
ข้อแนะนำในการใช้งาน
ใช้ลวดเชื่อมที่แห้งสนิทในการเชื่อม

การเชื่อมในท่าเชื่อมเอียงหรือท่าเชื่อมลง 

ควรจับลวดเชื่อมทำมุมกับชิ้นงาน และแนวที่จะ

เชื่อมเป็นมุมประมาณ 40-80 องศา

ควรปิดฝากล่องให้สนิทหลังการใช้งาน ทุกครั้ง
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ลวดเชื่อมจัดเป็นโลหะเติม ซึ่งใช้เติมลงในบ่อหลอมละลายขณะเชื่อม เพื่อเป็นการเพิ่มปริมาณเนื้อของโลหะเชื่อม
เหมาะกับการเชื่อมงานสแตนเลสที่ต้องการเน้นความสวยงามของเกล็ดแนวเชื่อม  แนวเชื่อมมีความแข็งแรงสูง
เพิ่มประสิทธิภาพในการเชื่อม เป็นโลหะประสานรอยต่อของชิ้นงานเชื่อมให้แข็งแรงและสมบูรณ์ยิ่งขึ้น
การจัดแบ่งกลุ่มลวดเชื่อมหรือประเภทของลวดเชื่อม มีการแยกประเภทที่หลากหลายกันออกไป
โดยมีเกรดแยกแต่ละธาตุ เพื่อความเหมาะสมกับการใช้งาน และมีหลากหลายขนาดลวดให้เลือกใช้งาน

TIG 308 LSi มีส่วนผสม = TIG 308L + Si(ประมาณ 0.6-1.0%)

คาร์บอน (Carbon): = ช่วยเพิ่มความแข็งแรงให้สเตนเลส แต่หากมีมากไปจะทำให้เกิด โครเมียมคาร์ไบด์ (Cr23C6) มาก  

ตามปริมาณ คาร์บอนซึ่งจะส่งผลให้ขอบแนวเชื่อมเกิดการอ๊อกซิเดชันหรือการกัดกร่อนได้ง่าย

L = การลดปริมาณ Carbon ในลวดเชื่อม Low Carbon (< 0.03%) ทำให้ลดการเกิดโครเมียมคาร์ไบด์ (Cr23C6)

Si = การเพิ่ม Silicon ในลวดเชื่อม ช่วยเพิ่มความแข็งแรง ทำให้น้ำโลหะในแอ่งเชื่อมหลอมได้ง่าย(มีจุดหลอมละลายต่ำลง) 

น้ำโลหะมีความใสมากขึ้นเพื่อช่วยเสริมความแข็งแรงให้กับสเตนเลสจึงเติม Silicon ให้ลวดสเตนเลส 
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เเหมาะกับการเชื่อมงานสแตนเลสแผ่นบางที่ต้องการ

เน้นความสวยงามของเกล็ดแนวเชื่อม

เช่นสแตนเลส เกรด304 (18-8) นิยมผลิตงานทำประตู

รั้ว  งานผลิตแทงค์น้ำ งานราวบันได  เป็นต้น

บริษัท สยามพาร์ทโพรดักส์ จำกัด
34 ถ.ราชพฤกษ์ แขวงตลิ่งชัน

เขตตลิ่งชัน กทม 10170

ขนาดลวด 1.6,2.0,2.4,3.2 มม.
ขนาดบรรจุกล่องละ 5 กก.


