
 

บทที ่5 
 

สรุปผลการทดลอง 
 
 การวิจยัดําเนนิงานเพื่อศึกษาผลจาก เงื่อนไขความสมัพันธของคาตัวแปรขั้ว และ
ชนิดที่แตกตางกันของอิเล็กโตรด จากผลการทดลอง สามารถกลาวไดวา 

1. อิเล็กโตรดทั้ง 3 ชนิด อิเล็กโตรดที่เปนขั้วลบ จะใหอัตราการขจดัเนื้องานสงูกวา 
ข้ัวบวก 

2. อิเล็กโตรดแกรไฟต เปนอิเล็กโตรดที่ให อัตราการขจัดเนื้องาน, อัตราการสึกกรอน
ของอิเล็กโตรด และความหยาบผิวเฉลี่ยสงูที่สุด 

3. อิเล็กโตรดทองแดง-แกรไฟต เปนอิเล็กโตรดที่ให อัตราการขจัดเนื้องาน, อัตราการสึก
กรอนของอิเลก็โตรด และความหยาบผิวเฉลี่ยอยูในระดบัปานกลาง ระหวางผลการ
ทดลองของอิเล็กโตรดแกรไฟต และทองแดง-ทังสเตน 

4. อิเล็กโตรดทองแดง-ทงัสเตน เปนอิเล็กโตรดที่ให อัตราการขจัดเนื้องาน, อัตราการสกึ
กรอนของอิเลก็โตรด และความหยาบผิวเฉลี่ยต่ําที่สุด 

 
 อยางไรก็ตามพบวา กระบวนการผลิตที่เกี่ยวของกับการกัดโลหะดวยไฟฟานั้น ใช
เวลาไป 60-95% อยูที่เครื่องกัดโลหะดวยไฟฟา [Aas, Kristian L.;2004] ดังนัน้ อัตราการขจัดเนื้อ
งานเปนกุญแจสําคัญที่สุดสาํหรับการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 
 ในการทดลอง เงื่อนไขความสัมพนัธของตัวแปรทั้ง 3 คือ คาปจจัยประสิทธิภาพ, 
กระแสไฟฟา และความตางศักยวงจรเปด พบวากระแสไฟฟา มีผลตอประสิทธิภาพของการสปารค
ทังสเตนคารไบดมากที่สุด โดยสภาพทีเ่หมาะสมที่สุดตอการสปารคทงัสเตนคารไบด เปนดังนี ้

1. คาปจจัยประสิทธิภาพต่ํา มีอัตราการขจดัเนื้องานสงูกวา ที่คาปจจัยประสิทธิภาพสูง 
โดยคาปจจัยประสิทธิภาพที ่11% เหมาะสมที่สุดสําหรับทุกอิเล็กโตรด 

2. ความตางศักยวงจรเปด ทําใหอัตราการขจัดเนื้องาน และอัตราการสึกกรอนของ
อิเล็กโตรด เปลี่ยนแปลงเพียงเล็กนอยเทานั้น โดยจากผลการทดลอง ที่ความตาง
ศักยวงจรเปด 90 โวลต เหมาะสมที่สุด 

3. ระดับของกระแสไฟฟาที่เหมาะสมที่สุดเมื่อมีคาสูง โดยมผีลใหอัตราการขจัดเนื้องาน
สูงขึ้น, อัตราการสึกกรอนของอิเล็กโตรดต่ําลง และความหยาบผิวเฉลีย่สูงขึ้นดวย 
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 จากที่กลาวมาขางตน หากสรุปตามประเด็นสําคัญของวทิยานพินธฉบับนี ้นัน่คือ ผล
ของเงื่อนไขความสัมพันธของตัวแปรที่มีตอรอยแตกราวขนาดเล็ก ดังนั้นในการศึกษาสามารถสรปุ
ไดวา 

1. อิเล็กโตรดทั้ง 3 ชนิด อิเลก็โตรดที่เปนขั้วลบ ใหความยาวรวมของรอยแตกราวขนาด
เล็กตอพื้นที่ตํ่ากวา ข้ัวบวก 

2. อิเล็กโตรดแกรไฟต เปนอิเล็กโตรดที่ใหความยาวรวมของรอยแตกราวขนาดเล็กตอ
พื้นที่ตํ่าที่สุด และอิเล็กโตรดทองแดง-ทังสเตน ใหความยาวรวมของรอยแตกราว
ขนาดเล็กตอพื้นที่สูงที่สุด เมื่อใชคากระแสไฟฟาไมเกิน 20 แอมแปร 

3. ในทางกลบักนั อิเล็กโตรดทองแดง-ทังสเตน ใหความยาวรวมของรอยแตกราวขนาด
เล็กตอพื้นที่ตํ่าที่สุด และอิเล็กโตรดแกรไฟต มีผลใหอิเล็กโตรดที่ใหความยาวรวมของ
รอยแตกราวขนาดเล็กตอพืน้ที่สูงที่สุด เมื่อใชคากระแสไฟฟามากกวา 20 แอมแปร 
ข้ึนไป 

4. คาปจจัยประสิทธิภาพต่ํา มีความยาวรวมของรอยแตกราวขนาดเล็กตอพื้นที่ตํ่ากวา 
ที่คาปจจยัประสิทธิภาพสูง ซึ่งคาปจจัยประสิทธิภาพที่ตํ่าทีสุ่ดในการลดรอยแตกราว
ขนาดเล็กคือ 2% 

5. ความตางศักยวงจรเปด มีผลทําใหความยาวรวมของรอยแตกราวขนาดเล็กตอพืน้ที ่
เปลี่ยนแปลงเพียงเล็กนอยเทานั้น โดยจากผลการทดลอง ความตางศักยวงจรเปดที่ 
90 โวลต เหมาะสมที่สุดในการลดรอยแตกราวขนาดเลก็ 

6. ระดับของกระแสไฟฟาที่เหมาะสมที่สุดในการลดรอยแตกราวขนาดเลก็คือ ชวงที่คา
ตํ่า โดยมีผลใหมีความยาวรวมของรอยแตกราวขนาดเลก็ตอพื้นที่ลดลง 

 

 


