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บทคดัย่อ 
 

งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาคุณสมบติัเชิงกลและโครงสร้างจุลภาคของการเช่ือมต่อ
โลหะผสมโดยการเช่ือมดว้ยแรงเสียดทานในการทดลองการเช่ือมวสัดุผสมสามชนิดไดแ้ก่ ทองแดง 
ทองเหลือง และอลูมิเนียม และมีตวัแปรในการทดลองท่ีส าคญัไดแ้ก่ แรงดนั และระยะเวลาในการ
กดแช่ การทดลองไดป้ระยกุตใ์ชเ้คร่ืองกลึงโดยการสร้างระบบตน้ก าลงัไฮดรอลิกส์ในการเช่ือมดว้ย
แรงเสียดทานหลงัจากการทดลองท าการตรวจสอบแนวเช่ือมระดบัมาโคร และจุลภาคทดสอบแรง
ดึง และทดสอบความแข็ง ผลการทดลองพบว่าการเช่ือมด้วยแรงเสียดทานของอลูมิเนียมกับ
อลูมิเนียมสามารถยึดติดกนัไดดี้ ซ่ึงสามารถตา้นทานแรงดึงไดสู้งสุดท่ี 1,091 N และสามารถยึด
ติดกนัไดดี้ท่ีสุดท่ีขนาดของแรงในการเช่ือมเท่ากบั 176 N/m2  และท่ีแรง 206 N/m2 เหมาะสมมาก
ท่ีสุดกับการเช่ือมอลูมิเนียมกับวสัดุผสม และการทดสอบความแข็งของแนวเช่ือมของวสัดุ 
อลูมิเนียมกบัทองเหลืองจะแขง็ท่ีสุด เน่ืองมาจากผวิทองเหลืองมีความแขง็มากท่ีสุด ประมาณ 122.7 
HV ทองแดง 94.4 HV และอลูมิเนียม 56.1 HV แรงเพิ่มข้ึนท าให้แนวเช่ือมมีความแข็งแรงเพิ่มมาก
ข้ึนระยะเวลากดแช่ท่ีเหมาะสมการเช่ือมอลูมิเนียมกบัอลูมิเนียมประมาณ 6 วินาที การเช่ือม
อลูมิเนียมกบัทองแดงและอลูมิเนียมกบัทองเหลืองประมาณ 4 วนิาที 

 
ค ำส ำคัญ:อลูมิเนียม ทองแดง ทองเหลือง การเช่ือมดว้ยแรงเสียดทาน การทดสอบแรงดึง 
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Abstract 
 

This research aims to study the mechanical properties and microstructure of alloy steel joined by 
using friction welding in dissimilar metals welding: copper, brass and aluminum, together in an 
experiment. The major variables in the experiment are pressure and duration of weld holding. The 
experiment applies a lathe machine by creating a hydraulic power unit for friction welding. After 
the experiment, the weld joint is checked in both macro and micro structures. Tension and 
hardness are tested as well. Results of experiment show that the friction welding of aluminum and 
aluminum is good. The aluminum is well attached to each other with the maximum tensile 
strength of 1,091 N. They can be attached to each other best when the welding force is 176 N/m2 . 
It also shows that the welding force of 206 N/m2 is the most suitable for welding aluminium to 
other alloys. Based on the hardness test of welding joint, it is found that the welding joint between 
Aluminium and brass is the strongest, as the surface of brass is the strongest (122.7 HV), while 
the hardness of copper and aluminium are 94.4 HV and 56.1 HV, respectively. The increased 
force makes the welding joint becomes stronger. Optimum welding holding time in welding of 
aluminium and aluminum is approximately 6 seconds, while the optimum welding holding time 
in welding of aluminum and copper and aluminum and brass are aproximately 4 seconds.  
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