
บทที่ 3 
วิธีการด าเนนิงาน 

 
งานวิจัย การศึกษาอิทธิพลตัวแปรงานเชื่อมมิก ต่อสมบัติของรอยต่อระหว่างเหล็กกล้า

คาร์บอนเกรด JIS G3101 - SS400 กับเหล็กกล้าไร้สนิมเฟอร์ริติก AISI 430  เป็นการศึกษา
โครงสร้างทางโลหะวิทยา และสมบัติทางกล ที่เกิดจากตัวแปรการเชื่อม โดยการด า เนินการวิจัยได้
ด าเนินการตามขึ้นตอนของการวิจัย และได้ข้อมูลเพื่อการวิจัยดังนี้ 

 
3.1   วัสดุ 
3.1.1 เหล็กกล้าคาร์บอนเกรด JIS G3101 - SS400 

เหล็กกล้าคาร์บอนเกรด JIS G3101 - SS400 เป็นวัสดุที่หาซื้อได้ตามท้องตลาดทั่วไปโดยความ
หนาของเหล็กที่ใช้คือ 3 มิลลิเมตร โดยมีส่วนผสมทางเคมี คือ คาร์บอน(C) 0.13% , ซิลิกอน (Si) 
0.15% และ แมงกานีส (Mn) 0.5%  แสดงดังรูปที่ 3.1 

 

 
รูปที่ 3.1  แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน JIS G3101 - SS400 

 
3.1.2 เหล็กกล้าไร้สนิมเฟอร์ริติก เกรด AISI 430 

เหล็กกล้าไร้สนิมเฟอร์ริติกเกรด AISI 430 หาได้ตามท้องตลาดนิยมใช้ในงานอุตสาหกรรมทั่วไป
ความหนาที่ใช้คือ 3 มิลลิเมตร โดยมีส่วนผสมทางเคมี คือ โครเมียม (Cr) 17%  คาร์บอน (C) 0.08% 
แสดงดังรูปที่ 3.2 
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รูปที่ 3.2  แผ่นเหล็กกล้าไรส้นิมเฟอร์ริติก AISI430 

 
3.1.3 การเตรียมชิ้นงาน  
 น าวัสดุทั้งสองชนิดที่จะใช้ในการทดลองมาตัดให้ได้ขนาด 65 x 80 x 3 มม. ด้วยเครื่องตัด
โลหะแผ่นแบบใบมีดโยกตัดด้วยระบบไฮดรอลิกส์ โดยก่อนการตัดต้องท าการร่างแบบให้ได้ขนาด
ตามที่ก าหนดด้วยฟุตเหล็กและเหล็กขีด แสดงดังรูปที่ 3.3 (ก) และ (ข) แล้วน าไปตัดให้ได้ชิ้นงานตาม
ขนาดที่ก าหนด แสดงดังรูปที่ 3.4 

 

        
(ก) เครื่องตัดโลหะแผ่น                          (ข) การร่างแบบ 

รูปที่ 3.3  ขั้นตอนการเตรียมชิ้นงานทดลองด้วยเครื่องตัดโลหะแผ่น 
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รูปที่ 3.4  ลักษณะชิ้นงานทดลองเมื่อตัดเรียบร้อย 

 
เมื่อตัดชิ้นงานให้ได้ขนาดที่ใช้ในการทดลองตามมาตรฐานที่ก าหนดแล้วน าช้ินงานที่ได้ไปท าการ

บากหน้างานให้ได้ตามมาตรฐาน AWS D1.1 / D1.1 M:2600 [23] เมื่อท าการบากหน้างานเรียบร้อย
แล้ว น าชิ้นงานเชื่อมยึดบริเวณหัวท้ายของรอยต่อด้วยแผ่นยึดที่เป็นเหล็กกล้าคาร์บอนต่ า กว้าง 20 
มม. ยาว 50 มม. หนา 3 มม. แสดงดังรูปที่ 3.5 

 
 

 
รูปที่ 3.5  การเช่ือมยึดช้ินงานหัวท้ายก่อนท าการเชื่อม 
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3.2   การเชื่อมทดลอง 
ใ น ก า ร ท ด ล อ ง ค รั้ ง นี้ ก ร ะ บ ว น ก า ร เ ชื่ อ ม ที่ ใ ช้ คื อ ก า ร เ ชื่ อ ม แ บ บ แ ก ส ป ก ค ลุ ม                 

