
 

 

 

 

บทคดัย่อ 

 

โครงการวิจยันีÊ มีจุดประสงค์เพืÉอศึกษาผลกระทบของกระบวนการเชืÉอมต่อสมบติัทางกลของการ

เชืÉอมพอกผวิแข็งของเหล็กกลา้คาร์บอนดว้ยทงัสเตนคาร์ไบดห์ลอมเหลว โดยทาํการเชืÉอมพอกผิวแข็งดว้ย

กระบวนการเชืÉอมทิกและกระบวนการเชืÉอมแก๊สบนเหล็กกลา้คาร์บอนSS400และใช้ลวดเติมทังสเตน        

คาร์ไบด์ในการพอกผวิแข็งโดยจะทาํการเชืÉอมชิÊนงานโดยใชค้วามเร็วและกระแสไฟทีÉต่างกนัเพืÉอศึกษาว่า

ความเร็วและกระแสว่ามีผลต่อคุณสมบติัทางกลทีÉเปลีÉยนไปหรือไม่ ผลการทดลองทีÉไดคื้อ การเชืÉอมชิÊนงาน

ดว้ยกระแสไฟทีÉ 110A ใหล้กัษณะแนวเชืÉอมทีÉสมบูรณ์และมีค่าพารามิเตอร์ทีÉเหมาะสมทัÊงความสูงและความ

กวา้งของแนวเชืÉอม และความเร็วในการเชืÉอม 11.2 เซนติเมตรต่อนาที ทีÉกระแส 110 A จะให้แนวเชืÉอมทีÉ มี

ลกัษณะการซึมลึกดี ผิวรอยเชืÉอมเป็นเกร็ดสวยงาม เหมาะสมต่อการเชืÉอมทีÉสุด ส่วนกระแสไฟตํÉาและสูง

เกินไปส่งผล ต่อความแข็งแรงของแนวเชืÉอม เนืÉองจากการหลอมละลายไม่สมบูรณ์ทาํให้ไม่เหมาะกบัการ

เชืÉอม จากการเชืÉอมดว้ยแก๊สอะเซทิลีนและการเชืÉอมแบบทิกพบว่าการเชืÉอมพอกผิวแข็งเต็มหน้าบนชิÊนงาน

เหล็กกลา้ SS400 แบบการเชืÉอมพอกผิวแข็งด้วยแก๊สอะเซทิลีน จะมีค่าความแข็งผิวอยู่ทีÉ  868.86 HV ซึÉ ง

มากกว่าการเชืÉอมพอกผิวแข็งแบบทิกทีÉมีความแข็งอยู่ 664.56 HV  เพราะบริเวณผิวของรอยเชืÉอมพอกผิว

แข็งแบบแก๊สอะเซทิลีน จะมีการกระจายตวัของเม็ดทงัสเตนคาร์ไบด์อยู่บริเวณผิวของรอยเชืÉอมส่วนการ

เชืÉอมพอกผวิแข็งแบบทิกการกระจายตวัของเมด็ทงัสเตนคาร์ไบจะอยูบ่ริเวณทอ้งของแนวเชืÉอม โครงสร้าง

จุลภาคของโลหะเชืÉอมจะประกอบดว้ยเฟอร์ไรตแ์ละเพอร์ไรตที์Éมีเกรนละเอียด ทัÊงนีÊ ความเร็วในการเชืÉอมจะ

ส่งผลต่อคุณสมบติัทางกลของชิÊนงานเชืÉอมอีกดว้ย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Abstract 

 

The objective of this research is to study the effect of welding process on mechanical properties of hard 

facing carbon steel with fused tungsten carbide. The hard facing welds were performed by oxyacetylene 

and gas tungsten arc welding. Various experiments are carried out by that processes.  For GTAW, the 

current are varied from 90 to 120 ampere at various welding speeds. Carburizing flame is used in 

oxyacetylene welding process. The result is exhibited that at the current of 110 ampere and welding speed 

11.2 mm/min the distribution of tungsten carbide in weld metal is even. The hardness of the welds using 

OAW is higher than that of GTAW process which is 868.86 HV and 664.56 HV in respectively due to the 

distribution of tungsten carbide at the bottom of the welds. For the welds microstructure of both processes 

are consisted of ferrite and pearlite with fine grain structure. In addition, the welding speed has an effect 

on the microstructure and mechanical properties of the welds.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 


