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บทคัดย่อ 
 

 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อหาปัจจยัท่ีเหมาะสมในงานเช่ือมแบบทงัสเตนอาร์ค  ต่อ
ความแขง็แรงของแนวเช่ือม โดยใชแ้ขนกลท าการเช่ือม โดยเร่ิมจากการออกแบบการทดลองแบบ
แฟกทอเรียลเชิงเศษส่วน 26-2 แต่ละปัจจยั มี 2 ระดบั โดยท าการกรอง ปัจจยัจ านวน 6 ปัจจยัไดแ้ก่ 
กระแสไฟเช่ือม ความเร็วในการเช่ือม อตัราการป้อนลวด มุมหวัเช่ือม ระยะห่างระหวา่งปลายลวด
ทงัสเตนกบัช้ินงานทดสอบ และ อตัราการไหลของแก๊สคลุม ซ่ึงจากการวิเคราะห์ขอ้มูลพบว่า 
กระแสไฟเช่ือม ความเร็วในการเช่ือม  อตัราการป้อนลวด และ ระยะห่างระหว่างปลายลวด
ทงัสเตนกบัช้ินงานทดสอบ มีผลกระทบต่องานเช่ือมแบบทงัสเตนอาร์คโดยใชแ้ขนกลเช่ือมอยา่ง
มีนยัส าคญั จากนั้น ใชก้ารออกแบบการทดลองแบบส่วนประสมกลาง เพื่อวเิคราะห์หาผลตอบท่ีดี
ท่ีสุด 

ผลการทดลองความต้านทานแรงดึงของแนวเช่ือมท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% พบว่าค่าท่ี
เหมาะสมของตัวแปรต่างๆ คือ กระแสไฟเช่ือม  136 แอมแปร์  ความเร็วในการเช่ือม 13 
เซนติเมตร/นาที อตัราการป้อนลวด  93 เซนติเมตร/นาที และ ระยะห่างระหวา่งปลายลวดทงัสเตน
กบัช้ินงานทดสอบ  2.5 มิลลิเมตร โดยไดค้่าความตา้นทานแรงดึงสูงสุดท่ี 463.665 N/mm2 
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Abstract 

 
 The ojective  of  this study  is  to  find  appropriate  welding  conditions  in Gas 
Tungsten Arc Welding using  robotic arm  welder  to  the  tensile  strength  of  the  weld  
joint. Firstly, the  fractional  factorial  design  26-2  which  consisted  of  2  Levels  was  used.   
Six  factors, were  welding current, welding  speed, wire feed rate, torch angle, arc  gap and 
flow  rate of shielding  gas. The  results  showed  that  welding current, welding  speed, wire 
feed rate, and arc  gap  significantly  affected  the tensile strength of the welded part. After  
that, the  Central Composite Design (CCD) experimental  design  was  used for analyzing  
data  and  finding  optimal values  of  the  significant  factors. 
 The  result  of the  experiment  at  the  level  statistical  significance  with α level  of  
0.05, the  optimal  conditions  was 136  amperes of  welding current, welding  speed of 13 
centimeter per minute, wire feed rate of  93 centimeters per minute, and arc  gap  of 2.5 
millimeters. The  optimal  of  tensile  test  was  463.665 N/mm2. 
  

 


