
บทที่ 3 
วิธีการออกแบบเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน 

 
3.1 แนวคิดและเงื่อนไขในการออกแบบ 

แนวคิดในการออกแบบและเงื่อนไขในการออกแบบเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานนั้น
ประกอบไปดวย 

(1) เครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานนี้จะตองสามารถที่จะปรับคาตัวแปรที่มีผลตอคุณภาพ
งานเชื่อมคือ 
  - ความเร็วรอบที่ใชในการเชื่อมชิ้นงาน 
  - แรงที่ใชกดในชวงของการ Pre-Heat 
  - แรงที่ใชกดชิ้นงานใหติดกันในชวง Forging 
  - เวลาที่ใชในแตละชวงของการเชื่อม 

(2) ความตองการพื้นฐานของเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานที่เปนเงื่อนไขในการออกแบบ
มีดังนี้ 

- ตัวตนกําลัง (Prime mover) ตองสามารถที่จะเอาชนะแรงเสียดทานที่เกิดบริเวณ 
ผิวสัมผัสของชิ้นงานและความสูญเสียจากตัวเครื่องเองได 

- หัวจับที่ใชจับชิ้นงานตองสามารถยึดชิ้นงานไดอยางมั่นคงขณะดําเนินการเชื่อม 
 เพราะจะเกิดแรงตานแรงบิดขึ้นที่บริเวณหัวจับช้ินงาน 

- ระบบอัดชิ้นงานตองสามารถปรับตั้งแรงที่อัดได 2 คาในชวงของการเชื่อมใน 
ระบบเชื่อมดวยความเสียดทาน 

- ระบบ bearing ตองสามารถรับภาระไดทั้งในแนวรัศมีและในแนวแกน
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3.2 การออกแบบระบบขับเคลื่อนชิ้นงาน 
 จากเงื่อนไขที่กลาวมาขางตนทําใหสามารถพิจารณาเลือกวัสดุอุปกรณในการประกอบ
เครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานไดโดยมีรายละเอียดในแบบแปลนในภาคผนวก ก และมีรายละเอียด
ในแตละอุปกรณดังตอไปนี้ 

(1) ความสามารถในการปรับความเร็วรอบได เมื่อทําการวิเคราะหเปรียบเทียบขอมูล 
ลักษณะจําเพาะของอุปกรณแลวจะทําใหไดอุปกรณดังตอไปนี้ 

- ตัวตนกําลังเลือกใช มอเตอรไฟฟา ขนาด 3 แรงมา 3 เฟส 4 Polar (HITACHI) ซ่ึง 
จะสามารถปรับ     ความเร็วรอบไดโดยการปรับความถี่ของกระแสไฟฟาที่จายใหแกมอเตอร  

- ชุดปรับความถี่กระแสไฟฟาที่จะจายใหแกมอเตอรไฟฟา ขนาด 3 แรงมา 3 เฟส  
นั้นไดแกอินเวอรเตอร LG-008ic5-1 ดังรูปที่ 3.1 ซ่ึงสามารถรับภาระทางไฟฟา (มอเตอรไฟฟา) 
ขนาด 2.2 kW (3 แรงมา) 

 

 
รูปที่ 3.1อินเวอรเตอร LGรุน008ic5-1 

 
โดยเครื่องอินเวอรเตอรเครื่องนี้ สามารถรับอินพุท ที่เปนไฟฟากระแสสลับขนาด 

แรงดันไฟฟา 220 โวลต แบบ Single phase แลวใหเอาทพุทที่เปนไฟฟากระแสสลับ ขนาด
แรงดันไฟฟา 380 โวลตแบบ 3 phase ที่สามารถปรับคาความถี่ไดระหวางชวง 0 – 400 Hz  
โดยมีฟงชันกการทํางานดังรูปที่ 3.2 
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รูปที่ 3.2 แสดงหลักการทํางานของอินเวอรเตอร LGรุน008ic5-1 

 
โดยเมื่อพิจารณาความเร็วที่จะถูกสงมาหมุนชิ้นงานนั้น สามารถคํานวณไดจากความถี่ของ 

กระแสไฟฟาที่จายใหแกมอเตอร และอัตราทดระหวางพูลเลยที่ยึดติดกับเพลาของมอเตอรและ 
พูลเลยที่ยึดติดกับเพลาหัวจับช้ินงาน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 
ความเร็วในการหมุนชิ้นงาน  = ความเร็วของมอเตอร * อัตราทดระหวาง 

