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2.24   การทดลองร่วมปัจจยัของการออกแบบ 32 ในลกัษณะ 3 มิติ 
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 ไม่ทาฟลกัซ์ 
3.13   ช้ินงานเช่ือมท่ีร่างแบบเสร็จเตรียมเช่ือมเปรียบเทียบรอยเช่ือมท่ีทาฟลัก๊ซ์กบั 
 ไม่ทาฟลกัซ์ 
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3.16  แสดงการออกแบบช้ินงานเช่ือม เพื่อตดัท าการทดสอบความแขง็ ศึกษาโครงสร้าง 
 และการหลอมลึก (Dilution)  
3.17  เคร่ืองทดสอบความแขง็ (Micro Hardness Tester) 
3.18  แสดงต าแหน่งการทดสอบความแขง็ บริเวณแนวเช่ือม บริเวณกระทบร้อน 
 และโลหะงาน 
3.19  การบนัทึกผลการทดสอบค่าความแขง็ของช้ินงานเช่ือม ดว้ยเคร่ืองทดสอบความแขง็ 
 (Micro Hardness Tester) 
3.20  แสดงการขดัช้ินงานทดสอบดว้ยเคร่ืองขดั 
3.21  กลอ้งจุลทรรศน์ (Stereo Microscope) ใชใ้นการตรวจสอบโครงสร้างมหภาค 
 เพื่อดูลกัษณะรูปร่างแนวเช่ือม โดยกลอ้งมีก าลงัขยายตั้งแต่ 8 เท่า - 30 เท่า 
4.1  แสดงขอ้มูลการแจกแจงแบบปกติของความแขง็ ในการทดลองขั้นตน้ 
4.2   แสดงขอ้มูลการแจกแจงแบบปกติของอตัราการซึมลึก (Dilution)  
4.3   ลกัษณะของแนวเช่ือมจากการทาฟลัก๊ซ์ Titanium Oxide  (TiO2)  กระแส 185 Amp 
4.4   ลกัษณะของแนวเช่ือมจากการทาฟลัก๊ซ์ Titanium Oxide  (TiO2)  กระแส 200 Amp 
4.5   ลกัษณะของแนวเช่ือมจากการทาฟลัก๊ซ์ Titanium Oxide  (TiO2)  กระแส 215 Amp 
4.6   ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Silica Oxide (SiO2) กระแส 185 แอมแปร์ 
4.7   ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Silica Oxide (SiO2) กระแส 200 แอมแปร์ 
4.8   ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Silica Oxide (SiO2) กระแส 215 แอมแปร์ 
4.9   ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Aluminium Oxide(Al2O3) กระแส 185 แอมแปร์ 
4.10   ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Aluminium Oxide(Al2O3) กระแส 200 แอมแปร์ 
4.11   ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Aluminium Oxide(Al2O3) กระแส 215 แอมแปร์ 
4.12  ลกัษณะการหลอมละลายลึกของแนวเช่ือม ท่ีไดจ้ากการเช่ือมโดยใชฟ้ลัก๊ซ์  
 Titanium Oxide  (TiO2) ทาก่อนเช่ือมเปรียบเทียบกบัไม่ทาฟลัก๊ซ์  
 ท่ีกระแส 185 แอมป์แปร์   
4.13  ลกัษณะการหลอมละลายลึกของแนวเช่ือม ท่ีไดจ้ากการเช่ือมโดยใชฟ้ลัก๊ซ์  
 Titanium Oxide  (TiO2) ทาก่อนเช่ือมเปรียบเทียบกบัไม่ทาฟลัก๊ซ์  
 กระแส 200 แอมป์แปร์   
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4.14  ลกัษณะการหลอมละลายลึกของแนวเช่ือม ท่ีไดจ้ากการเช่ือมโดยใชฟ้ลัก๊ซ์           72    
 Titanium Oxide  (TiO2) ทาก่อนเช่ือมเปรียบเทียบกบัไม่ทาฟลัก๊ซ์  
 กระแส 215 แอมป์แปร์   
4.15  ลกัษณะการหลอมละลายลึกของแนวเช่ือม ท่ีไดจ้ากการเช่ือมโดยใชฟ้ลัก๊ซ์    74 
 Silica Oxide (SiO2) ทาก่อนเช่ือมเปรียบเทียบกบัไม่ทาฟลัก๊ซ์ กระแส 185 แอมป์แปร์ 
4.16  ลกัษณะการหลอมละลายลึกของแนวเช่ือม ท่ีไดจ้ากการเช่ือมโดยใชฟ้ลัก๊ซ์    75 
 Silica Oxide (SiO2) ทาก่อนเช่ือมเปรียบเทียบกบัไม่ทาฟลัก๊ซ์ กระแส 200 แอมป์แปร์ 