(GMAW : Gas Metal Arc Welding) และ เพื่อให้การทดลองมีผลออกมาได้มาตรฐาน และตัวแปร
การเช่ือมที่ได้ครบองค์ประกอบ จึงจ าเป็นอย่างยิง่ที่ต้องมีอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลองดังนี้ 
 
3.2.1 เครื่องเชื่อม 

เครื่องเชื่อมมิก (MIG)  แบบแรงดันคงที่ วัฏจักรการท างาน 100 %  ขนาด 300 แอมแปร์ 
สามารถปรับแต่งกระแสไฟได้ตามตัวแปรที่ก าหนด จ านวน 1 เครื่อง แสดงดังรูปที่ 3.6 (ก) ก่อนท า
การเชื่อมเพื่อความเที่ยงตรงของค่ากระแสไฟต้องท าการเช็คกระแสด้วยเครื่องวัดกระแส โดยใช้คลิป
แอมป์ จับเพื่ออ่านค่ากระ และปรับแต่งให้ได้ค่าที่ถูกต้องก่อนการเช่ือม แสดงดังรูปที่ 3.6 (ข) 
 

            (ข)  การเช็คกระแสด้วยคลิปแอมป์ 
    (ก)  ลักษณะเครื่องเชื่อม MIG   

รูปที่ 3.6  การเตรียมเครื่องเชื่อมส าหรับการทดลอง 
 
3.2.2 เครื่องตัดแกสแบบเส้นตรงขับด้วยมอเตอร ์

ลักษณะในการเชื่อมทดลองเป็นแบบต่อเนื่อง จึงจ าเป็นที่จะต้องประยุกต์อุปกรณ์ในการเชื่อม
ทดลอง เพื่อให้การเชื่อมเป็นแบบอัตโนมัติ จึงได้เอาหัวเชื่อมมิก ประกอบติดตั้งเข้ากับเครื่องตัดแกส
แบบเส้นตรง แสดงดังรูปที่ 3.7 

 
3.2.3 ลวดเช่ือม 

ลวดเช่ือมที่ใช้ในการทดลองใช้ลวดเชื่อม แบบเปลือยตัน (Solid Wire ) ส าหรับเชื่อมเหล็กกล้า
ไร้สนิมเฟอร์ริติก เกรด 430  ตามมาตรฐาน AWS A5.9 : ER430   ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 1.2 มม. 
ซึ่งเป็นขนาดที่มีความเหมาะสมในการเชื่อมต่อชนบากหน้างาน เพราะลวดเชื่อมที่มีขนาดเล็กจะให้
การซึมลึกดีกว่าลวดเชื่อมที่ขนาดใหญ่กว่า เมื่อใช้กระแสไฟเชื่อมขนาดเดียวกันอีกทั้งขนาดลวดเชื่อม
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จะต้องขึ้นอยู่กับขนาดความหนาของชิ้นงาน [24]  ซึ่งชิ้นงานที่เลือกใช้ในการทดลองหนา 3 มม. ซึ่งมี
ความหนาไม่มากจึงเหมาะที่จะใชล้วดเช่ือมที่มีขนาดเล็ก และเหล็กกล้าไร้สนิมเฟอร์ริติก 430 ซึ่งหาได้
ง่ายตามท้องตลาด 1.2 มม. ก็เหมาะกับการเชื่อมเหล็กที่มีความหนาไม่มาก ท าให้ง่ายต่อการหลอม
ละลายและการถ่ายโอนโลหะ ซึ่งไม่ต้องใช้กระแสไฟในการเช่ือมสูงมากนัก แสดงดังรูปที่ 3.8  

 

 
รูปที่ 3.7  ลักษณะเครื่องตัดแกสแบบเส้นตรงขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์ 

 
 

 
รูปที่ 3.8  ลักษณะลวดเช่ือมมิก ตามมาตรฐาน AWS A 5.9 ขนาด 1.2 มม. 

