
บทที่ 5 
         สรุปผลเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน 
 

5.1 สรุปขอมูล และผลการทอดลองเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน  
จากการสราง และทดลองการเชื่อมดวยความเสียดทาน ดวยช้ินงานที่มีขนาดเสนผาน

ศูนยกลางไมเกิน 1 นิ้ว ทําใหไดช้ินงานจากเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน จากนั้นไดนําชิ้นงานที่
เชื่อมดวยเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานไปตรวจสอบรอยเชื่อม และวัดความแข็งของรอยเชื่อม ซ่ึง
สามารถสรุปไดดังนี้ 

5.1.1 สามารถเชื่อมชิ้นงานที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางตั้งแต 3/8  ถึง 1 นิ้ว 
5.1.2 ระยะหางของหัวจับช้ินงานทั้งสองเล่ือนหางกันไดมากสุด 20 cm ทําใหสามารถเชื่อม

ช้ินงานที่มีความยาวไมเกิน 20 cm ได 
5.1.3 สามารถเชื่อมชิ้นงานที่มีขนาดเสนผาศูนยกลางแตกตางกันได      และเชื่อมโลหะตาง

ชนิดกันได เชน เหล็กเพลาขาว กับ Stainless Steel 
5.1.4 เวลาที่ เหมาะกับในการเชื่อมเหล็กเพลาขาวขนาดเสนผาศูนยกลาง ½ นิ้ว  ที่     

ความเร็วรอบ 1800 รอบตอนาที ความดัน 50 บาร อยูที่ 30 วินาที โดยจะใหคาความแข็งแรงของ
ช้ินงานทดสอบที่ 13.57 MPa ซ่ึงนอยกวาชิ้นงานเดิมอยู 19.80 % 

5.1.5 ความเร็วรอบที่เหมาะสมในการเชื่อมเหล็กเพลาขาวขนาดเสนผาศูนยกลาง ½ นิ้ว โดย
ใชเวลาในการใหความรอนที่ 30 วินาที ความดัน 50 บาร นั้นอยูที่ 2200 รอบตอนาที โดยจะมีคา
ความแข็งแรงเฉลี่ยของรอยเชื่อมอยูที่ 13.60 MPa ซ่ึงนอยกวาชิ้นงานเดิมอยู 19.53% 

5.16 เงื่อนไขที่ใหคาความแข็งแรงเฉลี่ยเบื้องตนสูงที่สุดที่คาความดันในการเชื่อม 50 บาร 
คือ ใชเวลาในการใหความรอน 30 วินาที และใชความเร็วรอบที่ 2200 รอบตอนาที 



 69 

5.2 ขอเสนอแนะ 
จากการสราง และทดลองเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานที่ผานมา ทําใหทราบถึง 

อุปสรรคในการทํางาน ซ่ึงจะเปนขอเสนอแนะเพื่อที่จะปรับปรุงและพัฒนาเครื่องเชื่อม               
ดวยความเสียดทานไดดังนี้  

5.2.1 เครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานตนแบบนั้น  ยังมีปญหาในการตั้งศูนยของหัวจับ
ช้ินงาน  ถาตองการผลการทดสอบที่มีความแมนยํามากขึ้น จะตองทําการตั้งศูนยของหัวจับชิ้นงาน
ทั้งสองใหตรงกัน เพื่อใหช้ินงานทั้งสองตรงและเปนแนวเดียวกัน 

5.2.2 ความเร็วของระบบอัดชิ้นงาน  และวิธีควบคุมอัตราปอนในระบบอัดชิ้นงานนั้นยัง 
มีปญหา เพื่อควบคุมการกดชิ้นงานใหละเอียดมากขึ้น 

 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


