
บทที่ 6
สรุป และข้อ เสนอ แนะ

6.1 สรุป

การหดตัวของเหล็กหล่อเทาและเหล็กหล่อกราไฟท์กลมในช้ินงานจุดต่อ X และ L ขนาด 

ความหนา 20 และ 30 มิลลิเมตรด้วยปริมาณคาร์บอน 2.8-3.4% 'ด้วยแบบหล่อทรายฟูราน 

ปริมาตรการหดตัวของช้ินงานกระทำโดยวิธีหาขนาดพ้ืนท่ีผิวหน้าตัดของช้ินงาน จากผลการ

ทดลองสามารถสรุปได้ตังนี้

1. ปริมาตรการหดตัวของเหล็กหล,อกราไฟท์กลมจะมีขนาดมากกว่าเหล็กหล,อเทา 

ประมาณ 1.4 เท่า เนื่องจากระยะเวลาการแข็งตัวของเหล็กหล่อกราไฟท์กลมนานกว่าเหล็กหล่อ 

เทา

2. ปริมาณคาร์บอนท่ีเพ่ิมช้ินในช่วง 2.75-3.34% ในเหล็กหล่อกราไฟท์กลมจะทำให้

อัตราการหดตัวของเหล็กหล่อกราไฟท์กลมมีค่าลดลงเนื่องจากปริมาณคาร์บอนที่มีอยู่ในส่วนผสม 

เพ่ิมช้ินจะทำให้เกิดแนวโน้มของการเกิดกราไฟท์ท่ีเพ่ิมช้ิน ซ่ึงคาร์บอนท่ีเกิดในรูปกราไฟท์จะมี

ปริมาตรมากกว่าคาร์บอนอิสระที่อยู่ภายในเนี้อโลหะจึงทำให้เกิดการหดตัวที่น้อยกว่าเมื่อเทียบกับ 

เหล็กหล่อท่ีมีล่วนผสมของคาร์บอนท่ีต่ํากว่า

3. รูปร่างช้ินงาน X ขนาดความหนา 30 มิลลิเมตร จะมีปริมาตรการหดตัวมากกว่าขนาด 

ความหนา 20มิลลิเมตร ประมาณ2 เท่าสำหรับเหล็กหล่อเทาและเหล็กหล่อกราไฟท์กลม

4. รูปร่างช้ินงาน L ขนาดความหนา 20 มิลลิเมตร จะมีปริมาตรการหดตัวมากกว่าขนาด 

ความหนา30มิลลิเมตร ประมาณ1.6เท่า สำหรับเหล็กหล่อเทาและเหล็กหล่อกราไฟท์กลม

5. ความหนาของช้ินงาน X ขนาด 30 มิลลิเมตร จะมีปริมาตรการหดตัวมากกว่ารูปร่าง 

ช้ินงาน L ขนาด 30 มิลลิเมตร ประมาณ 4.3 เท่า และความหนาของช้ินงาน X ขนาด 20 มิลลิเมตร 

มีปริมาตรการหดตัวมากกว่าช้ินงาน L ขนาด 20 มิลลิเมตร ประมาณ 1.3 เท่า

6. ค่าโมดูลัสของจุดต่อช้ินงาน L เมื่อเทียบกับแขนของชิ้นงานมีค่าต่ํากว่าไม่มากจะเป็น 

ผลทำให้เกิดการหดตัวน้อย

7. การออกแบบช้ินงานจุดต่อ X ควรหลีกเลี่ยงเพราะว่ามีปริมาตรการหดตัวมากกว่า 

ช้ินงานจุดต่อ L ถึง 2 เท่า

8. รูปร่างจุดต่อและขนาดความหนาของจุดต่อมีผลต่อปริมาตรการหดตัวมากกว่า 

ประ๓ ทของเหล็กหล่อและปริมาณคาร์บอน



54

9. จำนวนแขนของช้ินงานจุดต่อท่ีเพ่ิมข้ึนจะทำให้เกิดการหดตัวเพ่ิมข้ึน

6.2 ข้อเสน'อแนะ

1. การสร้างภาพ 3 มิติของรูปร่างการหดตัวของช้ินงานเป็นส่ิงท่ีควรสืกษาต่อไปเพ่ือเป็น 

แนวทางในการกำหนดทิศทางการออกแบบช้ินงานและการออกแบบทางเดินน้ําโลหะ

2. ควรหาวิธีการใหม่ๆ ในการออกแบบช้ินงานรูปร่าง X เพื่อลดปัญหาการหดตัวและปรับ 

ปรุงขนาดรูปร่างของช้ินงานให้เหมาะสมต่อการใช้งานต่อไป

3. สืกษาเพ่ืมเติมเกี่ยวกับการแข็งตัวของช้ินงานจุดต่อประเภทต่างๆ เช้น T และ V และ 

ขนาดเพ่ือนำมาเป็นข้อมูลในการออกแบบช้ินงานต่อไป
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