
บทที่ 2  

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 ทฤษฎี สมมุติฐาน และ/หรือกรอบแนวความคิดของการวิจัย 

2.1.1 อะคริลิค 
อะคริลิคพลาสติก (Acrylic plastic) หรือพลาสติกอะคริลิค ขณะที่อีกหลายคนเรียกว่า กระจก

อะคริลิก (acrylic glass) หรือเรียกย่อๆ แค่แผ่นอะคริลิค แต่ไม่ว่าจะเรียกช่ือแตกต่างกันอย่างไรก็ตาม 
ทั้งหมดก็หมายถึงพลาสติกชนิดเดียวกันคือ โพลิเมทิลเมทาไครเลตหรือพีเอ็มเอ็มเอ (Polymethyl 
methacrylate, PMMA) และสูตรเคมีของพลาสติกชนิดนี้คือ C5H8O2 อะคริลิคพลาสติกหรือโพลิเมทิลเม
ทาไครเลตเป็นเทอร์โมพลาสติกชนิดหนึ่ง  มีช่ือทางการค้าหลายช่ือด้วยกัน เช่น Plexiglas, Lucite, 
Perspex เป็นต้น พลาสติกชนิดนี้ถูกน ามาประยุกต์ใช้ในงานหลายอย่าง เช่น กระจกใสบนเครื่องบิน ป้าย
โฆษณา กระจกตู้ปลา วัสดุทางการแพทย์ เป็นต้น เนื่องจากวัสดุมีสมบัติโดดเด่นในเรื่องความเหนียว 
(toughness) ความโปร่งใส (transparent) สามารถข้ึนรูปได้ง่าย และเมื่อผนวกกับการมีความหนาแน่นต่ า
ซึ่งเป็นสมบัติประจ าตัวของวัสดุประเภทพลาสติกแล้ว อะคริลิคพลาสติกจึงเป็นวัสดุชนิดหนึ่งที่นิยมน ามาใช้
แทนแก้วในงานหลายอย่าง ดังแสดงในรูปที่ 2.1 

 

 
 

รูปที่ 2.1 วัสดอุะคริลิค [1] 

อะคริลิคพลาสติกเป็นพลาสติกที่ได้จากการน าโมโนเมอร์ของเมทิลเมทาไครเลต (Methyl 
methacrylate, MMA) มาท าปฏิกิริยาการเกิดโพลิเมอร์ (Polymerization) โดย 2 นักเคมีชาวเยอรมันคือ 
ฟิททิจ (Fittig) และพอล (Paul) สามารถสังเคราะห์โพลิเมทิลเมทาไครเลตได้ตั้งแต่ปี ค.ศ. 1877 แล้ว แต่
การพัฒนาวิธีผลิตให้ได้แผ่นอะคริลิคพลาสติกออกมาต้องรอถึงปี ค.ศ. 1933 เมื่อออทโท เริห์ม (Otto 
Rohm) นักเคมีชาวเยอรมันขอจดสิทธิบัตรวิธีผลิตแผ่นพลาสติกใสจากโพลิเมทิลเมทาไครเลตในช่ือทาง
การค้า Plexiglas  หลังจากนั้นในปี ค.ศ. 1936 จึงมีการผลิตแผ่น Plexiglas ออกจ าหน่ายในเชิงพาณิชย์ 
ด้วยความก้าวหน้าทางวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี ปัจจุบันสามารถผลิตอะคริลิคพลาสติกได้จากปฏิกิริยา
การเกิดโพลิเมอร์หลายแบบ เช่น การเกิดโพลิเมอร์แบบอีมัลชัน (Emulsion polymerization) การเกิดโพ
ลิเมอร์แบบบัลก์ (Bulk polymerization) เป็นต้น การผลิตอะคริลิคพลาสติกแบบ “แผ่น” มักใช้เทคนิค
การเกิดโพลิเมอร์แบบบัลก์ โดยเติมโมโนเมอร์ของเมทิลเมทาไครเลตกับตัวเร่งปฏิกิริยาลงในแม่พิมพ์ 
(Mold) พร้อมกัน 
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สมบัตขิองอะคริลิคพลาสติก 
1. มีความหนาแน่นประมาณ 1.15-1.19 กรัม/ลูกบาศก์เซนติเมตร 
2 มีจุดหลอมเหลวที่อุณหภูมิ 130-140 องศาเซลเซียส และจุดเดือดที่อุณหภูมิ 200 องศาเซลเซียส 
3. มีความทนทานต่อการกระแทก (impact strength) สูงกว่าแก้วและโพลิสไตรีน แต่ต่ ากว่าโพลิ