 มอเตอรกับคลัทซ 
 

โดยความเร็วของมอเตอรมีความสัมพันธกับความถี่ของอินเวอเตอรดังสมการที่ 3.1 
 

 
n

PfRPM
100

120
=                       (3.1) 

 
 เมื่อ  RPM คือความเร็วรอบที่แสดงบนหนาปดของ Inverter 
          P  คือจํานวนขั้วของมอเตอร ที่ตองตั้งคาในเครื่อง Inverter 
                ความถี่ของไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส ที่จายใหแกมอเตอร f

           คือความเร็วรอบที่บริษัทผูผลิตบอกในแผน Name plate ซ่ึงจะตองทําการ
กําหนดคาในตัว Inverter 

n

 
(2) ระบบตัดตอกําลังที่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงเลือกใชระบบคลัทซในการตัดตอกําลัง 

โดยคลัทซที่ใชเปนคลัทซแบบแหงของรถไถนาเดินตาม สยามคูโบตา รุน NC-140 ขนาด
เสนผาศูนยกลาง 170 มิลิเมตร รองสายพานชนิด V-belt 2 รอง ซ่ึงสวนประกอบภายในนั้น 
ประกอบไปดวยแผนคลัทซจํานวน 3 แผน  
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ยึดดวยสปริง 3 ตัว กดคลัทซดวยลูกเบี้ยวที่จะสั่งการทํางานดวยสัญญาณการหมุนที่มาจากการดึง
ของ เสนสลิงในแนวรัศมีทําใหเกิดการหมุน โดยมีจังหวะการทํางาน 3 จังหวะคือ  

1. เมื่อลูกเบี้ยวอยูในตําแหนงนอกสุด จะเปนการเขาคลัทซ ซ่ึงจะมีการสงกําลังจาก 
พูลเลยของคลัทซ ผานแผนคลัทซไปยังเพลาที่ยึดหัวจับช้ินงานเอาไว 

2. เมื่อลูกเบี้ยวมีการเคลื่อนที่เขาไปภายในเรื่อนคลัทซ ประมาณ 70 เปอรเซ็นต  
จังหวะนี้จะเปนการถอนคลัทซ การกดของลูกเบี้ยวที่แผนคลัทซจะทําให แผนคลัทซถอนตัวออกมา
จากเรือนพูลเลยของคลัทซ ทําใหไมมีการสงถายกําลังไปยังเพลา 

3. เมื่อลูกเบี้ยวเคล่ือนที่ไปยังตําแหนงในสุดของตัวคลัทซ จังหวะนี้จะทําให 
แผนคลัทซ ถูกทําใหหยุดซึ่งในจังหวะนี้คือจังหวะเบรก         เพลาที่ติดกับแผนคลัทซจะถูก        
แรงเสียดทานทําใหหยุด 

โดยในระบบตัดตอกําลังนั้นมีลักษณะการควบคุมดังรูปที่ 3.3 

 
รูปที่ 3.3 แสดงการตอชุดควบคุมระบบคลัทซ 

 
(3) ระบบ Bearing ระบบ Bearing ที่เลือกใชในการประกอบเครื่องเชื่อมดวยความเสียด

ทานนี้ มีอยูสองชนิดคือ แบบ Ball Bearing และ Taper Bearing เพื่อใหสามารถรับภาระในแนวรัศมี
และในแนวแกนได โดยขนาดเสนผานศูนยกลางดานในของ Ball Bearing นั้นมีคา 50 มิลิเมตร และ
ขนาดเสนผานศูนยกลางดานในของ Taper Bearing นั้นมีคา 40 มิลิเมตร ติดตั้งโดย Ball bearing ถัด
มาจากหัวจับช้ินงานจากนั้นจึงเปน Taper bearing แลวจึงเปนชุดคลัทซตามลําดับ  
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(4) การจับยึดชิ้นงานตัวจับชิ้นงานใชหัวจับชนิด    3  จับขนาดเสนผาศูนยกลาง               
100 มิลลิเมตร   จํานวน 2 หัวโดยหัวแรกยึดติดกับเพลาดวยโบลตขนาด 7.5 มิลลิเมตร 3 ตัว และหัว
จับอีกหัวยึดติดกับแทนที่สามารถเลื่อนไดดวยแรงผลักจากกระบอกไฮดรอลิกส   
 

