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บทคัดยอ   
งานวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาคุณสมบัติของรอยเชื่อมระหวางเหล็กกลาผสม AISI 4140 และเหล็กกลา

ไรสนิม AISI 304 ท่ีเช่ือมดวยความเสียดทาน โดยจะเนนศึกษาท่ีคุณสมบัติทางกลของรอยเช่ือมเปนหลัก การ
ศึกษาวิจัยน้ีดําเนินการโดยการนําเหล็กกลมชนิด (AISI 4140) เหล็กกลาผสม  และ (AISI 304) เหล็กกลาไรสนิม 
ขนาดเสนผาศูนยกลาง 13 mm. ยาวช้ินละ 70 mm. มาทําการทดลองเช่ือมดวยคาตัวแปรเดียวกัน ไดแก แรงดันใน
การเสียดทาน (Friction Pressure) ที่ 183 MPa  เวลาในการเสียดทาน  (Friction Time) ท่ี12 sec แรงดันในการ
เชื่อม (Upset Pressure) ที่ 428 MPa เวลาในการเชื่อม (Upset Time) ที่ 7 sec ความเร็วรอบในการหมุน 
(Rotational Speed) ท่ี 1400 rpm เปนเง่ือนไขในการทดลอง จากน้ันนําช้ินงานเชื่อมมาทําการตรวจสอบคุณสมบัติ
ของรอยเช่ือม โดยตรวจสอบคาความแข็ง และความแข็งแรง ผลท่ีไดจากการศึกษาพบวารอยเช่ือมท่ีไดมีความ
แข็งแรงสูงขึ้น และพบวาคาความแข็งของรอยเชื่อมสูงขึ้นหรือลดลงขึ้นกับชนิดของวัสดุท่ีรอยเชื่อม นอกจากน้ียัง
พบวารอยเช่ือมมีความตานทานแรงดึงเทากับ 1005 MPa  ซ่ึงมีคามากกวาช้ินงานเดิม  เม่ือเทียบกับเหล็กกลาผสม 
5 % และเมื่อเทียบกับเหล็กกลาไรสนิม 48 % 
       คําสําคัญ: การเช่ือมดวยความเสียดทาน, การเชื่อมโลหะ, เหล็กกลาผสม, เหล็กกลาไรสนิม 
 
Abstract 

         Friction welding has been widely used in many engineering  applications. This is because 
friction welding can join materials through the whole cross section while the conventional welding can do 
only around the edge of section. Furthermore, friction welding requires shorter welding time and offer very 
constant welding quality because it is independent from human skill. Therefore, this welding technique 
has been studied widely and continuously, focusing on many parameters such as friction speed, friction 
time, friction pressure, micro and macro structures of welding zone. This research is also aimed to 
investigate the influence of friction time and friction pressure on hardness and strength of welded 
elements as well as its mechanical properties. 
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A number of AISI 4140 and AISI 304 round steels was welded by friction welding. Friction 
pressure was varied from 428 MPa, friction time  7 sec. Upset pressure, Upset time and welding speed 
were fixed at 183 MPa, 12 seconds and 1,400 rpm respectively. It was found that the hardness of welded 
area is varied, depending on type of materials. In addition, it was also found that the welded specimen 
has tensile strength of 1005 MPa. This is 5% higher than AISI 4140 and 48% higher that of AISI 304  
Keywords:  friction welding, Welding, Alloy Steel, Stainless Steel 
 