คาร์บอเนตและพลาสติกวิศวกรรมชนิดอื่น  
4. อะคริลิคพลาสติกมีเนื้ออ่อนจึงเกิดรอยขูดขีดได้ง่าย  
5. แสงสว่างสามารถส่องผ่านเนื้อพลาสติกได้ถึงร้อยละ 92 และมีการสะท้อนกลับที่ผิว  

 6. มีความทนทานต่อสภาพแวดล้อมดีกว่าพลาสติกชนิดอื่นเช่น โพลิคาร์บอเนต  จึงนิยมใช้      
อะคริลิคพลาสติกกับงานกลางแจ้งด้วย  

7. อะคริลิคพลาสติกไม่ทนทานต่อตัวท าละลายหลายชนิด 

การประยุกต์ใช ้
ปัจจุบันอะคริลิคพลาสติกถูกประยุกต์ใช้ในงานหลายอย่างไม่ว่าจะเป็นเครื่องประดับ  อุปกรณ์

ส านักงาน อุปกรณ์ในห้องน้ า สีทาบ้าน ป้ายโฆษณาหรือป้ายช่ือร้าน และอื่นๆ อีกมากมาย แต่มีการใช้งาน
บางอย่างที่น าจุดเด่นของพลาสติกมาใช้ได้อย่างลงตัว นั่นคือ กระจกบ่อเลี้ยงปลา  ตู้ปลาส่วนใหญ่มักจะใช้
กระจกแก้ว เช่นเดียวกับในบ่อเลี้ยงปลาขนาดใหญ่อย่างในพิพิธภัณฑ์สัตว์น้ าที่ต้องใช้แผ่นกระจกหนามาก
เพื่อรองรับแรงดันและน้ าหนักของน้ าปริมาณมหาศาล ดังแสดงในรูปที่ 2.2 แต่กระจกแก้วมีข้อด้อยส าคัญ
อย่างหนึ่งคือ ขนาดแผ่นกระจกที่หนาข้ึน จะมีผลให้แสงส่องผ่านได้น้อยลง ท าให้มองเห็นปลาในบ่อไม่
ชัดเจนเท่าที่ควร ดังนั้นบ่อเลี้ยงปลาขนาดใหญ่สมัยใหม่จึงเปลี่ยนมาใช้แผ่นอะคริลิคพลาสติกแทนกระจก
แก้ว เพราะอะคริลิคมีจุดเด่นเหนือกว่ากระจกแก้วหลายอย่าง เช่น 

1. น้ าหนักเบากว่า (อะคริลิคพลาสติกมีความหนาแน่นน้อยกว่าแก้วมากกว่าครึ่ง) ท าให้สามารถ
เคลื่อนย้ายและติดตั้งได้ง่ายกว่า 

2. แสงสว่างสามารถส่องทะลุผ่านอะคริลิคพลาสติกได้มากกว่าแก้ว 
3. การเช่ือมต่อแผ่นอะคริลิกพลาสติกสามารถเช่ือมได้ถึงระดับโมเลกุล  โดยทาสารเคมีบางชนิด 

เช่น ไดคลอโรมีเทน (Dichloromethane) หรือไตรคลอโรมีเทน (Trichloromethane) ลงที่ผิวพลาสติกท า
ให้พลาสติกอ่อนตัว หรือเหลวก่อนประกบแผ่นอะคริลิคเข้าด้วยกัน วิธีนี้ท าให้พลาสติกสามารถเช่ือมต่อกัน
ได้เป็นเนื้อเดียว และบริเวณรอยต่อจะมีขนาดเล็กมากจนแทบมองไม่เห็น ท าให้ผลงานมีความสวยงาม
มากกว่า 

