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บทที่  1  บทน ำ 

1.1  ที่มำและควำมส ำคญัของงำนวจิยั  
วงการอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่างๆนั้น ประกอบดว้ยการปฏิบติังาน
หลายประเภท อาทิ เช่น งานกลึง งานกดั งานเจาะ ทัว่ไปมีความส าคญัและมีความจ าเป็นอยา่งมากใน
งานอุตสาหกรรมการผลิต คือ งานประเภทตดัเฉือนวสัดุ เพื่อให้ไดรู้ปทรงของวสัดุท่ีมีขนาดตาม
ตอ้งการจึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งเลือกกรรมวิธีต่างๆ มาใช้ในการตดัเฉือนช้ินงานให้ได้รูปตาม
ตอ้งการต่างๆไม่วา่จะเป็น เคร่ืองกลึง เคร่ืองกดั เคร่ืองไส เคร่ืองเจาะเป็นตน้ ซ่ึงในการเลือกการตดั
เฉือนของวสัดุโดยส่วนใหญ่จะตอ้งเลือกให้ตรงกบัความตอ้งการและลกัษณะของงาน โดยค านึงถึง
ผลกระทบทางดา้นเศรษฐศาสตร์และค่าใช้จ่ายทางดา้นของส่ิงแวดลอ้ม จากขบวนการท างานของ
เคร่ืองจกัร เช่น การกลึง การกดั การไส การเจาะ ซ่ึงส่วนใหญ่จะท าในภาคอุตสาหกรรม โดยใช้
เคร่ืองจกัรของภาคอุตสาหกรรมเป็นหลกั กล่าวกนัว่าการเจาะรูดว้ยดอกสว่านเป็นกระบวนการตดั
เฉือนท่ีใช้กนัมากเป็นอนัดบัท่ี 3 รองจากการกลึง การกดั[1]   ซ่ึงมีมากกว่า ร้อยละ  40 ของ
กระบวนการตดัเฉือนโลหะ[2] งานเจาะรู(Drilling)  เป็นกระบวนการข้ึนรูปท่ีมีจุดมุ่งหมายเพื่อท าให้
เกิดรู (Hole)ท่ีช้ินงานซ่ึงการเจาะงานน้ีอาจใชด้อกสวา่นหมุนตดัลงในวสัดุช้ินงานหรือเคร่ืองมือตดัใน
ลกัษณะอ่ืนๆ  เช่น  ใชด้อกเจาะเพื่อขยายปากรู (Counter  Bore)เป็นตน้ [3] โดยทัว่ไปเคร่ืองมือท่ีใชใ้น
การเจาะท าจากเหล็กกลา้รอบสูง (High Speed Steel: HSS) ก่อให้เกิดอุณหภูมิสูงระหวา่งการเจาะ ซ่ึง
เป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้คร่ืองมือสึกหรออยา่งรวดเร็วและมีอายกุารใชง้านสั้น ยิง่ไปกวา่นั้นจะท าให้ช้ินงาน
มีความแข็งไดง่้ายซ่ึงเป็นผลท าให้เกิดความยุ่งยากส าหรับการเจาะและผิวท่ีไดใ้นการเจาะไม่ดี  จาก
ปัญหาขา้งตน้ท าให้มีการพฒันาคุณลกัษณะของเคร่ืองมือเจาะแบบใหม่ให้มีความแข็ง และความ
แขง็แรงซ่ึงส าคญัมากท่ีท าใหเ้กิดความตา้นทานการสึกหรอ ความตา้นทานการแตกหกั ความตา้นทาน
ต่อการเปล่ียนรูป เพิ่มความคงทนลดความลา้และทนแรงกระแทก และวสัดุท่ีใชท้  าเคร่ืองมือปกติตอ้ง
เคลือบผวิจะมีประสิทธิภาพตา้นทานการสึกหรอไดดี้ และในการเจาะส่วนมากจะน าน ้ าหล่อเยน็มาใช้
เพื่อลดอุณหภูมิของเคร่ืองมือตดั ซ่ึงเป็นวิธีการแบบดั้งเดิมแต่มนัอาจเป็นอนัตรายต่อสุขภาพของ
มนุษยแ์ละก่อให้เกิดมลพิษต่อสภาพแวดลอ้มในการท างาน ดั้งนั้นขบวนการเจาะท่ีใชน้ ้ าหล่อเยน็จะ
ค่อย ๆ ถูกทดแทนดว้ยการเจาะแบบแห้งหรือปราศจากการใชน้ ้ าหล่อเยน็แต่วา่ขบวนการเจาะท่ีไม่ใช้
น ้าหล่อเยน็นั้นจะท าใหค้วามเรียบผวิในการเจาะไม่ดีนกั[2] กระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทาน ความ
พิเศษของการเจาะแบบแรงเสียดทานนั้น  อาศยัความร้อนท่ีเกิดจากการเสียดสีระหว่างดอกสว่าน
รูปทรงกรวยกบัช้ินงาน จนทะลุช้ินงานความร้อนท่ีเกิดข้ึนท าใหเ้น้ือโลหะอ่อนตวัและยุบตวัลงไปและ
ก่อตวัเป็นปลอกโลหะรอบดอกสวา่นรูปทรงกรวยซ่ึงมีความหนามากกวา่  3 เท่า ของความหนาของ
ช้ินงาน  ซ่ึงปลอกโลหะน้ีสามารถท่ีจะท าเกลียวในโดยไม่ตอ้งเช่ือมแป้นเกลียว ใช้เวลาในการเจาะ
นอ้ย ในกระบวนการเจาะก็ปราศจากเศษท าให้มีความสะอาดในตดัเฉือนช้ินงาน [4]        โดยเฉพาะ
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อุตสาหกรรมโลหะช้ินส่วนโครงสร้างภายนอก ท่ีใช้แผ่นโลหะแผ่นเป็นส่วนประกอบ  อะลูมิเนียม
ผสม  AA  2024 เป็นโลหะผสมของอะลูมิเนียมท่ีมีทองแดงและแมงกานีสเป็นส่วนผสมส าคญั  ท่ีได้
ถูกพฒันาจากอะลูมิเนียมผสมเกรด  AA 2017  โดยการเพิ่มปริมาณของแมกนีเซียมให้มากข้ึนจึงท าให้
มีความแข็งแรงสูงข้ึน  นิยมน าไปใช้ท าช้ินส่วนของเคร่ืองบินท่ีตอ้งได้รับความเคน้สูง  และงานท่ี
ตอ้งการความแขง็แรงสูง นอกจากน้ียงัมีความสามารถในการตดักลึงไดดี้มาก  ตา้นทานการแตกร้าวดี
เยี่ยม มีความเหนียวแกร่งสูงมาก  จึงสามารถน าไปใช้งานแม่พิมพ์พลาสติกและงานอ่ืนๆได้อย่าง
กวา้งขวาง  [5]   การศึกษาการวิจยัในคร้ังน้ีเป็นการศึกษา   เพื่อหาอิทธิพลของกระบวนการเจาะแบบ
แรงเสียดทานต่อสมบติังานเจาะ   อะลูมิเนียมผสม  AA2024  ท่ีเหมาะสม 
 

