่อนดงึและหลงัดงึ   ชิน้งานทดสอบความเค้นแรงดงึ 
            
 


