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 سازی نفوذ جوش در جوشکاری قوس فلزی با گاز محافظ سازی و بهینهمدل

 شکلTفعال و اتصال نوع 
 

 3فرّاد کلاّاى ،  2 هسلن ًجفی بیرگاًی ،  1 ابَالقاسن جوالی

 زاًكدَی کبضقٌبؾی اضقس زاًكگبُ فطزٍؾی هكْس-1

 زاًكدَی کبضقٌبؾی اضقس زاًكگبُ فطزٍؾی هكْس-2

 گطٍُ هکبًیک زاًكگبُ فطزٍؾی هكْس زاًكیبض-3

 چکیذُ 

خَقکبضی لَؼ الکشطیکی ثب گبظ هحبفع  زائن، اسهبلار خْز نٌبیؽ زض دطکبضثطز ّبی ضٍـ اظ یکی

 ثب. اؾز ثطذَضزاض ثبلایی اّویز اظ اثؿبزی ؾیت کوشطیي ثب اسهبلی ثِ زؾشیبثیزض ایي ضٍـ  اؾزفؿبل 

 ثٌبثطایي زاضًس ظیبزی زض کیفیز ًْبیی اسهبل سأثیط فطایٌس ٍضٍزی دبضاهشطّبی هٌبؾت اًشربة ٌکِای ثِ سَخِ

 ایي زض. اؾز ثطذَضزاض اسهبل خَقکبضی قسُ زض ای الؿبزُ فَق اّویز اظ دبضاهشطّبی ثْیٌِ ؾطَح اًشربة

 ضٍـ ثب اؾشفبزُ اظ  ؾذؽ ،ؾبظی فطایٌس اؾشفبزُ قسُ اؾزّبی ضگطؾیًَی ثطای هسلاثشسا اظ ضٍـ دػٍّف

ٍلشبغ، ؾطؾز خَقکبضی، ًطخ سغصیِ ؾین ٍ گخ ) ٍضٍزی دبضاهشط چْبض ثْیٌِ ؾطَح یبفشي ثطای سبگَچی

 اظ اؾشفبزُ ثب.  ثبقٌس هی ؾطح ًفَش ٍ گلَیی هؤثط قبهل ًیع ذطٍخی هشغیطّبی. گطزیس اؾشفبزُ( خَقکبضی

 ّوعهبى نَضر ثِؾطح ًفَش ٍ گلَیی هؤثط  ساکثطح ثِ زؾشیبثی ثطای ثْیٌِ همبزیط  ًَیع ثِ ؾیگٌبل سحلیل

 ضٍی ثط دبضاهشطّب اظ ّطیک سأثیط هیعاى ٍاضیبًؽ سحلیل اظ اؾشفبزُ ثب ایي ثط ؾلاٍُ. اًس لطاضگطفشِ هَضزثطضؾی

 ثب سبگَچی ضٍـ ؾبظی ثْیٌِ ًشبیح همبیؿِ اظ ًْبیز زض ٍ. اؾز لطاضگطفشِ هَضزثطضؾی کیفیز ًْبیی اسهبل

 .اؾز قسُ اضظیبثی هسل زلز نحز ؾٌدی،آظهبیكبر سدطثی 

 ؾبظیهسلؾبظی، لَؼ الکشطیکی، ثْیٌِ خَقکبضیٍاشگاى کلیذي: 
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 هقذهِ  -1

لَؼ الکشطیکی ثیي یک الکشطٍز فلعی  ؾی اؾز، کِ زض آىیک فطایٌس خَقکبضی لَ 1ثب گبظ هحبفع فلعیخَقکبضی لَؼ 

یٌس ثب حفبغز یک گبظ ایي فطآ قَز.َضچِ هصاة سكکیل هیقَز( ٍ حسطظیك هی ثِ خَـ دیَؾشِ نَضر ثِدطکٌٌسُ )کِ 

 ،ّبی هرشلفقَز. ایي ضٍـ ثِ زلیل کبضایی ثبلا زض اسهبل اًَاؼ فلعار زض ضربهزقسُ ثسٍى اؾوبل فكبض اًدبم هیهشهبؾس 

ز ًیبظ قسُ ّبی فلعی هَضّبی هرشلف نٌؿز، خْز ایدبز اسهبلّبی هشساٍل نٌؿشگطاى زض حَظُسجسیل ثِ یکی اظ اًشربة

