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บทคัดย่อ  

งานวิจยันีL มีจุดประสงคใ์นการประยุกตก์ารเชืOอมทิก (Tungsten inert gas welding: TIG welding) แบบไม่
ใชโ้ลหะเติม (Fillerless metal) ในการเชืOอมรอยต่อชนท่อไร้ตะเข็บระหว่างเหลก็กลา้ไร้สนิมต่างชนิด AISI304 
และ AISI316L ดว้ยการเชืOอมหนึO งแนวและการเชืOอมซํL าหลายแนว รอยต่อชน 3 รูปแบบถูกทาํการออกแบบและ
เชืOอมดว้ยกระแสเชืOอม 135 A แก๊สปกคลุม คือ แก๊สอาร์กอนทีOอตัราการไหล 12.5 l/min และความเร็วแนวเชืOอม 
200 mm/min หลงัจากนัLนถกูนาํมาทาํการศึกษาความสัมพนัธ์ระหว่างสมบติัของรอยต่อและโครงสร้างมหภาค ผล
การทดลองโดยสรุปมีดงันีL  การเชืOอมทิกแบบไม่ใชโ้ลหะเติมสามารถทาํการเชืOอมซ่อมรอยต่อเหลก็กลา้ไร้สนิมต่าง
ชนิดระหว่าง AISI304 และ AISI316L และทาํให้เกิดแนวเชืOอมสมบูรณ์ไดด้งัคาดหวงั เมืOอองค์ประกอบของ
เหลก็กลา้ไร้สนิม AISI304 มีค่าสูงในโลหะเชืOอมสามารถส่งผลทาํใหเ้กิดการเพิOมความกวา้งของแนวเชืOอม การเพิOม
ความเวา้ของแนวเชืOอม และการลดความนูนแนวราก เมืOอทาํการเปรียบเทียบความแข็งแรงดึงของรอยต่อเชืOอม 
พบว่าความแข็งแรงดึงของรอยต่อเชืOอมหลายแนวมีค่าตํOากว่าความแข็งแรงของรอยต่อเชืOอมหนึO งแนวประมาณ  
20-30% รอยต่อการเชืOอมซํL าแนวทีOมีส่วนผสมของเหล็กกลา้ไร้สนิม AISI304 มากกว่าให้ค่าความแข็งแรงสูงกว่า
และโลหะเชืOอมทีOมีพืLนทีOแคบกวา่รอยต่อการเชืOอมซํLาแนวทีOมีส่วนผสมของเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI304  
 
คําสําคัญ: การเชืOอมซ่อม, การเชืOอมทิกแบบไม่ใชโ้ลหะเติม, ท่อเหลก็กลา้ไร้สนิม, ความแขง็แรงดึง 
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Abstract  
This research aimed to apply a tungsten inert gas welding (TIG welding) for welding a seamless tube 

butt joint between dissimilar AISI304 and AISI316L stainless steel with one pass welding and multi-pass 
welding. The butt joint of 3 types was designed and was welded using a welding current of 135 A, Ar gas flow 
rate of 12.5 l/min, and a welding speed of 200 mm/min. The welded specimens were prepared and investigated 
for a relative of a joint property and metallurgical characteristic. The summarized results were as follows. TIG 
welding could successfully produce a multi-pass welding of dissimilar AISI304 and AISI316L stainless steel 
butt joint as expectation. When an AISI304 stainless steel component was higher in the weld metal, an increase 
of a weld width, an increase of a weld concave, and a decrease of a root convex could be observed. When 
compared a tensile strength of the welded joint, it found that a tensile strength of the multi-pass welded joint 
was 20-30% lower than that of the one pass welded joint. The multi-pass welded joint that composed larger 
amount of AISI304 stainless steel composition produced higher tensile strength and narrower weld area than 
that of AISI304 stainless steel.  
 
