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 ในปจจุบัน เครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา หรือเครื่อง EDM ไดนํามาใชประโยชนอยางมาก
ในอุตสาหกรรม และการเจาะวัสดุทีน่ําไฟฟา อยางไรก็ตาม มีขอสังเกตวาทงัสเตนคารไบดเปนวัสดุ
ที่ทาํการแปรรูปดวยเครื่องกดัโลหะดวยไฟฟา แลวมกัจะเกิดรอยแตกราวขนาดเลก็ บนบริเวณ
พื้นผวิทีท่ําการแปรรูป วิทยานพินธฉบับนี ้ เปนการศึกษาอิทธพิลของปจจัยตัวแปร ในการแปรรูป
ทังสเตนคารไบด ดวยเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา โดยใชวธิีการทดลองแบบทากูช ิอิเลก็โตรดที่ใชม ี3 
ชนิด คือ แกรไฟต, ทองแดง-แกรไฟต และทองแดง-ทังสเตน ศึกษาภายใตเงื่อนไขความสมัพนัธที่
เหมาะสม ตัวแปรสําคัญ ไดแก เวลาเปด, เวลาปด, ความตางศักยวงจรเปด, กระแสไฟฟา, ชนิด
วัสดุอิเล็กโตรด และขั้วอิเล็กโตรด การพจิารณาผลการทดลองประเมินจาก อัตราการขจัดเนื้องาน, 
อัตราการสึกกรอนของอิเล็กโตรด, ความยาวรวมของรอยแตกราวขนาดเล็กตอพืน้ที ่ และความ
หยาบผวิเฉลี่ย โดยกาํหนดใหอิเล็กโตรดมีเสนผานศนูยกลาง 3 มิลลิเมตร กดัชิ้นงานลกึ 3 
มิลลิเมตร 
 จากการศึกษาพบวา แปรรูปดวยอิเล็กโตรดขั้วลบใหอัตราการขจัดเนือ้งานมากกวา
ข้ัวบวก อิเล็กโตรดแกรไฟตเปนอิเล็กโตรดที่มีอัตราการขจัดเนื้องานสงูที่สุด คาปจจยัประสิทธิภาพ
ที่เหมาะสมเทากับ 11% ความยาวรวมของรอยแตกราวขนาดเลก็ตอพื้นที่สามารถลดลงไดดวย
การเลือกใชอิเล็กโตรดแกรไฟต, ลดคาปจจัยประสิทธภิาพ, ความตางศักยวงจรเปดเทากับ 90 
โวลต และใชคากระแสไฟฟาไมเกนิ 20 แอมแปร โดยกระแสไฟฟามผีลตอประสิทธิภาพของ
การสปารคทงัสเตนคารไบดมากที่สุด 
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