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บทคดัย่อ 

เหล็กกลา้ไร้สนิมเกรดที่เป็นที่นิยมใชง้านอยา่งกวา้งขวางมากที่สุดคือ กลุ่มเหล็กกลา้ไร้สนิม เกรดออ
สเตนิติก 300 ซ่ึงมีธาตุโครเมียมอยา่งนอ้ยร้อยละ 18 โดยน ้ าหนกั และนิกเกิลร้อยละ 8 โดยน ้ าหนกั 
จากแนวโนม้การผนัผวนขึ้นลงของราคาธาตุนิกเกิลในตลาดโลก ส่งผลกระทบต่อตน้ทุนการผลิตเชิง
อุตสาหกรรมจึงเกิดการคิดคน้เหล็กกลา้ไร้สนิมออสเตนิติกชนิดใหม่  ที่มีการลดสดัส่วนของธาตุ
นิกเกิลลง แลว้แทนที่ดว้ยธาตุแมงกานีสและไนโตรเจน ปัจจุบนั เหล็กกลา้ไร้สนิมออสเตนิติกเกรด 
200 เร่ิมเป็นที่นิยมใชง้านอยา่งแพร่หลายในละแวกประเทศกลุ่มเอเชีย โดยเฉพาะ จีน อินเดีย รวมถึง
ประเทศไทย อยา่งไรก็ตาม ขอ้มูลทางดา้นวชิาการและวธีิการในการยกระดบัคุณภาพของเหล็กกลา้ไร้
สนิมออสเตนิติกกลุ่มน้ี ใหข้ึ้นมาใกลเ้คียงหรือทดัเทียมกบักลุ่มเหล็กกลา้ไร้สนิมเกรด 300 มีการ
คน้ควา้วจิยัและท าการเผยแพร่อยูค่่อนขา้งนอ้ย งานวจิยัในคร้ังน้ี จึงน าเหล็กกลา้ไร้สนิมเกรดออส 
เตนิติก AISI 304 และ AISI 304L มาเปรียบเทียบกบัเหล็กกลา้ไร้สนิมออสเตนิติกชนิดตน้ทุนต ่าเกรด 
200 ที่มีแมงกานีสร้อยละ 5 ถึง 7 โดยน ้ าหนกั โดยศึกษาโครงสร้างจุลภาค สมบตัิเชิงกล และ
พฤติกรรมการกดักร่อน ก่อนและหลงัผา่นกระบวนการเช่ือมโลหะดว้ยเทคนิคแบบกระแสพลัส์
ทงัสเตนอินเนิร์ทก๊าซอาร์คกระแสในการเช่ือมก าหนดใหเ้ป็น 130 และ 160 แอมป์ตามล าดบั และได้
ศึกษาผลกระทบ 
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ของไนโตรเจนในก๊าซปกคลุมผวิที่อตัราส่วนโดยปริมาตรระหวา่งไนโตรเจนและอาร์กอน 3 ระดบั 
ไดแ้ก่ 0N2:100Ar, 5N2:95Ar และ 10N2:90Ar 