1. บทนํา 
ปจจุบันมีการนําเทคโนโลยีการเชื่อมดวย

ความเสียดทานมาใชในวงการอุตสาหกรรมอยาง
หลากหลายเน่ืองจากการเช่ือมดวยความเสียดทาน
สามารถเช่ือมช้ินงานไดคุณภาพความแข็งแรงสูง    
การเชื่อมดวยความเสียดทานมีขอดีหลายประการเชน  
ใชเวลาในการเชื่อมส้ัน  ไมจําเปนตองใชชางฝมือ  
ชิ้นงานท่ีเชื่อมมีการผสมผสานทั่วท้ังพ้ืนที่หนาตัดของ
แนวเช่ือม   สามารถเช่ือมวัสดุตางชนิดกันได  ดวยขอ
ไดเปรียบดังกลาว  จึงมีผูศึกษาวิจัยท่ีเกี่ยวกับการ
เชื่อมดวยความเสียดทานอยางมากมาย โดยพบวา
เทคนิคการเชื่อมดวยความเสียดทานนั้นสามารถใช
เช่ือมวัสดุตางชนิดกันไดคอนขางดี  ประกอบกับความ
ตองการของภาคอุตสาหกรรมมีมากขึ้น  เชนใน
ภาคอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตเปนตน  จึงมีผู
ศึกษาวิจัยเกี่ยวกับการเชื่อมดวยวัสดุตางชนิดกัน  
ไดแก Tomoyuki Uwada และคณะ [1] ได
ทําการศึกษาคุณสมบัติรอยเชื่อมระหวางเหล็กกลา
โครงสรา งโครเมียม 9Cr  กับ Oxide-Dispersion-
Strengthened-Steel(ODS)ที่เช่ือมตอกับวัสดุท่ีมีเกรน 
Ferritic-Martensitic-Steel (PNC-FMS) ดวยวิธีการ
เชื่อมดวยความเสียดทาน ซ่ึงศึกษาผลของเกรนท่ี
เกิดขึ้นในบริเวณแนวเช่ือมตอคาความแข็งและความ
แข็งแรงเพิ่มขึ้น ในการทดลองไดกําหนดชวงเวลาการ
เย็ น ตั ว ข อง ช้ิ น งาน เ ช่ื อมมา เ ป น ตั ว แป รด ว ย  
นอกจากนี้  S.D.Meshram และคณะ [2] ได
ทําการศึกษาช้ินงานท่ีเชื่อมดวยความเสียดทานกับ
วัสดุตางชนิดกัน โดยทําการเช่ือมตอ เหล็ก (Fe) กับ 
ติตาเนียม (Ti) ,ทองแดง (Cu) กับ ติตาเนียม (Ti),  
เหล็ก (Fe) กับ ทองแดง (Cu), เหล็ก (Fe)กับ นิเกิล 

(Ni) และทองแดง (Cu) กับ นิเกิล (Ni) ซ่ึงผลที่ไดจาก
การเชื่อมนํามาวิเคราะหโครงสรางจุลภาค ผลคือคา
ความแข็ง และความแข็งแรงท่ีไดขึ้นอยูกับความหนา
ของวัสดุ (Layer)ระบบ eutectoid forming System 
จะไดคู (Fe-Ti and Cu-Ti)  และระบบ (insoluble) 
(Fe-Cu) คาความแข็ง และความแข็งแรงสูงขึ้นของ
วัสดุคู (Fe-Ti and Cu-Ti) ในโครงสรางระดับจุลภาค   
Ahmet Z.Sahin และคณะ [3] ไดทําการศึกษา
วิเคราะหกระบวนการเช่ือมดวยความเสียดทานท่ี
เกี่ยวของกับการเช่ือมของทองแดงและเหล็กกลา โดย
ใชทองแดงในทางการคา 98% H21 (DIN-30 W Cr 
V93) และเหล็กกลา AISI1015 (DIN-1141) ซ่ึงพบวา 
การเปล่ียนแปลงอุณหภูมิในหนาผิวสัมผัส   ในรัศมี 
บทบาทสําคัญในการแพรกระจาย และการพัฒนา
ความรอนในบริเวณท่ีไดรับผลกระทบ ซึ่งจะมีผลตอ
คุณภาพของรอยเชื่อม  Kunihiko Tsuchiya และคณะ 
[4] ทําการศึกษาคุณสมบัติทางกลของทองแดง  
โครเมียมผสมเซอรคอน (Zr) และขอตอ สแตนเลสส
ตีล (SS316) ทอเหล็กกลาไรสนิมโดยวิธีการเช่ือมดวย
ความเสียดทาน ผลการศึกษาพบวา เง่ือนไขท่ีไดรับ
จากการทดลอง มีความเร็วรอบได 2200 รอบตอนาที 
ความดันเสียดทาน 353 MPa   เวลาเช่ือม 2.0 sec 
ผลจากการทดสอบแรงดึง มีขอผิดผลาด 3% อยูใน
ระดับดี  และ Sare Celik และคณะ [5] ยังได
ทําการศึกษาตรวจสอบคุณสมบัติทางกลและโครงสราง
จุลภาคของรอยตอท่ี เ ช่ือมดวยความเ สียดทาน 
ระหวาง AISI 4140 และ  AISI 1050 ผลจาก
การศึกษาพบวา ความแข็งของรอยเช่ือมสูงกวาความ
แข็งของเหล็กเดิม โดยคาความแข็ง ท่ีเพ่ิมขึ้นจะ
แตกตางกันตามเง่ือนไขในการเช่ือม และยังพบอีกวา
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การเพ่ิมอุณหภูมิในคร้ังแรกจะใชเวลารวดเร็วท่ีโซน
เชื่อม เง่ือนไขการเชื่อมสูงสุด คือความเร็วรอบ 3000 
rpm ความดันเช่ือม 81 MPa เวลาเช่ือม 6 Sec การ
เขารวมประสานติดกันไดดีในการใชกระบวนการเช่ือม
ดวยความเสียดทาน  