3.3 การออกแบบระบบอัดชิ้นงาน 
3.3.1 เงื่อนไขในการออกแบบระบบอัดชิ้นงาน   

การออกแบบระบบไฮดรอลิกสที่ใชในการอัดชิ้นงาน มีเงื่อนไขดังนี้ 
- ตองการแรงดันสูงสุดขนาด 8 ตัน 

        -      ตองการระบบที่สามารถใหแรงที่ไดจากกระบอกไฮดรอลิกสได 2 คาขณะทําการ
เชื่อม โดยแรงขนาดที่นอยกวาจะใชในชวงของการใหความรอน และแรงที่มีขนาดมากกวาจะถูกใช
ในชวงของการกดชิ้นงานเขาดวยกัน 

3.3.2 การออกแบบระบบและอุปกรณท่ีใช 
 จากเงื่อนไขในการออกแบบระบบไฮดรอลิกสขางตนสามารถที่เลือกอุปกรณเพื่อ 

ประกอบเปนตามแบบในภาคผนวก ก หนา 83 
 ซ่ึงสามารถจําแนกอุปกรณตางไดดังนี้ 

1. มอเตอร ขนาด 3 แรงมมา ชนิด Single phase 
2. ปมน้ํามันไฮดรอลิกส ขนาด 100 บาร 
3. วาลวควบคุมทิศทาง 2  ทิศทางแบบปรับความดันน้ํามันไดในตัว 
4. กระบอกไฮดรอลิกสขนาดเสนผาศูนยกลาง 4 นิ้ว 
5. สายและขอตอสายไฮดรอลิกส 
6. เกจวัดความดันน้ํามันไฮดรอลิกส 
7. ถังพักน้ํามันไอดรอลิกส ดังแบบแสดงในภาคผนวก ก หนา 84 
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3.4 การสรางเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน 
  การสรางเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานประกอบดวย การออกแบบ การเลือกซื้อวัสดุ และ
การประกอบเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน ซ่ึงในบทนี้จะกลาวถึง สวนประกอบ หลักการทํางาน
ของแตละชิ้นสวน รวมทั้งผลการทํางานของเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน 

3.4.1 แบบ Drawing ของเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานที่ออกแบบ 
จากการคนควาหาขอมูลทําใหไดขอมูลในการออกแบบเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานที่

เหมาะสม จากนั้นไดออกแบบเครื่องเชื่อมเบื้องตนดวยโปรแกรม Solid Edge แสดงดังรูปที่ 3.4 
 

 
 

Bearing 

มอเตอรขับปมไฮดรอลิกส ปมไฮดรอลิกส

ถังพักน้ํามันไฮดรอลิกส 

กระบอกไฮดรอลิกส 

เหล็กโครงสราง H- Beam  

หัวจับช้ินงาน เพลาขับหมุนช้ินงาน 

ฐานคอนกรีต 

สายพาน 

มอเตอรขับหมุนช้ินงาน
้

รูปที่ 3.4 แสดงการออกแบบเครื่องเชื่อมดวยความเสยีดทานดวยโปรแกรม Solid Edge 
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จากการออกแบบเบื้องตนเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานเสร็จแลว ขั้นตอนตอไป 
คือการจัดหาวัสดุใหไดตามแบบที่ออกแบบไว จากนั้นก็นําชิ้นสวนตางๆ มาประกอบเขาดวยกันจน
ไดเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานที่พรอมจะทดสอบชิ้นงาน ดังรูปที่ 3.5 
 

รูปที่ 3.5  แสดงเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานที่พรอมจะทดสอบชิ้นงาน 
 

3.4.2 สวนประกอบหลักของเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน 
ทํางานอยู  3 ระบบคือ 

า 
ซ่ึงใ ตางๆ  ขนาด และรูปภาพของแตระบบ

การทําง
 

 