4. อะคริลิกพลาสติกมีความเป็นฉนวนความร้อนดีกว่าแก้วประมาณร้อยละ 20 จึงช่วยลดค่าใช้จ่าย
ในด้านพลังงานส าหรับท าความร้อนหรือความเย็นในน้ าได้ ขณะที่จุดด้อยของการใช้อะคริลิคพลาสติกคือ 
มันมีราคาแพงกว่าแก้ว และเกิดรอยขูดขีดได้ง่ายกว่าแก้ว (แต่สามารถน าอะคริลิคไปเคลือบผิวให้ทนต่อการ
ขูดขีดได้) 
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รูปที่ 2.2 อุโมงค์ใต้น้ าที่ท าจากวัสดุอะคริลิค [1] 

2.1.3 การเชื่อมเสียดทาน (Friction Welding)  

การเช่ือมโลหะในสภาวะของแข็ง (Solid  State Welding) เป็นกระบวนการเช่ือมที่
อุณหภูมิที่เกิดข้ึนในขณะเช่ือมต่ ากว่าจุดหลอมเหลวของโลหะนั้น โดยที่โลหะยังอยู่ในสภาวะของแข็งหรือ
บางครั้งอาจจะหลอมเหลวเพียงเล็กน้อย โลหะบางประเภทจะหลีกเลี่ยงการเช่ือมต่อที่อุณหภูมิของการ
หลอมละลาย เพราะว่าที่อุณหภูมิหลอมละลายเมื่อโลหะแข็งตัวก็อาจจะท าให้เกิดการแตกข้ึนได้และ
นอกจากนั้นก็จะมีการเกิดโครงสร้างขึ้นมาใหม่ ซึ่งอาจจะไม่เหมือนกับโครงสร้างเริ่มต้นของโลหะนั้น จาก
เหตุผลข้างต้นจึงได้มีการคิดค้นการเช่ือมเสยีดทาน (Friction Welding, FW) ที่สถาบันการเช่ือมขององักฤษ 
(The Welding Institute, TWI) การเช่ือมเสียดทานมีหลักการสร้างความร้อนคล้ายๆ กับการเช่ือมเสียดทาน
แบบกวน คืออาศัยการเสียดทานระหว่างวัสดุ 2 ช้ิน เพื่อให้เกิดความร้อน แต่การเช่ือมเสียดทานไม่ใช้หัว
เช่ือม (Tool) ในการเช่ือม เพราะความร้อนที่ได้เกิดจากการสัมผัสกันของผิวหน้ารอยต่อของช้ินงานทั้งสอง
ช้ินภายใต้แรงกดจนท าใช้ผิวหน้าของช้ินงานเกิดความร้อนทั้งสองช้ิน ความร้อนที่เกิดข้ึนที่ผิวหน้ารอยต่อ
ส่งผลให้ช้ินงานเกิดการอ่อนตัว (Softening) แล้วเสียรูปอย่างช้าๆ แบบ Plastic deformation แล้วให้แรง
กดอีกครั้งเพื่อให้ช้ินงานยึดติดกัน หลังจากนั้นจึงหยุดการหมุนของหัวจับช้ินงาน รอจนช้ินงานเกิดการเย็น
ตัว จะเห็นได้ว่าการเช่ือมเสียดทานไม่มีการสิ้นเปลืองหัวเช่ือม การเช่ือมเสียดทานมีตัวแปรในการเช่ือม ที่
ส าคัญคือ คือ ความเร็วหมุนหัวจับ (Spindle Speed) อัตราการป้อน (Feed Rate) เวลาในการกดแช่ 
(Holding Time) และแรงกด (Pressure) และตัวแปรอื่นๆ เช่น อุณหภูมิดัง หรือการเตรียมผิวงาน เป็นต้น 
แสดงในรูปที่ 2.3  

 

 