Keywords: Repair welding, Fillerless TIG welding, Stainless steel tube, Tensile strength  
 
1. บทนํา 

การเชืOอมต่อท่อเหล็กกลา้ไร้สนิมต่างชนิดเป็นสิO งท้ายทายและยากลาํบากในการปฏิบัติการเนืOองจาก
เหล็กกลา้ทัLงสองชนิดนีL มีสมบัติทางกล เคมี และกายภาพทีOแตกต่างกัน [1] เนืOองจากความยากลาํบากในการ
ควบคุมตวัแปรการเชืOอมเพืOอทาํให้เกิดการอาร์กคงทีOบริเวณรอยต่อทีOสามารถทาํใหเ้กิดรอยเชืOอมทีOมีความสมบูรณ์ 
(Sound joint) เมืOอทาํการเชืOอมรอยต่อแลว้มกัทาํใหเ้กิดจุดบกพร่องต่างๆ โดยเฉพาะจุดบกพร่องทีOเกิดการเปลีOยนรูป
ของสารประกอบโลหะจากโครเมียมออกไซด์เป็นโครเมียมโครเมียมคาร์ไบดเ์มืOอไดร้ับความร้อน และทาํให้เกิด
ความตา้นทานการกดักร่อนของเหลก็กลา้ไร้สนิมลดลง [2-3] ดว้ยเหตุนีLการเชืOอมซ่อมพืLนทีOการเกิดการกดักร่อน
และชาํรุดจึงจาํเป็นตอ้งมีการดาํเนินการเพืOอใหไ้ดร้อยต่อทีOมีความสมบรูณ์และสามารถใชง้านในระบบท่อลาํเลียง
อยา่งมีประสิทธิภาพ 

การเชืOอมซ่อมเป็นวิธีการปรับปรุงสมบติัของแนวเชืOอมและท่อทีOเกิดการเสียหายเดิมทีOเกิดความเสียหายให้
สามารถกลบัมาใชใ้หม่ไดแ้ละไม่ก่อให้เกิดขยะอุตสาหกรรม การเชืOอมซ่อมหรือการเชืOอมซอ้นแนวสามารถทาํได้
ดว้ยกระบวนการเชืOอมต่างๆ เช่น การเชืOอมอาร์กทงัสะเตนแก๊สคลุม (Gas tungsten arc welding: GTAW) [4-5] 
การเชืOอมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas metal arc welding: GMAW) [6] การเชืOอมอาร์กลวดหุ้มฟลกัซ์ (Shielded 
metal arc welding: SMAW) [7-10] การเชืOอมอาร์กลวดไส้ฟลกัซ์ (Flux cored arc welding: FCAW) [11] การเชืOอม
เลเซอร์คาร์บอนไดออกไซด ์(CO2 laser welding) [12-13] เป็นตน้ อย่างไรก็ตามเมืOอเปรียบเทียบกระบวนการใน
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การเชืOอมท่อผนงับาง การเชืOอมอาร์กทงัสะเตนแก๊สคลุม หรือการเชืOอมทิก (Tungsten inert gas welding: TIG 
welding) อาจเป็นกระบวนการเชืOอมทีOมีความเหมาะสมมากกว่า เนืOองจากเป็นวิธีการทีOสามารถจาํกดัการกระจาย
ความร้อนออกดา้นขา้งแนวเชืOอมและสามารถทาํให้เกิดการแทรกซึมความร้อน (Heat penetration) ลงสู่ดา้นล่างได้
ดีกว่ากระบวนการเชืOอมอืOนๆ  [14] ดว้ยเหตุนีL การเชืOอมทิกจึงเป็นวิธีการทีOสามารถใชใ้นการเชืOอมซ่อมทีOสามารถ
ควบคุมการเปลีOยนแปลงสมบติัทางกลและโครงสร้างจุลภาคทีOมีความเหมาะสมกว่า ดงัพบไดใ้นการเชืOอมซํL าหลาย
แนวท่อเหลก็กลา้ไร้สนิม 304 บนแผ่นหนา้แปลนเหลก็กลา้ไร้สนิม 304 [13] หรือการเชืOอมซํL ารอยต่อท่อและแผ่น
เหลก็กลา้ HDSS [5] หรือการเชืOอมซ้อนแนวท่อเหล็กกลา้ไร้สนิม 304 ผนงัหนา [10] หรือการเชืOอมซํL าแนวแผ่น
เหลก็กลา้ไร้สนิมดิวเพลก็ซ์พิเศษ UNS32750 [15] เป็นตน้ 