เครื่องเชื่อมดวยความเสยีดทานจะประกอบระบบการ
(1) ระบบขับหมุนชิ้นงาน 
(2) ระบบอัดชิน้งาน 
(3) ระบบควบคุมไฟฟ
นหวัขอนีจ้ะอธิบายถึง สวนประกอบ

าน 
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3.4.2.1 ระบบขับหมุนชิน้งาน 
ี่ในการขับหมุนชิ้นงานใหไดความเร็วรอบที่เหมาะสม โดย

ใชมอเต

เหล็กโครงสราง H – Beam ขนาด ความยาว 1000 mm กวาง 150 mm สูง 150mm หนา    
5 mm ซ

 แสด

ระบบขับหมุนชิ้นงานทําหนาท
อรเปนตนกําลัง และระบบขับหมุนชิ้นงานจะตองสามารถรับแรงในแนวแกนจากแรงอัด

จากกระบอกไฮดรอลิกส  ซ่ึงในระบบขับหมุนชิ้นงานจะประกอบดวยช้ินสวนตางๆ ดังตอไปนี้ 
 
- 
ึ่งเหล็กโครงสราง H – Beam ทําหนาที่จับยึดชิ้นสวนตางๆ เชน แผนเหล็กจับยึด Bearing, 

แผนประกอบเพลาแผนเหล็ก Sliding, กระบอกไฮดรอลิกส, แทนคอนกรีต เพื่อที่ไมให
สวนประกอบตางๆ เกิดการเลื่อนตําแหนง งดังรูปที่ 3.6 
 

 
 

รูปที่ 3.6 แสดงเหล็กโครงสราง H – Beam 
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- เพลาขนาดเสนผานศูนยกลางขนาด 50 mm ยาว 50 cm   ทําการลดรูปเพื่อติดตั้ง 
Bearing, pulley และหวัจับช้ินงาน ซ่ึง-เพลาขับหมุนชิ้นงาน ทําหนาที่ขบัหมุนชิ้นงาน และสามารถ
รับแรงในแนวแกน ซ่ึงเพลาขับหมุนชิ้นงานจะถูกตดิตั้งเขากับ หัวจับชิน้งาน, Ball Bearing, Taper 
Bearing, pulley ในตําแหนงที่ออกแบบไว แสดงดังรูปที่ 3.7 
 

 
 

รูปที่ 3.7 แสดงเพลาขับหมุนชิ้นงาน 
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- หัวจับชิ้นงานชนิด 3 จับ ขนาดเสนผานศนูยกลาง  10 cm หัวจบัยึดชิน้งาน  
ทําหนาที่จับยดึชิ้นงานไมใหเล่ือนขณะทาํการเชื่อมดวยแรงเสียดทาน แสดงดังรูปที่ 3.8 
 

 

แผนเหล็ก Sliding 

หัวจับช้ินงาน
ชนิด 3 จับ 

 
รูปที 3.8 แสดงหัวจับชิน้งานชนิด 3 จับ และแผนเหลก็ Sliding 

 

                - แผนเหล็ก Sliding ขนาด กวาง 148 mm ยาว 270 mm หนา 20 mm ซ่ึงทําหนาที่
เล่ือนชิ้น

ว 440 mm  
ซ่ึง ทําหนาที่ประ

 

งานใหเคลื่อนที่ไป- มาในแนวแกนโดยประกอบดวย หัวจับยึดชิ้นงาน และปลอกยึด
แกนไฮดรอลิกส ดานขางเจาะรูเพื่อติดตั้งเพลาประคองแผน Sliding แสดงดังรูปที่ 3.8 

- เพลาประคองแผนเหล็ก Sliding ขนาดเสนผานศูนยกลาง 19 mm ยา
คองแผนเหล็ก Sliding ใหเคล่ือนที่ไป - กลับได แสดงดังรูปที่ 3.9  
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รูปที่ 3.9 แสดงเพลาประคองแผนเหล็ก Sliding 
 
- แผนเหล็กประกอบ Bearing เขากับเหล็กโครงสราง H – Beam ขนาดยาว         

300 mm กวาง 270 mm  หนา 10 mm  ซ่ึงทําหนาที่ยึด Bearing กอนจะติดตั้งเขากับเหล็กโครงสราง 
H – Beam เนื่องจากฐาน Bearing มีความกวางกวาเหล็กโครงสราง H – Beam แสดงดังรูปที่ 3.10    
 