บทความน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษารอยเช่ือม
ของเหล็กผสม (AISI 4140)  และ เหล็กกลาไรสนิม 
(AISI 304) ท่ีเช่ือมดวยความเสียดทานโดยการศึกษา
ไดเนนไปท่ีการวิเคราะหความแข็งและความแข็งแรง
ของรอยเชื่อมเปนหลัก 

 
2. เครื่องมือและวิธีการศึกษา 

2.1  แนวคิดเบ้ืองตนของระบบการเชื่อมดวย  
ความเสียดทาน 

ระบบการเช่ือมดวยความเสียดทานนั้น อาศัย
หลักการเปล่ียนแรงเสียดทานเปนพลังงานความรอน
ในการเชื่อมชิ้นงานใหติดกัน  ในการเช่ือมน้ันทําได
โดยการหมุนช้ินงานหน่ึงดวยความเร็ว  และแรงบิดคา
หน่ึงดังรูปท่ี 1 A  จากน้ันสรางแรงดันๆใหชิ้นงานน้ัน
ไปสัมผัสและหมุนเสียดสีกับช้ินงานอีกช้ินหน่ึงท่ียึดติด
กับท่ีแลวกําหนดเวลาในการเสียดทานใหเกิดการเสียด
สีกันจนเกิดความรอนหลอมใหหนาสัมผัสท้ังสองเขาสู
สภาวะหนืดดังรูปท่ี 1 B จึงใหแรงดันอัดภายในเวลา
อันรวดเร็วเพ่ืออัดชิ้นงานใหติดกันดังรูปที่ 1 C โดย
พลังงานความรอนท่ีช้ินงานท้ังสองไดรับน้ันจะขึ้นอยู
กับตัวแปรหลายตัว ไดแก  แรงบิด ความเร็วรอบ 
ระยะเวลาในการใหแรงในแนวแกน คาของแรงดันใน
แนวแกนในแตละชวงของการเช่ือม เปนตน 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
รูปท่ี 1 การเช่ือมดวยการหมุนเสียดทานใน

แนวระนาบใหแรงดนัอัดดานเดียว 
 

 
 

 
รูปท่ี 2 เคร่ืองเช่ือมดวยความเสียดทานท่ีใชเพ่ือการ
ทดลอง 
 
 
 
 
 
 

B 

A 

C 

จังหวะหมุนเริ่มการเช่ือม 

จังหวะหมุนเพ่ือเสียดสี 

จังหวะอัด 
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2.2 เคร่ืองเชื่อมดวยความเสียดทาน 
 เคร่ืองเช่ือมดวยความเสียดทานตนแบบได

ถูกสรางขึ้นตามแนวคิดขางตน    โดยมีมอเตอรขนาด 
5  Hp  เปนตนกําลังในการหมุนช้ินงาน    ในสวนของ
การควบคุมความเร็วรอบการหมุนของชิ้นงานท่ีจะทํา
การเชื่อมนั้นใช  Inverter  ขนาด  7.5  Hp ในการ
ควบคุมความเร็วรอบการทํางาน  โครงสรางทั้งหมด
ของเคร่ืองเช่ือมสรางบนฐานเหล็กรองดวยยางเพ่ือลด
ปญหาการส่ันสะเทือนดังแสดงในรูปท่ี 2 ซึ่งแสดง
เคร่ืองเชื่อมตนแบบท่ีสรางสําเร็จแลวและใชในการ
ทดลอง    เคร่ืองดังกลาวใชระบบไฮดรอลิกสในการ
สรางแรงดันอัดช้ินงานเพ่ือเช่ือม  เคร่ืองเชื่อมนี้ทํางาน
โดยใชระบบ Electric Solenoid Valve ควบคุมแรงดัน  
สวนของการปรับคาแรงดันใช Manual Relief Valves 
และใช Timer ควบคุมเวลาการทํางาน  ซ่ึงสามารถ
ปรับตามคาตัวแปรตางๆ  

 