ขอ้มลูการวิจยัขา้งตน้ พบว่าการเชืOอมซ่อมซอ้นแนวรอยเชืOอมท่อระหว่างเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI316L และ 
AISI304 มีรายงานไวค่้อนขา้งจาํกดั หากนาํกระบวนการเชืOอมทิกแบบไม่ใชโ้ลหะเติมมาประยุกตใ์ชใ้นการเชืOอม
ซ่อมรอยต่อท่อเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI304 และ AISI316L ซึOงเป็นกระบวนการเชืOอมทีOสามารถทาํให้เกิดผลกระทบ
เนืOองจากความร้อนในวงแคบทีOอาจทาํให้เกิดการเสืOอมคุณภาพของท่อกว่ากระบวนการเชืOอมอืOนๆ คาดว่าสามารถ
ก่อให้เกิดประโยชน์ในการเพิOมมูลค่าของรอยต่อเดิมและสามารถนาํรอยต่อกลบัมาใชง้านใหม่ได ้นอกจากนัLน
ขอ้มลูการทดลองทีOไดส้ามารถนาํไปใชป้ระโยชนแ์ละเป็นขอ้มูลพืLนฐานในการประยุกตก์ารเชืOอมซ่อมในระบบท่อ
ลาํเลียงของเหลวในงานอุตสาหกรรมไดต่้อไป  
 
2. วธีิการทดลอง 

ท่อไร้ตะเข็บเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI304 และ AISI316L ทีOมีเส้นผา่นศูนยก์ลางภายนอก 60.3 mm ความ
หนาผนังท่อ 2.8 mm และมีส่วนผสมทางเคมีดงัตารางทีO 1 ถูกใชเ้ป็นวสัดุทดลองในการทดลองนีL  ท่อเหลก็กลา้ไร้
สนิมถูกตดัใหมี้ความยาว 60 mm ดงัรูปทีO 1 ก. ก่อนทาํการเชืOอมทิกแบบไม่ใชโ้ลหะเติม วสัดุอิเลกโทรดทีOใชใ้น
การเชืOอม คือ แท่งสะเตน EWTh-2 เส้นผ่านศูนยก์ลาง 2.4 mm ตวัแปรการเชืOอมอืOนๆ ประกอบดว้ยกระแสเชืOอม 
135 A แก๊สปกคลุม คือ แก๊สอาร์กอน 99.99% ทีOอตัราการไหล 12.5 l/min และความเร็วแนวเชืOอมทีOวดัจาก
ความเร็วขอบของพืLนผิวภายนอกของท่อทีOมีการหมุนรอบตวัเท่ากบั 200 mm/min  
 
ตารางทีO 1 ส่วนผสมทางเคมีของท่อเหลก็กลา้ไร้สนิม (%โดยนํLาหนกั) 

วสัดุ Fe C Cr Ni Mn Si P S 

AISI304 สมดุล 0.03 18.00 8.10 1.90 0.60 0.04 0.03 
AISI316L สมดุล 0.02 17.50 10.00 1.80 0.07 0.01 0.02 
 
หลงัจากทาํการเชืOอมรอยต่อครัL งทีO 1 (รอยต่อ I) รอยต่อถูกตดัดา้นขา้งแนวเชืOอมแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ

ประกอบดว้ย การตดัขอบแนวเชืOอมทีOดา้นเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI316L ดงัรูปทีO 1 ข. และการตดัขอบแนวเชืOอมทีO
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ดา้นเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI304 ดงัรูปทีO 1 ค. หลงัจากทาํการตดัแนวเชืOอมออกแลว้ผิวหนา้แนวเชืOอมและแนวรากทีO
มีความนูนถกูปรับดว้ยเครืOองเจียระไนมือเพืOอใหมี้ความเรียบในระดบัเดียวกนักบัความหนาของผนงัท่อ แนวเชืOอม
จากเชืOอมครัL งทีO 1 นีLถูกสมมติให้เป็นแนวเชืOอมเดิมทีOมีการเชืOอมไปใชง้านแลว้และเกิดความเสียหายและจาํเป็นตอ้ง
มีการเชืOอมซ่อมซํLาแนวเดิมเพืOอต่อเขา้กบัท่อเหลก็กลา้ไร้สนิมใหม่ทีOไม่ผ่านกระบวนการทางความร้อนใดๆ รอยต่อ
ในการเชืOอมซ่อมแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบประกอบดว้ย รอยต่อชนการเชืOอมซ่อมโลหะเชืOอมเดิมและท่อเหลก็กลา้ไร้
สนิม AISI316L ใหม่ (รอยต่อ II) ดงัรูปทีO 1 ข. และรอยต่อชนการเชืOอมซ่อมโลหะเชืOอมเดิมและท่อเหล็กกลา้ไร้
สนิม AISI304 ใหม่ (รอยต่อ III) ดงัรูปทีO 1 ค. ตวัแปรการเชืOอมซ่อมรอยต่อมีค่าเดียวกนักบัตวัแปรการเชืOอมในการ
เชืOอมรอยต่อชนครัL งทีO 1 ดงัไดก้ล่าวมาแลว้ขา้งตน้ 