 
 

รูปที่ 3.10 แสดงแผนเหล็กประกอบ Bearing 
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- ตัว Stopper ขนาดเสนผานศูนยกลางดานใน 19 mm หนา 20 mm ซ่ึงทําหนาที่ยึด
ปลายเพลาประคองไมใหเล่ือนตัวออกจากแผนเหล็กประกอบเพลาประคองแสดงดังรูปที่ 3.11   

 

 
 

รูปที่ 3.11 แสดงตัว Stopper 
 
-  แผนเหล็กยึดเพลาประคอง ขนาด กวาง 148 mm ยาว 270 mm หนา 10 mm ซ่ึง

ทําหนาที่ยึดเพลาประคองไมใหเกิดการสั่น และบิดตัว แสดงดังรูปที่ 3.12  
 

 
 

รูปที่ 3.12 แสดงแผนเหล็กยดึเพลาประคอง 
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- Ball Bearing ขนาดเสนผานศูนยกลางดานใน 50 mm ซ่ึงทําหนาที่ประคอง 
เพลาขับหมุนชิ้นงาน ไมใหเคลื่อนที่ในแนวรัศมี แสดงดงัรูปที่ 3.13 

 

 
 

รูปที่ 3.13 แสดง Ball Bearing  
- Taper Bearing ขนาดเสนผานศูนยกลางดานใน 40 mm ซ่ึงทําหนาที่รับแรงกด 

ในแนวแกนจากแรงกดของกระบอกไฮดรอลิกส แสดงดังรูปที่ 3.14  
 

 
 

รูปที่ 3.14 แสดง Taper Bearing 
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- Pulley ติดตั้งกับเพลาขับหมุนชิ้นงานขนาดเสนผานศูนยกลาง 18 cm   
ทําหนาที่ทดรอบความเร็วของมอเตอร และสงกําลังจากมอเตอรไปยังเพลาขับหมุนชิน้งาน 
แสดงดังรูปที่ 3.15  
 

 
 

รูปที่ 3.15 แสดงPulley ติดตั้งกับเพลาขับหมุนชิ้นงาน 
 

-  Pulley ติดตั้งกับมอเตอรขนาดเสนผานศูนยกลางดานใน   15 cm ทําหนาที่ทด
รอบความเร็วของมอเตอร และสงกําลังจากมอเตอรไปยังเพลาขับหมุนชิ้นงาน แสดงดังรูปที่ 3.16  
 

 
 

รูปที่ 3.16 แสดงPulley ติดตั้งกับมอเตอร 
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- สายพานชนิด  V Belt ติดตั้ง 2 เสน ทําหนาที่สงกําลังจากPulley ติดตั้งกับ
มอเตอรไปยังPulley ติดตั้งกับเพลาขับหมุนชิ้นงาน แสดงดังรูปที่ 3.16   
 

 
 

รูปที่ 3.17 แสดงสายพานชนิด V Belt 
 

- มอเตอร 3 เฟส  3 แรงมา ทําหนาที่เปนตนกําลังในการขับหมุนชิ้นงาน  
แสดงดังรูปที่ 3.18 
  

 
 

รูปที่ 3.18 แสดงมอเตอร 3 เฟส  3  แรงมา 
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- แทนคอนกรตีขนาด  กวาง 80 cm   ยาว 120 cm    หนา 15 cm ทําหนาที่ยึด 
อุปกรณตางๆ ซ่ึงจะลดการสัน่ของเครื่องเชื่อมทํางาน แสดงดังรูปที่ 3.19  
 

 
 

รูปที่ 3.19 แสดงแทนคอนกรีต 
 

3.4.2.2 ระบบอัดชิ้นงาน 
ระบบอัดชิ้นงานจะทําหนาที่เล่ือนหัวจับชิ้นงานเขาหากัน และกดชิน้งานขณะทาํ 

การเชื่อมดวยแรงกดที่เหมาะสม ทําใหเกดิแรงเสียดทานที่หนาสัมผัสของชิ้นงานซึ่งในระบบอัด
ช้ินงานจะประกอบดวยช้ินสวนตางๆ ดังนี ้

