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บทที่ 1 
 

ความเปนมา และความสาํคัญของปญหา 
 

1.1 ที่มาและความสาํคัญของปญหา  
 

 ในปจจุบันเหล็กลาไรสนิมหรือสแตนเลสสตีล (Stainless Steel) เปนวัสดุที่นิยม

นํามาใชในอุตสาหกรรมตางๆ เชน อุตสาหกรรมผลิตปมน้ํา, อุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองครัว และ

อุตสาหกรรมผลิตขอตอตางๆ เปนตน สําหรับการเจาะรูเหล็กกลาไรสนิมนั้นหลากหลายวิธี เชน 

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

(Microdrill) และ Electro Discharge Machining (EDM) ซึ่งแตละวิธีมีทั้งจุดเดนและจุดดอย

แตกตางกันออกไป  แตสําหรับการนําไปประยุกตใชกับบางอุตสาหกรรม เชน อุตสาหกรรมการ

ผลิตหัวฉีด Ink Jet ซึ่งเปนอุตสาหกรรมที่ตองเจาะรูโดยใหรูดานในดานนอกมีความเรียบและตอง

ไมมีครีบหรือเส้ียนเพื่อปองกันไมใหเกิดการหยุดไหลของนํ้าหมึกเปนตน ดังนั้น อีดีเอ็มจึงเปนวิธีที่ดี

ที่สุดที่อุตสาหกรรมดานการผลิตหัวฉีดหรืออุตสาหกรรมที่เจาะรูเลือกใช  เนื่องมาจากวิธีเลเซอร 

บีม แมชชีนนิ่ง ทําใหเกิดความรอนสูงเวลาตัดมุม และวิธีเจาะรูขนาดเล็กเปนวิธีที่เกิดความ

เสียหายไดงายและเกิดครีบหรือเส้ียนอีกดวย วิธีอีดีเอ็มเปนวิธีที่ชา สามารถควบคุมงายและเศษที่

เกิดข้ึนระหวางการ สปารคก็จะถูกพัดออกไปดวยของเหลวตัวกลางจึงทําใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

[D.M.Allen, H.J.A.และคณะ, 1999] 

 อยางไรก็ตามเหล็กกลาไรสนิมเปนวัสดุที่เจาะรูดวยเคร่ืองกัดโลหะไฟฟาแลวขนาดของ

รูมักจะมีลักษณะเล็กลง ซึ่งปญหาที่เกิดข้ึนนี้ อาจมีสวนเก่ียวของจากการเลือกใชวัสดุ (Material) 

ที่ทําอิเล็กโตรด หรือเงื่อนไขของคาตัวแปรตางๆ เชน ระดับกระแสไฟฟา (Discharge Current), 

เวลาเปด (On Time), ระดับความตางศักย (Voltage), คาความจุของกระแสไฟฟา (Capacity), 

เวลาปด (Off Time), และข้ัวอิเล็กโตรด (Polarity) 

 ดังนั้น ในงานวิจัยนี้ไดศึกษาถึงปจจัย ภายใตเงื่อนไขความสัมพันธที่เหมาะสม 5 ตัว

แปรคือ กระแสไฟฟา (Discharge Current), เวลาเปด (On Time), ปจจัยประสิทธิภาพ (Duty 

Factor), ความดันน้ํา และอัตราปอน (Servo) เพื่อตรวจสอบความผันแปรคือ อัตราการขจัดเนื้อ

งาน (Material Removal Rate: MRR), อัตราการสึกกรอนของของอิเล็กโตรด (Electrode Ware 

Ratio: EWR), ความเรียวในรูเจาะ (Taper) และความหยาบผิวเฉลี่ย (Ra) ในของเหลวตัวกลางน้ํา 
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1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา 
 

      1. ศึกษาเงื่อนไขความสัมพันธของตัวแปรตางๆ เพื่อทํานายคุณภาพดานตางๆของการ

เจาะช้ินงานเหล็กกลาไรสนิม (Stainless Steel) ดวยเคร่ืองกัดโลหะดวยไฟฟา (EDM) 

     2. หาคาความสัมพันธของปจจัยในการกําหนดคาตัวแปรที่เหมาะสมอันจะสงผลตอการ 

สปารค 

 
1.3  ขอบเขตของการศึกษา 
 

      วิทยานิพนธเร่ือง  การออกแบบการทดลองสําหรับตัวแปรของการกัดอารคดวยไฟฟา 

บนเหล็กกลาไรสนิมเกรด AISI 410 มีขอบเขตการศึกษาดังนี้ 

 1. อิเล็กโตรดที่ใช คือ ทองแดงและทองเหลืองแบบกลวง(Pipe Electrode) ที่มีเสนผาน

ศูนยกลาง 1 มิลลิเมตร 

 2. ชิ้นงานทดลอง คือ เหล็กกลาไรสนิม  

 3. ของเหลวตัวกลางที่ใช คือ น้ํา 

 4. ผลการทดลองประเมินจาก 

 - อัตราการขจดัเนื้องาน (Material Removal Rate, MRR ) 

- อัตราการสึกกรอนของอิเล็กโตรด (Electrode Wear Ratio, EWR) 

- ความเรียวในรูเจาะหลังจากการกัดอารคเหล็กกลาไรสนิม (Taper) 

- ความหยาบผิวเฉลี่ย (Average Surface Roughness , Ra) 

 
1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
      1. ทราบถึงผลจากวัสดุอิเล็กโตรด ที่มีตออัตราการขจัดเนื้องาน, อัตราการสึกกรอนของ

อิเล็กโตรดความเที่ยงตรงของรูเจาะของช้ินงาน ในการสปารคเหล็กกลาไรสนิมดวยเคร่ืองกัดโลหะ

ดวยไฟฟา 

      2. ทราบถึงตัวแปรที่เหมาะสมของการสปารค (EDM Condition) เกี่ยวกับคา

กระแสไฟฟา, เวลาปด, เวลาเปด และความดันน้ําที่ทําใหการสปารคเหล็กกลาไรสนิมดีที่สุด 

     3. เปนแนวทางในการเลือกใชอิเล็กโตรดไดเหมาะสมกับงาน 
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     4. ไดองคความรูพื้นฐานในการแปรรูปเหล็กกลาไรสนิมดวยเคร่ืองกัดโลหะดวยไฟฟา 

 

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 

ศึกษาและคนควาทฤษฏี 1.            

2. 
ทําการศึกษาการใชงานของ

เคร่ือง 

           

3. 
ทดสอบห าค า ตั ว แ ป ร ที่

เหมาะสม 

           

4. สอบเคาโครงวิทยานิพนธ            

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

วิเคราะหความแปรปรวน 

           

7. สอบความกาวหนา            

8. 

วัดคุณภาพดวยความหยาบ

ผิวเฉล่ีย และสรุปผลการ

ทดลอง 

           

9. สอบวิทยานิพนธ            

10. 
           สรุป ,จัดทําและสง รูปเลม

วิทยานิพนธ 

 

 

 
 

 

 

 


