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      บทคัดยอ  
 
       งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหาคาที่เหมาะสมที่สุดของปจจัยในกระบวนการเชื่อม
โลหะดวยไฟฟาแบบใชกาซคลุม (Gas Metal Arc Welding ; GMAW) โดยเริ่มตนจากการ
ออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบเต็มจํานวน (24) โดยแตละปจจัยมี 2 ระดับ   
โดยทําการกรองปจจัย 4 ปจจัยไดแก  กระแสไฟเชื่อม  แรงดันไฟเชื่อม  ความเร็วในการเชื่อม
และปริมาณกาซคลุม  ใหเหลือเฉพาะปจจัยที่มีผลอยางมีนัยสําคัญตอคาความตานแรงดึงของ
ตะเข็บเชื่อม  จากนั้นใชการทดลองแบบสวนประสมกลาง (Central Composite Design ; CCD)   
เพื่อวิเคราะหหาผลตอบที่ดีที่สุด 

ในการศึกษาเปนการทดลองโดยใชเครื่องเชื่อม ยี่หอ Hobart  รุน Fabstar 2620 ใชลวด
เชื่อมยี่หอ Yawata รหัส  YM-28  และปริมาณกาซคลุมใชตามคามาตรฐาน คือ 11 ลิตรตอนาที  
โดยนําชิ้นงานมาทําการเชื่อมและทดสอบหาคุณภาพทางกลดวยการทดสอบคาความตานแรงดึง 
      ผลการทดลองความตานแรงดึงของตะเข็บเชื่อมที่ระดบั α = 0.05 พบวาคาที่เหมาะสม
ของตัวแปรตางๆ คือ กระแสไฟเชื่อม เทากับ 125.00 แอมป แรงดนัไฟเชื่อม เทากับ 27.00 
โวลต และความเร็วในการเชื่อม เทากับ 14.20 นิ้วตอนาที ซ่ึงไดคาแรงดึงสูงสุด คือ 599.379  
นิวตันตอตารางมิลลิเมตร 
 



ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

 

 

ฉ 
 
 
Thesis Title  Optimization of Gas Metal Arc Welding Parameters 
   for Steel ST 37 Using Response Surface Method 
    
Author   Mr. Pikid  Duangmala 
 
Degree   Master of Engineering (Industrial Engineering) 
 
Thesis Advisor  LECT. Dr. Uttapol  Smutkubt 
 
 

ABSTRACT 
 

 The purpose of this research was to determine the optimal factors of Gas Metal Arc 
Welding (GMAW) process. Firstly, a full factorial (24) experimental design which 
consisted of 2 levels was used. All four factors, which were current, volt, speed and gas 
shielded, were searched to find the important parameters, which exhibited the significant 
tensile of weldment. After that, the Central Composite Design (CCD) experimental 
design was used to analyze data and find our the optimization of important parameters. 
 The experiment used Hobart welding machine model FABSTAR-2620, electrode  
type Yawata YM-28 and 11 litters per minute of gas shielded. The research methodology 
was to prepare the welding specimens for testing mechanical quality by using tensile.  

 The result of the experiment at the level of the statistical significance with α  level 
of 0.05, the optimal conditions was 125.00 amp. of current, 27.00 volt. of volt and 14.20 inch  
per minute of speed. The optimal of tensile test was 599.379 N/mm2. 
    
  
 


