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1.1 ทว'ใ,ป

อุตสาหกรรมหล่อโลหะเป็นอุตสาหกรรมที่มีบทบาทสำคัญในการพัฒนาอุตสาหกรรม 

ประ๓ ทอ่ืน เน่ืองจากเป็นอุตสาหกรรมสนับลนุนข้ันพ้ืนฐานในการผลิต โดยเฉพาะอย่างย่ิงใน

อุตสาหกรรมที่มีมูลค่าเพิ่มสูง เช่น เคร่ืองจักร, ยานพาหนะ, สินค้าก่ึงสำเร็จรูป และสินค้าทุนต่างๆ 

อุตสาหกรรมหล่อโลหะมีจุดเด่นอยู่ท่ีกระบวนการผลิต ต้ังแต่ระดับง่ายไปจนถึงสลับซับซ้อน

ลามารถเลือกการลงทุนแบบใช้เทคโนโลยีกับทุน หรือแบบใช้แรงงานได้ตามความเหมาะสม จึง 

เป็นอุตสาหกรรมที่สามารถสร้างงานต่อเน่ืองได้ ความก้าวหน้าของโรงหล่อโลหะข้ึนอยู่กับทัศนะ 

วิลัยของผู้บริหารในการควบคุมดูแลคุณภาพของขึ้นงานหล่อให้มีคุณภาพสูงขึ้นและเป็นที่ยอมรับ 

ของตลาด แต่จากสภาพปัญหาเศรษฐกิจในปัจจุบันที่ตกต่ํา ทำให้โรงหล่อโลหะขนาดเล็กและ 

ขนาดกลางขาดสภาพคล่องท้ังด้านการเงินและบุคลากรท่ีมีความรู้ความชำนาญทางงานหล่อโลหะ 

มีคุณภาพผลิตกัณฑํไม่ได้มาตรฐาน จึงทำให้ผลิตกัณฑ์ท่ีผลิตออกมาขายไม่ได้ ล่งผลให้โรงหล่อ 

โลหะต้องปิดกิจการลงหรืออาจต้องแปรรูปไปทำงานประเภทอื่น

การยกระดับคุณภาพผลิตกัณฑ์ให้มีคุณภาพสูงขึ้นตามมาตรฐานสากลเพื่อเพิ่มศักยภาพ 

ของโรงหล่อโลหะเองและรายได้จากการล่งออกนำเงินตราเข้าประเทศน้ัน โรงงานหล่อจำเป็นต้อง 

ปรับปรุงวิธีการผลิต เช่น การผลิตข้ึนล่วนซ่ึงเป็นเหล็กหล่อเทาและเหล็กหล่อเหนียว โรงงานขนาด 

ย่อม ยังไม่เข้าใจถึงการหาอัตราล่วนผสมที่เหมาะสมจะนำมาหล่อ การออกแบบระบบทางเดินนั้า 

โลหะ การทำแบบหล่อทราย และการหลอมเหล็ก ส่ิงเหล่าน้ีเป็นปัจจัยที่สามารถล่งผลให้เกิดข้อ 

บกพร่องที่เกิดขึ้นกับข้ึนงาน ทำให้คุณภาพของข้ึนงานไม่ดี และมีอายุการใช้งานลันเกินไป ซ่ึงบาง 

ครั้งต้องนำขึ้นงานกลับมาหลอมใหม่เป็นจำนวนมาก ในภาวะปัจจุบันราคาวัตถุดิบและค่าแรงงาน 

มีแนวโน้มสูงขึ้นเร่ือยๆ หากผู้ผลิตยังขาดความรู้ความเข้าใจในเทคนิคต่างๆ ท่ีใช้ในการ,หล่อเหล็ก 

จะทำให้ต้นทุนผลิตสูงข้ึนทำให้เกิดอุปสรรคในการแข่งขันเชิงการค้าข้ึน

จากสภาพปัญหาจุดบกพร่อง (Defect) ของข้ึนงานหล่อท่ีพบล่วนใหญ่ในโรงงาน เช่น 

ทรายตก ตามด รูพรุน การหดตัวท่ีผิวและด้านในของข้ึนงานหล่อเป็นต้น ปัญหาเหล่านี้สร้างผล 

เสียหายให้กับโรงงานอย่างมาก โดยเฉพาะจุดเสียที่มีความสำคัญเป็นพิเศษ ได้แก่ รูพรุนและการ 

หดตัวท่ีผิวและด้านในของข้ึนงานหล่อ ปัญหาเหล่านี้มีสาเหตุมาจากการควบคุมคุณภาพของนํ้า
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โลหะและแบบหล่อที่ไม่ดีพอ เกิดข้ึนภายหลังจากน้ําโลหะเย็นตัวลงจนถึงอุณหภูมิห้อง ทำให้

ปริมาตร1ของน้ําโลหะลดลง และเกิดการยุบตัวหรือหดตัวภายในข้ึน ล่งผลให้ข้ึนงานเสียรูปร่างและ 