 

 
รูปทีO 1 รูปแบบรอยต่อการเชืOอม (หน่วย: mm) 

 

 
รูปทีO 2 ชิLนทดสอบแรงดึงและลกัษณะแนวเชืOอม 

 
เมืOอรอยต่อในรูปทีO 1 ถูกทาํการเชืOอมเสร็จสิLน รอยต่อถูกนาํมาทาํการเตรียมเพืOอทาํการตรวจสอบสมบติั

ของรอยต่อประกอบดว้ยความแข็งแรงดึง ความแข็ง และโครงสร้างมหภาค ในการตรวจสอบความแขง็แรงของ
รอยต่อชิLนทดสอบถูกเตรียมให้มีขนาดและรูปร่างดงัรูปทีO 2 ก. ซึO งมีความยาวเกจเท่ากบั 50 mm โดยกาํหนดให้
แนวเชืOอมอยู่ทีOตาํแหน่งกึOงกลางของชิLนทดสอบในกรณีของรอยต่อ I ดงัรูปทีO 2 ข. และกาํหนดใหกึ้Oงกลางของแนว
เชืOอมทีO 2 (WM2) ของรอยต่อ II และ III อยู่ทีOกึOงกลางของชิLนทดสอบดงัรูปทีO 2 ค. และ ง. ตามลาํดบั ในการ
ทดสอบความแขง็แรงดึงกาํหนดใหอ้ตัราการเกิดความเครียด 1 mm/min 

ภาคตดัตัLงฉากแนวเชืOอมถูกตัดออกมาเพืOอทาํการตรวจสอบโครงสร้างมหภาค พืLนผิวทีOไดถู้กขดัดว้ย
กระดาษทรายเบอร์ 150-1500 ทีOมีนํL าไหลผ่านเพืOอปรับระนาบพืLนผิว ขดัมนัดว้ยผงเพชรขนาด 1 µm บนผา้
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สักหลาดทีOมีการหล่อลืOนดว้ยแอลกอฮอลจ์นกระทัOงพืLนผิวทีOเกิดจากการขดัหยาบหายไป จากนัLนทาํการกดัพืLนผิว
ขดัมนัดว้ยสารละลายทีOกาํหนดเพืOอแสดงรายละเอียดของเกรนและเฟสในพืLนทีOการตรวจสอบ พืLนผิวชิLนงานทีOผ่าน
การขดัถกูนาํมาทาํการตรวจสอบดว้ยกลอ้งขยายเพืOอวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ระหว่างตวัแปรการเชืOอม สมบติัทางกล 
และโครงสร้างมหภาค 

การทดสอบความแข็งในการทดลองนีL ใช้การทดสอบความแข็งไมโครวิกเกอรส์ทีOใชน้ํL าหนักทดสอบ  
200 gf เวลากดแช่ 10 s ลงบนพืLนผิวทีOผ่านการตรวจสอบโครงสร้างโครงสร้างมหภาค กาํหนดให้ระยะห่าง
ระหวา่งจุดทดสอบมีค่าเท่ากบั 0.25 mm 
 
3. ผลการทดลองและการวิจารณ์ 
 

 
รูปทีO 3 โครงสร้างมหภาครอยต่อเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI304 และ AISI316L ทีOผา่นการเชืOอมซํL าแนว 

 
รูปทีO 3 ก. แสดงโครงสร้างมหภาคของรอยต่อชนท่อเหล็กกลา้ไร้สนิมต่างชนิดระหว่าง AISI304 และ 

AISI316L แบบทีO 1 (รอยต่อ I) ผลการตรวจสอบพบว่าทีOตวัแปรการเชืOอมทีOกาํหนดทาํให้เกิดรอยต่อสมบูรณ์ 
(Sound joint) ทีOโลหะเชืOอมไม่ปรากฏจุดบกพร่องใดๆ โลหะเชืOอมทีOไดถ้กูเติมเต็มความหนาของผนงัท่อ เมืOอทาํการ
วดัความนูนของแนวเชืOอมและความนูนของแนวรากแนวเชืOอม พบว่าค่าความนูนของผิวหนา้แนวเชืOอมและแนว
รากมีค่าใกลเ้คียงพืLนผิวเดิมดงัรูปทีO 4  

