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DIN 8563 68910 12

[ - (%) 316

6
Ar+N70 %vol.)

R 1024 6.51 953 9.38 22 1059 15.17
1189 1068 891 14.69 1223 13.00 6.88 9.4
10.36 1393 21 6.67 1150 1051 8.2 9.65
9.% 8.13 1153 1318 1242 90.24 945 8.62
9.9 845 1057 1447 1162 8.16 8.55 9.00
1042 893 6.71 1306 1207 1092 1142 181

N=497.76 n=48 7=10.37 =215

Cl= 061 % Error = 5.87 F =10.37£061



Ar£NZ 1%vol.)

Ar+N,(2 %vol.)

316L (
6
04 86
0% 9%
0B 115
BB 66
e 120
83 95
Hia37.28
0-0s0
6
63 oI
e 1064
04 868
591 800
894 68l
0% 84l
£X= 4800
C/= 059

546
u2
860
1326
819
183

12%
835
112
168
6.66
1.23

891
843
82
1037
1.28
6.15

% Error =657

6.13
151
1029
832
.64
1025

% Error = 6.91

745 967
1000 759
1% 1045
868 175
1119 683
1342 989
J=9.11
K=911+060
45 821
807 651
6% 121
664 1R
1042 8.79
946 6.64
X=850

V, =850 £0.59

.17
6.82
1005
1009
17
7.9

=212

544
568
1015
1308
11.04
167

1'=+2.08

90

918
6.9
589
146
825
6.%4

104
9.86
1432
568
5%
.85



Ar+N,(3 %vol.)

753
11.23
9.12
8.25
441
5.86

(%vol.)

)

8.67
10.64
4.74
6.57
7.59
8.81

- 48

% Error = 8.0?

Ar+N,(4 %vol.)

316L (
6
8.44 7.68
6.08 8.61
7.64 6.45
8.17 11.32
7.64 8.71
7.93 6.34
Zx= 38112
c 1= 0.64
6
8.51 6.43
9.80 3.56
9.27 7.93
11.89 9.17
6.54 3.69
7.04 6.99
E aT=327.84
CI=055

8.96
5.06
8.90
4.86
10.49
9.45

7.03
6.25
4.68
7.80
8.14
6.23

- 48

% Error = 7.96

9.33 8.11
6.47 5.26
5.27 9.69
7.39 13.08
6.45 12.11
4.57 10.76
z =79
v =7.941064
6.56 6.43
7.65 9.64
3.99 5.88
5.14 147
4.05 5.08
7.01 8.11
x= 6.83

V.= 6.83 £0.55

14.26
6.61
523
5.14
8.01
6.48

4.32

55
6.35
6.90
4.38
7.29

+2.25

= 1,95

91

7.59
7.44
1131
9.12
5.46
6.98

6.15
8.59
519
3.87
6.22
540



Ar+N,(0 %vol.)

10.15
13.33
9.19
10.19
9.48
1359

Il =48
% Error = 6.14

Ar+NZ1 %vol.)

316L (
g
1139 878
809 631
705 1187
955 7.9
861 1241
014 809
SX= 46032
ci- 059
g
1086 984
682 683
842 173
780 419
148 955
933 7.4
v - 40176
Cl- 0.66

8.21
10.69
8.49
7.76
8.21
8.37

48

(%vol.)

)

108

8.65
4.96
8.47
1.73
10.22

7.96
4.44
3.82
11.24
8.05
7.49

% Error=7.91

1421 9.85
5.83 10.36
8.72 9.85
11.09 9.38
10.74 9.04
9.78 7.95
X=9.59
Fv=9.59£0.59
8.89 13.65
9.75 6.17
8.59 7.42
10.40 5.64
6.73 6.58
13.16 5.00
Jr=8.37

F =837+0.66

92

9.50 11.33
9.88 12.74
579 13.82
10.74 7.30
10.78 8.18
9.45 8.23
=+2.08
9.67 1.73
8.80 5.26
6.92 1151
4.86 14.18
8.79 10.44
7.85 8.62
5=12.34



Ar+N22 %vol.)

8.65
9.80
9.66
8.25
4.80
9.57

(%vol.

.17

4.76

4.10

9.06

6.74

8.55
=43

% Error=9.31

Ar+N23 %vol.)