2.3 วัสดุที่ใชในการทดลอง 

วัสดุท่ีใชในงานวิจยัน้ีใชเหล็กกลาผสม (AISI 
4140) ตามทองตลาดเรียกวาเหล็กเพลาฟาขนาด
เสนผาศูนยกลาง 13 mm. ยาว  70  mm. กับ
เหล็กกลาไรสนิม (AISI 304) ตามทองตลาดเรียกวา
เหล็กกลาสแตนเลสสตีลขนาดเทากัน โดยไดนํา
ชิ้นงานท้ังสองชนิดไปทดสอบ เพ่ือหาสวนประกอบ
ทางเคมี  ตามมาตรฐานของระบบ SAE-AISI 
( American  Iron  and  Steel  Institute )  และจาก
การตรวจหาสวนประกอบทางเคมีพบวาเปนมี
สวนประกอบดังแสดงในตารางท่ี 1  

  
 
รูปที่ 3 ช้ินงานเหล็กกลาผสมกับเหล็กกลาไรสนิมท่ี
เช่ือมสําเร็จ 

ตารางท่ี1 สวนประกอบทางเคมีของวัสดุท่ีใชในการ
ทดลอง 

 
นอกจากนี้ยังนํา ช้ินงานไปทดสอบความ

แข็งแรงดึงพบวาเหล็กกลาผสมท่ีใชมีความแข็งแรง 
950 MPa    สวนเหล็กกลาไรสนิมมีความแข็งแรง 
671 MPa 

 
2.4  วิธีการทดลอง 

ในงานวิจัยน้ี  จะใชเคร่ืองเชื่อมดวยความ
เสียดทานดังท่ีแสดงในรูปท่ี 2  ทําการเชื่อมช้ินงาน ให
ติดกันโดยอาศัยหลักการเช่ือมดังที่ไดอธิบายมาแลว 
โดยกําหนดเง่ือนไขการเช่ือมดังตอไปน้ี  ใหแรงดันใน
การเสียดทาน (Friction Pressure) 183 MPa  เวลา
ในการเสียดทาน (Friction Time)  12 sec  แรงดันใน
การเชื่อม (Upset Pressure)  428 MPa  เวลาในการ
เช่ือม (Upset Time) 7 sec  ความเร็วรอบในการหมุน 
(Rotation Speed) 1400 rpm  เปนเง่ือนไขในการ
ทดลอง โดยเง่ือนไขการทดลองดังกลาวเปนเง่ือนไขท่ี
ไดจากการทดลองเบื้องตนและพบวาเปนเง่ือนไขท่ี
สามารถเช่ือมช้ินงานไดดี จากน้ันนําช้ินงานท่ีเชื่อม
เสร็จแลวไปทดสอบ  เพ่ือหาคาความแข็งแรงและคา
ความแข็งของแนวเชื่อมและสวนอ่ืนๆของชิ้นงานท่ี
ไดผลกระทบจากการเช่ือม  โดยใช เค ร่ือง Micro 
Hardness Test และเคร่ือง Tensile Test   
 
2.5 การทดสอบหาคาความแข็งแรงของรอยเช่ือม 

ตัวอยางชิ้นงานท่ีผานการเช่ือมดวยความ
เสียดทานมีลักษณะดังแสดงในรูปท่ี 3  จะถูกนํามา
ทดสอบหาคาความแข็งแรงโดยใชเคร่ืองทดสอบการ
ดึง  อย างไรก็ตามเพ่ือให ช้ินงานเกิดการขาด ท่ี

Material %C %P %Si %Mo %Ni %Cr 
เหล็กกลาผสม 
AISI4140 

0.49 0.004 0.25 0.17 0.02 0.95 

Material %C %P %Si %S %Ni %Cr 
เหล็กกลาไร
สนิม 

AISI 304 

0.016 0.01 0.26 0.009 7.33 18.13 

เหล็กกลาไรสนิม       เหล็กกลาผสมต่ํา 



 AMM 14 
 

ตําแหนงของรอยเชื่อมจริง ๆ จึงจําเปนตองทําการกลึง
ตกรองบากช้ินงานที่ตําแหนงของรอยเชื่อม  โดยทํา
การกลึงใหรอยบากมีขนาดเสนผาศูนยกลาง 9mm.  
ดังแสดงในรูปท่ี 4 จากน้ันนําชิ้นงานไปทดสอบความ
แข็งแรงโดยการดึง โดยทําการทดสอบจํานวน 3 
ชิ้นงาน ตอ 1 เง่ือนไขเพ่ือลดขอผิดพลาดจากการ
ทดลอง  และตัวอยางช้ินงานท่ีผานการทดสอบการดึง  
ดังแสดงในรูปที่ 5  