 ّبی هرشلف ایي اسهبل خْز ثْجَز کیفیز آى، اظ اّویز ظیبزی ثطذَضزاض اؾز.اؾز. لصا ثطضؾی خٌجِ

ّبی کیفی خَـ اهطی ضطٍضی ثطای کٌشطل هٌبؾت فطآیٌس، آگبّی اظ ًحَُ اضسجبط دبضاهشطّبی سٌػیوی فطآیٌس ٍ هكرهِ

طضؾی ًوَز. اظ ططفی ایي هكرهبر ٌّسؾی ؾلاٍُ ثط سَاى سَؾط ٌّسؾِ هْطُ خَـ ثاؾز. کیفیز هطلَة خَـ ضا هی

ثٌبثطایي اًشربة ٍ (Murugan,2005)  کٌس سبثیط ضٍی قکل غبّطی، ًمف هْوی زض سؿییي ذَال هکبًیکی خَـ ایفب هی

یبثی ثِ ٌّسؾِ خَـ ثْیٌِ ٍ هٌبؾت اظ اّویز ثبلایی ثطذَضزاض اؾز. ثب دیكطفز کٌشطل دبضاهشطّبی خَقکبضی ثطای زؾز

، اًشربة نحیح دبضاهشطّب ثطای اطویٌبى اظ کیفیز هٌبؾت خَـ، ثب ّسف کبّف GMAWهبؾیَى زض خَقکبضی اسَ

 ای دیسا کطزُ اؾز. ّبی سَلیس ٍ یکٌَاذشی ٍ ثبثز هبًسى کیفیز هحهَلار، اّویز ٍیػُّعیٌِ

ی ایي فطآیٌس اضائِ قسُ اؾز، کِ ؾبظؾبظی ٍ ثْیٌِّبی ثؿیبض هشٌَؾی ثطای هسلزّس کِ ضٍـهطٍض هطبلؿبر گصقشِ ًكبى هی

-آظهبیكبر ًیع ضٍـ ططاحیاؾز. ثطای  سدطثی آهسُ دؽ اظ اًدبم آظهبیكبر ثِ زؾزّبی ّب هطثَط ثِ آًبلیع زازُایي ضٍـ

ّب یک ططح هٌبؾت ضا اظ لحبظ سطسیت اخطای آظهبیكبر ٍ سطکیت سَاى ثط اؾبؼ آىّبی آهبضی هرشلفی ٍخَز زاضز کِ هی

زّس کِ آهسُ اؾز ًكبى هی ثِ زؾزچِ کِ اظ سحمیمبر گصقشِ ٍ سدطثِ ؾولی ّط آظهبیف اًشربة کطز. اهب آى دبضاهشطّب زض

اظ خولِ قَز کِ سٌػین هٌبؾت دبضاهشطّبی خَقکبضی، ثبؾث ایدبز اسهبلی کبهل ٍ ثب حسالل ؾیت ٍ ًمم زض هحل خَـ هی

، طَل ؾین آظاز، فبنلِ ًبظل، هكؿل خَقکبضیقکبضی، ظاٍیِ خطیبى لَؼ، ٍلشبغ لَؼ، ؾطؾز خَ سَاى ثِایي دبضاهشطّب هی

 اقبضُ ًوَز.  (Karadeniz,2007)هَلؿیز خَقکبضی ٍ ًطخ خطیبى گبظ هحبفع

اًشربة قسُ ٍ ٌّسؾِ  هؤثطّبی ضیبضی کِ ثیبى کٌٌسُ اضسجبط نحیح ثیي دبضاهشطّبی ّبی ظیبزی ثطای اضائِ هسلسب کٌَى سلاـ

ثکبض  GMAWؾبظی ضیبضی ضا ثطای فطآیٌس ثطای اٍلیي ثبض ضٍـ هسل (Chandle,1988) خَـ ثبقس، اًدبم قسُ اؾز.