4.17  ลกัษณะการหลอมละลายลึกของแนวเช่ือม ท่ีไดจ้ากการเช่ือมโดยใชฟ้ลัก๊ซ์    76 
 Silica Oxide (SiO2) ทาก่อนเช่ือมเปรียบเทียบกบัไม่ทาฟลัก๊ซ์ กระแส 215 แอมป์แปร์ 
4.18  ลกัษณะการหลอมละลายลึกของแนวเช่ือม ท่ีไดจ้ากการเช่ือมโดยใชฟ้ลัก๊ซ์    77 
 Aluminium Oxide(Al2O3)ทาก่อนเช่ือมเปรียบเทียบกบัไม่ทาฟลัก๊ซ์ กระแส 185  
 แอมป์แปร์ 
4.19  ลกัษณะการหลอมละลายลึกของแนวเช่ือม ท่ีไดจ้ากการเช่ือมโดยใชฟ้ลัก๊ซ์    78 
 Aluminium Oxide(Al2O3) ทาก่อนเช่ือมเปรียบเทียบกบัไม่ทาฟลัก๊ซ์ กระแส 200  
 อมป์แปร์ 
4.20  ลกัษณะการหลอมละลายลึกของแนวเช่ือม ท่ีไดจ้ากการเช่ือมโดยใชฟ้ลัก๊ซ์    80 
 Aluminium Oxide(Al2O3) ทาก่อนเช่ือมเปรียบเทียบกบัไม่ทาฟลัก๊ซ์ กระแส  
 215 แอมป์แปร์ 
4.21   ลกัษณะการหลอมละลายลึกของแนวเช่ือม ท่ีไดจ้ากการเช่ือมโดยใชฟ้ลัก๊ซ์   81  
 Aluminium Oxide(Al2O3) ทาก่อนเช่ือมเปรียบเทียบกบัไม่ทาฟลัก๊ซ์ กระแส 200  
 แอมป์แปร์ 
4.22   ลกัษณะการหลอมละลายลึกของแนวเช่ือม ท่ีไดจ้ากการเช่ือมโดยใชฟ้ลัก๊ซ์    83 
 Aluminium Oxide(Al2O3) ทาก่อนเช่ือมเปรียบเทียบกบัไม่ทาฟลัก๊ซ์ กระแส 215  
 แอมป์แปร์ 
4.23   กราฟแสดงการเปรียบเทียบ การหลอมลึกของแนวเช่ือมท่ีเพิ่มข้ึน ท่ีระดบักระแสไฟ 85 
  เช่ือม 3 ระดบั คือ 185 Amp, 200 Amp และ 215 Amp จากการทาฟลัก๊ซ์ 3 ชนิด  
  ก่อนการเช่ือม 
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4.24   กราฟแสดงการเปรียบเทียบ ความกวา้งของแนวเช่ือมท่ีเพิ่มข้ึน ท่ีระดบักระแสไฟ  86 
  เช่ือม 3 ระดบั คือ 185 Amp, 200 Amp และ 215 Amp จากการทาฟลัก๊ซ์ 3 ชนิด  
  ก่อนการเช่ือม 
ก.1    Ti-185  ลกัษณะของแนวเช่ือมจากการทาฟลัก๊ซ์ Titanium Oxide  (TiO2)     96 
 กระแส 185 Amp   
ก.2     Ti-200  ลกัษณะของแนวเช่ือมจากการทาฟลัก๊ซ์ Titanium Oxide  (TiO2)   96 
 กระแส 200 Amp 
ก.3     Ti-215  ลกัษณะของแนวเช่ือมจากการทาฟลัก๊ซ์ Titanium Oxide  (TiO2)   97 
 กระแส 215 Amp 
ก.4     Si-185  ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Silica Oxide (SiO2) กระแส 185 แอมแปร์ 97 
ก.5     Si-200  ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Silica Oxide (SiO2) กระแส 200 แอมแปร์ 98 
ก.6     Si-215  ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Silica Oxide (SiO2) กระแส 215 แอมแปร์ 98 
ก.7    Al-185  ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Aluminium Oxide(Al2O3) กระแส 185   99 
 แอมแปร์    
ก.8     Al-200  ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Aluminium Oxide(Al2O3) กระแส 200       99 
  แอมแปร์   
ก.9     Al-215  ลกัษณะของแนวเช่ือมทาฟลัก๊ซ์ Aluminium Oxide(Al2O3) กระแส 215   100 
 แอมแปร์   
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รายการสัญลกัษณ์ 
 

ER     = Electrode Rod 
     = ประสิทธิภาพของการเช่ือม 
T     = อุณหภูมิ 
Ar     =        อาร์กอน 
CO2                                             =        คาร์บอนไดออกไซด์ 
O2     = ออกซิเจน 
H2     = ไฮโดรเจน 
N2     = ไนโตรเจน 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


