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บทคัดยอ 
 

 งานวิจัยนี้เปนการศึกษาปจจัยที่มีอิทธิพลตอการแตกราวในแนวเชื่อม สําหรับการเชื่อม
เหล็กกลาเครื่องมืองานเย็น เอสเคดี 11 เพื่อหารูปแบบ และขอกําหนดวิธีปฏิบัติในกระบวนการ
เชื่อมแบบ GTAW ซ่ึงพบปญหารอยแตกราวภายหลังจากการเชื่อมเพื่อซอมแซม โดยนําเทคนิคการ
ออกแบบการทดลองแบบเชิงแฟกทอเรียลแบบเต็มจํานวน 24   เพื่อกรองปจจัย 4 ปจจัย คือกระแส 
ไฟเชื่อม  ความเร็วในการเชื่อม  มุมแกนลวดทังสเตนอีเล็กโทรด  และอุณหภูมิอุนชิ้นงานกอนการ
เชื่อม โดยมีผลตอบเปนสัดสวนเปอรเซ็นตการแตกราว ซ่ึงมีขอบเขตจํากัดของคาคุณลักษณะจึงได
นําวิธีการแปลงขอมูลผลตอบกอนการวิเคราะหผล โดยวิธีที่เหมาะสม คือ Arcsin y   สงผลให        
ขอมูลใหมมีการกระจายตัวเปนแบบปกติหรือใกลเคียงมากขึ้น คาเฉลี่ยและความแปรปรวนของ      
ขอมูลที่แปลงแลวเปนอิสระตอกัน  จากนั้นใชการออกแบบการทดลองแบบบอกซ - เบหนเคนใน
การวิเคราะหขอมูลเพื่อหาคาระดับที่ดีที่สุดของแตละปจจัย 
 ผลการศึกษาพบวา เงื่อนไขที่เหมาะสมในการเชื่อมเหล็กกลาเครื่องมืองานเย็น เอสเคดี 11 
ที่สามารถควบคุมการแตกราวในแนวเชื่อมได คือ การปรับคากระแสไฟเชื่อมที่ 175 แอมแปร 
ความเร็วในการเชื่อมที่ 200 เซนติเมตรตอนาที  อุณหภูมิอุนชิ้นงานกอนการเชื่อมที่ 450 องศา
เซลเซียส และในสวนของมุมแกนลวดทังสเตนอีเล็กโทรดไมมีผลตอการแตกราวในแนวเชื่อมอยาง
มีนัยสําคัญ  จากการทดลองยืนยันผลเพื่อใหเกิดความเชื่อมั่นพบวาไมปรากฏรอยแตกราวในแนว
เชื่อม จากการตั้งคาวิธีปฏิบัติงานดังกลาว  
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ABSTRACT  
 
 This research is to study the factors which affect the welded cracking of the cold work 
tool steel SKD11.  The objective of this research is to determine the form and procedure issue in 
GTAW welding process which actually got problem about welded cracking after welding repair.  
The experimental design of 24 full factorial with 4 factors affecting the welded cracking, the 
welding current, the welding speed, the angle of Tungsten electrode and the warming temperature 
before welding were studied. The response was the percent cracking with limited range. The 
Arcsin y  transformation was applied to the responses. The new data was the normal 
distribution or nearby.  The mean and the variance of the transform data were independent. After 
that the Box-Behnken experiment design were used to analyze for each of the optimum factors. 
 The result showed that the optimum condition for welding the cold work tool steel 
SKD11 which can be used to control the welded cracking was the high of welding current 175 
Ampere, the high welding speed 200 centimetre per minute, and the high warming temperature 
before welding 450 degree Celsius. The angle of Tungsten electrode did not effect to the welded 
cracking statistically.  The confirming experiment showed that there was no welded cracking 
appear. 