ّبی ضیبضی ثطز ٍ ضٍاثط ثیي ثطذی هشغیطّبی فطآیٌس ٍ ٌّسؾِ هْطُ خَـ ضا ثطضؾی کطز. ًشبیح ایي ثطضؾی ًكبى زاز کِ هسل

ٍ ّوکبضاى ًؿجز ثیي  (kim,2003) ثیٌی ٌّسؾِ خَـ لبثل اؾشفبزُ اؾز.اؾشرطاج قسُ اظ ًشبیح آظهبیكبر ثطای دیف

ضثبسیک ثب اؾشفبزُ اظ هؿبزلار ضگطؾیًَی چٌسگبًِ هَضز  GMAWدبضاهشطّبی خَقکبضی ٍ ًفَش خَـ ضا زض خَـ 

سَاًٌس خْز کٌشطل دبضاهشطّبی ّب هیّبی آهبضی ثطگطفشِ اظ ًشبیح آظهبیفثطضؾی لطاض زازًس. ًشبیح آًْب ًیع ًكبى زاز کِ هسل

 GMAWٍ ّوکبضاى فطآیٌس  (Ganjigati,2006)یبثی ثِ ٌّسؾِ هطلَة، هفیس ٍ کبضا ٍالؽ قًَس. س ٍ زؾزسٌطیوی فطآیٌ
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ثیٌی ذطٍخی ّبی ذطی ثطای دیفؾبظی کطزًس. زض ایي ثطضؾی آًْب ًكبى زازًس کِ هسلّبی آهبضی هسلضا ثب اؾشفبزُ اظ ضٍـ

 س.ّبی غیطذطی زاضًهَضز ًػط، زلز ثبلاسطی زض همبیؿِ ثب هسل

خَـ  هؤثطؾبظی ٍ سؿیٌي ؾطَح ثْیٌِ دبضاهشطّبی فطایٌس ثطای افعایف طَل گلَیی سحمیك هسلحبضط، دػٍّف ّسف اظ  هب

 قکل ٍ ّوچٌیي افعایف ؾطح ًفَش خَـ زض فلع دبیِ اؾز.Tزض اسهبل 

 

 ّاطراحی ٍ اجراي آزهایص -2

 قٌبؾی ؾطح دبؾدضٍـ -2-1

RSMضٍـ ؾطح دبؾد یب 
ؾبظی ٍ آًبلیع هؿبئلی کِ زض ّبی ضیبضی ٍ آهبضی اؾز کِ ثطای هسلسکٌیکای اظ ، هدوَؾ1ِ

 yای اگط زض هؿئلِقَز. ؾبظی آى اؾز اؾشفبزُ هیآى یک دبؾد هَضزًػط سحز سبثیط چٌس هشغیط لطاض زاضز ٍ ّسف ثْیٌِ

 سَاى گفز:طآیٌس ثبقٌس هیثط ف هؤثطؾَاهل  ٍ  ؾبظی ثبقس ٍ ذطٍخی هسًػط هب خْز ثْیٌِ

(1) 
 

 

ثبقس زض ًشیدِ   نَضر ثِثبقس. اگط فطو کٌین کِ خَاة همساض ًَیع یب ذطب هی کِ زض آى 

 قَز:ضاثطِ ظیط ثیبى هی نَضر ثِؾطح 

(2) 
 

 

 

 ٍ  ضا زض همبثل ؾطَح  قَز، ثطَضیکِ ًوبیف زازُ هیالف -1گطافیکی هطبثك قکل نَضر ثِؾطح دبؾد هؿوَلا 

 قًَس. ضؾن هیة -1لت کبًشَضّبی ؾطح خَاة هطبثك قکلزّس. ثطای هشهَض ؾبذشي قکل یک ؾطح دبؾد اغًكبى هی
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 طراحی آزهایطات براي ایجاد هذل سطح پاسخ -2-2

 2کِ ثطای ایدبز هسل زضخِ CCDاؾز. ططاحی  دصیطاهکبىآظهبیف هٌبؾت ایدبز ٍ آًبلیع ؾطح دبؾد ثب اًشربة یک ططح 

ّبی ثٌکي خعٍ ططح-ؾبظی اؾز. ططح ثبکؽسطیي گطٍُ ططاحی آظهبیكبر هَضز اؾشفبزُ زض هسلضٍز ؾوَهیثکبض هی

 هٌبؾجی اؾز کِ زض 

 

 

 

 

 

ّبی کطٍی )چطذف ٍ ططحخعثٌکي ططحی ؾِ ؾطحی ثب فبنلِ ؾطَح هؿبٍی اؾز کِ -گیطز. ثبکؽُ لطاض هیٍایي گط

گطزًس سب ٍاضیبًؽ لبثل ثبض سکطاض هی 5سب  3هطکعی ؾوَهب  ّبیثبقس. ایي آظهبیفیكبر هطکعی هیدصیط( ثَزُ ٍ زاضای آظهب

