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บทคัดย่อ 

 
รอยต่อเหล็กกล้าคาร์บอนและเหล็กกล้าไร้สนิมมีปริมาณการใช้งานเพิ่มขึ นในงานอุตสาหกรรม

เนื่องจากข้อดีของโลหะทั งสองท้าให้สามารถเพิ่มอายุการใช้งานของโครงสร้างส้าคัญได้ดีอย่างไรก็ตาม
การเช่ือมรอยต่อโลหะทั งสองท้าได้ค่อนข้างยากเนื่องจากความแตกต่างของสมบัติวัสดุทั งสองชนิดท้า
ให้เกิดจุดบกพร่องต่างๆ ในโลหะเช่ือมด้วยเหตุนี การเช่ือมท่ีท้าให้เกิดแนวเช่ือมสมบูรณ์และสมบัติท่ีดี
ควรมีการศึกษาต่อไป งานวิจัยนี มีจุดประสงค์ในการเช่ือมรอยต่อชนเหล็กกล้าคาร์บอน SS400 และ
เหล็กกล้าไร้สนิม AISI430 โดยการเช่ือมอาร์กโลหะก๊าซคลุมและศึกษาอิทธิพลตัวแปรการเช่ือมท่ีมีผล
ต่อสมบัติของรอยต่อ 

แผ่นรีดรูปร่างส่ีเหล่ียมผืนผ้าเหล็กกล้าคาร์บอน SS400 และเหล็กกล้าไร้สนิม AISI430 ถูกวาง
เป็นรอยต่อชนในอุปกรณ์จับยึดและเช่ือมด้วยการเช่ือมอาร์กโลหะก๊าซคลุมโดยการเปล่ียนแปลงตัว
แปรการเช่ือม เช่น กระแสไฟเช่ือม ความเร็วเดินเช่ือม และชนิดของแก๊ส รอยต่อเช่ือมถูกน้าไปท้าการ
เตรียมชิ นทดสอบเพื่อทดสอบสมบัติรอยต่อ เช่น ความแข็งแรง(ASTM E8) ความแข็ง        (ASTM 
E92) และโครงสร้างจุลภาค 

ผลการทดลองสรุปได้ดังนี  ตัวแปรการเช่ือมท่ีเหมาะสมท่ีให้ค่าความแข็งแรงดึง 448 MPa คือ 
กระแสไฟเช่ือม 110 แอมแปร์ ความเร็วเดินเช่ือม 400 มิลลิเมตรต่อนาที และแก๊สผสม          
80%Ar + 20%CO2 การเพิ่มกระแสและความเร็วเดินเช่ือมส่งผลท้าให้ค่าความแข็งแรงดึงเพิ่มขึ นและ
ลดลงตามล้าดับ ปริมาณแก๊สผสมท่ีเพิ่มขึ นท้าให้แนวเช่ือมมีคุณภาพสูงและเพิ่มค่าความแข็งแรงดึง
ของรอยต่อ การตรวจสอบโครงสร้างจุลภาคของรอยเช่ือมพบเกรนคอลัมนาในโลหะเช่ือมและเกรน
หยาบในพื นท่ีกระทบร้อนนอกจากนั นพบเฟสตกผลึกความแข็งสูงท่ีขอบเกรนของโลหะเช่ือมและพื นท่ี
กระทบร้อน 

 
ค้าส้าคัญ : เหล็กกล้าไร้สนิม  เหล็กกล้าคาร์บอน  การเช่ือมมิก  พื นท่ีกระทบร้อน 
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Abstract 

 
The application of SS400 carbon steel and AISI430 Ferritic stainless steel joint 

was increased in industries because the advantage of both metals was able to 
increase the service life time of the important structures. However, a fusion welding 
of this joint was difficult because the different of materials properties could produce 
various defect types in the weld metal. Therefore, a fusion welding process that 
could produce a sound weld and good joint properties should be optimized. This 
research aimed to weld a butt joint of SS400 carbon steel and AISI430 ferritic 
stainless steel using Metal Inert Gas (MIG) welding process and to study the effect of 
welding parameters on joint properties. 

Rolled plates in rectangular shape of SS400 carbon steel and AISI430 ferritic 
stainless steel were clamped in a jig to be a butt joint and welded the joint using 
MIG welding. The variation of the welding parameter such as welding current, welding 
speed and gas type were optimized. The welded joint was prepared and examined 
for the joint properties such as tensile strength (ASTM E8), hardness      (ASTM E92) 
and microstructure. 

