
       เหล็กกลาไรสนิม เกรด SUS304 เป็นหน่ึงในเหล็กกลาไรสนิมท่ีมีความทนทานตอการ
กัดกรอนดี และยังทนตอความรอนไดสูง ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากเช่ือมคือ ผลจากการกระจายอุณหภูมิ
ภายในชิน้งานไมเทากันทัว่ถึงทุกจุดโดยสวนท่ีความรอนจากการเช่ือมจะเกิดการขยายตัวแตเน้ือ
โลหะท่ีไมไดรับความรอนจะตานทานไวสงสงผลตอความแข็งระดับจุลภาคของรอยเช่ือมโดย
กระบวนการปรับสภาพผิวงานโดยใชกระบวนการรีดลึกมีขอดี คือ กระบวนการรีดลึกจะปรับผิว
มากกวากระบวนการอ่ืน ๆ โดยทําการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มจํานวน เพ่ือหา
คาท่ีเหมาะสมท่ีสุดของปัจจัยของกระบวนการรีดลึกท่ีมีผลตอคาความแข็งของแนวรอยเช่ือม

   เพ่ือทราบผลกระทบของปัจจัยของกระบวนการรีดลึกท่ีมีตอความแข็งระดับจุลภาค
   เพ่ือปรับปรุงความแข็งระดับจุลภาคของเหล็กกลาไรสนิม 304 หลังกระบวนการเช่ือมแบบ
แกสทังสเตนอารกดวยกระบวนการรีดลึก

การปรับปรุงความแข็งระดับจุลภาคของรอยเชื�อมแบบแก๊สทังสเตนอาร์ก
ด้วยกระบวนการรีดลึก
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3 วดัค่าความแข็ง และโครงสร้างจุลภาคหลังกระบวนการร �ดลึก

   ทําการทดลองทัง้หมด 1 ซ้ําจํานวน 4 ปัจจัย ปัจจัยละ 2 ระดับ ดังนัน้จะไดจํานวนการทดลอง
ทัง้หมด 16 การทดลอง โดยมีคาผลตอบสนอง (Response) คือคาความแข็งความแข็งวิกเกอร (HV) 

Industrial Engineering Department
Faculty of Engineering, Chiang Mai University

ค่าความแข็งหลังกระบวนการร �ดลึก1.

2. ใช้โปรแกรม Minitab 18 ช่วยในการว �เคราะห์ข้อมูล 
 

3. โครงสร้างจุลภาคหลังกระบวนการร �ดลึก

4 5เปร �ยบเทียบค่าของความแข็งและโครงสร้างจุลภาคก่อนและหลังกระบวนการร �ดลึก
สรุปผลการดําเนินงาน

ค่าความแข็งหลังกระบวนการร �ดลึกมีค่ามากกวา่อย่างมีนัย
สําคัญ ดังนั�นกระบวนการร �ดลึกช่วยเพิ�มค่าความแข็งได้ 
ผลของการส่องโครงสร้างจุลภาคพบวา่หลังกระบวนการร �ด
ลึกไม่ก่อให้ความเสียหายของเกรนและยังช่วยปรับปรุงเกรนให้
ดีขึ�น

คํานวณโดยโปรแกรม Minitab 18 ทําการสรางกราฟพล็อตความนาจะเป็นแบบปกติ
ของคาผลกระทบมาใชในการคํานวณการประมาณ

ผลเชิงแฟคทอเรียลทัง้ 15 ตัว วิเคราะหการออกแบบแฟคทอเรียล
(Analysis Factorial Design)

นําคาสัมประสิทธิ ์(Coefficients) ของแตละปัจจัย ใชในการสราง
สมการทํานาย 

 
Maximum HV = 152.97 - 0.1040 A + 0.1886 B - 133.3 C                           การหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุดของแตละปัจจัย ไดดังน้ี คาทํานายความแข็ง (HV) เทากับ

182.763 HV โดยมีความเร็วในการเคล่ือนท่ีของหัวกด 75 mm/min แรงกดของหัวกด
270 Bar และระยะหางระหวางเสนท่ีหัวกดท่ีเกิดการทับกันขณะรีดไปและกลับ 0.1 mm

 
 

กําลังขยาย 10 เทา กําลังขยาย 50 เทา

เปรียบเทียบคาความแข็งดวยฟังกชัน T-test ท่ีระดับความเช่ือมัน่ 95 เปอรเซ็นต
จากโปรแกรมMinitab 18                            

ผลตอบคาความแข็งมีคา P-Value (0.000)<0.05 แสดงวาทัง้สองคาตางกันอยางมีนัย
สําคัญ สรุปไดวาคาความแข็งหลังกระบวนการรีดลึกมีคามากกวากอนกระบวนการรีดลึก                          

เปร �ยบเทียบค่าความแข็ง เปร �ยบเทียบโครงสร้างจุลภาค

หลังกระบวนการรีดลึกมีเกรนมากข้ึน ย่ิงเกรนมีมากขอบเกรนก็จะมาก
ตามไปดวย ทําใหดิสโลเคชัน่ของโครงสรางชิน้ทดสอบเคล่ือนท่ีไดยาก
เม่ือดิสโลเคชัน่เคล่ือนตัวยากข้ึนจะทําใหเน้ือชิน้งานทดสอบมีความแข็ง
มากข้ึน และกระบวนการรีดลึกไมทําใหเกรนเกิดความเสียหาย
                      

กําลังขยาย 50 เทา

 หลังกระบวนการรีดลึก กอนกระบวนการรีดลึก 