 
- ถังพักน้ํามันไฮดรอลิกส ขนาด  กวาง  30 mm   ยาว 60 mm   สูง 30 mm ทํา

หนาที่เก็บน้ํามันไฮดรอลิกส และพักน้ํามันไฮดรอลิกสหลังจากใชงานในระบบ ดานฝาของถังพัก
จะทําเปนแทนยึดมอเตอรขับปม และปมไฮดรอลิกส แสดงดังรูปที่ 3.20  
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รูปที่ 3.20 แสดงถังพักน้ํามนัไฮดรอลิกส 
 

- ปมไฮดรอลิกสกําลังขับ 160 Bar   ทําหนาที่ปมน้ํามันไฮดรอลิกสใหได        
อัตราการไหล และความดันใหเหมาะสม แสดงดังรูปที่ 3.21  
 

 
 

รูปที่ 3.21 แสดงปมไฮดรอลิกสกําลังขับ 160 Bar  
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- ชุดควบคุมทิศทางการเคลื่อนที่ของกระบอกไฮดรอลิกส ชนิดไป – กลับทําหนาที่

ควบคุมทิศทางการเลื่อนตําแหนง และเพิ่มแรงกดของกระบอกไฮดรอลิกส แสดงดังรูปที่ 3.22 
 

 
 

รูปที่ 3.22 แสดงชุดควบคุมทิศทางการเคลื่อนที่ของกระบอกไฮดรอลิกส ชนิดไป – กลับ 
 

- เกจวัดความดันน้ํามันไฮดรอลิกส หนาทีแ่สดงความดนัขณะทําการเชื่อมดวย 
ความเสียดทาน แสดงดังรูปที่ 3.23   
 

 
 

รูปที่ 3.23 แสดงเกจวัดความดันน้ํามันไฮดรอลิกส 
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- ขอตอและสายน้ํามันไฮดรอลิกส ทําหนาทีส่งน้ํามันไฮดรอลิกสไปยังอุปกรณใน 
ระบบไฮดรอลิกส แสดงดังรูปที่  3.24 
 

 
 

รูปที่ 3.24 แสดงขอตอและสายน้ํามันไฮดรอลิกส 
 

- กระบอกไฮดรอลิกส  ยาว 30 cm ขนาดเสนผานศูนยกลางภายใน 25 mm และ 
ขนาดเสนผานศูนยกลางภายนอก 50 mm ทําหนาที่เล่ือนเผนเหล็ก Sliding เพื่อที่จะกดชิ้นงาน  
แสดงดังรูปที่ 3.25 

 

 
 

รูปที่ 3.25 แสดงกระบอกไฮดรอลิกส 
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- มอเตอรขับปมไฮดรอลิกส ขนาด 3 แรงมา ทําหนาที่ขับปมไฮดรอลิกส 
แสดงดังรูปที่ 3.26 
 

 
 

รูปที่ 3.26 แสดงมอเตอรขับปมไฮดรอลิกส 
-ขอตอเพลามอเตอรกับเพลาปมไฮดรอลิกส ทําหนาที่ เชือ่มตอปมไฮดรอลิกส   

กับมอเตอรขับปมไฮดรอลิกส แสดงดังรูปที่ 3.27   
 

 
 

รูปที่ 3.27 แสดงขอตอเพลามอเตอรกับเพลาปมไฮดรอลิกส 
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3.4.2.3 ระบบควบคุมไฟฟา 
  ระบบควบคุมไฟฟาทําหนาที่จายไฟฟาใหแกระบบตางๆ ควบคุมการจายไฟฟา
ดวยสวิตซ  และแสดงผลการทํางานดวยหลอดไฟ และระบบควบคุมไพฟายังสามารถปรับความเร็ว
รอบของมอเตอรในระบบขับหมุนชิ้นงานใหเหมาะสมในการเชื่อม ซ่ึงระบบควบคุมไพฟาจะ
ประกอบดวยช้ินสวนดังนี้ 
 

- สวิตซเปด – ปดระบบขับหมุนชิ้นงานและระบบอัดชิ้นงาน ทําหนาที่เปด – ปด 
ไฟฟากอนจายไฟฟาใหแกระบบตางๆ ของเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน แสดงดังรูปที่ 3.28 
 

