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บทที่ 1 
 

ความเปนมา และความสาํคัญของปญหา 
 

1.1 ที่มาและความสาํคัญของปญหา  
 

 ในปจจุบันเหล็กลาไรสนิมหรือสแตนเลสสตีล (Stainless Steel) เปนวัสดุที่นิยม

นํามาใชในอุตสาหกรรมตางๆ เชน อุตสาหกรรมผลิตปมน้ํา, อุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองครัว และ

อุตสาหกรรมผลิตขอตอตางๆ เปนตน สําหรับการเจาะรูเหล็กกลาไรสนิมนั้นหลากหลายวิธี เชน 

Laser Beam Machining (LBM), Photo Chemical Machining (PCM), วิธีเจาะรูขนาดเล็ก

(Microdrill) และ Electro Discharge Machining (EDM) ซึ่งแตละวิธีมีทั้งจุดเดนและจุดดอย

แตกตางกันออกไป  แตสําหรับการนําไปประยุกตใชกับบางอุตสาหกรรม เชน อุตสาหกรรมการ

ผลิตหัวฉีด Ink Jet ซึ่งเปนอุตสาหกรรมที่ตองเจาะรูโดยใหรูดานในดานนอกมีความเรียบและตอง

ไมมีครีบหรือเส้ียนเพื่อปองกันไมใหเกิดการหยุดไหลของนํ้าหมึกเปนตน ดังนั้น อีดีเอ็มจึงเปนวิธีที่ดี

ที่สุดที่อุตสาหกรรมดานการผลิตหัวฉีดหรืออุตสาหกรรมที่เจาะรูเลือกใช  เนื่องมาจากวิธีเลเซอร 

บีม แมชชีนนิ่ง ทําใหเกิดความรอนสูงเวลาตัดมุม และวิธีเจาะรูขนาดเล็กเปนวิธีที่เกิดความ

เสียหายไดงายและเกิดครีบหรือเส้ียนอีกดวย วิธีอีดีเอ็มเปนวิธีที่ชา สามารถควบคุมงายและเศษที่

เกิดข้ึนระหวางการ สปารคก็จะถูกพัดออกไปดวยของเหลวตัวกลางจึงทําใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

[D.M.Allen, H.J.A.และคณะ, 1999] 

 อยางไรก็ตามเหล็กกลาไรสนิมเปนวัสดุที่เจาะรูดวยเคร่ืองกัดโลหะไฟฟาแลวขนาดของ

รูมักจะมีลักษณะเล็กลง ซึ่งปญหาที่เกิดข้ึนนี้ อาจมีสวนเก่ียวของจากการเลือกใชวัสดุ (Material) 

ที่ทําอิเล็กโตรด หรือเงื่อนไขของคาตัวแปรตางๆ เชน ระดับกระแสไฟฟา (Discharge Current), 

เวลาเปด (On Time), ระดับความตางศักย (Voltage), คาความจุของกระแสไฟฟา (Capacity), 

เวลาปด (Off Time), และข้ัวอิเล็กโตรด (Polarity) 

 ดังนั้น ในงานวิจัยนี้ไดศึกษาถึงปจจัย ภายใตเงื่อนไขความสัมพันธที่เหมาะสม 5 ตัว

แปรคือ กระแสไฟฟา (Discharge Current), เวลาเปด (On Time), ปจจัยประสิทธิภาพ (Duty 

Factor), ความดันน้ํา และอัตราปอน (Servo) เพื่อตรวจสอบความผันแปรคือ อัตราการขจัดเนื้อ

งาน (Material Removal Rate: MRR), อัตราการสึกกรอนของของอิเล็กโตรด (Electrode Ware 

Ratio: EWR), ความเรียวในรูเจาะ (Taper) และความหยาบผิวเฉลี่ย (Ra) ในของเหลวตัวกลางน้ํา 
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1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา 
 

      1. ศึกษาเงื่อนไขความสัมพันธของตัวแปรตางๆ เพื่อทํานายคุณภาพดานตางๆของการ

เจาะช้ินงานเหล็กกลาไรสนิม (Stainless Steel) ดวยเคร่ืองกัดโลหะดวยไฟฟา (EDM) 

     2. หาคาความสัมพันธของปจจัยในการกําหนดคาตัวแปรที่เหมาะสมอันจะสงผลตอการ 

สปารค 

 
1.3  ขอบเขตของการศึกษา 
 

      วิทยานิพนธเร่ือง  การออกแบบการทดลองสําหรับตัวแปรของการกัดอารคดวยไฟฟา 

บนเหล็กกลาไรสนิมเกรด AISI 410 มีขอบเขตการศึกษาดังนี้ 

 1. อิเล็กโตรดที่ใช คือ ทองแดงและทองเหลืองแบบกลวง(Pipe Electrode) ที่มีเสนผาน

ศูนยกลาง 1 มิลลิเมตร 

 2. ชิ้นงานทดลอง คือ เหล็กกลาไรสนิม  

 3. ของเหลวตัวกลางที่ใช คือ น้ํา 

 4. ผลการทดลองประเมินจาก 

 - อัตราการขจดัเนื้องาน (Material Removal Rate, MRR ) 

- อัตราการสึกกรอนของอิเล็กโตรด (Electrode Wear Ratio, EWR) 

- ความเรียวในรูเจาะหลังจากการกัดอารคเหล็กกลาไรสนิม (Taper) 

- ความหยาบผิวเฉลี่ย (Average Surface Roughness , Ra) 

 
1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
      1. ทราบถึงผลจากวัสดุอิเล็กโตรด ที่มีตออัตราการขจัดเนื้องาน, อัตราการสึกกรอนของ

อิเล็กโตรดความเที่ยงตรงของรูเจาะของช้ินงาน ในการสปารคเหล็กกลาไรสนิมดวยเคร่ืองกัดโลหะ

ดวยไฟฟา 

      2. ทราบถึงตัวแปรที่เหมาะสมของการสปารค (EDM Condition) เกี่ยวกับคา

กระแสไฟฟา, เวลาปด, เวลาเปด และความดันน้ําที่ทําใหการสปารคเหล็กกลาไรสนิมดีที่สุด 

     3. เปนแนวทางในการเลือกใชอิเล็กโตรดไดเหมาะสมกับงาน 
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     4. ไดองคความรูพื้นฐานในการแปรรูปเหล็กกลาไรสนิมดวยเคร่ืองกัดโลหะดวยไฟฟา 

 

1.5  ระยะเวลาการดําเนนิงาน 
 

ที่ กิจกรรม 
เดือน 

มิ.ย ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค เมย 

ศึกษาและคนควาทฤษฏี 1.            

2. 
ทําการศึกษาการใชงานของ

เคร่ือง 

           

3. 
ทดสอบห าค า ตั ว แ ป ร ที่

เหมาะสม 

           

4. สอบเคาโครงวิทยานิพนธ            

5. 
ก า ร ท ด ล อ ง โ ด ย วิ ธี

แฟคทอเรียล 

           

6. 
นํ า ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง ม า

วิเคราะหความแปรปรวน 

           

7. สอบความกาวหนา            

8. 

วัดคุณภาพดวยความหยาบ

ผิวเฉล่ีย และสรุปผลการ

ทดลอง 

           

9. สอบวิทยานิพนธ            

10. 
           สรุป ,จัดทําและสง รูปเลม

วิทยานิพนธ 

 

 

 
 

 

 

 