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4 ลักษณะรอยบากของชิ้นงานเช่ือมท่ีผานการ
กลึง กําหนดจุดขาด 
 

 
 
 
รูปที่ 5 ตัวอยางของช้ินงานที่ผานการทดสอบการดึง
แลว     
 
2.6  การทดสอบหาคาความแข็ง  

ในการทดสอบคาความแข็งช้ินงานจะถูกตัด
มาเฉพาะสวนท่ีเช่ือมติดกันประมาณ 15 mm จากแนว
รอยเชื่อมในแตละดาน แลวนํามาผาตามแนวแกน
เพื่อใหเห็นรอยเชื่อมตลอดหนาตัดแสดงในรูปท่ี 6 

 
   
   
รูปท่ี 6  แสดงชิ้นงานเชื่อมท่ีผาเพ่ือทดสอบความแข็ง 
 

       เม่ือผาช้ินงานท่ีจะทดสอบเสร็จแลว 
ตองนําชิ้นงานไปทําเรือนหุมเพ่ือความสะดวกใน
การเตรีมพ้ืนผิว รวมท้ังการวัดคาความแข็งของช้ินงาน 
โดยเรือนหุมจะมีความหนามากกวาความหนาของช้ิน
ทดสอบเล็กนอย  ทั้งนี้เพ่ือท่ีจะสามารถยึดช้ินงานไดดี  
จากนั้นจะนําช้ินงานไปขัดเตรียมผิวจนมัน โดยช้ินงาน
ท่ีผานกระบวนการทําเรือนหุมและขัดผิวแลวจะมี
ลักษณะดังรูปท่ี 7 
 

 
 
รูปท่ี 7 แสดงชิ้นงานท่ีผานการทําเรือนหุมแลว 
 

เ ม่ือผ านกระบวนการเต รียมผิว ช้ินงาน
เรียบรอยแลว  จึงนําช้ินงานไปวัดคาความแข็ง โดยใช
เคร่ือง Micro Hardness ดังรูปที่ 8 ซ่ึงในการวัดคา
ความแข็งนั้นจะทําการวัดในแนวแกนท่ีระยะทุกๆ   
0.5 mm. จากแนวรอยเช่ือม 

 

แนวเช่ือมตอ 

เสนผาศูนยกลาง 9 ม.ม. 

      เหล็กกลาผสมต่ํา เหล็กกลาไรสนิม 

เหล็กกลาไรสนิม       เหล็กกลาผสมตํ่า 
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รูปที่ 8 แสดงเคร่ืองวัดความแข็ง ของ Multitoyo รุน 
MVK-H1 Micro Hardness Test  

3. ผลการทดลองและอภิปรายผลการทดลอง 
3.1 ความแข็งแรงของรอยเชื่อม 

      ในงานวิจัยน้ีไดนําช้ินงานมาทดลองเช่ือม
ตามขบวนการท่ีไดอธิบายมาแลว  โดยทําการเช่ือม
ชิ้นงานเหล็กกลาผสมตํ่ากับเหล็กกลาไรสนิม แลวนํา
ชิ้นงานมาทดสอบแรงดึงดังไดอธิบายมาแลว  ผลการ
ทดลองดังแสดงในตารางท่ี 2 ผลการทดสอบคาความ
แข็งแรงของชิ้นงานหลังการเชื่อมเหล็กกลาผสมตํ่ากับ
เหล็กกลาไรสนิม 
ตารางท่ี 2 ผลการทดสอบคาความแข็งแรงของช้ินงาน
หลังการเช่ือม   
    

   ตัวอยางที ่ ชิ้นท่ี 1 ชิ้นท่ี 2 ชิ้นท่ี 3 คาเฉลี่ย 
คาความ แข็งแรง 
(Tensile 
Strength,MPa) 

 
 974 

 
 1050 

 
  990 

 
  1005 

 
     จากผลการทดสอบความแข็งแรงท่ีแสดง

ในตารางท่ี 2 จะเห็นวาภายใตเง่ือนไขการเช่ือมท่ีระบุ
นั้น  รอย เ ช่ือมท่ี ได จะมีค าค วามแข็ งแ รง เฉลี่ ย  
ประมาณ 1005 MPa  ซึ่งพบวาเปนความแข็งแรงท่ี
สูงขึ้นกวาชิ้นงานเดิม ท้ังน้ีเมื่อเทียบกับเหล็กกลาผสม
พบวารอยเชื่อมมีความแข็งแรงสูงขึ้นประมาณ 5.8 %  
และเม่ือเทียบกับเหล็กกลาไรสนิม พบวามีความ
แข็งแรงสูงขึ้นประมาณ 49.8 % ตามลําดับ 
 