  شکل گرافیکی مدل سطح پاسخ همراه با کانتور ب،-1 شکل سطح پاسخمدل شکل گرافیکی   الف،-1 شکل
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سکطاض  5ّوطاُ ثب  Design Expertافعاض ثٌکي ثب اؾشفبزُ اظ ًطم-آیس. زض ایي سحمیك اظ ططح ثبکؽ ثِ زؾزلجَلی اظ دبؾد 

 زّس.ثٌکي اؾشفبزُ قسُ زض اخطای آظهبیكبر ضا ًكبى هی-ططح ثبکؽذلانِ ای اظ  1بزُ قسُ اؾز. خسٍل زض هطکع اؾشف

 

  ّا آزهایص طراحی 1جذٍل 

قوبضُ 

 آظهبیف

سطسیت 

 اخطا
 ٍلشبغ
(v) 

 ؾطؾز
(m/min) 

سغصیِ ًطخ 

 ؾین خَـ

(m/min) 

 گخ
(mm) 

1 6 25 35 8 14 

2 17 20 35 4 16 

3 20 30 35 8 16 

 . . . . . 

 . . . . . 

 . . . . . 

27 28 25 35 6 16 

28 23 25 15 6 18 

29 15 25 15 8 16 

 

 ّااجراي آزهایص -2-3

ّبی آظهبیف زض اثؿبز اًدبم قس. ًوًَِ mm6ثب ضربهز  CK45اظهبیكبر اًدبم قسُ زض ایي دػٍّف ثط ضٍی فَلاز کطثٌی 

اؾشفبزُ  CO2ٍ اظ گبظ هحبفع  mm1.2ؾین دطکٌٌسُ ثب ضربهز خَقکبضی اظ هشط سْیِ قسًس. خْز اًدبم هیلی 6*50*100

زضخِ ًؿجز ثِ  45زضخِ ًؿجز ثِ ذط خَـ ٍ  45 نَضر ثِقکل نَضر گطفز ٍ ظٍایِ سَضذ ًیع T نَضر ثِقس. اسهبل 

زٍ ًوًَِ هَضز اسهبل، ثبثز زضًػط گطفشِ قس. زض ایي دػٍّف هشغیطّبی ٍضٍزی  ٍلشبغ، ؾطؾز خَقکبضی، ؾطؾز سغصیِ 

 ثؿٌَاى ذطٍخی کبض زضًػط گطفشِ قس. خَـ هؤثطزض ًػطگطفشِ قسًس ٍ ؾطح ًفَش ٍ گلَیی  کبضؾین ٍ فبنلِ ًبظل سب لطؿِ

 .آهسُ اؾز 2ّب ًیع زض خسٍل  ثطضؾی زض ایي همبلِ ثِ ّوطاُ ؾلاهز اذشهبضی ٍ ؾطَح آىدبضاهشطّبی هَضز 
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 ّا پاراهترّاي فرایٌذ ٍ سطَح آى 2 جذٍل

 ؾلاهز ؾطَح

 دبییي هشَؾط ثبلا ؾبهل بضیاذشه

55 m/min 35 

m/min 

15 

m/min 

V خَقکبضی ؾطؾز 

8m/min 6m/min m/min4 F ؾین سغصیِ ؾطؾز 

18mm 16mm 14mm G ِؾطح سب ًبظل فبنل 

 لطؿِ

30(v) 25(v) 20(v) V ٍلشبغ 

 

 2ّب هطبثك قکل همطؽ آى ًؿجز ثِ قطٍؼ خَـ ثطـ ذَضزُ ٍ سهَیط ؾطح( mm40)ای یکؿبى سوبهی لطؿبر اظ فبنلِ

هَضز  ثطاثط7سَؾط هبکطٍؾکَح ثب ثعضگٌوبیی  زضنسNital  2کبضی ٍ اچبًز ثب هحلَل کبضی، دَلیفدؽ اظ ؾولیبر ؾٌجبزُ

 اضظیبثی لطاض گطفز. 

