
บทคัดยอ 

ในอุตสาหกรรมปโตรเคมีโลหะผสมนิเกิล-เหล็ก เชน Incoloy800H ถูกนำมาใชเปนตะแกรง 

เพ่ือลดแรงกระแทกของถานโคกภายในทอแลกเปล่ียนความรอนที่ใชงานภายใตอุณหภูมิ 850-900 

องศาเซลเซยีส วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้คือการศึกษาการปรับปรุงพื้นผิวของโลหะเพื่อใชเปน

ตะแกรงลดแรงปะทะถานโคก โดยงานวิจัยน้ีแบงเปนสองสวนดังน้ี 1) การปรับปรุงพ้ืนผิวโดยการทำ

อะลูมิไนซ่ิงแบบแพ็คของเหล็กหลอเหนียว (Fe-2.7C-3.3Si-0.2Mn)  และ 2) การเช่ือมพอกผิวแข็งบน

เหล็กกลาไรสนิมออสเตเนติก เกรด AISI304 (Fe-18Cr-8Ni-0.06C) ดวยลวดเช่ือมโคบอลตอัลลอยดส

เตียไลท12 (52Co30Cr8.5W) 

ผลการทดสอบชิ ้นงานเคล ือบและไม เคลือบภายใต การจำลองบรรยากาศแสดงว า

จลนพลศาสตรของการเกิดออกซิเดช่ันเปนแบบพาราโบลา จากน้ันนำมาทดสอบการสึกหรอดวยการ

ยิงทรายซิลิกอนคารไบด ที่มุมที่แตกตางกันที่อุณหภูมิหอง ผลการทดลองจะพบวาอัตราสวนของ

น้ำหนักของชิ ้นทดสอบที ่หายไปตอน้ำหนักของทรายซิลิกอนคารไบดที ่ใชในการยิงชิ ้นทดสอบ

แพ็คอะลูมิไนซ่ิง (Pack Aluminizing) มีน้ำหนักที่หายไปมากกวาของช้ินทดสอบที่ไมแพ็คอะลูมิไนซ่ิง 

(Non-Pack Aluminizing) 

 ผลการทดสอบการเช่ือมพอกผิวแข็งดวยกระบวนการเช่ือมอารกลวดเช่ือมไสฟลักซ ความ

รอนที่เขาและอัตราการเย็นตัวสงผลตอโครงสรางของโลหะ และนำไปสูการสึกหรอที่ตางกัน จากผล

การทดลองพบวาช้ันพอกผิวแข็งมีความแข็งอยูในชวง 500.9 ถึง 579.2 HV การเพ่ิมความเร็วในการ

เช่ือมสงผลใหอัตราการเย็นตัวของช้ินงานเช่ือมเพ่ิมข้ึนอยางชัดเจน และมีแนวโนมทำใหระยะหาง

เฉล่ียระหวางเดนไดรทและแขนเดนไดรทลดลง รวมถึงทำใหคาความแข็งของเน้ือเช่ือมสูงข้ึน ทั้งน้ีเฟส

สารประกอบโครเมียมคารไบดที ่มีขนาดใหญสงผลใหชิ้นงานมีความตานทานการสึกกรอนทั ้งที่

อุณหภูมิหองและอุณหภูมิ 900°C ต่ำลง 

คำสำคัญ การสึกหรอแบบของแข็งปะทะ อะลูมิไนซ่ิงแบบแพ็ค การเช่ือมผิวแข็ง การเช่ือม

แบบลวดเช่ือมไสฟลักซ 

 

 

 

 



 

Abstract 

Incoloy 800H was particularly used as coke impact deflector in petrochemical 

plant at 850-900°C. The objective of this research is to study the surface modification 

of metals in order to be used for coke impact deflector. This research can be divided 

into 2 parts: 1) The surface modification of ductice cast iron (Fe-2.7C-3.3Si-0.2Mn) by 

Al pack cementation and 2) Clad welding on Austenitic stainless steels type AISI304 

with Stellite12 (52Co30Cr8.5W). 

The results of oxidation testing in simulated atmosphere of uncoated samples 

and coated sample showed that the oxidation kinetic are parabolic. The coated and 

uncoated samples were then investigated by sand blast equipment with several 

impact angles at ambient temperature. The results show that the erosion rate of 

coated samples is evidently higher than that of uncoated samples.  

 The results of clad welding by flux-core welding process showed that heat 

input and coolling rate led to the different microstructure and erosion properties. The 

hardness of cladding layer were in the range of 500.9 to 579.2 HV. It was found that 

the cooling rates of welding process were increased with increasing the welding speed, 

leading to low primary and secondary dendrite arm spacing and high hardness. 

However, the erosion rate for both temperature increased with the increasing of 

carbide size 
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