 

3.2 คาความแข็งที่ตําแหนงตางๆของรอยเช่ือม 
     ผลการวัดคาความแข็งของรอยเชื่อมใน

แนวแกนของช้ินงานท้ัง 3 ช้ิน แสดงดังรูปท่ี 9 สวน
คาเฉลี่ยความแข็งแสดงในรูปท่ี 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 9 คาความแข็งของช้ินงานที่ระยะตางๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 10 คาความแข็งเฉลี่ยของช้ินงานท่ีระยะตางๆ 

จากรูปท่ี 9 จะเห็นวาลักษณะคาความแข็งท่ี
วัดไดจากช้ินงานทั้ง 3 ชิ้น มีลักษณะคลายกันมากซึ่ง
เม่ือนําคาที่จุดตางๆ  มาเฉลี่ยกันจะไดคาความแข็ง
เฉลี่ยท่ีระยะตางๆ ตามแนวแกนดังแสดงในรูปท่ี 10 
ซ่ึงจะเห็นวา      เม่ือพิจารณาวัสดุเหล็กกลาผสม 
(AISI 4140)  จะพบวาคาความแข็งที่บริเวณใกลรอย
เช่ือมมีคาสูง ประมาณ 700 HV และจะคอยๆ ลดลง
เม่ือห างจากรอยเ ช่ือมออกไป     จนกระ ท้ังถึง
ระยะหางประมาณ 7-8 mm  พบวาคาความแข็งจะ

เหล็กกลาผสม AISI 4140 

เหล็กกลาผสม AISI 4140 

เหล็กกลาไรสนิมAISI 304 

เหล็กกลาไรสนิม  AISI 304 
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คงท่ี    ที่ประมาณ 300 HV ซึ่งเปนความแข็งเดิมของ
ชิ้นงาน   และหากพิจารณาวัสดุเหล็กกลาไรสนิม 
(AISI 304) จะพบวาคาความแข็งของรอยเช่ือมท่ี
บริเวณใกลรอยเชื่อมมีคาลดลง คือประมาณ 300 HV 
และจะคอยๆ สูงขึ้นเม่ือระยะหางออกจากรอยเช่ือมไป  
จนกระทั่งถึงระยะหางประมาณ 7-8 mm คาความแข็ง
ของรอยเช่ือมจะคงที่ ท่ีประมาณ 350 HV ซึ่งเปนคา
ความแข็งเดิมของช้ินงาน 

     4. สรุปผลการศึกษาวิจัย  
 บทความนี้ ไดศึกษาคุณสมบัติรอยเชื่อมดวย

ความเสียดทานของวัสดุท่ีแตกตางกัน  คือ เหล็กกลา
ผสม  (AISI 4140)   และเหล็กกลาไรสนิม (AISI 304) 
ซึ่งพบวารอยเชื่อมท่ีไดมีคาความแข็งแรงสูงขึ้นกวา
ประมาณ 5.8 % เมื่อเทียบกับเหล็กกลาผสม และ 
49.8 %    เมื่อเทียบกับเหล็กกลาไรสนิม นอกจากน้ี
ยังพบวาความแข็งของรอยเชื่อมมีการเปลี่ยนแปลงไป 
โดยพบวาคาความแข็งของเหล็กกลาผสมจะมีคาสูงขึ้น
ที่บริเวณรอยเชื่อม    และในสวนของเหล็กกลาไรสนิม
พบวา  คาความแข็งจะลดลงบริเวณรอยเชื่อม ซึ่งจาก
การวัดคาความแข็งดังกลาวจะเห็นวา  บริเวณที่ไดรับ
ผลกระทบจากความรอน (Heat effect zone : HEZ ) 
ของรอยเชื่อมคือประมาณ 7-8 mm 

  การศึกษาเกี่ยวกับรายละเอียดอ่ืนๆ ของ
รอยเชื่อม เชน  โครงสรางจุลภาคและอิทธิพลของตัว
แปรตางๆ อยูในระหวางการศึกษา และจะไดนําเสนอ
ในโอกาสตอๆ ไป 
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