มีขนาดไม่เหมาะกับการนำมาใช้งาน ล่วนใหญ่โรงหล่อโลหะขนาดเล็กและขนาดกลางไม,เช้าใจถึง 

การออกแบบงานหล่อ โดยที่งานล่วนใหญ่ท่ีหลอมจะมีขนาดของระบบทางน้ําโลหะหรือรูล้นเล็ก

เพื่อประหยัดวัตถุดิบและได้ชิ้นงานมากขึ้น บางคร้ังทำให้เกิดผลกระทบต่อคุณภาพของข้ึนงานเอง 

การพัฒนาและการเรียนรู้จากทถุษฏีและประสบการณ์เป็นสิ่งสำคัญในการทำงานหล่อในปัจจุบัน 

ท่ีต้องพยายามเรียนรู้เทคโนโลยี และวิธีการรักษาคุณภาพของผลิตกัณฑ์

การออกแบบขึ้นงานเกิดขึ้นจากการนำข้ึนล่วนแต่ละข้ึนมาประกอบหรือต่อเช้าด้วยกัน ให้ 

เป็นรูปร่างบริเวณจุดต่อ (Junction) มีผลต่อการเย็นตัวของข้ึนงาน ทำให้เกิดโพรงหดตัว

(Shrinkage) หรือรอยร้าว (Hot Tear) ข้ึนได้ ซ่ึงการออกแบบช้ินงานท่ีไม่ให้มีจุดต่อน้ันไม่สามารถ 

ทำได้ แต่สามารถป้องกันไม่ให้เกิดจุดเสียข้ึนท่ีบริเวณน้ีได้ โดยการเปล่ียนแปลงรูปร่างหรือชดเชย 

ปริมาตรน้ําโลหะขณะท่ีเร่ิมแข็งตัวโดยใช้รูล้น ตังน้ันรูปร่างช้ินงาน X และ L ท่ีใช้ในการออกแบบ 

ช้ินงานท่ัวไป เป็นส่ิงท่ีน่าสนใจในการดีกษาถึงความแตกต่างการหดตัวของข้ึนงานท้ังสองรูปร่าง

กับเหล็กหล,อกราไฟท์กลมและเหล็กหล่อเทาว่ามีความลัมพันธ์กันอย่างไร ถ้ามีการกำหนดตัวแปร 

ของปริมาณคาร์บอน และขนาดของช้ินงานท่ีใช้ในการทดลองน้ี ผลลัพธ์จากการทดลองจะ

สามารถประยุกตํใช้เป็นข้อมูลพื้นฐานที่เป็นประโยชน์อย่างยิ่งในอุตสาหกรรมหล่อเหล็กหล่อใน 

ประเทศต่อไป เพ่ือกำหนดเป็นแนวทางมาตรฐานในการออกแบบช้ินงานหล่อท่ีมีคุณภาพสูง

1.2 วัตถุประสงค์ข,องการวิจัย

1. เพื่อดีกษาเปรียบเทียบปริมาตรการหดตัวของเหล็กหล่อกราไฟฑ์กลมและเหล็กหล่อเทา

2. เพื่อดีกษาปริมาณคาร์บอนที่เปลี่ยนแปลงมีผลอย่างไรกับการหดตัวของข้ึนงาน 

จุดต่อ X และ L

3. เพ่ือให้เกิดความเช้าใจเก่ียวกับการแข็งตัวของจุดต่อประ๓ ทต่างๆ

1.3 ขอบเขตการสิกษา

1. หาปริมาตรการหดตัวของข้ึนงาน X และ L ของเหล็กหล่อกราไฟท์กลม และเหล็ก 

หล่อเทาที่มีล่วนผสมคาร์บอน 2.8, 3.1 และ 3.4% ตามขนาดความหนา 20 และ 30 มิลลิเมตร

2. หาความสัมพันธ์ระหว่างข้ึนงาน X และ L กับปริมาตรการหดตัว
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3. หาปริมาตรการหดตัวของช้ินงาน โดยวิธีการทดสอบแบบทำลายและวัดขนาดพ้ืนที่

ชินงานด้วยเครือง Image Analyser

1.4 ประโยซน์ทื่คาดว่าจะได้รับ

1. ช่วยให้เกิดความเข้าใจและเป็นแนวทางการออกแบบชิ้นงานหล่อรูปร่างXและ L ซ่ึงจะ 

ทำให้ลามารถลดจุดบกพร่องในงานหล่อโลหะต่อไป

2. เพ่ือทำให้เข้าใจถึงการแข็งตัวของเหล็กหล่อท้ังสองประ๓ ทที่มีผลต่อจุดต่อ

3. เพ่ือให้สามารถกำหนดและควบคุมตัวแปร ปริมาณคาร์บอนท่ีต้องการให้มีความ 

ผิดพลาดประ๓ ทการหดตัวลดลง

4. เป็นแนวทางในการสืกษาจุดต่อของช้ินงานรูปร่างอ่ืนๆ ต่อไป

5. เป็นการพัฒนาวิธีการหาปริมาตรการหดตัว
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