316L (
8
9.76 6.53
12.34 6.96
583 3.22
6.32 11.24
13.03 529
10.35 552
Xx= 362.40
ci= 070
8
6.58 9.53
10.88 311
12.24 582
3.46 6.58
6.96 5.92
8.14 6.37
vix =341.28
Cl=0.56

8.64
9.66
6.11
9.04
3.02
9.62

H

5.82

7.93

8.20

4.26

7.4

5.98
=48

% Error = 7.85

5.07 4.86
3.82 10.50
7.50 3.95
7.95 8.90
142 9.44
1.26 8.32
x —1.55
F =7.55£0.70
7.15 6.37
8.55 529
4.86 5.55
8.59 7.82
6.83 4.78
7.56 6.59
*=T7.11

F =7.11 +0.56

5.82
5.36
5.52
5.83
6.09
6.53

5=1248

7.68
11.29
7.16
5.05
6.24
8.03

5'=11.97

93

8.27
13.04
6.58
12.16
578
8.69

8.27
8.75
6.91
8.14
5.84
6.69



316L

8

94

(%vol.)

)

Ar+N:(4 %vol.)

6.56 9.45 8.93 7.30 5.84 3.36 4.38 6.52
5.29 3.98 6.59 5,84 767 11.94 9,62 8.84
4.7 3.02 10.46 4,69 9.4 5.48 6.08 9.04
2.99 9.52 8.45 713 5.75 9,05 4.93 5.97
6.44 8.45 459 5.27 6.82 4.85 557 6.29
4.88 6.64 7.03 5.40 3.36 8.54 6.29 5.48
1X= 31440 =18 X= 655 S +2.07
ci= 059 % Error=8.95 F =6.5520.59
9
Ar+N,(0 %vol.)
9.78 10.36 12.47 881 7.22 13.63 11.28 9.46
8.82 7.87 12.03 14.11 6.75 9.50 5.16 10.02
11.07 955 6.83 15.26 781 10.29 13.12 8.45
11.40 9.35 10.36 9.40 9.64 9.70 9.10 10.36
6.94 8.88 953 855 6.89 14.40 6.74 10.01
7.04 9.93 621 7.89 8.06 7.46 657 7.45
Zx= 45168 =48 X= 941 C=42.28
Cl=0.64 % Error = 6.84 F =9.41 +0.64
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A - (%vol.)

316L ( )

9
Ar+N21%vol.)
8.75 9.88 593 14.17 8.44 8.45 11.36 8.18
5.17 9.49 10.31 9.64 10.71 8.29 4.84 11.12
9.65 10.09 13.30 7.84 9.80 6.63 5.82 4.18
6.74 9.55 514 3.97 11.21 10.38 8.57 8.66
8.52 4.21 6.48 7.64 752 5.80 11.42 6.31
10.75 8.25 4.76 6.52 5.88 9.03 5.54 6.15

* . 391.68 2=148 *= 8.16 =12.42
c1=0.69 % Error = 8.39 v =8.16+0.69
9

Ar+N22 %vol.)

10.25 8.42 1.84 5.54 9.22 9.17 11.85 7.97
5.90 6.13 7.48 8.33 12.73 8.67 5.56 378
6.79 9.47 7.54 7.85 10.42 8.60 4.95 7.69

1 8.39 748 6.76 5.62 3.18 8.85 6.84

881 707 6.43 849 1084 5.10 478 786
476 8,09 792 778 6.16 8.64 6.1 8.12
SX= 368,64 . 18 X= 768 = 42,02

Cl= 057 % Error = 7.44 V,=7.68 £0.57



1) (%vol.)
316L ( )
9
ArtN23 %vol.)
9.68 8.42 10.52 5.94
473 7.06 12.35 593

5.69 9.76 8.46 5.74
10.29 9.52 5.54 481

8.62 7.69 13.12 5.56
9.13 5.84 10.05 7.48
£X= 35328 - 48
C7=10.64 % Error =8.73
9

Ar+N,(4 %vol.)