 

 
 ًوًَِ اي از ازهایطات اًجام ضذُ 1 ضکل

 آًالیس ًتایج -3

یبثی ضیبضی اؾشفبزُ قسُ اؾز. ثطای گطزآٍضی ، اظ ضٍیکطز هیبىGMAW طآیٌس خَقکبضیؾـبظی ضیبضـی فهسل هٌػَض ثِ

ثبکؽ آظهبیف، ثب سَخِ ثِ هبسطیؽ ططح  29. ثسیي سطسیت سؿساز اًس قسُ گطفشِدـبضاهشط ٍضٍزی زض ًػط  4 سدطثـی، ّبی زازُ

ثب اؾشفبزُ اظ ضٍـ  یبفشِ سؿسیلزٍم ٍ زضخِ زٍم  ؾبظی، ؾِ سبثؽ اؾشبًساضز زضخِ اٍل، زضخِهٌػَض هسلِث. ، ایدـبز قـسثٌکي
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  ٍاضیبًؽ سحلیلضیبضی ٍ  ّبی هسلاؾز. سْیِ  قسُ زازُهَخَز ثطاظـ  ّبی زازُضگطؾیًَی، ثط 
 آهبضی افعاض ًطمزض هحیط 1

MINITAB 95، ؾطح اطویٌبى ّط دبضاهشطثَزى  هؤثطٍ ّوچٌیي سكریم هیعاى  انلحاًشربة هسل  هٌػَضِاًدبم گطزیس. ث 

ثْشطیي اًطجبق  "هطسجِ زٍم انلاح قسُ" ّبی هسلکِ  زٌّس هیّبی آهبضی ًكبى سؿییي گطزیس. ًشبیح هحبؾجبسی ٍ سحلیلزضنس 

 ضا ثط فطآیٌس ٍالؿی زاضز.

 

 هؤثرهربَط بِ گلَیی رگرسیًَی  سازي هذل -3-1

 .ظیط اؾز نَضر ثِ(، هؤثط دبضاهشطّبی ٍضٍزی ٍ ذطٍخی )گلَیی زٌّسُ اضسجبطزضخِ زٍم،  ّبی هسلقکل ًْبیی  

 

 بِ گلَیی هؤثر هربَط ّاي دادُ رٍي بر ضذُ دادُ برازش ّاي هذل هقایسِ 1 جذٍل

R ًَؼ هسل
2

 R
2

adj
 R

2

(pred)
 P-Value 

 0/000 61.11 69.69 74.02 یک هسل ذطی زضخِ

 0/000 8.58 72.44 86.22 2هسل زضخِ

 0/000 87.17 89.79 92.24 قسُ انلاح 2هسل زضخِ

  

 

زض ًْبیز ثِ قکل ظیط زض  هؤثط گلَیی ثِ هطثَط دؽ اظ ثطاظـ هسل زضخِ زٍم انلاح قسُ ثط ضٍی زازُ ّب قکل ًْبیی هسل

 آهسُ اؾز.

(1) T  =  20915.8 - 4339.45 F - 1041.92 G + 199.433 F*G + 66.7159 V*F - 3.63293 

V*V- 1.91663 V*S 

 سطح ًفَر جَش هذل هربَط بِ -3-2

دؽ اظ اذص زازُ ّبی هطثَط ثِ آظهبیكبر سدطثی، ثطای هسلؿبظی فطایٌس اظ ؾِ سبثؽ هشساٍل ضگطؾیًَی اؾشفبزُ قس کِ زض 

همبیؿِ هسل ّبی ضگطؾیًَی ثطای هؿبحز  4ًْبیز ثب سَخِ ثِ هؿیبض ّبی اضظیبثی هسل، ثْشطیي هسل اًشربة گطزیس. زض خسٍل 

 ز هسل انلح ًیع اًشربة قسُ اؾز. ًفَش اٍضزُ قسُ ٍ زض ًْبی

 

                                                           
1

  Analysis of variance(ANOVA) 
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 هقایسِ هذل ّاي برازش دادُ ضذُ بر رٍي دادُ ّاي هربَط بِ هساحت ًفَر 2 جذٍل

R ًَؼ هسل
2

 R
2

adj
 R

2

(pred)
 P-Value 

 0/000 28.89 45.92 53.64 یک هسل ذطی زضخِ

 001/0 -14.98 69.98 84.99 2هسل زضخِ

 0/000 81.86 89.58        92.79 قسُ انلاح 2هسل زضخِ

 

زض ًْبیز ثِ قکل ظیط  ًفَش هؿبحز ثِ هطثَط دؽ اظ ثطاظـ هسل زضخِ زٍم انلاح قسُ ثط ضٍی زازُ ّب قکل ًْبیی هسل

 زض آهسُ اؾز.

