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การประยุกตใชการสั่นสะเทือนอัลตราโซนิคในงานกัดไดรับการพิสูจนทราบวาสามารถ
ชวยในการปรับปรุงลักษณะเฉพาะในการขึ้นรูปหลายๆ ดาน เชน แรงในการตัดเฉือน คุณภาพความ
หยาบผิวของชิ้นงาน อายุการใชงานของเคร่ืองมือตัดและความถูกตองเที่ยงตรงของขนาด อยางไรก็
ตาม จํานวนงานวิจัยในดานน้ียังมีอยูไมมากและสวนใหญเปนการศึกษาในการขึ้นรูปวัสดุประเภท
แข็งเปราะ ดังน้ัน งานวิจัยน้ีไดขยายขอบเขตการศึกษาประยุกตการสั่นสะเทือนอัลตราโซนิคในงาน
กัดชิ้นงานอะลูมิเนียมหลอเกรด A356 ซึ่งเปนวัสดุที่มีสมบัติออนเหนียว โดยสรางการสั่นสะเทือน
ความถี่ 19.74 กิโลเฮิรตซ ขนาดแอมพลิจูด 12 ไมโครเมตรสงผานใหกับชิ้นงานในทิศทางการ
เคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัด ใชเทคนิคการออกแบบการทดลองแบบ full factorial design โดยกําหนด
ความเร็วรอบ 3,000 5,000 และ 7,000 รอบตอนาที อัตราการปอน 50 100 200 300 และ 400
มิลลิเมตรตอนาที งานกัดถูกทําขึ้นภายใตเคร่ืองกัดซีเอ็นซีและดอกเอ็นมิลคารไบดที่มีขนาดเสนผาน
ศูนยกลาง 6 มิลลิเมตร กัดแบบรองโดยปราศจากการหลอเย็น จากน้ันเปรียบเทียบแรงตัดแนวระนาบ
ในแตละรอบของการหมุนตัด ความหยาบผิว ความแข็งผิวและลักษณะพื้นผิวชิ้นงาน

ผลการทดลองพบวาคาเฉลี่ยแรงตัดในแนวระนาบของการประยุกตการสั่นสะทือนอัลตรา
โซนิคมีคาสูงกวากระบวนการกัดแบบทั่วไปเมื่ออัตราปอนตํ่า แตเมื่อเพิ่มอัตราปอนสูงขึ้นสงผลให
คาเฉลี่ยแรงตัดในแนวระนาบของการใชการสั่นสะเทือนอัลตราโซนิคมีคานอยกวากระบวนการกัด
แบบทั่วไปถึงรอยละ 7 ลักษณะพื้นผิวงานหลังประยุกตการสั่นสะเทือนอัลตราโซนิคมีความแตกตาง
จากการกัดแบบทั่วไปเน่ืองจากขอบกพรองของผิวชิ้นงานมีแนวโนมลดลงจากการเคลื่อนที่
เปลี่ยนไปของคมตัดที่กระทําตอชิ้นงาน เมื่อกัดที่อัตราปอนสูง ความเร็วรอบตํ่า การสั่นสะเทือนอัลต
ราโซนิคสามารถปรับปรุงคาความหยาบผิวและความแข็งผิวของชิ้นงานได ดีขึ้นรอยละ 9.7 และ 12
ตามลําดับ จากผลการทดลองสามารถหาสมการพยากรณโดยวิเคราะหการถดถอยในการประมาณคา
ความหยาบผิวและความแข็งผิวที่มี่ความคลาดเคลื่อนนอยซึ่งระบุจากการทดลองยืนยันผล

ผลจากการศึกษาคร้ังน้ีทําใหทราบวา การประยุกตการสั่นสะเทือนอัลตราโซนิคในงานกัด
วสัดุอะลูมิเนียม A356 สงผลใหเกิดผลกระทบทั้งเชิงบวกและเชิงลบตอคาเฉลี่ยแรงตัดในแนวระนาบ
คาความหยาบผิวและคาความแข็งผิวโดยขึ้นอยูกับระดับอัตราปอนและความเร็วรอบ การประยุกตใช
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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






