
 

บทที ่1 
 

บทนาํ 
 

 ในปจจุบัน ทังสเตนคารไบด (Tungsten carbide, WC-Co) ไดเปนวัสดุที่กําลงัเปนที่
นิยมสาํหรับผูประกอบการในอุตสาหกรรมตางๆ เชน อุตสาหกรรมแมพิมพ, อุตสาหกรรมยานยนต, 
อุตสาหกรรมชิน้สวนยานยนต และอุตสาหกรรมพลาสตกิ เปนตน การแปรรูปทังสเตนคารไบดดวย
เครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา (Electrical discharge machine, EDM) เปนวิธทีี่ใชมากที่สุด เนื่องจาก
ทังสเตนคารไบดมีความแขง็เกนิกวาที่จะใชการแปรรูปดวยวิธธีรรมดาทัว่ไปได และไดมีการพฒันา
และปรับปรุงเทคนิคตางๆ ข้ึนมา เพื่อตอบสนองตอความตองการที่เกิดขึ้น การตัดสินใจของ
ผูประกอบการวาจะเลือกใชเทคนิคหรือวิธกีารใดมาใชมาพัฒนาการผลิตของตัวเอง จึงไมใชเร่ือง
งาย ซึง่ตองมกีารศึกษาคนควาอยางถีถ่วนกอนที่จะเลือกใช 
 

1.1 ความสาํคญัของปญหา 
  
 ทังสเตนคารไบด เปนวัสดุที่ทาํการแปรรูปดวยเครื่องกดัโลหะดวยไฟฟา แลวมักจะ
เกิดรอยแตกราวขนาดเล็ก (Micro-cracks) บริเวณพืน้ผวิทีท่ําการสปารค เนื่องมาจากทังสเตนคาร
ไบดนั้นผลิตขึ้นมาจากกรรมวิธีโลหะผงวิทยา (Powder metallurgy) ซึ่งนาํทงัสเตนและคารบอนมา
อัดขึ้นรูปโดยใช โคบอลต (Co) เปนตัวประสาน (Binder) เวลาทีน่ําชิ้นงานมาแปรรูป โคบอลต ที่มี
จุดหลอมเหลวต่ํากวา จะหลอมละลายออกไปกอน เปนผลใหเกิดรอยแตกราวขนาดเลก็ทีพ่ืน้
ผิวชิ้นงาน ทงัสเตนคารไบดที่มีรอยแตกนี้ หากนาํไปใชเปนแมพมิพหรือนาํไปประยุกตใชกับงาน
อ่ืนๆแลว อาจจะทําใหอายุการใชงานสั้นลง 
 ปญหารอยแตกราว ที่เกิดขึน้นี้ อาจมีสวนเกี่ยวของกบัวัสดุที่ใชทําอิเล็กโตรด หรือ 
เงื่อนไขความสัมพันธของคาตัวแปร โดยทั่วไปแลวการแปรรูปทังสเตนคารไบด ดวยเครื่องกัดโลหะ
ดวยไฟฟา มกัใชอิเล็กโตรด ทองแดง-ทังสเตน (Copper tungsten, Cu-W), ทองแดง-แกรไฟต 
(Copper graphite) และแกรไฟต (Graphite) 
 อิเล็กโตรดทั้ง 3 ชนิด เปนอิเล็กโตรดที่ใชกนัในปจจบัุน เนื่องจากเปนอเิล็กโตรดที่กัด
ชิ้นงานไดเร็ว ข้ึนรูปไดงาย และมีน้ําหนักเบา ทําใหอิเลก็โตรดชนดินี้เปนทีน่าสนใจมากขึ้น ซึ่งถามี
การศึกษาเพิ่มเติมในดานการอิเล็กโตรดดังกลาวมาแปรรูปทังสเตนคารไบด อาจแกปญหาที่เกิด 
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ข้ึนได และเปนประโยชนกับภาคอุตสาหกรรมอยางยิง่ 
 

