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 สวนของงานเกา

 สวนของงานใหม
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4

เหลก็ถูกสนิมกัดจนผุและโกงงอ
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เหล็กเปนสนมิกอนถอด
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กอนถอดเหล็กประกบออก

สนิมที่ขาเสา
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 สวนของงานเกา

เลาะเหลก็ท่ีประกบออกดวยหินเจียร
ใสใบตดั  เจียรที่แนวเชื่อมเดมิ
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ตดัสวนท่ีถอดไมได

ถอดสวนท่ีตดัออก
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ถอด   BOLT  -

 

NUT

สนิมที่ขาMAIN
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เคาะสนิม

เหลก็ถูกสนิมกัดจนเปนแอง
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เปดเหล็กออกมาแลว
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พนทราย
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พนทราย

พนทรายแลว



15

กอนพนทราย

หลังพนทราย
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กอนพนทราย

หลังพนทราย
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การผสมสี

ผสมZINGASOLV
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กวนสดีวยสวาน

วิธีการใช ของสารผสม
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กอนทาสี

ทาสีแลว
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กอนทาสี

ทาสีแลว
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ทาดวยลูกกลิ้ง

พนสี



23พนสแีลว
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ผิวท่ียังไมทาสี

ผิวท่ีทาสีแลว
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วัดความหนาของสีครั้งแรก
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นําเหล็กใหมมา
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วัดความหนาได8มม.

วัดความกวางไมนอยกวา120มม.



30ทําความสะอาด



31ลางดวยน้ํายา MC KLEEN
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เคร่ืองปมลมพนทราย

ถังใสทราย
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พนทราย

ทาสี
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ผิวกอนพนทราย

•

 

ผิวหลังพนทราย
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เหล็กใหมทาสี
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วัด ตัด  เจาะรู



37

นําเหล็กชิน้ใหมใส



38เจียรเปนเตเปอร

เจียรปลายเหลก็ชิน้ใหม
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วัดระยะแนวเชื่อม 10ซม.เวน10ซม.

ทําเคร่ืองหมายรอเชื่อม
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ใช C -

 

CLAMPบบีใหแนบกอนเชือ่ม
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เคาะข้ีแสล็กดวยตะปูคอนกรีต

ขัดดวยแปรงลวด
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เคาะข้ีแสล็กเพ่ือทาสีแนวเชื่อม 
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แตงดวยหินเจียร

พรอมทาสี
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ทําความสะอาดดวยแปรงเหล็ก 

ทาสี
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ทาสีเก็บครั้งสุดทาย
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วัดความหนาของสีครั้งสุดทาย
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ผลิตภัณฑที่ใชในงานนี้
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ZINGASOLV
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ลวดเชื่อม
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•

 

KOBE-30JIS D4313

 

AWS A5.1 E6013

 

TIS E43 12R 11
•

 

Steel type: Mild steel/High tensile steel
•

 

Process type: SMAW
•

 

สาํหรับการเช่ือมเหลก็เหนียวแผนบาง และงานโครงสรางบาง
•

 

Applications:
•

 

เหมาะสําหรับการเช่ือมโครงสรางเหล็กบาง ๆ เหล็กแผนบาง ๆ ในงานสรางเรือ, 
รถไฟ และยานยนตที่ทําดวยเหล็กเหนียว

•

 

Characteristics on usage:
•

 

ลวดเชื่อม KOBE-30 เปนลวดเช่ือมหุมฟลักซชนิดไตตาเน่ียมสูง ซึ่งใหการอารคท

 

ี่
รุนแรง และน่ิงเรียบทําใหสามารถใชเชื่อมไดดีมากในทาต้ัง-ลากลง ผิวรอยเชื่อมท่ีได

 


มีความเรียบสวยงามเปนมันวาว เหมาะอยางย่ิงสําหรับการเชื่อมงานโครงสรางบาง ๆ 
ซึ่งเนนการเชื่อมในทาต้ัง-ลากลง

•

 

Notes on usage:
•

 

1) ไมควรใชกระแสไฟเช่ือมสูงเกินกวาชวงที่แนะนํา (ดังแสดงในตารางขางลางหรือ

 

ติดอยูขางกลองลวดเชื่อม) เน่ืองจากไมเพียงแตจะทําใหความสามารถในการ

 

ตรวจสอบเอ็กซเรยลดลงแลว ยังทําใหเกิดสะเก็ดไฟ เชื่อมมาก, เกิดรอยกัดขอบ และ

 

การปกคลุมของแสล็กไมดีพอ 
•

 

2) เพื่อใหไดผลดีที่สุด ควรอบลวดเช่ือมกอนการใชงานท่ีอุณหภูมิ 70-100ºC เปน

 

เวลา 30-60 นาที การท่ีลวดเชื่อมดูดซับความชื้นมากเกินไปจะทําใหคุณสมบัติในการ

 

ใชงานของลวดเชื่อมตํ่าลง และอาจทําใหเกิดฟองอากาศขึ้นในรอยเช่ือม

http://www.thaikobe.com/corp/getbysteel.php?steelcode=001
http://www.thaikobe.com/corp/getbyprocess.php?processcode=010
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ผูดําเนินการ
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