รูปที่ 2.3 หลักการเช่ือมเสียดทาน [12] 
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 การเช่ือมเสียดทานจะมีข้ันตอนอยู่ 4 ข้ันตอน คือ การให้แรงกดช้ินงานเพื่อให้ผิวหน้าของ
ช้ินงานทั้งสองช้ินสัมผัสกันจนเกิดการเสียดทานระหว่างกัน โดยช่วงนี้จะส่งผลให้ช้ินงานมีแรงเสียดทานที่สูง 
จากนั้นให้เวลาเพื่อให้ความร้อนเกิดการแพร่ไปยังช้ินงานทั้งสองช้ินให้เกิดการอ่อนตัว บริเวณผิวรอยต่อ 
จากนั้นให้แรงกดอีกครั้งเพื่อให้ช้ินงานที่อ่อนตัวเกิดการอัดตัว เวลาที่ใช้จะสั้นกว่าช่วงแรก เมื่อช้ินงานเกิด
กันจึงหยุดความเร็วรอบที่หมุนช้ินงาน โดยข้ันตอนการเช่ือมเสียดทานดังแสดงในรูปที่ 2.4 

 

 

รูปที่ 2.4 ข้ันตอนการเช่ือมเสียดทาน [12] 

 

2.1.4 เครื่องกลึงระบบอัตโนมัติ (Turning CNC) 
  CNC เป็นค าย่อของ Computer Numerical Control แปลว่าการควบคุมเชิงตัวเลขด้วย
คอมพิวเตอร์ เป็นการใช้คอมพิวเตอร์ควบคุมการท างานของเครื่องจักรกลต่างๆ  เช่น เครื่องกัดซีเอ็นซี 
เครื่องกลึงซีเอ็นซี เครื่องเจียระไน เครื่องEDM ฯลฯ ซึ่งสามารถท าให้ผลิตช้ินส่วนได้รวดเร็วถูกต้อง และ
เที่ยงตรง เครื่องจักรซีเอน็ซีแต่ละแบบแต่ละรุ่นจะมีลักษณะเฉพาะ และการประยุกต์ใช้งานที่ต่างกันออกไป
แต่เครื่องจักรกลซีเอ็นซีทั้งหมดมีข้อดีเหมือนๆ กันคือ ข้อแรกเครื่องจักรกลซีเอ็นซีทุกเครื่องได้รับการ
ปรับปรุงให้มกีารท างานอัตโนมตัิท าให้ลดความวุ่นวายของผู้ควบคุมเครือ่งจกัรในการผลิตช้ินงาน เครื่องจักร
ซีเอ็นซีหลายเครื่องสามารถท างานโดยที่ผู้ควบคุมไม่ต้องคอยนั่งเฝ้าในระหว่างวัฏจักรการท างานของเครื่อง 
(Machining cycle) และผู้ควบคุมสามารถไปท างานอย่างอื่นได้ สิ่งนี้ท าให้ผู้ใช้เครื่องจักรซีเอ็นซีได้
ประโยชน์หลายอย่างรวมทั้งลดความเหนื่อยล้าของผู้ปฏิบัติงาน ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนจากคนมีน้อยมากมี
ความคงเส้นคงวาในการผลิตและสามารถท านายเวลาในการผลิตแต่ละช้ินได้ ข้อดีข้อที่สองของเทคโนโลยี
ซีเอ็นซีคือความคงเส้นคงวาและความถูกต้องแม่นย าของช้ินงาน ซึ่งหมายความว่าเมื่อโปรแกรมที่เขียน
ท างานอย่างถูกต้องแล้ว การผลิตช้ินส่วน 2 ช้ิน 10 ช้ิน หรือ 1000 ช้ินให้เหมือนกันทุกประการสามารถท า
ได้อย่างง่ายดายด้วยความสม่ าเสมอข้อดีข้อที่สามคือความยืดหยุ่นในการท างาน  เนื่องจากเครื่องจักรกล
เหล่าน้ีท างานตามโปรแกรมการท างานที่ต่างกันก็ง่ายเหมือนกับการโหลดโปรแกรมที่ต่างกัน เมื่อโปรแกรม
ประมวลผลและท าการผลิตช้ินงานแล้ว เราสามารถเรียกโปรแกรมนั้นกลับมาใช้ใหม่ในครั้งต่อไปเมื่อต้อง
ท างานช้ินน้ันอีก ในตอนเริ่มแรกการควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซีใช้โปรแกรมรหัสจีเป็นชุดค าสั่งควบคุมขับ
เครื่องมือตัดเฉือน (Tool) จากต าแหน่งหนึ่งไปยังอีกต าแหน่งหนึ่ง หรือเปิด-ปิดสารหล่อเย็นหรือเปลี่ยน
เครื่องมือตัดเฉือน เราไม่สามารถแยกเครื่องจักรซีเอ็นซีและรหัสจีออกจากกันได้  ถ้าเราต้องการให้
เครื่องจักรซีเอ็นซีท างานเราต้องเรียนรู้รหัสจีเพื่อที่เราจะได้พูดภาษาเดียวกับตัวควบคุมซีเอ็นซีได้ภายหลัง
โปรแกรม CAD/CAM ได้รับการพัฒนาข้ึนมา การน า CAD/CAM มาใช้งานร่วมกับ CNC ก็เริ่มมากข้ึน 