 
3.2.4 แกสปกคลุม 

แกสที่เลือกใช้ในการปกคลุมแนวเชื่อม ใช้แกส 3 ชนิด คือ Ar80% + CO220% , Ar100 % , 
CO2100 %  ในการผสมคาร์บอนไดออกไซด์เข้ากับอาร์กอนมีจุดประสงค์เช่นเดียวกับอาร์กอน ผสม
ออกซิเจน การการผสมคาร์บอนไดออกไซต์เข้าไป จะท าให้การอาร์กมีความเสถียร การถ่ายโอนโลหะ
จากลวดเชื่อมไปยังชิ้นงานได้ดี มีแรงเกาะยึดบ่อหลอมเหลวดีกว่า และลดประกายโลหะกระเด็นเมื่อ
เชื่อมโลหะที่เป็นเหล็กให้คุณสมบัติการอาร์กดี ขณะเชื่อมบ่อหลอมเหลวจะขยายออกไปถึงขอบ
รอยต่อ จึงไม่ท าให้เกิดรอยกินลึกที่ขอบรอยเชื่อมซึ่งส่วนผสม Ar80% + CO220% การถ่ายโอนน้ า
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โลหะจะเป็นแบบละออง [6]  แสดงดังรูปที่ 3.9 ส าหรับแกสปกคลุมในการทดลองในครั้งนี้ ใช้การผสม
ส าเร็จจากทางร้านผู้แทนจ าหน่ายแกสเป็นผู้ผสมมาให้ ไม่ต้องใช้เครื่องผสมแกส เพราะการผสมที่ได้
มาตรฐานจะท าให้การเช่ือมเสถียรกว่าการผสมด้วยเครื่อง 

 

 
รูปที่ 3.9  ลักษณะของถังแกสชนิดต่างๆ ที่ใช้ในการปกคลุม 

 
3.2.5 อุปกรณ์จับยึด 

 
 

 
 
 
 

รูปที่ 3.10  ลักษณะการจับยึดช้ินงาน 
 

ในการจับยึดชิ้นงานส าหรับการเชื่อมทดลองได้ออกแบบที่จับยึดชิ้นงานขึ้นมาเพื่อชั้นจับยึด
ชิ้นงานให้มั่นคง และมีแผ่นทองแดงลองหลังเพื่อใช้ถ่ายเทความร้อนจากชิ้นงานและมีท่อส่ง แกส

อาร์กอน 100 % 

คาร์บอน 
100 % 

อาร์กอน 80 %  
          + 
คาร์บอน 20 % 

หัวเช่ือม MIG 

อุปกรณ์จับยึด 
แผ่นทองแดง 

ชิ้นงาน 
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ส าหรับปกคลุมแนวเชื่อมด้านหลัง และใช้ตัวล็อกแผ่นทองแดงให้แน่นเพื่อยึดชิ้นงานกับแผ่นจับยึด 
แสดงดังรูปที่ 3.10 

ส าหรับอุปกรณ์จับยึดที่ได้ได้จัดท าขึ้นมาจากวัสดุที่มีความแข็งแรงท าให้จับยึดชิ้นงานให้มีความ
แข็งแรงและไม่เคลื่อนย้ายขณะท าการเชื่อมทดลองโดยได้ออกแบบส่วนน าส่งแกสปกคลุมด้านหลัง
ด้วยท่อเหล็กและท าการเจาะรูตามขนาดที่ก าหนดไว้ ส าหรับแผ่นทองแดงที่ใช้เป็นแผ่นทองแดง
บริสุทธิ์ ขนาดความกว้าง 100  200 มิลลิเมตร ในการจัดวางจะวางบนชิ้นงานเชื่อมที่วางบนแผ่น
รองเชื่อมที่ได้ออกแบบไว้โดยใช้แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน JIS G3101 – SS400 มาท าการเชื่อมยึดด้วย
ท่อส่งแกสด้านล่าง จากน้ันใช้อุปกรณ์จับยึดที่เป็นคีมล็อกแบบก้ามปูขนาดใหญ่ที่มีความแข็งแรงพอใน
การจับยึดชิ้นงานไม่ให้ขยับขเยื่อน ในขณะท าการเชื่อมและสามารถถอดออกจากการจับยึดชิ้นงานได้
อย่างสะดวกและไม่ขวางการปฏิบัติงานเช่ือม 

