
 
 

 บทที่ 1 บทน ำ 
 

1.1 ที่มำควำมส ำคญัและปัญหำ 
งานเจาะจัดเป็นการผลิตขั้นพื้นฐาน ท่ีมีลักษณะการท างานแบบง่ายๆ ไม่ยุ่งยากซับซ้อนแต่มี
ความส าคญัมาก โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในงานโลหะ การเจาะเป็นกระบวนการตดัเฉือนวสัดุงานออกโดย
ใชด้อกสวา่น รูท่ีไดจ้ากการเจาะดว้ยดอกสวา่นจะมีลกัษณะกลม เช่น รูยึดเหล็กดดั ประตูหนา้ต่างบาน
พบั กลอนประตูบา้น ตลอดจนช้ินส่วนยานยนตต่์างๆ มีรูส าหรับจบัยดึมากมาย[1] 
 
Friction drilling  คือกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานเป็นวิธีการเจาะแบบใหม่โดยไดค้วามร้อนท่ี
เกิดจากแรงเสียดทานของการหมุนดอกเจาะท่ีเป็นรูปกรวยกบัช้ินงานท าให้เกิดความร้อนช้ินงานจึง
อ่อนน่ิมลงดอกเจาะจึงสามารถเจาะลงไปได[้2] ในกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานโดยอาศยัความ
ร้อนจากการเสียดสีระหวา่งดอกเจาะกบัช้ินงานและยบุก่อตวัเป็นปลอกบูชยาวส าหรับในการท าเกลียว
ได้[3] จากหลักการของกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทาน น ามาประยุกต์ใช้กับงานโลหะแผ่น
เหนียว แต่ยงัขาดในการวจิยัในกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานของโลหะเหล็กหล่อส าหรับโลหะ
หล่อท่ีเปราะกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานจะท าให้เกิดการเสียรูปของวสัดุโดยท าให้เกิดการ
แตกหกัเป็นครีบท่ีปลายรูเจาะ[4],[5]  จากงานวิจยัของ D.M. Paxton, M.T. Smith, J.A. Capenter, P.S. 
Sklad[6]  ไดท้  าการทดลองโดยใชว้สัดุอลูมิเนียมอลัลอยด์หล่อ Al380 ใชค้วามเร็วรอบ5,500 รอบ/
นาที กบัวสัดุเหล็กกลา้คาร์บอน AISI 1020  ความเร็วรอบ 2,500 รอบ/นาที ดอกเจาะเป็นคาร์ไบ
เส้นผ่าศูนย์กลาง 5.3 มิลลิเมตรเป็นรูปกรวยใช้กระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานพบว่า วสัดุ
อลูมิเนียมอลัลอยด์หล่อ Al380 รูเจาะผิวไม่เรียบ ปลายรูเจาะแตกเป็นครีบ ส่วนเหล็กกลา้คาร์บอน 
AISI 1020  รูเจาะจะมีผวิเรียบเป็นทรงกระบอกยาวพอดีสามารถน าไปใชง้านเจาะท ารูในงานหล่องาน
ออกแบบแม่พิมพ์ ท่ี มีความซับซ้อน ตัวแปรท่ีส าคัญคือความหนาของ ช้ินงานและขนาด
เส้นผ่าศูนยก์ลางดอกเจาะ ส าหรับอลูมิเนียม A6061 จะมีส่วนผสมผสมหลกัคือแมกนีเซียมและ
ซิลิกอนจะมีน ้าหนกัเบากวา่เหล็กถึง 3 เท่า ทนต่อการกดักร่อนไดดี้เยี่ยม มีค่าน าร้อนสูงกวา่เหล็กและ
มีความแขง็แรงในระดบัปลานกลาง มีบทบาทในวงการต่างๆอาทิอุตสาหกรรมอาหารและเคร่ืองด่ืมใน
งานส่ือสาร อิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมแบตเตอร่ี ตลอดจนมีความส าคญัในดา้นขนส่งทางอากาศ 
โดยคุณสมบติัพิเศษของอลูมิเนียมท่ีมีเหนือกว่าโลหะอ่ืนคือความเบา แต่ก็มีขอ้เสียในเร่ืองอุณหภูมิ
การใช้งานเน่ืองจากอลูมิเนียมมีจุดหลอมเหลวต ่าท่ีส าคญัคือปัญหาการกัดก่อนของอลูมิเนียมใน
ส่ิงแวดลอ้มท่ีมีค่า Ph สูงหรือมีคลอไรด์อิออนซ่ึงจะเป็นตวัการในการกดักร่อน[7] จากปัญหาดงักล่าว
ท าให้มีการพฒันาอุปกรณ์ เน่ืองจากกระบวนการเจาะแบบปัจจุบนัตอ้งใชน้ ้ าหล่อเยน็ซ่ึงเป็นมลภาวะ
ต่อส่ิงแวดลอ้มและเป็นอนัตรายต่อสุขภาพกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานเป็นกระบวนการเจาะ
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แบบไร้เศษและไม่ใช้น ้ าหล่อเย็นจึงไม่เป็นอนัตรายต่อสุขภาพผูว้ิจยัจึงมีความสนใจในการศึกษา
อิทธิพลการเจาะแบบแรงเสียดทานต่อสมบติังานเจาะอลูมิเนียม A6061 
 