รอยต่อทีOไดเ้มืOอถูกนาํไปทาํการเชืOอมซํL าดว้ยวิธีการดงัรูปทีO 1 ข. และ ค. ทาํใหไ้ดโ้ครงสร้างมหภาคของ
รอยต่อ II และ III ดงัรูปทีO 3 ข. และ ค. จุดบกพร่อง เช่น รูพรุน (Porosity) โพรงอากาศ (Blow hole) หรือการ
หลอมละลายไม่สมบูรณ์ (Lack of fusion) ไม่สามารถตรวจพบไดใ้นโครงสร้างมหภาคของรอยต่อเชืOอมซํL า 
อย่างไรก็ตามเมืOอทาํการตรวจสอบรูปร่างของโลหะเชืOอมซํL าแนวทีO 2 (WM2) เปรียบเทียบกบัโลหะเชืOอมแนวทีO 1 
(WM1) ทีOไม่ผ่านการเชืOอมซํL า พบว่ารูปร่างของแนวเชืOอมเกิดการเปลีOยนแปลงดงัรูปทีO 4 ความเวา้ของแนวเชืOอม 
และความนูนของแนวรากมีค่าเพิOมสูงขึLน แต่ขณะเดียวกนัค่าความกวา้งของแนวเชืOอมมีค่าลดลง ผลการทดลองทีO
ไดพ้บว่า โลหะเชืOอมทีOผ่านการเชืOอมแลว้ 1 ครัL งซึO งมีโครงสร้างการหล่อซํLา (Recast structure) มีความสามารถใน
การเปลีOยนแปลงสถานะจากของแข็งเป็นของเหลวได้ดีกว่า ความร้อนขาเข้า (Heat input) ทีOมีค่าเท่าเดิมมี
ความสามารถในการทาํใหโ้ลหะเชืOอมเกิดการหลอมละลายไดดี้กว่าท่อเหลก็กลา้ทีOไม่ไดผ้่านการใหค้วามร้อนหรือ
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การเชืOอม โลหะหลอมละลายในพืLนทีOแคบเกิดการกดตวัลงตํOาทาํให้เกิดการเพิOมความเวา้แนวเชืOอม (0.4 และ 0.5 
mm สาํหรับรอยต่อ II และ รอยต่อ III) และการเพิOมความนูนของแนวราก (1.3 และ 1.2 mm สาํหรับรอยต่อ II และ 
รอยต่อ III) ภายในท่อเหลก็กลา้ไร้สนิมต่างชนิดได ้ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปทีO 4 ขนาดรูปร่างโลหะเชืOอมรอยต่อแบบต่างๆ 

 
 

รูปทีO 5 ความแข็งแรงดึงและการยืดตวัของรอยต่อแบบ
ต่างๆ 

 
รอยต่อทัLง 3 แบบถูกนาํไปทาํการทดสอบความแข็งแรงดึงและแสดงค่าความแขง็แรงดึงดงัรูปทีO 5 พบว่า

รอยต่อเชืOอมซํL าแนว หรือรอยต่อ II และ III นัLนแสดงความแข็งแรงดึงทีOมีค่าตํOากว่ารอยต่อ I หรือรอยต่อทีOผ่านการ
เชืOอมเพียงครัL งเดียวทีOค่าประมาณ 32 และ 21% และแสดงการยืดตวัของรอยต่อทีOมีค่าตํOากว่ารอยต่อ I ทีOค่าประมาณ 
34 และ 22% การลดลงของค่าความแข็งแรงของรอยต่อนัLนเกิดขึLนเนืOองจากการสูญเสียปริมาณโลหะเชืOอม
เนืOองจากการเกิดการเวา้ของผิวหนา้โลหะเชืOอมลงในผนงัท่อและการเพิOมค่าความนูนของแนวรากลงไปในผิวดา้น
ในของท่อเหล็กกลา้  เมืOอเปรียบเทียบค่าความแข็งแรงดึงและการยืดตวัของรอยต่อ II และIII พบว่าค่าความ
แข็งแรงดึงและการยืดตวัของรอยต่อ II มีค่าตํOากว่ารอยต่อ III และพบว่าความเสียหายของรอยต่อเกิดขึLนในพืLนทีO
โลหะเชืOอมซํLาแนว (WM2) ดงัแสดงในรูปทีO 6  

 