 
3.2.6 ตัวแปรการเช่ือม  

ก. กระแสเชื่อมที่ใช้ในการทดลองใช้ 4 ระดับคือ  90 , 100 ,110 , 120 A   
ข. ความเร็วในการเช่ือมในการทดลองนี้ใช้ 3 ระดับ คือ  350 , 400 , 450 มม./นาท ี 
ค. แกสปกคลุม ในการทดลองนี้ใชแ้กสปกคลุม 3 ชนิดคือ 

-  Ar100% 
-  CO2100% 
-  Ar80% + CO220% 

 
3.2.7 การทดลอง 
 
ตารางที่ 3.1 การออกแบบการทดลอง 

ชนิดของแกสปกคลุม 
กระแสไฟ 
(แอมแปร)์ 

ความเร็ว (มม. / นาที) 
350 400 450 

Ar80% + CO220% 

90 A1 A5 A9 
100 A2 A6 A10 
110 A3 A7 A11 
120 A4 A8 A12 

Ar100% 

90 B1 B5 B9 
100 B2 B6 B10 
110 B3 B7 B11 
120 B4 B8 B12 

CO2100% 

90 C1 C5 C9 
100 C2 C6 C10 
110 C3 C7 C11 
120 C4 C8 C12 
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เมื่อจัดเตรียมอุปกรณ์ เครื่องมือ ให้พร้อมส าหรับการทดลองเชื่อมแล้ว ท าการปรับแต่ง
ค่าพารามิเตอร์ในการทดลอง ในการเชื่อมก่อนท าการเชื่อมตามตัวแปรการเชื่อมทีละตัวแปร ตาม
ตารางการทดลองที่จัดท าขึ้น แสดงดังตารางที่ 2 และเพื่อให้ได้ค่าความเที่ยงตรงจึงท าการทดลองซ้ า 
จ านวน 3 ครั้ง ครั้งละ 36 การทดลอง จะได้ 108 ชิ้นงานทดลอง 
 
3.2.8 ขั้นตอนการเช่ือม 
 เมื่อได้ชิ้นงานทดลองและอุปกรณ์ที่จ าเป็นเรียบร้อยแล้ว น าชิ้นงานมาด าเนินการดังนี้ 

- น าแผ่นชิ้นงานที่เชื่อมยึดหัวท้ายท าความสะอาดรอยต่อชิ้นงานด้วยแปรงลวดสเตนเลส ก่อน
น าชิ้นงานวางบนแผ่นรองหลังชิ้นงานและมีแผ่นทองแดงวางประกบผิวงานด้านบน จับยึดให้
แน่นด้วยอุปกรณ์จับยึดในต าแหน่งท่าราบ  

- ปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ของเครื่องเชื่อม ตามตัวแปรที่ก าหนด โดยท าการปรับกระแสไฟ , 
ความเร็วในการป้อนลวด  ความเร็วในการเชื่อม  มุมองศาหัวเชื่อม  อัตราการไหลของแกส
ปกคลุมแนวเชื่อม , ระยะอาร์ค 

- เมื่อตั้งค่าพารามิเตอร์เรียบร้อย เปิดแกสปกคลุมด้านหลังแนวเชื่อมที่อัตรา 5 ลิตร / นาที [8]  
- ท าการเชื่อมเดินแนว อัตโนมัติโดยการเริ่มต้นอาร์กจากจากแผ่นยึด จากจุดเริ่มต้นของแผ่น

งานไปจนสุดชิ้นงานทดสอบ [3] โดยใช้เทคนิคการเดินแนวแบบแบ็คแฮน  
- เมื่อเช่ือมเสร็จปล่อยช้ินงานให้เย็นตัวจากอากาศ ก่อนน าชิ้นงานออกจากอุปกรณ์จับยึด  
- ท าการเชื่อมทุกตัวแปร จนครบตามก าหนด โดยในการเปลี่ยนแปรงตัวแปรต้องมีการปรับ

ค่าพารามิเตอร์ตามตัวแปรนั้นๆ  
 

3.3 การทดสอบทางกล 
3.3.1  การทดสอบหาค่าการรับแรงดึง  

 

 
รูปที่ 3.11  ลักษณะเครื่องทดสอบแรงดึง 

 
ในการทดสอบจะใช้การดึงชิ้นงานทดสอบตามแนวขวางของแนวเชื่อม โดยมีการเตรียมชิ้นงาน

ในการทดสอบตามมาตรฐาน AWS D1.1/D1.1M:2006  ให้ได้ตามขนาดที่ต้องการ ก่อนน าเข้า



 

