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บทคัดยอ 

  งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงค เ พ่ือศึกษาหาคาพารามิ เตอร ท่ี เหมาะสมที่ สุดใน
กระบวนการเช่ือมอารคดวย เสนลวดเชื่อม ภายใต แกสปกคลุมหรือ GMAW ในการเช่ือมเหล็ก 
เอส 50 ซี โดยเร่ิมตนจากการออกแบบการทดลองแบบทากูชิ L16(2

15)  ซ่ึงแตละปจจัยมี 2 ระดับ 
และปจจัยหลัก 5 ปจจัยท่ีใชในการไดแก  1) กระแสไฟฟา  2) ปริมาณแกสปกคลุม 3) มุมหัวเช่ือม 
4) อัตราเร็วเคล่ือนท่ีหัวเช่ือม  และ 5) อัตราเร็วปอนลวดเชื่อม  ใหเหลือเฉพาะปจจัยท่ีมีผลอยางมี
นัยสําคัญตอคาความตานแรงดึงของแนวเช่ือม พบวาปจจัยท่ีมีผลอยางมีนัยสําคัญตอคาความตาน
แรงดึงของแนวเช่ือมคือ   1) กระแสไฟฟา  2) อัตราเร็วเคล่ือนท่ีหัวเช่ือม  3) อัตราเร็วปอนลวด 
จากน้ันใชการออกแบบการทดลองแบบบ็อกซ-เบหนเคน (Box-Behnken Design) เพื่อหา
คาพารามิเตอรท่ีเหมาะสมที่สุด ซ่ึงในการออกแบบทดลองไดแบงออกเปน 2 ข้ันตอน คือ การ
ทดลองคร้ังแรกเพ่ือหาชวงระดับของปจจัย และการทดลองคร้ังท่ี 2 เพื่อยืนยันผลการทดลองของ
คาพารามิเตอรท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

ในการศึกษาใชเคร่ืองเชื่อมยี่หอ MIG 250 Y  Super Inventer  ใชแกส
คารบอนไดออกไซด (CO2)  ใชลวดเช่ือม AWS  ER70S - 6     ขนาด  0.8  มิลลิเมตร โดยนํา
ช้ินงานมาทําการเช่ือม และทดสอบหาคุณภาพทางกลดวยการทดสอบคาแรงดึง 
  ผลการทดลองคาความตานแรงดึงของแนวเช่ือมท่ีระดับ α  0.05  พบวา
คาพารามิเตอรท่ีเหมาะสมของตัวแปรตางๆ คือ กระแสไฟเช่ือม  200 แอมป  ความเร็วในการเช่ือม  
16 นิ้ว/นาที  ความเร็วปอนลวด  7 เมตร/นาที ซ่ึงไดคาแรงดึงสูงสุด  578.02  N/mm2   
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Abstract 

  The purpose of this research was to determine of optimal parameters of Gas 
Metal Arc Welding (GMAW)  process for steel S 50C . Taguchi experimental design L16(2

15)   
which consisted of 2 level was used . All five main  factors  which were  1) current 2)  amount of 
gas shielded  3) head angle  4) travel speed  5) wire feed speed  were searched to find the 
important parameters  which exhibited the significant tensile weldment .This important 
parameters which exhibited the significant tensile strength weldment are 1) current  2) travel 
speed  3) wire feed speed.  After that , the Box-Behnken Design experimental design was used to 
analyze data and find our the optimization of important parameter. The experiment was divided 
into 2 stages namely. Firstly; the discovery of the factor interval. Secondly; confirming the result 
of suitable optimal parameters. 
  The study was  welding machine model MIG 250 Y  Super Inventer  was used 
gas cabondioxid  (CO2)  , electrode type AWS  ER70S -6    size 0.8 mm. The research 
methodology was to prepare the welding specimens for testing mechanical quality by using 
tensile strength. 
  The result of the experiment at the level to the statistical significance with α 
level of 0.05, the optimal conditions was current, 200 amp  of travel speed 16 inch/minute of wire 
feed speed  7  meter/minute.  The optimal of tensile strength test was  578.02  N/mm2.  
 


