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บทคัดย่อ 
 

งานวิจัยคร้ังน้ีมีว ัตถุประสงค์เพื่อศึกษาเปรียบเทียบการบิดงอของเหล็กกล้าคาร์บอนระหว่าง 
กระบวนการเช่ือม FCAW และ กระบวนการเช่ือม GMAW โดยพารามิเตอร์ในการวิจยัประกอบดว้ย
กระแสเช่ือมท่ี 200A, 220A และ 240A ตามล าดบั แรงดนัไฟฟ้าท่ี 27 V ความเร็วในการเช่ือมท่ี 350 
,400 และ 450 มิลลิเมตรต่อนาที ตามล าดบั โดยใช้แก๊ส CO2 เป็นแก๊สปกคลุม ท าการเช่ือมดว้ยลวด
เช่ือมเหลก็กลา้คาร์บอน E71T-1 และ ER70S-6 ขนาด 1.2 มิลลิเมตร ท าการศึกษาในสภาวะการเช่ือม
ฟิลเลตในต าแหน่งท่าราบ โดยการทดสอบทางสถิติดว้ยวิธีการทดสอบ (T-test)  ท่ีระดบันัยส าคญั 
0.05  ผลการวิจัยพบว่าการหลอมลึกของกระบวนการเช่ือม GMAW มากกว่ากระบวนการเช่ือม 
FCAW และค่าความร้อนของกระบวนการเช่ือม FCAW มากกว่ากระบวนการเช่ือม GMAW แต่พบว่า
กระบวนการเช่ือม GMAW และกระบวนการเช่ือม FCAW มีค่าการบิดงอเชิงมุมของงานเช่ือมไม่
แตกต่างกนั  
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Abstract 
 

The objective of this research is to study and compare the distortion of carbon steel welded by 
FCAW and GMAW process. The welding parameter used consists of: welding current: 200A, 
220A, and 240 A, arc voltage: 27 V and travel speed 350, 400, and 450 mm./min. respectively. The 
shielding gas utilized is CO2. The E71T-1 and ER70S-6 filler metals whose dimensions are 1.2 mm. 
are employed and deposited on fillet weld with the flat position. By statistical tests with (T-test) at 
significance 0.05 was found that the penetration of welding processes GMAW is more than FCAW 
and the heat input of welding process FCAW is more than GMAW. But the angular distortion of the 
GMAW and FCAW welding process is no different.  
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