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ข้อความแห่งการริเร่ิม 

1) ความริเร่ิมในเชิงทฤษฎี การศึกษาโครงสร้างทางจุลภาคของการเปล่ียนเฟส และการสร้างเฟส
ใหม่ตรงบริเวณขอบเขตระหวา่งโลหะดั้งเดิม ฮีทเอฟเฟคทโ์ซน และบริเวณโลหะหลอมเหลว ใน
งานเช่ือมแบบทิก ของแผน่เหล็กกลา้ไร้สนิมออสติเนติก เกรดเอไอเอสไอ 304 และเกรดที่มีการ
แทนที่บางส่วนดว้ยแมงกานีส หรือเกรด 200 โดยใชก้ลอ้งจุลทรรศน์แบบแสง และกลอ้ง
จุลทรรศน์อิเล็กตรอน จะช่วยใหเ้กิดองคค์วามรู้ใหม่เผยแพร่สู่ระดบัสากล ในดา้นที่เก่ียวกบัสมบตัิ
โลหะทางกายภาพของงานเช่ือมโลหะ 

2) ความริเร่ิมในเชิงปฏิบติั ความเขา้ใจในความสมัพนัธร์ะหวา่งโครงสร้างและสมบติั ของงานเช่ือม
แบบทิกของเหล็กกลา้ไร้สนิม จะช่วยใหมี้ความเผยแพร่ความรู้ และรายละเอียดเพิม่เติม เพือ่การ
ประยกุตใ์ชง้านจริงทางภาคอุตสาหกรรม และบ่งช้ีตวัควบคุมที่มีความส าคญัในกระบวนการ
เช่ือมโลหะ นอกจากน้ี เม่ือค  านึงถึงตน้ทนุการประยกุตใ์ชง้านทางดา้นอุตสาหกรรมท่อแลว้ ใน
สภาพแวดลอ้มที่มีความกดักร่อนนอ้ย มีความเป็นไปได ้ ในการน าเหล็กกลา้ไร้สนิมเกรด 200 มา
เป็นตวัเลือกทดแทนการใชง้านเหล็กกลา้ไร้สนิมเกรดเอไอเอสไอ 304  
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STATEMENTS OF ORIGINALITY 

1) Theoretically, the novel observation on microstructure of phase transformation 

and re-forming at the boundary among base metal, heat affected zone (HAZ) 

and fusion area of the TIG welded Mn-substitution austenitic stainless steels 

and reference AISI 304 mainly obtained by means of optical and electron 

microscopy will lead to an international contribution on the knowledge of 

physical metallurgy of welding. 

 

2) Practically, the understanding of structure and property relationship of TIG 

welded stainless steels will contribute to/in details for industrial applications 

and indicate crucial controlled parameters in welding process. Regarding the 

cost effective reason in pipeline application, the Mn-substitution austenitic 

stainless steel may possible to introduce for the utilization in mild corrosive 

environment as an alternative to AISI 304. 

 

 

 