(2) A  =  1.11325e+ 008 - 2.67785e+ 006 V - 1.73372e+ 007 F - 4.10209e+ 006 G + 

801988 V*F - 22487.3 V*S - 1.4498e+ 006 F*F + 733867 F*G + 68062.2 S*F 

 

 ّا خرٍجیتعییي سطَح بْیٌِ هربَط بِ هجوَع ٍزى دّی ضذُ  -3-3

ضٍـ  ضٍـ سبگَچی اؾشفبزُ قسُ اؾز. 1اظ سحلیل ؾیگٌبل ؾیگٌبل ثِ ًَیع اضظیبثی سٌػیوبر دبضاهشطّبی ثْیٌِ، هٌػَض ثِ

کٌس. ًطخ ؾیگٌبل ثِ ًَیع یک  ٌبل ثِ ًَیع ًبهیسُ قسُ اؾز، اؾشفبزُ هیسبگَچی اظ یک هؿیبض آهبضی ؾولکطزی کِ ًؿجز ؾیگ

ثبقس. ًطخ ؾیگٌبل ثِ ًَیع ّط زٍ همساض  هؿیبض ؾولکطزی ثطای اًشربة ؾطَح کٌشطلی کِ ثْشطیي سمبثل ضا ثب ًَیع زاضز، هی

یي ثِ اًحطاف هؿیبض اؾز. ایي ًؿجز ثِ ًؿجز هیبًگ زضٍالؽکٌس. ًؿجز ؾیگٌبل ثِ ًَیع  هیبًگیي ٍ سغییطدصیطی ضا ثبّن لحبظ هی

، ًؿجز ؾیگٌبل ثِ ًَیعّبی اؾشبًساضزی کِ اؾشفبزُ  طَضکلی ثِّبی فطایٌس ثؿشگی زاضز، ًطخ ؾیگٌبل ثِ ًَیع اؾشبًساضز  هكرهِ

     ، ثْشط .     سط سط، ثْشط  ٍ ّط چِ ثعضگاًس: ّط چِ کوشط، ثْشط، ّط چِ ثِ همساض اؾوی ًعزیک قًَس ثط ؾِ ًَؼ هی

قَز،  خَـ ٍ ؾطح ًفَش ثیكشط ثبقٌس ًشیدِ ثْشطی حبنل هی هؤثطزض ایي دػٍّف ّطچِ همبزیط هدوَؼ ٍظى زّی قسُ گلَی 

ّـب   زّـس ٍ ثمیـِ ذطٍخـی    اًس ٍ ثْشطیي ذطٍخی ؾسز یک ضا ثـِ ذـَز اذشهـبل هـی     ثؿس قسُ ّب ثی کِ ذطٍخی ٍ ثب سَخِ ثِ ایي

کٌین. کِ اظ  ضاثطـِ   ؾبظی اؾشفبزُ هی ثطای ثْیٌِ "سط،  ثْشط  ّطچِ ثعضگ"ٍیػگی   اظ ضٍ اظایيهمبزیطی ثیي نفط  ٍ یک ّؿشٌس، 

 ثطای ثِ زؾز آٍضزى ًؿجز ؾیگٌبل ثِ ًَیع اؾشفبزُ قسُ اؾز.  2

(3) 
 

                                                           
1
 Signal to Noise Ratio(SNR) 
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 براي ّر پاراهتر در سطَح هختلف SNRهحاسبِ هقذار  -3-4

، همساض هیبًگیي گطفشِ اًدبمآظهبیف   29یک اظ ّط قسُ ثطای هحبؾجِ SNRٍ همبزیط ثب سَخِ ثِ آضایِ اؾشبًساضز سبگَچی 

SNR  ِقَزهحبؾجِ هی 4ثطای ّط دبضاهشط ٍضٍزی ٍ زض ؾطَح هرشلف ثب سَخِ ثِ ضاثط(Benyounis,2008).  