1.2 วตัถุประสงค์ของงำนวจิยั 

เพื่อศึกษาอิทธิพลของกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานต่อสมบติังานเจาะอลูมิเนียมผสม (A6061) 
 
1.3 สมมตฐิำนของงำนวจิยั 
 ปัจจยัท่ีศึกษาท่ีมีผลต่อสมบติัของอลูมิเนียมผสม(A6061)ในกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทาน 
 

1.4 ขอบเขตของงำนวจิยั 
 

1.4.1  ตัวแปรต้น 
 1. อตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสัดอกเจาะกบัอลูมิเนียมผสม(A6061) FRCA  50% , 75%,  100% 
 2. ความเร็วรอบมี 3 ระดบั  (Drilling speed)  2,800 rpm./min , 3,200  rpm./min  , 3,600  
rpm./min   
 3. อตัราการป้อน  (Feed  rate)  คือ  56  mm./min, 95 mm./min,  145 mm./min   
 

1.4.2  ตัวแปรตำม 
 1. ปริมาณน ้าหนกัดอกเจาะท่ีเพิ่มหลงัการเจาะแบบแรงเสียดทาน 
 2. ค่าความหยาบผวิรูเจาะหลงัการเจาะแบบแรงเสียดทาน A6061 
 

1.5 ประโยชน์ที่ได้รับ 
 1. ทราบถึงผลของพารามิเตอร์ในกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานของอลูมิเนียมผสม 
A6061 ท่ีมีผลต่อน ้าหนกัดอกเจาะท่ีเพิ่มหลงัการเจาะ 
 2. ทราบถึงผลพารามิเตอร์กระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานท่ีมีผลต่อความเรียบผวิรูเจาะของ
อลูมิเนียมผสม (A6061) 
 
1.6 นิยำมศัพท์ 
Friction drilling หมายถึง กระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานเป็นวธีิการโดยไดค้วามร้อนท่ีเกิดจาก
แรงเสียดทานของการหมุนดอกเจาะกบัช้ินงาน 
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A60161 หมายถึง โลหะผสมของอลูมิเนียมท่ีมีแมกนีเซียมและซิลิกอนเป็นส่วนผสมส าคญั 
 
Friction drilling tool หมายถึง ดอกท่ีใชใ้นกระบวนการเจาะรูแบบแรงเสียดทานท่ีมีลกัษณะรูปทรง
กรวยไม่มีร่องและคมตดั 
 
ความเร็วรอบ (Speed) หมายถึง ความเร็วในการหมุนของหวัจบัดอกสวา่นมีหน่วยเป็น (รอบ/นาที) 
 
อตัราป้อน (Feed Rate) หมายถึง  การเคล่ือนท่ีของมีดกลึงเขา้หาช้ินงานในแนวขนานกบัแกนช้ินงานมี
หน่วยเป็น ระยะทางต่อรอบ (มม./นาที) 
 
ค่าเฉล่ียความหยาบผิว  (Ra) หมายถึง  ค่าความหยาบผิวงานท่ีตอ้งวดัจากค่าเฉล่ีย  (Rounghness 
Average,Ra).ในช่วงความยาวหน่ึง  มีหน่วยเป็น   “ไมโครเมตร”      
 
 