ผลการวเิคราะห์ธาตุองคป์ระกอบพบวา่ สดัส่วนร้อยละของธาตุโครเมียมในแผน่เหล็กกลา้ไร้สนิม 
ออสเตนิติกเชิงอุตสาหกรรมเกรด200 ตั้งตน้มีค่าต  ่ากวา่ของเกรด 300  ส่งผลใหส้มบติัการทนทานต่อ
การกดักร่อนดอ้ยลง โครงสร้างจุลภาคในรอยเช่ือมเป็นแบบออสเตนไนต-์เฟอร์ไรตใ์นรอยเช่ือมทุก
ช้ินงาน การเพิม่ปริมาณร้อยละของไนโตรเจนเขา้ไปในก๊าซปกคลุมขณะท าการเช่ือมโลหะร้อยละ 5 
โดยปริมาตร ส่งผลดีต่อสมบติัการกดักร่อนเหลก็กลา้ไร้สนิมเกรดออสเตนิติก201-2M ในทางกลบักนั
การเพิม่ปริมาณไนโตรเจนในก๊าซปกคลุมส่งผลลบต่อสมบติัโดยรวมในรอยเช่ือมของเหล็กกลา้ไร้
สนิมออสเตนิติกเกรด AISI 304, AISI 304L และ AISI 202 ในแง่ค่ากระแสที่ใชใ้นงานเช่ือม สามารถ
เช่ือมรอยต่อของเหล็กกลา้ไร้สนิมออสเตนิติกเกรด 201-2M และ AISI 202  ตลอดความหนาโดย
สมบูรณ์ในคร้ังเดียวที่การใหก้ระแสเท่ากบั 130 แอมป์ส่วนเกรด  AISI 304 และ AISI 304L นั้น ตอ้ง
ใชก้ระแสในการเช่ือมอยา่งนอ้ย 160  แอมป์ เหล็กกลา้ไร้สนิมเกรด 201-2M น่าจะสามารถทดแทน
เกรด 304 ในการใชง้านที่มีการกดักร่อนไม่รุนแรง และไม่ตอ้งรับโหลดค่ามาก โดยสามารถใช้
ไนโตรเจนในก๊าซปกคลุมแทนอาร์กอนไดป้ระมาณร้อยละ 5 โดยปริมาตร และสามารถลดกระแสที่
ใชใ้นงานเช่ือมลง เป็นการช่วยลดตน้ทุนในเชิงอุตสาหกรรม 
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ABSTRACT 

The most commonly used stainless steel grades are the 300 series austenitic stainless 

series, which contain at least 18% chromium and 8% nickel. Increases and variations in 

nickel prices in the market encouraged research into and development of low-nickel 

grades of austenitic stainless steel. It was found that nickel could be partially substituted 

by addition of manganese and nitrogen, eventually leading to the market introduction 

and manufacture of the lower cost 200 series stainless steels. This series has become 

popular in Asian countries such as China, India and now in Thailand as well, but there 

is relatively little scientific information with respect to how to improve their properties, 

fabrications. In this study, AISI 304 and AISI 304L austenitic stainless steels, 200 

series, are used as reference steels for comparison with potential cheaper alternatives 

from the Mn-substitution austenitic stainless steels, 200 series containing 5-7 wt% Mn. 

Microstructures, mechanical properties and corrosion behaviour have been studied both 

before and after pulsed current gas tungsten arc welding. The set welding currents 

employed in the fabrication were 130 and 160 A, respectively. The influence of nitrogen 

in shielding was studied at three ratios between nitrogen and argon gas as 0N2:100Ar,  
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5N2:95Ar and 10N2:90Ar.It was found that chromium composition of 200 series was 

lower than that of the 300 series, hence all welded AISI 200 series showed less pitting 

corrosion resistance and a high degree of sensitization. 

Austenite–ferrite solidification mode was successful achieved in all the welded 

austenitic stainless steels. The aim of improving pitting corrosion resistance reduced 

and susceptibility to corrosion attack in 201-2M austenitic stainless steel was achieved 

by the addition of nitrogen 5% by volume in the shielding gas. On the other hand, the 

addition in the shielding gas is not appropriate to be employed in the fabrication process 

for AISI 304, AISI 304L and AISI 202. To lessen the heat input and operative cost in 

weld fabrication, the lower of 130 Amp could be successfully applied to the fabrication 

the process of 201-1M. Regarding the welding current, complete welding of AISI 201-

2M and AISI 202 could achieved at 130 A, however at least 160 A was required for 

cases of AISI 304 and AISI 304L. AISI 201-2M can possibly substitute AISI 304 in 

applications with non-severe corrosion and loading, and substitution of argon in the 

shielding gas by nitrogen upto 5 % by volume is possible for reducing industrial cost 

investment. 