1.2  วตัถุประสงค์ของงำนวจิยั 
เพื่อศึกษาอิทธิพลของกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานต่อสมบติังานเจาะอะลูมิเนียมผสม AA 
2024 
 

1.3  สมมตฐิานในการวจิยั 
ปัจจยั ท่ีศึกษามีผลกระทบต่ออะลูมิเนียมผสม  AA2024  ท่ีผา่นกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานต่อ
สมบติังานเจาะ    
 

1.4  ประโยชน์ที่ได้รับ 
 1.  ทราบถึงผลของพารามิเตอร์กระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทาน ท่ีมีต่อความเรียบผิวบริเวณ
รูเจาะกบัอะลูมิเนียมผสม AA2024  
 2.  ทราบถึงปัจจยัท่ีส่งผลต่อดอกเจาะแบบแรงเสียดทาน   
 3.  ใชเ้ป็นขอ้มูลท าวจิยั ในสาขาท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

1.5  ขอบเขตงำนวจิยั 
 

1.5.1  ข้อตกลงเบือ้งต้น 
 1.  ใชเ้คร่ืองกดัแบบอตัโนมติั  ยีห่อ้  CHEVAIER รุ่น QP2026-L คุณสมบติัเป็นเคร่ืองกดั
แนวตั้ง 3 แกน ควบคุมดว้ยระบบ CNC ความเร็วรอบ 8,000 รอบ/นาที 
 2.  ช้ินงานทดลองใชอ้ะลูมิเนียมผสม AA 2024 ขนาด กวา้ง 40  มม. ยาว 40 มม. หนา  2 มม.  
จ  านวน 54 แผน่ 
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 3.  ใชด้อกเจาะ High Speed Steel( HSS)แท่งกลม GRAD  1900  ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง   8 มม.  
จ  านวน 54  ดอก 
 

1.5.2  ตัวแปรต้น 
 1.  อตัราพื้นท่ีผวิสัมผสัแรงเสียดทาน FCAR  มี  3   ระดบัคือ  50  เปอร์เซ็นต ์ 75  เปอร์เซ็นต ์ 
และ  100   เปอร์เซ็นต ์
 2.  อตัราป้อน  3 ระดบั   คือ  60  มม./นาที ,100  มม./นาที และ  150  มม./นาที 
 3.  ศึกษากบัความเร็วรอบ 3 ระดบั คือ 3,000  รอบ/นาที, 3,400  รอบ/นาที และ 3,800   รอบ/
นาที  
 

1.6  นิยำมค ำศัพท์ 
Friction  Drilling  หมายถึง  เทคนิคการเจาะรูแบบอาศยัแรงเสียดทาน 
 
ดอกเจาะแบบแรงเสียดทาน หมายถึง ดอกสว่านท่ีใช้ในกระบวนการเจาะรูแบบแรงเสียดทานมี
ลกัษณะรูปทรงกรวยไม่มีร่องและคมตดั 
 
AA2024  หมายถึง  อะลูมิเนียมผสมทองแดงและแมงกานีส 
 
Friction  contact  area (FCAR) หมายถึง  อตัราส่วนพื้นท่ีผวิสัมผสัแรงเสียดทาน 
 
อตัราป้อน(Feed)  หมายถึง  การเคล่ือนท่ีของดอกเจาะเขา้หาช้ินงานมีหน่วยเป็น  ระยะทางต่อนาที 
(มม/นาที) 
 
ความเร็วรอบ(Speed )  หมายถึง  ความเร็วในการหมุนของหวัจบัดอกสวา่น  มีหน่วยเป็น  รอบต่อนาที
(RPM) 
 
ความเรียบผวิ (Surface  roughness )  หมายถึง  คุณภาพของผวิงานท่ีผา่นกระบวนการเจาะแบบแรง

เสียดทาน ท่ีตอ้งวดัจากค่าเฉล่ียในช่วงความยาวหน่ึง  มีหน่วยเป็น  ไมโครเมตร  (µm) 

 

 


