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การประยุกตใชการสั่นสะเทือนอัลตราโซนิคในงานกัดไดรับการพิสูจนทราบวาสามารถ
ชวยในการปรับปรุงลักษณะเฉพาะในการขึ้นรูปหลายๆ ดาน เชน แรงในการตัดเฉือน คุณภาพความ
หยาบผิวของชิ้นงาน อายุการใชงานของเคร่ืองมือตัดและความถูกตองเที่ยงตรงของขนาด อยางไรก็
ตาม จํานวนงานวิจัยในดานน้ียังมีอยูไมมากและสวนใหญเปนการศึกษาในการขึ้นรูปวัสดุประเภท
แข็งเปราะ ดังน้ัน งานวิจัยน้ีไดขยายขอบเขตการศึกษาประยุกตการสั่นสะเทือนอัลตราโซนิคในงาน
กัดชิ้นงานอะลูมิเนียมหลอเกรด A356 ซึ่งเปนวัสดุที่มีสมบัติออนเหนียว โดยสรางการสั่นสะเทือน
ความถี่ 19.74 กิโลเฮิรตซ ขนาดแอมพลิจูด 12 ไมโครเมตรสงผานใหกับชิ้นงานในทิศทางการ
เคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัด ใชเทคนิคการออกแบบการทดลองแบบ full factorial design โดยกําหนด
ความเร็วรอบ 3,000 5,000 และ 7,000 รอบตอนาที อัตราการปอน 50 100 200 300 และ 400
มิลลิเมตรตอนาที งานกัดถูกทําขึ้นภายใตเคร่ืองกัดซีเอ็นซีและดอกเอ็นมิลคารไบดที่มีขนาดเสนผาน
ศูนยกลาง 6 มิลลิเมตร กัดแบบรองโดยปราศจากการหลอเย็น จากน้ันเปรียบเทียบแรงตัดแนวระนาบ
ในแตละรอบของการหมุนตัด ความหยาบผิว ความแข็งผิวและลักษณะพื้นผิวชิ้นงาน

ผลการทดลองพบวาคาเฉลี่ยแรงตัดในแนวระนาบของการประยุกตการสั่นสะทือนอัลตรา
โซนิคมีคาสูงกวากระบวนการกัดแบบทั่วไปเมื่ออัตราปอนตํ่า แตเมื่อเพิ่มอัตราปอนสูงขึ้นสงผลให
คาเฉลี่ยแรงตัดในแนวระนาบของการใชการสั่นสะเทือนอัลตราโซนิคมีคานอยกวากระบวนการกัด
แบบทั่วไปถึงรอยละ 7 ลักษณะพื้นผิวงานหลังประยุกตการสั่นสะเทือนอัลตราโซนิคมีความแตกตาง
จากการกัดแบบทั่วไปเน่ืองจากขอบกพรองของผิวชิ้นงานมีแนวโนมลดลงจากการเคลื่อนที่
เปลี่ยนไปของคมตัดที่กระทําตอชิ้นงาน เมื่อกัดที่อัตราปอนสูง ความเร็วรอบตํ่า การสั่นสะเทือนอัลต
ราโซนิคสามารถปรับปรุงคาความหยาบผิวและความแข็งผิวของชิ้นงานได ดีขึ้นรอยละ 9.7 และ 12
ตามลําดับ จากผลการทดลองสามารถหาสมการพยากรณโดยวิเคราะหการถดถอยในการประมาณคา
ความหยาบผิวและความแข็งผิวที่มี่ความคลาดเคลื่อนนอยซึ่งระบุจากการทดลองยืนยันผล

ผลจากการศึกษาคร้ังน้ีทําใหทราบวา การประยุกตการสั่นสะเทือนอัลตราโซนิคในงานกัด
วสัดุอะลูมิเนียม A356 สงผลใหเกิดผลกระทบทั้งเชิงบวกและเชิงลบตอคาเฉลี่ยแรงตัดในแนวระนาบ
คาความหยาบผิวและคาความแข็งผิวโดยขึ้นอยูกับระดับอัตราปอนและความเร็วรอบ การประยุกตใช
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Ultrasonic vibration-assisted milling (UAM) has been proven to improve

machining characteristic such as cutting force, surface roughness quality, cutting tool

life and dimension accuracy. However, a number of research studies in the field of

UAM are verysmall and mainly focused on hard-brittle material machining processes.

Accordingly, to expand UAM research into a wider variety of materials, a study of the

influence of UAM on a ductile material, A356 Cast aluminum is presented in this

research. In the experiment, ultrasonic vibration 19.74 kHz with an amplitude of 12

µm was applied to the workpiece along cutting feed direction. Full factorial design

technique was applied to the experiment. The spindle speed was set at 3,000, 5,000

and 7,000 RPM. The feed rate was set at 50 100 200 300 and 400 millimeters per

minute. In addition, CNC machining center and carbide end mill with a diameter of 6

millimeters were used for slot milling under dry cutting condition. Characteristic of

cutting force magnitude in end mill revolution, surface roughness, surface hardness,

and surface topography were compared between UAM and conventional milling

(CM).

Experimental results showed that the average horizontal forces in cutting

direction of UAM were higher than CM at small feed rate value, while the larger feed

rate value, decreasing of cutting force by 7 % was observed. UAM surface