11.07 9.55 5.7 4.83
4.68 4.25 6.54 7.50
5.76 6.71 4.93 5.84
6.42 552 3.20 6.53
4.08 6.54 532 9.28
7.80 7.23 8.88 4.90

vax= 300.00 =48

Cl= 053 % Error = 8.45

7.16 4.90
6.13 4.66
9.22 797
3.30 6.79
6.32 7.37
5.66 8.21
X=1736
vv= 7.360.64
3.86 7.64
3.63 6.39
7.88 6.16
5.99 4.77
5.37 6.10
6.11 5.38
96=6.25

K= 6.2510.53

96

8.18 5.84
5.1 791
3.74 5.16
11.85 4.78
9.34 7.59
4.95 8.97
1,=1227
3.97 6.45
9.10 599
10.03 5.58
2.19 4.26
6.96 9.17
8.44 5.05
5=1187



ArtN20 %vol.)

9.48
13.82
529
11.14
9.48
1.79

=48

(%vol.)

8.66
11.10
10.92

8.88

9.11

9.14

% Error =6.12

ArtN21 %vol.)

3161 (
10
1324 816
416 877
673 8.54
544 975
849 978
1401 591
/X = 45312
ci=058
10
1044 1046
1037 137
8.67 8.04
6.39 5,15
9.62 6.11
1084 993
/X= 11856
C7= 0.68

12.40
9.11
4.29
9.68
7.36
6.71

=48

9.47
8.08
9.83
10.56
8.51
10.19

% Error =7.82

10.35 6.53
9.81 10.89
9.23 8.93

10.02 7.96
1121 8.08
g1 111

X=9.44
F =9.4440.58

14.66 5.95
7.32 8.29
10.38 11.22
12.73 8.89
10.14 5.84
4.89 8.80

X=8.72

F =8.72£0.68

1.2
1119
11.79

8.53
10.84

8.77

5= £2.04

6.08
4.62
9.02
4.75
9.58
6.54

=241

97

951
721
9.75
9.78
6.83
9.72

1.54
6.91
10.10
1143
7.97
8.20
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A - (%vol.)
316L ( )

10
Ar+N,(2 %vol.)
8.82 10.24 9.46 12.13 9.66 8.74 6.13 555
10.29 9.52 5.54 435 6.79 11.82 7.35 7.48
8.66 7.85 391 7.89 597 8.59 9.61 10.43
12.13 8.48 6.2%4 6.78 8.75 7.69 11.66 9.03
6.66 750 7.96 8.61 8.74 5.00 6.76 8.09
7.84 9.78 547 6.69 8.79 8.36 6.65 7.14

XX= 387.84 A 18 X=8.08 5= +1.04
C7=1055 % Error=6.77 F =8.08%0.55
10

ArtN,(3 %vol.)
972 860 745 748 1185 976 6.84 5.25
1218 968 574 5% 983 881 590 669
388 529 945 859 632 804 422 5.62
1009 83 78 656 409 8.00 910 461
658 691 475 748 603 9.1 856 1254
944 762 814 561 749 943 747 6.96
H>= 364.32 = 48 X= 759 = 42,07
C/=0.59 % Error=7.71 F =7.59+0.59



316L (

10

Ar+N,(4 %vol.)

7.63
545
3.98
4.94
589
7.35
318.72
ci= 056

12

6.38
7.62
6.87
5.06
579
3.76

5.74
751
592
5.76
8.08
6.78

[/

(%vol.)

)

6.16

4.07

6.02

748

6.86

4.68
=48

% Error = 8.42

Ar+N,(0 %vol.)

11.28
10.16
7.56

8.77
8.25
8.31

9.59 10.36
14.09 12.85

13.03
Zx= 483.84
a =0.57

9.78

1.25
991
11.45
11.19
10.21
8.01

8.73
7.89
12.48
9.89
9.42
11.70
=48

% Error =5.65

4.97 521
6.36 6.78
8.03 6.89
6.19 10.70
513 4.69
10.43 547
x = 6.64
F =6.6410.56
11.37 8.72
11.80 9.83
10.02 111
5.83 6.92
9.26 1.82
8.34 9.84
~=10.08

K =10.08£0.57

10.04
4.64
8.22

11.82
8.44
4.39

5=11.98

12.46
10.25
13.49
12.63
12.36

7.28

5=12.02

99

6.46
551
12.13
4.46
9.11
6.87

1411
8.19
11.65
8.34
11.59
8.55



A0) - (%vol.)
316L ( )