1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 
 
1. ศึกษาผลจาก เงื่อนไขความสัมพนัธของคาตัวแปร ทีม่ีตอการเกิดรอยแตกราวขนาด

เล็ก อันไดแก เวลาเปด (On-time, T-on), เวลาปด (Off-time, T-off), ความตางศักย
วงจรเปด (Open-circuit voltage, Vg), กระแสไฟฟา (Discharge current), Ip), ชนิด
วัสดุอิเล็กโตรด และขั้วอิเลก็โตรด (Electrode polarity) เพื่อหาทางลดปริมาณรอย
แตกราวขนาดเล็กที่เกิดขึ้นกบัทังสเตนคารไบด 

2. ศึกษาเงื่อนไขความสัมพันธของตัวแปรตางๆ ในขอ 1.2.1 ที่มีตอสมบัติในการแปรรูป
ทังสเตนคารไบดดวยเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 

3. หาสภาพความสัมพนัธของตัวแปรที่เหมาะสมที่สุด ในการแปรรูปทงัสเตนคารไบด
ดวยเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 

4. ไดองคความรูพื้นฐานในการใชเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา เพื่อใชกําหนดคาตัวแปรที่
เหมาะสมกับความตองการของลักษณะงานที่เปนทงัสเตนคารไบด 

 
1.3 ขอบเขตของการศึกษา 

 
 วิทยานิพนธเร่ือง ผลกระทบของอิเล็กโตรด ตอรอยแตกราวขนาดเลก็ในทงัสเตนคาร
ไบด ดวยเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา มีขอบเขตการศึกษาดังนี ้

1. อิเล็กโตรดที่ใช คือ แกรไฟตเกรด EDM-3, ทองแดง-แกรไฟต เกรด EDM-C3 และ
ทองแดง-ทังสเตน เกรด CTR-08375 เสนผานศนูยกลาง 3 มิลลิเมตร และกัดชิน้งาน
ลึก 3 มิลลิเมตร 

2. ทังสเตนคารไบด เกรด 10 WC - 10 Co โดยมีสวนประกอบของ ทงัสเตน 90% และ
โคบอลต 10% เปนชิน้งานทดลอง 

3. ทําการทดลองหาคาปจจัยประสิทธิภาพ, ความตางศักยวงจรเปด และกระแสไฟฟาที่
เหมาะสมกอน แลวจึงทดลองโดยใชวธิี ทากูชิ (Taguchi) 

4. ผลการทดลองประเมินจาก 
- อัตราการขจัดเนื้องาน (Material removal rate, MRR) 
- อัตราการสึกกรอนของอิเล็กโตรด (Electrode Wear Ratio, EWR) 
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- ความยาวรวมของรอยแตกราวขนาดเล็กตอพื้นที ่ (Surface crack density, 
Cr.S.Dn) 

- ความหยาบผวิเฉลี่ย (Average surface roughness, Ra) 
 

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษา 
 

1. ทราบถงึผลจากวัสดุอิเล็กโตรด ที่มีตออัตราการขจัดเนือ้งาน, อัตราการสึกกรอนของ
อิเล็กโตรด, รอยแตกราวขนาดเล็ก และความหยาบผิวเฉลี่ย ของชิน้งาน ในการแปร
รูปทังสเตนคารไบดดวยเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 

2. ทราบถงึเงื่อนไขความสัมพันธของคาตัวแปรที่เหมาะสม ตอการแปรรูปทังสเตนคาร
ไบด ดวยเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 

3. เปนแนวทางในการเลือกใชอิเล็กโตรด ไดเหมาะสมกับงาน 
4. เปนแนวทางในการทดลองดวยวธิ ีทากูช ิ
5. ไดองคความรูพื้นฐานในการแปรรูปทังสเตนคารไบด ดวยเครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา 

 
 
 

 