 44 

ทดสอบแรงดึง โดยในการดึงทดสอบเพื่อหาค่าการรับแรงดึงสูงสุดของแนวเชื่อมที่สมารถรับได้ ความ
แข็งแรงที่จุดคราก และเปอร์เซ็นต์การยืดตัว โดยใช้เครื่องดึงมาตรฐาน แสดงดังรูปที่ 3.11 
 
3.3.2 การทดสอบหาค่าความแข็ง 

ใช้ในการทดสอบเพื่อหาค่าความแข็งของช่ินงานทดลอง ในการทดลองใช้เครื่องทดสอบแบบวิก
เกอร์ส ซึ่งอ่านค่าผลการทดลองได้โดยตรง เมื่อท าการทดสอบเรียบร้อยแล้ว เพราะมีค่าตั วเลขแบบ
ดิจิตอล ให้อ่านค่าได้ชัดเจน ซึ่งหัวกดที่ใช้ทดลองเป็นหัวกดเพชร [10] แสดงดังรูปที่ 3.12 ส าหรับ
ชิ้นงานในการทดสอบใช้ช้ินงานชิ้นเดียวกับชิ้นงานที่ใช้ดูโครงสร้างจุลภาค 

 

 
รูปที่ 3.12  เครื่องทดสอบความแข็งแบบไมโครฮาร์ดเน็ตวิกเกอร์ 

 
3.3.3 การเตรียมและเก็บขอ้มูลชิ้นทดสอบ 
 

        
 

             (ก)  การวัดขนาดความนูนแนวเชื่อม    (ข) การวัดขนาดความกว้างของแนวเช่ือม 
รูปที่ 3.13  การตรวจสอบทางกายรูปของแนวเชื่อมก่อนน าไปทดสอบทางกล 

 
ขั้นตอนการเตรียมชิ้นงานส าหรับการทดสอบทางกล และการเก็บข้อมูลมีวิธีการด าเนินการดังนี้ 
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- น าชิ้นงานที่ได้จากการเชื่อมมาท าการตรวจสอบทางกายรูปในเบื้องต้น โดยการวัดขนาด
ความกว้างแนวเช่ือม ความนูนของแนวเชื่อม แสดงดังรูปที่ 3.13 (ก) และ (ข) 

- น าชิ้นงานที่ผ่านการเชื่อม และท าให้เย็นเรียบร้อยแล้วมาท าการตัดด้วยเครื่องไมโครคัตเตอร์
ให้ได้ขนาดตามมาตรฐานก าหนด ดังแสดงดังรูปที่ 3.14 

- เมื่อตัดชิ้นงานตามขนาดแล้วจะได้ช้ินงานจ านวน 5 ชิ้น  
- ชิ้นที่ 1 และ ชิ้นที่ 5 เป็นเศษที่เหลือจากการตัดให้ทิ้งไป 
- น าชิ้นงานชิ้นที่ 3 ไปหล่อเรซิน หรืออัดด้วยโพลิเมอร์ และน าไปขัดผิวเพื่อท าการตรวจสอบ

โครงสร้างจุลภาค ตามมาตรฐาน ASTM E430 และน ามาทดสอบความแข็ง ตามมาตรฐาน
ASTM E92 กดตามจุดที่ก าหนด แสดงดังรูปที่ 3.15 

 
 

          
 

 
        SS400   AISI430 

 
 
 

      
130 มม. 

รูปที่ 3.14  ลักษณะการตัดช้ินงานส าหรับการทดสอบ 

 
รูปที่ 3.15  ลักษณะต าแหน่งในการกดทดสอบความแข็ง 

 
- ชิ้นงานช้ินที่ 2 และ 4 น าไปรวมก่อนการสุ่มเลือกมาทดสอบแรงดึง โดยการน าชิ้นงานมาผ่าน

กระบวนการโดยใช้เครื่องจักรช่วยในการท าชิ้นทดสอบแรงดึงมาตรฐานตามขนาดสเกลที่
ก าหนด แสดงดังรูปที่ 3.16 , 3.17 และ 3.18 

 

10 มม. 
20 มม. 

20 มม. 

20 มม. 

10 มม. 