The experimental results were concluded as follows. The optimized welding 
parameter that produced the tensile strength of 448 MPa was the welding current of 
110A, the welding speed of 400 mm/min and the mixed gas of 80%Ar + 20%CO2. 
Increase of the welding current and speed affected to increase and decrease the 
tensile strength of the joint, respectively. Increase of the amount of a mixed gas type 
produced a better weld quality and increased the tensile strength of the joint. 
Microstructure investigation of the welded joint showed a columnar grain in the weld 
metal and a coarse grain in the heat affected zone (HAZ). The unknown hard 
precipitated phases were also found at the grain boundaries of the weld metal and 
HAZ. 
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52 

4.4 การเปรียบเทียบค่าความแข็งบริเวณพื นท่ีกระทบร้อนด้านเหล็กกล้าไร้สนิม AISI 430 
จากปัจจัยด้านกระแสไฟเช่ือม ท่ีกระแส 90 – 120 A แกสปกคลุม Ar80% + CO2 
20% 

53 

4.5 การเปรียบเทียบค่าความแข็งบริเวณพื นท่ีกระทบร้อนด้านเหล็กกล้าคาร์บอน SS400 
จากปัจจัยด้านกระแสไฟเช่ือม ท่ีกระแส 90 – 120 A แกสปกคลุม Ar80% + 
CO220% 

53 

4.6 การเปรียบเทียบลักษณะโครงสร้างมหภาคของแนวเช่ือมและระบุต้าแหน่งท่ีใช้ส้าหรับ
วิเคราะห์โครงสร้างจุลภาคของกระแสเช่ือมท่ีให้ค่าความแข็งแรงดึงสูงสุดและต้่าสุด ท่ี
ความเร็ว 400 mm/min 

55 

4.7 ลักษณะโครงสร้างจุลภาคบริเวณรอยเช่ือมท่ีกระแส 110 A แกสปกคลุม Ar100% 56 
4.8 ลักษณะโครงสร้างแนวเช่ือมกับบริเวณพื นท่ีกระทบร้อนด้านเหล็กกล้าไร้สนิม AISI 

430 ท่ีกระแส 110 A แกสปกคลุม Ar100% 
56 

4.9 ลักษณะโครงสร้างบริเวณแนวเช่ือมกับพื นท่ีกระทบร้านด้านเหล็กกล้าคาร์บอน 
SS400 ท่ีกระแส 110 A แกสปกคลุม Ar100% 

57 

4.10 การเปรียบเทียบขนาดเกรน (Grain Size) ของแนวเช่ือม (Weld) พื นท่ีกระทบร้อน 
(HAZ) และเนื อโลหะเช่ือม (Base) ท่ีกระแส 110 A แกสปกคลุม Ar100% 

58 

4.11 การเปรียบเทียบค่าการรับแรงดึงสูงสุดจากปัจจัยด้านแกสปกคลุม ท่ีกระแส 110 A 59 
4.12 การเปรียบเทียบต้าแหน่งระยะท่ีชิ นงานขาดออกจากกันโดยวัดจากกึ่งกลางแนวเช่ือม

ตัวแปรการเช่ือมด้านแกสปกคลุม ท่ีกระแส 110 A 
60 

4.13 การเปรียบเทียบค่าความแข็งของแนวเช่ือมจากปัจจัยด้านแกสปกคลุมท่ีกระแส 110 
A 

60 
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4.14 การเปรียบเทียบค่าความแข็งบริเวณพื นท่ีกระทบร้อนด้านเหล็กกล้าไร้สนิม AISI 430 

ตัวแปรการเช่ือมด้านแกสปกคลุม ท่ีกระแส 110 A 
61 

4.15 การเปรียบเทียบค่าความแข็งบริเวณพื นท่ีกระทบร้อนด้านเหล็กกล้าคาร์บอน SS400 
ตัวแปรการเช่ือมด้านแกสปกคลุม ท่ีกระแส 110 A 

61 

4.16 การเปรียบเทียบลักษณะโครงสร้างมหภาคแนวเช่ือมและต้าแหน่งท่ีใช้วิเคราะห์
โครงสร้างจุลภาคของชิ นงานทดสอบท่ีตัวแปรการเช่ือมด้านแกสปกคลุม ท่ีกระแส 
110 A ความเร็ว 400 mm/min 

