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รายการรปูประกอบ 
 

รูป                                      หนา 
 
4.18   แสดงโครงสรางจุลภาคของ Base Metal ของเหล็กกลาสเตนเลสออสเตนนิติค                    75 
             (AISI 304) ทีม่ีคาความเคนแรงดึงต่ําสุด 
4.19       แสดงโครงสรางจุลภาคบริเวณกระทบรอนของเหล็กกลาสเตนเลสออสเตนนิติค                76 

(AISI 304) ทีม่ีคาความเคนแรงดึงต่ําสุด 
4.20       แสดงโครงสรางจุลภาคบริเวณกระทบรอนของเหล็กกลาสเตนเลสออสเตนนิติค               76 

(AISI 304)  ทีม่ีคาความเคนแรงดึงต่ําสุด 
4.21   แสดงโครงสรางจุลภาคของ Base Metal ของเหล็กกลาสเตนเลสดูเพล็กซ                  77 
             (AISI 2205) ที่มีคาความเคนแรงดึงต่ําสุด 
4.22   แสดงโครงสรางจุลภาคบริเวณกระทบรอนดานเหล็กกลาสเตนเลสดูเพล็กซ                  77 
             (AISI 2205) ที่มีคาความเคนแรงดึงต่ําสุด 
4.23   แสดงโครงสรางจุลภาคบริเวณรอยเชื่อมทีม่ีคาความเคนแรงดึงต่ําสุด      78 
ค.1   แสดงรูปของชิ้นงานที่มีคาความแข็งแรงดึงที่สูงที่สุด โดยการเชื่อมที่พารามิเตอร    91 
 การเชื่อมกระแส  180 แอมแปร ความเร็วในการเชื่อม 350 มม./นาที แกสปกคลุม  
 Ar+CO2  (95 : 5)  
ค.2    แสดงรูปของชิ้นงานที่มีคาความแข็งแรงดึงที่ต่ําที่สุด โดยการเชื่อมที่พารามิเตอร    92 
 การเชื่อม กระแสไฟเชื่อม  200 แอมแปร  ความเร็วในการเชื่อม 300 มม./นาที  
 แกสปกคลุม Ar + O2+ CO2  (92 : 5 : 3) 
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รายการสญัลักษณ 
 
B     = แรงลอยตัว 
E     = แรงจากสนามแมเหล็กไฟฟา 
ER     = Electrode Rod 
FN     = Ferrite Number 
M     = แรงจากแรงตึงผิวของโลหะเหลว 
r     =  ระยะรัศมจีากจุดอารค 
T     = อุณหภูม ิ

η     = ประสิทธิภาพของการเชื่อม 

γ     = สัมประสิทธิ์แรงตึงผิว 

ρ     = ความหนาแนน 
Ar                                                                =           อารกอน 
CO2                                                              =          คารบอนไดออกไซด 
O2     = ออกซิเจน 
H2     = ไฮโดรเจน 
N2     = ไนโตรเจน 
q     = ความหนาแนนของพลังงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 