12

Ar+N, (I %vol.)
9.18 12.70 11.59 13.32
13.79 8.61 117 12.12
10.41 11.26 5.22 8.15
7.98 10.82 1.75 9.66
5.05 8.19 10.21 6.89
157 9.65 13.58 8.02
YiX = 422.88 - 48

ci= 0.6! % Error =6.92

12

Ar+N,(2 %vol.)
8.77 8.41 12.32 8.62
6.23 7.69 10.37 4.59
10.44 11.01 8.86 5.69
7.96 10.64 8.53 457
8.83 791 9.74 6.61
9.07 4.46 7.38 9.12

398.40 = 48
Cl=0.58 % Error = 6.95

8.56 9.98
6.25 8.08
7.96 8.00
6.21 738
9.62 8.64
8.18 9.94
x= 881
K,= 8.81£0.61
.79 11.16
9.11 8.63
.89 8.66
5.94 11.76
6.09 8.44
8.37 8.68
8.30

V,=8.30£0.58

791

6.82

9.79

6.73

7.75

5.70
5=12.16

7.83

7.96

9.57

4.93

7.97

1.23
5=12.04

100

8.53
8.47
4.86
9.17
1119
7.96

13.52
11.25
6.09
9.14
6.71
6.05



(%vol.)

11.42
5.28

12.38
7.36'
1.04
8.33

12,67
4.08
8.55
4.23
1.22
6.82

)
316L (
12
Ar+N23 %vol.)
9.61 752 10.09
8.22 9.38 6.44
5.99 9.42 8.79
5.14 6.12 4.96
8.15 4.89 9.57
4.82 7.50 6.58
Sz= 375.36 =48
ci= 060 % Error =7.72
12
Ar+N24 %vol.)
8.73 8.59 10.15
6.79 6.84 5.23
4.02 6.89 4.69
6.43 5.87 8.14
4.69 548 9.46
5.38 8.64 5.59
Z*= 326.88 =48
Cl=0.53 % Error =771

8.89 9.35
6.37 6.94
5.66 9.50
5.44 5.18
9.78 8.31
10.95 11.14
26=17.82
Fv=7.8210.60
8.34 721
558 9.68
5.42 6.43
5.55 7.39
6.81 5.99
9.43 5.16
x= 681

F =6.81 £0.53

8.79
421
5.58
11.19
7.68
525
5=12.14

6.44

10.13

595

4.65

8.35

711
- 11.86

101

9.88
6.80
1.21
12.03
7.50
6.88

5.67
5.44
4.58
6.58
1.62
6.26



12.49
14.07
11.24
13.24

8.44
11.86
XX=

8.17
6.82
12.76
7.54
6.97
7.26
XX=

6
Ar+N20 %vol.)
11.23
12.78
8.43
14.28
10.36
8.49
506.40

6
Ar+N24 %vol.)
10.16
13.14
8.39
341
7.25
4.89
332.16

(%vol.)

6.58
8.29
7.00
11.36
1091
9.39

» =48

8.53
519
597
4.12
583
8.82

48

10.43

8.54
1521
11.59
16.07
12.64

3.69
o
717
6.83
7.40
3.06

11.53
15.26

9.52

6.87
11.23

7.96

x= 1055

6.31
10.10
6.96
8.97
8.23

p=
92

9.16
6.99
1211
8.81
7.16
8.05

5.26
4.69
6.39
3.64
3.84
8.75

11.84

12.13

10.16

9.75

7.66

10.00
= +2.40

2.98
545
10.16
8.98
5.98

k=
12.29

102

316L

8.79
13.08
13.49
10.69

9.49

9.79

6.69
6.03
9.39
7.02
6.66
7.05



2( ) (%vol.)
316L )
9
Ar+N20 %vol.)

11.28 8.90 7.02 1051
8.10 9.62 11.30 8.16
6.29 8.26 7.34 6.57
8.58 7.85 4.85 14.32

10.28 13.72 10.87 10.00
8.30 1.75 9.37 9.51

/%= 455,04 1= 48

9
Ar+N24 %vol.)
1.71 8.14 4.58 7.98

1058 700 675 528
116 543 5% 1104
443 684 442 382
544 507 857 645
872 565 1019__ 701
/X= 31488 -

8.89
11.72
9.28
7.16
8.26
8.61
X=19.48

5.15
751
5.89
6.64
3.42
4.85
X= 6.56

10.15
10.71
11.01
9.37
12.69
6.57

471
3.69
8.12
5.58
6.15
8.35

1227
14.19
10.29
8.29
8.34
12.57
5=1231

6.57

8.56

9.33

7.35

4.03

6.48
=£2.09

103

7.03
13.87
12,51

529

7.65

9.60

3.28
6.01
721
10.13
4.28
3.62



2( ) : (%vol.)
316L ( )
12
Ar+N,(0 %vol.)

