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           (b) & (c) แกรไฟตชนิด Widmanstatten (d) ภาพขยายแกรไฟต 

           ชนิด Widmanstatten จากภาพลางซาย (Hughes, 1969) 
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4.11 กราฟความสัมพันธระหวางอุณหภูมิเทน้ําโลหะ 1,520OC และ 1,530OC กับปริมาณ        62 

 ช้ินงานเสียจากกระบวนการหลอท่ีเกิดข้ึน 
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