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บทคดัยอ่ 
 

ในกระบวนการดึงลวดโลหะผสมจ ารูปท่ีใชใ้นงานทนัตกรรมจดัฟัน พบวา่มีปัญหาเกิดข้ึนมาก เช่น
ลวดมีขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางเลก็ ท าใหเ้กิดการขาดของเสน้ลวด เน่ืองจากความแขง็แรงของลวดสูง
ท าใหต้อ้งใชแ้รงดึงข้ึนรูปสูง อีกทั้งเปอร์เซ็นตก์ารยดืตวัท่ีต ่าท าใหก้ารข้ึนรูปยาก การยดึติดระหวา่งผวิ
แม่พิมพแ์ละผวิลวด ส่งผลใหเ้กิดรอยขีดข่วนท่ีผวิลวด เพื่อท่ีจะแกปั้ญหาดงักล่าวงานวิจยัน้ีจึงน าเสนอ
วิธีการดึงลวดโดยใชก้ารสัน่สะเทือนดว้ยความถ่ีสูง ซ่ึงชุดอุปกรณ์ดึงลวดถูกออกแบบ เพื่อจะ
ประยกุตใ์ชก้ารสัน่สะเทือนตามแนวแกนดว้ยความถ่ีสูงประมาณ  20 kHz งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษา
อิทธิพลของการสัน่สะเทือนดว้ยความถ่ีสูงท่ีมีต่อกรรมวิธีการผลิตลวดจดัฟันหนา้ตดัเหล่ียม ชนิดของ
ลวดท่ีใชใ้นการทดลองคือ Ti49Ni51 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางก่อนดึงเท่ากบั 0.7 มิลลิเมตร ซ่ึงถูกดึงผา่น
แม่พิมพต์วัแรกใหมี้ขนาด 0.49×0.61 มิลลิเมตรและผา่นแม่พิมพต์วัสองใหมี้ขนาด 0.41×0.56 
มิลลิเมตรตามล าดบั ความเร็วท่ีใชใ้นการดึงลวดเท่ากบั 10 มิลลิเมตร/นาที แม่พิมพท์ ามาจากทงัสเตน
คาร์ไบด ์จากผลการทดลองพบวา่ในการดึงลวดขั้นตอนแรก การใชก้ารสัน่สะเทือนดว้ยความถ่ีสูง   
ท าใหแ้รงในการดึงข้ึนรูปลดลงร้อยละ 2.8 คุณภาพผวิช้ินงานดีข้ึนและการกระจายความเครียดแขง็บน
หนา้ตดัช้ินงานสม ่าเสมอมากข้ึน อยา่งไรกต็ามในขั้นตอนท่ีสองไม่สามารถดึงไดส้ าเร็จ เน่ืองจาก
ความเคน้ในเสน้ลวดสูงเกินกวา่ความแขง็แรงของวสัดุ และจากการทดลองใชเ้สน้ลวดเร่ิมตน้ท่ีมี
ขนาด 0.64 มม. พบวา่สามารถดึงลวดไดส้ าเร็จทั้งสองขั้นตอน และการใชก้ารสัน่สะเทือนดว้ยความถ่ี
สูง ท าใหใ้ชแ้รงดึงลวดลดลงและคุณภาพผวิช้ินงานมีแนวโนม้ดีข้ึน  
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