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ภาคผนวก ค 
 

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

 
กระบวนการสปารครวมกับการใชคล่ืนอัลตราโซนิคที่ผสมอนุภาคผงขัดเร่ิมตนดวย

การติดตั้งชิ้นงานบนแทนยึด และใสอิเล็กโตรดในหัวอัลตราโซนิค จากนั้นจึงทําการเชื่อมตอกับข้ัว
ประจุไฟฟาที่ชิ้นงานและอิเล็กโตรด เพื่อทําใหครบวงจรสําหรับการสปารค แลวเติมของเหลว
ตัวกลางลงในอางจนทวมชิ้นงาน เปดระบบหมุนเวียน ของเหลวตัวกลางจะไหลพุงออกจากหัวฉีด
ดวยแรงดันสูงผานไปยังชองวางระหวางอิเล็กโตรดและชิ้นงาน จากนั้นปรับตั้งคาควบคุมการ
ทํางานของเคร่ืองกัดโลหะดวยไฟฟา ไดแก กระแสไฟฟา เวลาเปด เวลาปด ความตางศักยวงจร
เปด ระยะกัดลึก เปนตน ดังภาพที่ ผ.3 ที่แสดงสวนประกอบและติดตั้งอุปกรณในกระบวนการ 
สปารครวมกับการใชคล่ืนอัลตราโซนิคที่ผสมอนุภาคผงขัด  เม่ือกระบวนการเร่ิมตน อิเล็กโตรดจะ
เล่ือนลงและเกิดการสปารคข้ึน จากนั้นจะเล่ือนข้ึนและเล่ือนลงแลวสปารคซ้ําไปซ้ํามา จนกวาจะ
กัดไดระยะลึกตามที่กําหนด  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ ผ.3 สวนประกอบ และการติดตั้งอุปกรณในกระบวนการสปารค 
            รวมกับการใชคล่ืนอัลตราโซนิคที่ผสมอนุภาคผงขัด 

 

เคร่ืองควบคุม            
อัลตราโซนิค 

หัวฉีดไลเศษ 

ปม 
แทนยึดชิ้นงาน ข้ัวประจุบวก หัวอัลตราโซนิค 

ข้ัวประจุลบ 


