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 บทคัดย่อ 

 

งานวิจยัน้ีศึกษาอิทธิพลของปัจจยักรรมวิธีการเช่ือมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW) ร่วมการอบคืนตวัรอย

เช่ือมต่อสมบติัการเช่ือมเหลก็กลา้คาร์บอนตํ่า AISI 1010 โดยศึกษาเปอร์เซ็นตก์ารเกยทบัแนวต่อสมบติัของ

การเช่ือม เหลก็กลา้คาร์บอนตํ่า AISI 1010 ในการศึกษาใชเ้คร่ืองเช่ือม CIGWELD รุ่น TRANSMIG 400 ใช้

ลวดเช่ือม รหสั ER 70s-6 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 1.2 มิลลิเมตร ใชแ้ก๊สผสมระหวา่งก๊าซอาร์กอน 80% และ

ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์ 20% โดยนาํช้ินงานมาเช่ือมเกยทบัแนวตั้งแต่ 10 - 100 เปอร์เซ็นต ์ และนาํไปตดั

ในช่วงเปอร์เซ็นต ์ 10 - 100 เปอร์เซ็นต ์ แลว้นาํเหลก็ไปทดสอบหาสมบติัทางกลดา้นความแขง็ และศึกษา

โครงสร้างจุลภาพของช้ินงาน ผลการทดลองคุณภาพทางกลดา้นความแขง็บริเวณเน้ือแนวเช่ือม บริเวณ

ผลกระทบร้อน และบริเวณเน้ือช้ินงาน พบวา่ในช่วงการเช่ือมทบัแนว 70 %  ไดค่้าสมบติัทางกลดา้นความแขง็

ท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
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                            Abstract 

 

This research is a study of the influence of factor of gas metal arc welding integrate with temper bead 

welding on proper tier of carbon steel weld AISI 1010. This study The percentage of overlap of on 

properties of weld carbon steel AISI 1010, TRANSMIG 400 of CIGWELD machine was used in the study 

by using the welding wire code of ER 70s-6 in the size of core is 1.2 millimeters and using 80 percents of 

argon gas and 20 percents of carbon dioxide. The researcher took the parent material to weld by overlap 

method in 10-100 percents, testing the properties on hardness of welding line and studying microstructure of 

the material after that. The result of quality on hardness of welding line, heat affected zone, and surface of 

material is the best hardness of welding proper is on the 70 percents of overlap.  
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