ช้ินท่ี 1 

ช้ินท่ี 2 

ช้ินท่ี 3 

ช้ินท่ี 4 
ช้ินท่ี 5 

แนวเช่ือม 
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รูปที่ 3.16  ลักษณะชิ้นงานทดสอบแรงดึงตามขนาดสเกลที่ก าหนด 

 
 

 
รูปที่ 3.17  ลักษณะการใช้เครื่องกัดชิ้นงานทดสอบแรงดึง 

 

 
รูปที่ 3.18  ลักษณะชิ้นงานทดสอบแรงดึงเมื่อผ่านการกัดด้วยเครื่องจักร 
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3.4   การตรวจสอบโครงสร้างทางโลหะวิทยา 
การตรวจสอบโครงสร้างทางโลหะวิทยา จะใช้การตรวจสอบ 2 รูปแบบคือ การตรวจสอบ

โครงสร้างแบบมหภาค และการตรวจสอบโครงสร้างแบบจุลภาค โดยใช้ชิ้นงานในการทดสอบชิ้น
เดียวกัน [10]   

 
3.4.1 การเตรียมชิ้นทดสอบ  

การเตรียมชิ้นงานส าหรับตรวจสอบโครงสร้างจุลภาค ชิ้นงานที่ใช้ในการทดสอบต้องตัดให้เกิด
พื้นที่หน้าตัด โดยในการตัดชิ้นงานจะใช้เครื่องไมโครคัดเตอร์ตัดชิ้นงานตามมาตรฐานโดยในการตัดท า
การหล่อเย็นด้วยน้ า เพ่ือหลีกเลี่ยงให้เกิดความร้อนกับช้ินงานน้อยที่สุดเท่าที่จะท าได้ เพราะความร้อน
จะท าให้โครงสร้างผิวหน้าตัดเกิดการเปลี่ยนแปลงท าให้การตรวจสอบเกิดข้อผิดพลาด โดยชิ้นงานที่ใช้
ในการทดสอบควรมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางไม่น้อยกว่า 25 มิลลิเมตร หรือ 1 นิ้ว  เพื่อให้การขัดผิว
ท าได้ง่าย แต่ถ้าชิ้นส่วนเล็กมาก ก็ควรจะหุ้มชิ้นงานด้วยเรซิน เพื่อใช้ในการขัดจะท าได้ง่าย โดยให้มี
ขนาดใกล้เคียงชิ้นงานตรวจสอบ  [11] 

เมื่อท าการตัดช้ินงานทดสอบตามมาตรฐานที่ก าหนดแล้ว น าชิ้นงานที่ได้จากการตัดในที่นี้จะใช้
งานชิ้นที่ 3 มาใช้ในการตรวจสอบโครงสร้าง โดยน าชิ้นงานมาหล่อเรซินโดยการหล่อจะให้ชิ้นงาน
ตั้งอยู่บนสุดและล่างสุดเสมอผิวงานหล่อเรซิ่นเพื่อเวลากด Load ของการทดลองความแข็งจะได้เพิ่ม
ความแม่นย ามากขึ้น แสดงดังรูปที่ 3.19 (ก) เพื่อให้สะดวกต่อการจับยึดชิ้นงานส าหรับขัดกระดาษ
ทราย และง่ายต่อการวางส าหรับการส่องโครงสร้าง อีกทั้งสะดวกต่อการจัดเก็บและการจับยึดชิ้นงาน 
แสดงดังรูปที่ 3.19 (ข) 

 

      
(ก) ลักษณะการวางชิ้นงานหล่อเรซิ่น      (ข) ชิ้นงานเมื่อหล่อเรซินเรียบร้อย 

รูปที่ 3.19  การหล่อเรซินชิ้นงานส าหรับการขัดตรวจสอบโครงสร้าง 
 

3.4.2 การขัดช้ินงาน 
อุปกรณ์ที่ใช้ในการทดสอบทางโลหะวิทยา  จะต้องมีเครื่องมือและอุปกรณ์พื้นฐานเพื่อใช้ใน

การทดสอบ ตามมาตรฐาน ASTM E430 ดังนี ้
- กระดาษทราย และเครื่องขัดผิว แสดงดังรูปที่ 3.20 
- แอลกอร์ฮอ และ ส าลี 
- น้ ากรด 