7 

 

ความเข้าใจเรื่องการรวม CNC กับ CAD/CAM จะช่วยให้เข้าใจวิธีการของโปรแกรมรหัสจีเพื่อให้เครื่องจักร
ซีเอ็นซีท างาน แสดงในรูปที่ 2.5 
 

 
 

รูปที่ 2.5 เครื่องกลึงระบบอัตโนมัติ (Turning CNC) 
 

2.1.5 การทดสอบความแข็ง  
  เป็นการทดสอบความสามารถของโลหะในการต้านทานต่อการแปรรปูถาวร เมื่อถูกแรงกด
จากหัวกดกระท าลงบนช้ินทดสอบ  การทดสอบความแข็งที่นิยมใช้มี 3 วิธี คือ บริเนลล์ ร็อกเวลล์ และวิก
เกอร์ส ส าหรับในงานวิจัย ผู้วิจัยได้เลือกวิธีการทดสอบแบบวิกเกอร์ส เนื่องจากการทดสอบความแข็งแบบ
วิกเกอร์ส จะเหมาะส าหรับการวัดบริเวณพื้นที่หน้าตัดของแนวกวนโดยในการวัดความแข็งจะใช้หัวกดเพชร
มีลักษณะเป็นปิรามิดฐานสี่เหลี่ยมที่ปลายหัวกดท ามุม 136 องศา ดังรูปที่ 2.6 โดยเวลาที่ใช้ในการกด 10 
วินาที ค่าความแข็งจะค านวณจากแรงกดที่กระท าต่อหนึ่งหน่วยพื้นที่ผิว สามารถวัดค่าความแข็งได้ตั้งแต่
โลหะที่นิ่มมากค่าความแข็งประมาณ 5 kgf/mm2 จนถึงโลหะที่แข็งมากๆ ประมาณค่าความแข็งประมาณ 
1,500 kgf/mm2 โดยไม่ต้องเปลี่ยนหัวกด จะเปลี่ยนเฉพาะแรงกดเท่านั้น โดยมีค่าระหว่าง 1 -120 kgf 
ข้ึนอยู่กับความแข็งของโลหะ 
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รูปที่ 2.6 แรงกดที่กระท าต่อหนึ่งหน่วยพื้นทีผ่ิวด้วยเครื่องไมโครวิกเกอรส์  

 การวัดค่าความแข็งด้วยเครื่องวัดความแข็งแบบไมโครวิกเกอร์ส  บริเวณภาคตัดตามยาวรอยกวนเพื่อหา
ว่าในแต่ละบริเวณของช้ินทดสอบกวนมีค่าความแข็งภายในเนื้อวัสดุที่แตกต่างกันมากน้อยเพียงใด จากการ
ค านวณโดยใช้สมการ   
 

Hv     =    
d

P
2

854.1  

 เมื่อ 
          Hv คือ  ค่าความแข็งแบบ Vickers (kgf /mm2) 
  P คือ   แรงกด (kgf) 
  d คือ   ขนาดเส้นทแยงมุม d1 และ d2 เฉลี่ย (mm) 