 
 

รูปที่ 3.28 แสดงสวิตซเปด – ปดระบบขับหมุนชิ้นงานและระบบอัดชิน้งาน 
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- ตัวควบคุมความเร็วมอเตอรของระบบขับหมุนชิ้นงาน ทําหนาที่ควบคุม 
ความเร็วรอบของมอเตอร ใหสามารถปรับความเร็วรอบใหเหมาะสมในการเชื่อมดวย              
ความเสียดทาน แสดงดังรูปที่ 3.29    
 

 
 

รูปที่ 3.29 แสดงควบคุมความเร็วมอเตอรของระบบขับหมุนชิ้นงาน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 47 

3.5 ผลของการทํางานของเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน 
จากการทดสอบใชงานเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานสามารถเชื่อมเหล็กเพลาใหตดิกันได 

โดยไดทําการทดลองเชื่อมเหล็กหนาตดักลมจํานวน 40 ช้ินงาน ผลการทดลองพบวาสามารถเชื่อม
ช้ินงานติดกันไดอยางดี ดังตวัอยางของชิ้นงานเชื่อมในรปูที่ 3.30 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.30 แสดงผลตัวอยางการเชื่อมเหล็กเพลาดวยเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน 
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3.5.1 ขนาดของชิ้นงานที่นํามาทดสอบการเชื่อมดวยความเสียดทาน 
  ในการทดลอง ช้ินงานที่นํามาเชื่อมเปนเหล็กเพลาขนาดเสนผานศูนยกลาง ½ นิ้ว  
ยาว  10 cm ซ่ึงลักษณะรอยเชื่อมเมื่อดูจากภายนอกจะมี เศษเหล็กที่บานออกตรงรอยเชื่อม แสดง
รอยเชื่อมได ดังรูปที่ 3.31 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.31 แสดงรอยเชื่อมเหล็กเพลาขนาด ½ นิ้ว ดวยเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน 
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3.6 ขอมูลเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน 
 จากการสราง และทําการทดสอบเครื่องเชื่อมดวยเหล็กเพลาที่มีขนาดตางกัน ทําใหทราบถึง
ความสามารถในการเชื่อมของเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทาน ดังตอไปนี้ 
  3.6.1 ขนาดของเครื่องเชื่อมดวยความเสียดทานมีขนาด 80 x 120 x 100 cm3

3.6.2 หัวจับชิ้นงานสามารถจับชิ้นงานขนาดเสนผานศูนยกลางตั้งแต  3/8  นิ้ว ไป
จนถึง 1 นิ้ว และความยาวของชิ้นงานแตละชิ้นจะตองไมเกิน 10 cm เนื่องจากระยะหางของหัวจับ
ช้ินงานหางกัน 20 cm จึงไมสามารถนําเอาชิ้นงานออกมาจากหัวจับช้ินงานหลังจากทําการเชื่อมได 

3.6.3 สามารถปรับความเร็วรอบของมอเตอรขับหมุนชิ้นงาน ใหเหมาะสมกับ
ขนาดหนาตัดของชิ้นงาน โดยชุดควบคุมความเร็วมอเตอร เนื่องจากจะตองเอาชนะแรงเสียดทานซึ่ง
จะเพิ่มขึ้นตามขนาดหนาตัดของชิ้นงาน 

3.6.4 ระบบอัดชิ้นงานสามารถอัดชิ้นงานดวยแรงกดสูงสุดที่ความดัน 50 Bar             
ซ่ึงแรงกดชิ้นงานที่มากเกินไป จะสงผลเสียหายแก bearing และอาจทําใหมอเตอรหยุดหมุนในขณะ
ทําการเชื่อมได 

3.6.5 สามารถเชื่อมเหล็กเพลาที่มีขนาดแตกตางกัน และเปนวัสดุตางชนิดได เชน
เหล็กเพลาขาว กับ Stainless Steel 

3.6.6 ชุดควบคุมความเร็วมอเตอรในระบบขับหมุนชิ้นงานสามารถปรับ   
ความเร็วรอบของมอเตอรไดสูงสุดที่ความเร็วรอบ 12000 rpm 

 
 
 