 
รูปทีO 6 ความเสียหายชิLนทดสอบความแขง็แรงของรอยต่อ II และ III 
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รูปทีO 7 ค่าความแขง็ของโลหะเชืOอมในรอยต่อต่างๆ  

 
เมืOอพิจารณาตาํแหน่งความเสียหายของชิLนทดสอบความแข็งแรงกบัผลการทดสอบความแข็งของโลหะ

เชืOอมภายในรอยต่อดงัรูปทีO 7 พบว่าค่าความแขง็ของโลหะเชืOอมทีOตาํแหน่งความเสียหายของรอยต่อทัLง 3 แบบมี
ค่าสูงสุดภายในพืLนทีOรอยต่อนัLนๆ และเมืOอเปรียบเทียบค่าความแข็งเฉลีOยในพืLนทีOทีOมีความเสียหายพบว่าค่าความ
แข็งมีความสัมพนัธ์กบัค่าความแข็งแรงดึง กล่าวคือโลหะเชืOอมของรอยต่อทีOมีค่าความแข็งสูงกว่าแสดงค่าความ
แข็งแรงดึงสูงกว่า ค่าความแข็งเรียงลาํดบัจากสูงไปตํOา คือ โลหะเชืOอมครัL งทีO 1 (WM1) ของรอยต่อ I โลหะเชืOอม
ครัL งทีO 2 (WM2) ของรอยต่อ III และโลหะเชืOอมครัL งทีO 2 (WM2) ของรอยต่อ II  

ผลการทดลองทีOไดพ้บว่าการเชืOอมซํLาโลหะเชืOอมเดิมกบัเหลก็กลา้ไร้สนิมใหม่ของรอยต่อท่อเหลก็กลา้ไร้
สนิมต่างชนิดระหว่างเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI304 และ AISI316L นัLน การเชืOอมซํLาควรดาํเนินการทีOดา้นเหลก็กลา้
ไร้สนิม AISI304 เนืOองจากรอยต่อทีOไดมี้ค่าความแข็งแรงดึงและการยืดตวัทีOมีค่าสูงกว่า  อย่างไรก็ตามในการเชืOอม
ซ่อมเหลก็กลา้ไร้สนิมต่างชนิดนีLควรมีการพิจารณาดว้ยความระมดัระวงั เนืOองจากการเพิOมความนูนแนวรากอาจทาํ
ใหเ้กิดการขดัขวางของไหลทีOมีการส่งถ่ายในท่อลาํเลียงได ้

 
4. สรุปผลการทดลอง 

รอยต่อเหลก็กลา้ไร้สนิมต่างชนิดระหวา่งเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI304 และ AISI316L ถูกนาํมาทาํการเชืOอม
ซ่อมโดยการเชืOอมซ้อนแนวเชืOอมเดิม และทาํการศึกษาสมบติัของรอยต่อประกอบดว้ยความแข็งแรงดึง ความแข็ง 
และโครงสร้างมหภาคของรอยต่อ ผลการทดลองโดยสรุปมีดงันีL  

4.1 การเชืOอมทิกแบบไม่ใชโ้ลหะเติมสามารถทาํการเชืOอมซ่อมรอยต่อท่อไร้ตะเข็บเหล็กกลา้ไร้สนิมต่าง
ชนิดระหวา่งเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI304 และ AISI316L และทาํใหเ้กิดแนวเชืOอมสมบูรณ์ไดด้งัคาดหวงั  

4.2 เมืOอองคป์ระกอบของเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI304 มีค่าสูงในโลหะเชืOอมสามารถส่งผลทาํใหเ้กิดการ
เพิOมความกวา้งของแนวเชืOอม การเพิOมความเวา้ของแนวเชืOอม และการลดความนูนแนวราก  
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4.3 เมืOอทาํการเปรียบเทียบความแข็งแรงดึงของรอยต่อเชืOอม พบว่าความแข็งแรงดึงของรอยต่อเชืOอม
หลายแนวมีค่าตํOากว่าความแขง็แรงของรอยต่อเชืOอมหนึO งแนวประมาณ 20-30%  

4.4 รอยต่อการเชืOอมซํLาแนวทีOมีส่วนผสมของเหล็กกลา้ไร้สนิม AISI304 มากกว่าให้ค่าความแข็งแรงสูง
กวา่และโลหะเชืOอมทีOมีพืLนทีOแคบกวา่รอยต่อการเชืOอมซํL าแนวทีOมีส่วนผสมของเหลก็กลา้ไร้สนิม AISI304 
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