 
2.1.6 การทดสอบความแข็งแรงดึง  

   การทดสอบสมบัติเชิงกล เพื่อหาค่าความแข็งแรงดึงของกรรมวิธีโดยการแพร่ จะทดสอบ
แรงดึงของรอยยึดติดจากการต่อ ใช้ช้ินทดสอบแบบลดขนาดตามมาตรฐานงานกลม น ามาข้ึนรูปเป็นช้ิน
ทดสอบแรงดึง ตามยาวกับแนวเช่ือม น าไปทดสอบแรงดึงที่อุณหภูมิห้องความเร็วในการดึง 1.67 x 10-2 
มิลลิเมตร/วินาที โดยใช้มาตรฐาน ASTM (A370) เพื่อดูค่าความต้านทานแรงดึงสูงสุด และค่าเปอร์เซ็นต์
การยืดหลังจากการเสียรูป โดยการเตรียมช้ินงานดังแสดงในรูปที่ 2.7 และมาตรฐาน ASTM (A370) 
 

 
 

รูปที่ 2.7 ช้ินงานทดสอบแรงดึงตามมาตรฐาน ASTM A370 
 
2.2 การทบทวนวรรณกรรม/งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 นักวิจัยชาวบราซิล Eder Paduan Alves และคณะ [5]  ไดเ้ช่ือมอะลูมิเนียม AA 1050 เข้ากับสแตน
เลส AISI 304 โดยในการเช่ือมใช้ช้ินงานโต 14.8 มิลลิเมตร ยาว 100-110 มิลลิเมตร ใช้ตัวแปรเบื้องต้นที่ 
รอบในการหมุนเช่ือมที่ 3,200 รอบ/นาที แรงกดเริ่มต้น 2.1 MPa เวลา 7-32 วินาที และแรงกดช่วงที่สอง 
0.7-2.8 MPa เวลา 1-2 วินาที ก่อนการเช่ือมมีการท าความสะอาดผิวหน้ารอยต่อด้วยน้ ายาอะซิโตน จาก
การทดลองครั้งนี้พบว่าที่ตัวแปรแรงกดเริ่มต้น 2.1 MPa เวลา 32 วินาที  และแรงกดช่วงที่สอง 2.4 MPa 
เวลา 2 วินาที ให้ค่าความต้านทานแรงดึงสูงสุด 80.08 MPa โดยผลจากการทดลองยังพบว่าอะลมูิเนียม AA 
1050 มีการอ่อนตัวเข้าไปยังด้านสแตนเลส 
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 S. CELIK AND D. GUNES [6] ซึ่งเป็นนักวิจัยชาวเยอรมันได้ศึกษาการเช่ือมเสียดทานระหว่าง
อะลูมิเนียมคอมโพสิต เกรด A356 กับเหล็ก AISI 1030 โดยใช้แรงกด 2 ระดับคือ 20 และ 40 MPa เวลา
ในการเสียดทาน 4, 6, 8, 10 และ 12 วินาที จากนั้นเพิ่มแรงกดเป็น 40 และ 60 MPa เวลา 4 วินาที จาก
การทดสอบแรงดึงพบว่าช้ินงานขาดที่อะลูมิเนียมคอมโพสิต เกรด A356 โดยค่าความต้านทานแรงดึงสูงสุด
อยู่ที่ 99.05 MPa คิดเป็น 33.7 เปอร์เซ็นต์เมื่อเปรียบเทียบกับเนื้อวัสดุเดิมของอะลูมิเนียมคอมโพสิต 
(MMC) ลักษณะการแตกหักจะเป็นอะลูมิเนียมคอมโพสิต เกรด A356 ที่ไปยึดเกาะผิวหน้าของเหล็ก AISI 
1030 มีการแตกหักของซิลิกอนบริเวณผิวหน้ารอยต่อ 
 นักวิจัยน าโดย I. Bhamji และคณะ ชาวอังกฤษ [7] ได้ศึกษาการเช่ือมวัสดุต่างชนิดเข้าด้วยกัน โดย
การใช้การเช่ือมแบบเสียดทาน ซึ่งในการเช่ือมจะใช้อะลูมิเนียม AA1050-H111 เข้ากับทองแดง C101 
ช้ินงานที่เช่ือมมีขนาดความโต 50 มิลลิเมตร ใช้แรงกดในการเช่ือม 75 MPa เวลาในการเสียดทาน 5 วินาที 
ก่อนที่จะใช้แรงกดเข้าไปอีก 2 มิลลิเมตร ในการทดลองพบว่าค่าความต้านทานแรงดึงสูงสุดอยู่ที่ 76 MPa 
โดยหากใช้แรงกดเข้าไปน้อยกว่า 1 มิลลิเมตร ช้ินงานไม่สามารถยึดติดได้ 
 นักวิจัยกลุ่มจากจีน SONG Yu-lai และคณะ [8] ได้เช่ือมเหล็กหล่อ (nodular cast iron) กับ
อะลูมิเนียม Al 1050 ช้ินงานมีขนาดความโต 20 มิลลิเมตร และก่อนการเช่ือมมีการขัดผิวรอยต่อด้วย
กระดาษทรายเบอร์ 1,000 กริด ตัวแปรที่ใช้ คือ แรงกดเริ่มต้น 40 MPa เวลา 1 วินาที และแรงกดช่วงที่
สอง 100 MPa เวลา 3 วินาที ที่ความเร็วหมุน 3,000 รอบ/นาที จากการทดลองพบว่าอะลูมิเนียม Al 
1050 แพร่ไปยังเหล็กหล่อเนื่องจาก อะลูมิเนียมมีจุดหลอมเหลวที่น้องกว่าเหล็กหล่อเมื่อได้รับการเสียด
ทานจนเกิดความร้อนท าให้อ่อนตัวได้ง่ายกว่าเหล็กหล่อ จึงแพร่ไปยังเหล็กหล่อง่ายกว่า 