11.35 9.49 1.76 12.23
10.50 741 8.92 6.91
13.75 12.08 9.96 7.02

11.65 10.49 1.62 11.80

12.22 6.62 8.19 9.63
10.21 11.37 965__ 891

Zx= 49152 =18

12
ArtN,(4 %vol.)

10.11 7.52 5.20 5.34
6.82 533 6.28 487
1.29 6.28 8.32 6.57
5.69 6.85 8.54 3.61
6.57 7.85 8.64 5.95
8.66 7.19 4.92 6.86

317.76

48

13.09
12
1351
148
5.90
1437

x =10.24

7.36
3.39
4.92
4.87
6r?l
5.99

X=6.62

1151
12.80
10.49

9.06
12.79
10.07

3.54
4.85
514
7.03
4.15
10.16

12.79
6.91
9.78
8.19

12.08
9.38

5=+2.09

5.6
5.98
6.66
8.06
7.34
6.62_

S™m.76

104

10.36
10.44
10.22
12.02
1115
10.22

751
921
9.64
599
4.59
10.77



O O o O

12

)

Ar+N2
(%vol.)

A o &~ o &

10.37
6.83
941
6.25

10.08
6.81

rf(%vol.)

10.55
6.92
9.48
6.56

10.24
6.62

(%vol.)

+0.18
+0.09
+0.07
+0.31
+0.16

-0.19

%

105

+1.74
+1.32
+0.74
+4.96
+1.59
-2.79



2.
Nitrogen Analyser)

316L

(%wt.)

0.9095
1.0946
11772

1.0604

(%wt.)
0.02059
0.01679
0.01796
0.01845

316L

LECO 400 (Oxygen-

(%wt.)
0.04744
0.04273
0.04525
0.04514



ArtN2
(%vol.)

B W N

Ar+N2

(%vol )

B~ w N e

316L

316L

(063D
Q06

(%)

1
0% 093
Q015 (%D
W07 0%
Q0 108)
038 0631

(%\ )

0B 107
08 10834
08D D
0B 083
(e Q%8

9

(owt)]

2
(05 008
003D 00BY
0B OB
00
06 00D

(%wt)/
2
W0 009k

0052  (BX
0B Q08
Q04 08I
UER B

3B

1.0075

5 B

EEEBE

Ar+tN2%vol.)

(10

3
(B5 5% 16U
0 0D 09
W05l OB 19
(065 OB (978
08D U8 o

Ar+NZ2%vol.)

% )

3
047 O 103
0096 0873 OGB!
23 BB 058
05 0RB 082
(BB 0B 083

107

Q00D O0EB2
0060 Q0P
0052  00B0
0078 00B3A
BB 0B%

Q0726 Q0%
Q0 (082D
Q83 0%
Q13 00BID
Rl OB

Sl

0940

EHERES



(Radiographic Test:RT)

DIN 8563 BS 6 12
2,4 6 8§ 10
2, 4 5
4
ASME IX (American Society of
Mechanical Engineering) Rigaku :X-ray Radiographic Equipment Cat.N0.6031 Bl
Radioflex RF-100GSB 1
] 316L
( ) (. )
510 6 2
503 6 4 7
498 6 6
351 8 2 7
342 8 4 I
394 8 5 7
217 9 2 7
272 9 4 7
268 9 5 7
429 10 2 7
424 10 4 7
421 10 5 4
572 12 2 I
186 12 4 7
184 V) 6 7



(Linear Least Square Method Fitting Curve)

(Scattering)
(XpY.), (X2Y2, (Xj.Y3...
(Xn¥n

Y = a0+ alX

«0 a,

| Yy =aN +a,z X

SAT =aly.Xx +aJ X 2

«0 <7,
0 (SrXS-rQ-fc-rXE-Yr)
ny.x 2-(j:x Y
o= iy G
1 N TX2
«0 a, v = «0F «1



110

25 . .2515

2538

. .2539
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