(4)   

ثـب  اؾـشفبزُ اظ    .ثبقـس  هـی سوبهی هطاحـل  ثطای  S/Nثطای ّط هطحلِ ٍ ًؿجز   S/Nثِ سطسیت ًؿجز ٍ   همساض 4زض ضاثطِ 

ثـط  ثطای ّط آظهبیف ٍ ّوچٌیي همساض هیبًگیي آى ثطای ّط دبضاهشط ثِ زؾز آٍضزُ قسُ اؾـز.   SNRافعاض هیٌی ست  همبزیط  ًطم

ِ  ؾطَح 3 قکل ایي اؾبؼ زض ُ  آٍضزُ ثـِ زؾـز   ّـب  ذطٍخـی ٍظى زّـی    هدوـَؼ  ذطٍخـی  ثـطای  دبضاهشطّـب  ثْیٌـ .  اؾـز  قـس

ٍلشـبغ زض ثـبلاسطیي ؾـطح، ؾـطؾز      ثبیـس  ،ّـب  ذطٍخـی ثْشطیي حبلـز   ثِ زؾشیبثی ثطای قَز هی هلاحػِ  3قکل اظ کِ طَض ّوبى

سطیي ؾطح، ؾطؾز سغصیِ ؾین زض ؾطح ثبلایی یب هیبًی ٍ ّوچٌیي همساض گخ ًیع زض ؾطح هیبًی ذَز لطاض خَقکبضی زض دبییي

 ثگیطًس.

ثـب ضـربهز    CK45زض فَلاز  ّب ذطٍخیثْشطیي حبلز  ثطای آهسُ زؾز ثِ ِثْیٌ ؾطَح کِ  قَز هیهكبّسُ  3قکل ثب سَخِ ثِ 

. ضوي ایٌکِ سوبهی هحبؾـجبر آهـبضی اؾـشفبزُ قـسُ زض ایـي همبلـِ ثـب        V3S1F2G2 اظ:  اًس ؾجبضر قکل Tهشط ٍ خَـ هیلی 6

 اؾشفبزُ قسُ اؾز.  17افعاض هیٌی ست اؾشفبزُ اظ ًطم

 ّاتحلیل ٍاریاًس براي هجوَع خرٍجی -3-5

سحلیــل ٍاضیــبًؽ یــک سکٌیــک ضایــح آهــبضی اؾــز کــِ ثــطای سؿیــیي هیــعاى ســأثیط ّــط دــبضاهشط ثــط ذطٍخــی اظ آى اؾــشفبزُ    

 زضنـس  ٍ ،(V) ٍاضیبًؽ ،(D) زضخِ آظازی ،(SS) اظ ایي ضٍـ ثطای هحبؾجِ هدوَؼ هطثؿبر (Yousefieh,2012)قَز هی

 ُ قسُ اؾز.آٍضز 5قَز کِ ًشبیح اى زض خسٍل  اؾشفبزُ هی (P) ؾبهل ؾْن ّط
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 : سطکیت ؾطَح ثْیٌِ دبضاهشطّب3قکل 

 

گخ سأثیط،   ثیكشطیي زضنس،  32 اظ ثیف سأثیط ثب خَقکبضی ؾزؾط ،قَز هی هكبّسُ ّن 3قکل  ًوَزاض اظ کِ طَض ّوبى

 لایثب سأثیط زلیل ّب زاقشِ اؾز. زّی قسُ ذطٍخیزضنس کوشطیي سبثیط ضا ثط ضٍی هدوَؼ ٍظى 1خَقکبضی ثب سبثیط حسٍز 

 سَخیِ کطز. زّس، هی کبض لطؿِ ثِ کِ حطاضسی اًطغی زض آى ًمف ثب سَاى هی ضا دبضاهشط ؾطؾز

زٌّسُ ایي اؾز کِ ؾبهل هْوی زض ططاحی آظهبیكبر  زضنس ثبقس، ًكبى 15زض آًبلیع ٍاضیبًؽ اگط زضنس سأثیط ذطب کوشط اظ 

قَز کِ زضنس سأثیط ذطب کوشط اظ  هكبّسُ هی 5ٍل ثب سَخِ ثِ خس، (Yousefieh,2011)  سدطثی اظ زؾز زازُ ًكسُ اؾز

 .اؾز قسُ زازُثبقس ٍ ؾبهل هْوی زض ططاحی آظهبیكبر اظ زؾز  زضنس هی 19

 ّاآًالیس ٍاریاًس دادُ 5جذٍل

Source DF SS V F p-value PC(%) 

V 2 68 15 04/3 093/0 24 

S 2 78 25 48/7 010/0 32 

F 2 51 35 20/5 028/0 20 

G 2 2 1 25/0 781/0 1 

Error 10 48 4   

total 18 248   
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 فرایٌذ خرٍجی با هقایسِ ٍ تاگَچی رٍش از استفادُ با آهذُ دست بِ بْیٌِ هقادیر بررسی -3-6

