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ชือ่วทิยานิพนธ การศกึษาการสึกหรอของผิวเชื่อมพอกแข็งเพื่อหาอายุการใชงานดวย
ลวดเชื่อมพอกแข็งชนิดตาง ๆ
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บทคัดยอ

งานวจิยัฉบบันีเ้ปนการศึกษาการสึกหรอของผิวเชื่อมพอกแข็งของใบผสมดินเหนียว ที่
มีใชในอุตสาหกรรมอิฐดินเผา เพื่อตองการใชลวดเชื่อมพอกแข็งที่มีความเหมาะสมกับการใชงาน 
ตลอดจนยดือายุการใชงานของใบผสมดิน  ผลที่ตามมาคือ  การเพิ่มผลิตและการลดตนทุนในการ
ผลิต

สํ าหรับงานวิจัยครั้งนี้ไดทดลองการสึกหรอของกลุมลวดเชื่อมพอกแข็งตามมาตรฐาน  
DIN8555  โดยใชลวดเชือ่มพอกแข็งในกลุมที่ 6  กลุมที่ 10  และกลุมที่  21  เสนผานศูนยกลาง  4
มลิลิเมตร  นอกจากนี้ยังไดทดลองลายแนวเชื่อมแบบตางๆ  ที่ใชเชื่อมพอกผิวแข็งบนใบผสมดิน  
ซึง่มดีวยกนั  4  แบบ  คือ  แบบตาขาย  แบบวงกลม  แบบสี่เหลี่ยม  และแบบขีด  ดินเหนียวที่ใช
ในการทดลองเปนดินเหนียวเกรดเดียวกันที่ใชสํ าหรับผลิตอิฐดินเผาซึ่งมีสวนผสมของทรายอยู
ระหวาง 52.4–54.43  เปอรเซ็นต  การวัดคาการสึกหรอของลวดเชื่อมพอกแข็ง  วัดจากนํ้ าหนักการ
สูญเสยีของใบผสมดินที่เชื่อมพอกผิวแข็งหลังจากการใชงาน  การทดลองครั้งนี้เปนการทดลองใน
สภาพการใชงานจริง

จากผลการทดลองพบวาลวดเชื่อมที่มีการสึกหรอนอยที่สุดและยืดอายุการใชงานของ
ใบผสมดินเพิ่มข้ึนตลอดจนตนทุนในการผลิตตํ่ าที่สุดคือ  ลวดเชื่อมพอกแข็งในกลุมที่ 10 ที่มีสวน
ผสมของ C = 4.40%  Si = 1.30%  Mn = 0.60%  Cr = 23.6%  Nb = 5.50%  V = 1.50%  W = 
2.20%  Mo = 6.50%  และลายแนวเชื่อมที่มีการสึกหรอนอยที่สุดคือ  ลายแนวเชื่อมแบบตาขาย
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Abstract

This  thesis  studied  the  wear  of  the  hardfacing  electrodes  welding  the
flat  clay  mixing.  It  was  expected  that  the  appropriate  hardfacing  electrode  could
increase  the  lifespan  and  reduce  the  refund.

This  experiment  followed  DIN855  standard  using  the  hardfacing
electrode  group6,  group10,  and  group21.  All  of  the  hare  4.00  mm  in  diameter.
Besides,  the  4  types  of  the bead  pattern  such  as  square  grid,  dots,  trapezoid
grid  and  parallel  bead  had  been  tested.  The  sand  content  in  the  fat  clay  was
around  52.40-54.42%.  The  wear  of  the  hardfacing  electrode  welding  layer  was
calculated  from  the  weight-loss  of  the  cutting  tools  after  using

The  suitable  hardfacing  electrode,  increasing  lifespan  and  reducing
refound  was  group10  in  DIN8555.  This  hard  facing  electrode  composes  of
carbon 4.40%  Silicon  1.30%  Manganese  0.60%  chromium 23.70%  Niobium  5.50%
Vanadium  1.50%  Tungsten  2.20%  Molybdenum  6.50%  The  best bead  pattern  for
minimum  wear  was  the trapezoid  grid   type.


