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ภาคผนวก ข 
 

กระบวนการสปารครวมกับการใชคลื่นอัลตราโซนิค (EDM/USV) 
 

เร่ิมตนดวยการติดตั้งชิ้นงานบนแทนยึด ติดตั้งหัวอัลตราโซนิคและใสอิเล็กโตรดเขา
กับหัวอัลตราโซนิค แลวปลอยน้ํามันแรเขาสูอางจนทวมชิ้นงานพอประมาณ เปดระบบพน
ของเหลวตัวกลางเพื่อขจัดเศษ โดยของเหลวตัวกลางจะไหลพุงออกจากหัวฉีดดวยแรงดันสูงผาน
ไปยังชองวางระหวางอิเล็กโตรดและชิ้นงาน และเปดระบบหมุนเวียนเพื่อทําใหกระบวนการทํางาน
ปราศจากเศษ จากนั้นปรับตั้งคาควบคุมการทํางานของเคร่ืองกัดโลหะดวยไฟฟา ไดแก 
กระแสไฟฟา เวลาเปด เวลาปด ความตางศักยวงจรเปด ระยะกัดลึก เปนตน เม่ือกระบวนการ 
สปารครวมกับการใชคล่ืนอัลตราโซนิค เร่ิมตน อิเล็กโตรดจะเล่ือนลงและสปารค จากนั้นจะเล่ือน
ข้ึนและเล่ือนลงพรอมการสปารคซ้ําไปซ้ํามา จนกวาจะกัดไดระยะลึกตามที่กําหนด ดังภาพที่ ผ.1 
และภาพที่ ผ.2 แสดงสวนประกอบและการติดตั้งอุปกรณในกระบวนการสปารครวมกับการใช  
คล่ืนอัลตราโซนิค  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ ผ.1 
เคร่ืองกัดโลหะดวยไฟฟา 

 

ตูควบคุมการ EDM 
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ภาพที่ ผ.2 
สวนประกอบและการติดตั้งอุปกรณในกระบวนการสปารครวมกับการใชคล่ืนอัลตราโซนิค  


