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การศึกษากระแสไฟเชื�อมที�เหมาะสมในการเชื�อมเหล็กกล้าคาร์บอน ASTM A36 

ด้วยกระบวนการเชื�อมแบบฟลักซ์คอร์กึ�งอัตโนมัติ 

 
วลัลภ  พฒันพงศ์1 ตรีเนตร  ยิ�งสัมพนัธ์เจริญ1* และ นครินทร์  ศรีสุวรรณ2 

 

 

บทคดัย่อ 
ในการวิจยันี�  มีการใชม้ีเหลก็กลา้คาร์บอน ASTM A36 เป็นวสัดุเชื�อม โดยกระบวนการเชื�อมแบบฟลกัซ์

คอร์ที�มีแก๊สปกคลุม ใช้ลวดเชื�อมฟลักซ์คอร์ตามมาตรฐาน AWS A5.20: E71T-1และใช้แก๊สปกคลุมชนิด

คาร์บอนไดออกไซด ์(CO2) โดยปรับกระแสไฟเชื�อมในช่วง 170, 180, 190, 200 และ 210 แอมแปร์ ตามลาํดบั ซึ� งใช้

กระแสไฟฟ้าแบบ Direct Current Electrode Negative(DCEN)  ผลการทดสอบจากการภาพถ่ายรังสีและการวิเคราะห์

โครงสร้างมหภาคเพื�อตรวจสอบคุณภาพแนวเชื�อม พบว่าการใชก้ระแสเชื�อมที� 170, 180 และ 190 แอมแปร์ แนวเชื�อม

มีคุณภาพที�เหมาะสมผ่านตามขอ้กาํหนดของมาตรฐาน AWS D1.1 ในขณะที�การใชก้ระแสไฟเชื�อมสูงจะเพิ�มโอกาส

การเกิดรูพรุน (Porosity) ในแนวเชื�อม ซึ� งสอดคลอ้งกบัผลการทดสอบเชิงกล (ความแขง็ การรับแรงกระแทก และการ

ตา้นทานแรงดึง) โดยกระแสไฟเชื�อมที�เหมาะสมสาํหรับกระบวนการเชื�อมแบบฟลกัซ์คอร์ กึ�งอตัโนมตั คือ 180 และ 

190 แอมแปร์ ซึ� งช่วงกระแสไฟฟ้าดงักล่าวทาํให้แนวเชื�อมมีสมบตัิเชิงกลที�ดีกว่าช่วงกระแสไฟเชื�อม 170, 200 และ 

210 Amp ตามลาํดบั 
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Investigation of the Suitable Weld Current Range for ASTM A36 Carbon 

Steel through Semi-Automatic Flux-Cored Arc Welding 

 
Wallop  Pattanapong1, Trinet  Yingsamphancharoen1* and Nakarin  Srisuwan2 

 

 

Abstract 
In this study, ASTM A36 carbon steel was flux core welded using gas-shielded, AWS A5.20:E71T-1 

Flux Cored Welding Wire.  The shielding gas used with the FCAW-G process was carbon dioxide (CO2), while 

welding currents ranged from 170, 189, 190, 200 and 210 amperes respectively, with direct current electrode 

negative (DCEN). The Radiographic testing and macro-structure analysis were utilized for weld inspection and 

quality assurance.  By comparison, the welding at 170, 180 and 190 amperes rendered appropriate welds in 

accordance with the requirements of  AWS D1.1, whereas higher currents are more likely to cause  porosity in the 

weld. With respect to the mechanical test (hardness, impact resistance and tensile strength), welding currents of 180 

and 190 amperes were found more suitable for the semi-auto flux-cored arc welding process. These currents yielded 

better mechanical properties than utilizing the 170, 200 and 210 amp counterparts. 
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