ช้ินงาน 

เรซิน 
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- ผ้าสักหลาย และ ผงขัด 
- น้ ากลัน่ 
- กล้องจุลทรรศน์ และอุปกรณ์บันทึกข้อมูล แสดงดังรูปที่ 3.21 

 

 
รูปที่ 3.20  ลักษณะของเครื่องขัดผิว 

 
การตรวจสอบโครงสร้างทางจุลภาค กระท าได้โดยการใช้กล้องจุลทรรศน์ที่มีก าลังขยายสูง ถ้า

เป็นกล้องที่ใช้แสงจากหลอดไฟจะให้ก าลังขยายไม่เกิน 2,000  เท่า  แต่ถ้าเป็นกล้องที่ใช้ล าแสง
อิเล็กตรอนจะสามารถให้ก าลังขยายได้สูง ถึง 100,000 เท่า หรือมากกว่านั้น 

 

 
รูปที่ 3.21  กล้องจุลทรรศน ์และอุปกรณ์บนัทึกข้อมูล 

 
เมื่อท าการหล่อเรซิ่น และได้ช้ินงานส าหรับใช้ในการตรวจสอบโครงสร้างทางโลหะวิทยาแล้วน า

ชิ้นงานที่ได้มาด าเนินการตามขั้นตอนดังนี้  
- น าช้ินงาน มาขัดด้วยกระดาษทราย ที่ท าจากผงซิลิคอนค์ไบด์  เรียงล าดับจากเบอร์หยาบ ไป

จนถึงเบอร์ละเอียด โดยเริ่มจากเบอร์ 220 , 320 , 400 , 600 จนถึงเบอร์ 1,200 ตามล าดับ  
ในการขัดวางกระดาษทรายลงบนจานขัดของเครื่องขัด ในขณะขัดจะต้องเปิดน้ าอยู่
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ตลอดเวลา เพื่อให้น้ าช าระสิ่งสกปรกซึ่งได้แก่ผงโลหะ และซิลิคอนคาร์ไบออกให้หมด และ
เมื่อต้องการเปลี่ยนกระดาษทรายแผ่นต่อไปควรขัดชิ้นตรวจสอบไปอีกแนวทางหนึ่งสลับกัน
เป็นตารางกับแนวเดิม ท าเช่นนี้จนถึงกระดาษทรายแผ่นสุดท้าย และในการขัดควรใช้แรงกด
พอประมาณ ไม่ควรออกแรงกดมากเกินไป จะท าให้โครงสร้างของชิ้นทดสอบเกิดความ
บกพร่องจนท าให้การตรวจสอบโครงสร้างเกิดข้อผิดพลาด [10] 

- ขัดผิวด้วยผงขัด (Polishing) การขัดผิวขั้นตอนนี้ เป็นการขัดผิวชิ้นตรวจสอบด้วยผงขัดที่ท า
จากกากเพชรขัดผิวของชิ้นตรวจสอบที่มีความแข็งแรงสูง การขัดจะขัดด้วยผ้าสักหลาด โดย
น าผงขดัเทลงบนผ้าสักหลาดแล้วขัดผิวจนมัน [8]  

- การกัดด้วยน้ ายา (Etching)  ชิ้นงานที่ขัดจนเป็นมันแล้วจะต้องล้างด้วยแอลกอฮอล์ จากนั้น
น าไปกัดด้วยน้ ายา ซึ่งในการทดสอบน้ีใช้กรดไนตริกร้อยล่ะ 4 ผสมกับกรดไฮโดรคอริก [11] 

- น าช้ินงานที่ผ่านการกัดด้วยน้ ายา ตรวจสอบโครงสร้างด้วยกล้องจุลทรรศน์ ขั้นตอนนี้ ชิ้นงาน
ต้องผ่านการกัดด้วยน้ ายาเรียบร้อยแล้ว แล้วน ามาส่องด้วยกล้อง 

- น ารูปที่ได้จากการถ่ายจากกล้องมาวิเคราะห์ ว่าเป็นรูปโครงสร้างชนิดใด เพราะโครงสร้าง
ต่าง ๆ ของโลหะจะมีคุณสมบัติทางกลที่แตกต่างกัน โดยที่สมบัติดังกล่าวจะเป็นส่วนหนึ่งของ
ข้อมูลในการสรุปผลการทดลอง [11] 

 
 

 