63 

4.17 ลักษณะโครงสร้างจุลภาคบริเวณรอยเช่ือม ท่ีแกสปกคลุม Ar80% + CO220% 
กระแส 110 A 

64 

4.18 ลักษณะโครงสร้างจุลภาคบริเวณแนวเช่ือมกับพื นท่ีกระทบร้านด้านเหล็กกล้าไร้  AISI 
430 ท่ีกระแส 110 A แกสปกคลุม Ar80% + CO220% 

65 

4.19 ลักษณะโครงสร้างจุลภาคบริเวณแนวเช่ือมกับพื นท่ีกระทบร้านด้าน เหล็กกล้า
คาร์บอนท่ีแกสปกคลุม Ar80% + CO220% กระแส 110 A 

65 

4.20 การเปรียบเทียบขนาดเกรน (Grain Size) ของแนวเช่ือม(Weld) พื นท่ีกระทบร้อน 
(HAZ) และเนื อโลหะเช่ือม (Base) ท่ีแกสปกคลุม Ar80% + CO220% กระแส 110 
A 

66 

4.21 การเปรียบเทียบค่าการรับแรงดึงจากปัจจัยด้านความเร็วในการเช่ือม กับชนิดของ
แกสปกคลุมแนวเช่ือม ท่ีกระแส 110 A 

67 

4.22 การเปรียบเทียบค่าการรับแรงดึงจากปัจจัยการเช่ือมด้านความเร็วในการเช่ือม กับ
กระแสเช่ือมท่ีแกสปกคลุม Ar80% + CO220% 

68 

4.23 การเปรียบเทียบต้าแหน่งระยะท่ีชิ นงานขาดออกจากกันโดยวัดจากกึ่งกลางแนวเช่ือม
ท่ีตัวแปรความเร็วในการเช่ือม กระแส 110 A 

69 

4.24 การเปรียบเทียบค่าความแข็งของแนวเช่ือม (Weld) จากปัจจัยด้านความเร็วในการ
เช่ือม กับแกสปกคลุมแนวเช่ือม ท่ีกระแส 110 A 

70 

4.25 การเปรียบเทียบค่าความแข็งของแนวเช่ือม (Weld) จากตัวแปรการเช่ือมด้าน
ความเร็วในการเช่ือมกับกระแสเช่ือม ท่ีแกสปกคลุม Ar80% + CO220% 

70 

4.26 การเปรียบเทียบค่าความแข็งบริเวณพื นท่ีกระทบร้อนด้านเหล็กกล้าไร้สนิม AISI 430 
จากปัจจัยการเช่ือมด้านความเร็ว แกสปกคลุม Ar80% + CO220% 

71 

4.27 การเปรียบเทียบค่าความแข็งบริเวณพื นท่ีกระทบร้อนด้านเหล็กกล้าคาร์บอน SS400 
จากปัจจัยการเช่ือมด้านความเร็ว แกสปกคลุม Ar80% + CO220% 

71 

4.28 การเปรียบเทียบลักษณะโครงสร้างมหภาคแนวเช่ือม และต้าแหน่งวิเคราะห์
โครงสร้างจุลภาคท่ีตัวแปรการเช่ือมด้านความเร็วในการเช่ือม ท่ีแกสปกคลุม 
Ar80%+CO220% กระแส 110 A 

73 

4.29 ลักษณะโครงสร้างจุลภาคบริเวณแนวเช่ือมท่ีความเร็วในการเช่ือม 400 มม./นาที 
แกสปกคลุม CO2100% กระแส 110 A 

74 
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4.30 ลักษณะโครงสร้างจุลภาคบริเวณแนวเช่ือมกับพื นท่ีกระทบร้านด้านเหล็กกล้าไร้ AISI 

430 ท่ีกระแส 110 A แกสปกคลุม CO2100% 
74 

4.31 ลักษณะโครงสร้างบริเวณแนวเช่ือมกับพื นท่ีกระทบร้านด้านเหล็กกล้าคาร์บอน 
SS400 ท่ีกระแส 110 A  ความเร็ว 400 มม./นาที แกสปกคลุม CO2100% 

75 

4.32 การเปรียบเทียบขนาดเกรน (Grain Size) ของแนวเช่ือม(Weld) พื นท่ีกระทบร้อน 
(HAZ) และเนื อโลหะเช่ือม (Base) ท่ีความเร็วในการเช่ือม 400 มม./นาที แกสปก
คลุมCO2100% กระแส110A 

76 

 