 ّب ذطٍخی قسُ زّی ٍظى هدوَؼ ثطای کِ ؾٌدی نحز سدطثی آظهبیف  همساض آهسُ زؾز ثِ ثْیٌِ خَاة ثطضؾی ثطای

ًشبیح ضٍـ سبگَچی ثب  قَز هی هكبّسُ  کِ زّس هی ًكبى ضا02/1 ًیع سبگَچی الگَضیشن ثیٌی دیف. قس حبنل 973/0همساض

 ًكبى ؾٌدی نحز سؿز ٍ سبگَچی اظ حبنل همبزیط 6خسٍل زض. زضنس اذشلاف زاضز 8آظهبیف نحز ؾٌدی سٌْب 

 نَضر ای همبیؿِ یک قوبضُ آظهبیف زض هشٌبغط همساض ثب هسل ثْیٌِ S/N ًؿجز ثیي ّوچٌیي خسٍل ایي زض. اؾز قسُ زازُ

 .اؾز زاقشِ افعایف ٍاحس 8.28 هیعاى ثِ دبضاهشط ایي کِ قَز هی هكبّسُ کِ اؾزگطفشِ

 هقایسِ ًتایج بْیٌِ حاصل از الگَریتن تاگَچی ٍ هذل رگرسیًَی 3 جذٍل

  هقادیر بْیٌِ خرٍجی

  آظهبیف اٍل آظهبیف سدطثی سبگَچی

V3S1F2G2 V3S1F2G2 V1S1F1G1 ّبسطکیت ٍضٍزی 

02/1 937/0 437/0 
 هدوَؼ

 ّب ذطٍخی

11/1 557/0- 17/7- SNR 

 1قوبضُ فیًؿجز ثِ آظهبSNR همساض ثْجَز زض  28/8

 

 گیريًتیجِ

 لَؼ الکشطیکی ثب گبظ هحبفع فؿبلثْیٌِ دبضاهشطّبی خَـ  زض ایي دػٍّف ضٍـ سبگَچی ثطای اضظیبثی سطکیت ؾطَح

قکل فَلاز کطثٌی Tثیكشطیي ؾطح ًفَش خَـ ٍ افعایف طَل گلَیی هؤثط خَـ زض اسهبل زؾشیبثی ّوعهبى ثِ  هٌػَض ثِ

CK45 سَاًٌس ثب سؿساز هحسٍزی آظهبیف  ؾبظی فطایٌسّبیی کِ هی . ضٍـ سبگَچی یک ضٍـ ثؿیبض هؤثط ثطای ثْیٌِاؾوبل قس

قَز. اظ همبیؿِ ًشبیح  ّب ظیبز اؾز دیكٌْبز هی آظهبیف آى زاهٌِ ثبقس. ایي ضٍـ اغلت ثطای کبضّبیی کِ  اًدبم قًَس، هی

هكبّسُ قس کِ  سفبٍر ثؿیبض کوی ثیي ایي  آظهبیكبر سدطثیؾبظی ثب ضٍـ سبگَچی ثب ًشبیح حبنل اظ  آهسُ اظ ثْیٌِ زؾز ثِ

اؾز،  قسُُ زازًیع ًكبى  6کِ زض خسٍل  طَض ّوبىثبقس.  زٌّسُ زلز ثبلای ضٍـ سبگَچی هی کِ ًكبى ٍخَز زاضززٍ 
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ثب اًدبم کطز ٍ  ثیٌی دیفضا ًیع ثطای ایي ؾطَح  1.02آٍضزُ ثَز، ذطٍخی  ثِ زؾزکِ  ای ثْیٌِالگَضیشن سبگَچی ثب ؾطَح 

ٍ ّوچٌیي  آهس. اظ همبیؿِ ایي زٍ ثِ زؾز 0.937، ذطٍخی هؿئلِ ّبی ٍضٍزیٍ  ّب ذطٍخیثط  آظهبیف سدطثی ثب ّویي ؾطَح

سبگَچی ٍ هسل  ثیٌی دیفثیي لبثل لجَلی کِ اذشلاف  قَز هیهكبّسُ  ط زض آظهبیكبر ؾولیثب سَخِ ثِ ذطبی اخشٌبة ًبدصی

 زلز ثبلای الگَضیشن سبگَچی اؾز. زٌّسُ ًكبىٍخَز زاقز، کِ 
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