อดิศักดิ ์บุตรวงษ์ สุรสิงห์ อารยางกูร และชวลิต ถ่ินวงศ์พิทักษ์ [9] ได้ศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อการเช่ือม
ท่อพลาสติกกลมด้วยอุลตราโซนิค การศึกษานี้ใช้ท่อพลาสติกกลม (PMMA) ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 35 
mm หนา 2 mm มีมุมบากของท่อหลายขนาดได้แก่ 5.7   , 3.8   , 2.8    และ 0    เพื่อให้สามารถสวมเข้ากันได้ 
ใช้ความถ่ีในการเช่ือมที่ 28 kHz ที่ความเร็วรอบ 100 rpm และ 25 rpm โดยมีแรงกดด้านข้างช่วยเสริมให้
เกิดแนวเช่ือม ผลที่ได้ พบว่าการประยุกต์ใช้อุลตราโซนิคในการเช่ือมท่อพลาสติกกลมนั้นสามารถสร้างรอย
เช่ือมได้ และที่ต าแหน่งจุดเช่ือมนั้นพลาสติกจะเกิดการหลอมละลายเป็นเนื้อเดียวกัน 

P. Rombaut และคณะซึ่งเป็นนักวิจัยจากสถาบันงานเช่ือมของเบลเยี่ยม [10] ได้เช่ือมเหล็กกล้า
ละมุน (Mind Steel) กับอะลูมิน่า (Al2O3) ด้วยการเช่ือมเสียดทาน ซึ่งถือได้ว่าเป็นการเช่ือมต่างวัสดุที่ยาก
เข้าด้วยกัน จากการทดลองพบว่าการเช่ือมท าได้ยาก จึงน าเอาอะลูมิเนียม เกรด 5083 มาเป็นตัวประสาน
ระหว่างกลางช้ินงานทั้ง 2 ช้ิน ท าให้เช่ือมช้ินงานได้ เนื่องจากอะลูมิน่าและเหล็กกล้ามีจุดหลอมเหลวที่
แตกต่างกันมาก ท าให้เกิดการเช่ือมต่อหันได้ยาก และตัวแปรที่ใช้ในการเช่ือม คือ ความเร็วรอย 900 รอบ
ต่อนาที และแรงกดที่ใช้คงที่ 
 

 


