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บทคัดย่อ 

งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพการตดัโลหะดว้ยไฟฟ้าสําหรับการเดินตัดแบบหลายคร้ัง โดยใช้ชุด

พารามิเตอร์แนะนาํของเคร่ืองจกัรสําหรับการทดลองตัดเหล็กกล้าเคร่ืองมือเกรด SKD 61 ท่ีมีความหนา 40 มิลลิเมตร ลวด

อิเล็กโทรดทองเหลืองท่ีใชส้ําหรับการทดลองมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 0.25 มิลลิเมตร พารามิเตอร์แนะนาํสําหรับการเดินตดั

จาํนวน 4 คร้ัง ประกอบดว้ย การเดินตดัคร้ังท่ี 1 ถูกกาํหนดใหเ้ป็นการเดินตดัแบบเตม็หนา้ลวดซ่ึงจาํเป็นตอ้งขจดัเน้ือวสัดุช้ินงาน

ออกในปริมาณมากโดยมีการปรับตั้งความเร็วในการเดินตดัท่ีระดบั 2.60 มิลลิเมตร/นาที สาํหรับการตดัคร้ังท่ี 2, 3 และ 4 เป็นการ

เดินตัดขอบงานเพ่ือขจัดเน้ือวสัดุช้ินงานเพียงเล็กน้อยโดยมีการปรับตั้งความเร็วในการเดินตดัท่ีระดับ 3.20, 3.60 และ 6.80 

มิลลิเมตร/นาที ตามลาํดบั ทั้งน้ีผลจากการทดลอง พบว่า ความเร็วในการเดินตดัแบบเต็มหน้าลวดมีค่าตํ่ากว่าท่ีคาดหมาย  18.01 

เปอร์เซ็นต ์ในส่วนของความเร็วตดัสาํหรับการเดินตดัขอบงานคร้ังท่ี 2, 3 และ 4 มีประสิทธิภาพสูงกว่าค่าความคาดหมาย 104.34, 

128.89 และ 4.12 เปอร์เซ็นต์ ตามลาํดบั นอกจากน้ีความหยาบผิวเฉล่ียและความคลาดเคล่ือนเชิงมิติของขนาดช้ินงานลดลงเม่ือ

จาํนวนคร้ังการตดัเพ่ิมมากขึ้น ความแตกต่างระหว่างค่าท่ีคาดหวงัและผลการทดลองจะมีประโยชน์อย่างมากในการตดัสินใจใน

การวางแผนการทาํงานและการควบคุมคุณภาพสาํหรับการตดัวสัดุช้ินงานโดยกระบวนการตดัโลหะดว้ยลวดไฟฟ้า 

คําสําคัญ: การเดินตดัแบบหลายคร้ัง, การตดัโลหะดว้ยลวดไฟฟ้า, เหลก็กลา้เคร่ืองมือ 

Abstract 

This research aims to study the machining efficiency of wire electrical discharge machining for multi-pass cutting. The 

recommended parameters of the machine are employed for cutting test tool steel grade SKD 61 with the thickness of 40 mm. The 

brass wire electrode with the diameter of 0.25 mm was used in the cutting test. The recommended parameters for multi-pass tool path 

cutting consisted of 4 operations. The 1st cut was defined as a full cut that required the removal of a large amount of workpiece material, 

with the cutting speed set at 2.60 mm/min. The 2nd, 3rd, and 4th cuts involve cutting on the edge of the workpiece to remove only  



2 of 12  Eng. & Technol. Horiz., vol. 41, no. 3, 2024, Art. no. 410305 

 

a small amount of work material, with the cutting speed set at 3.20, 3.60, and 6.80 mm/min, respectively. The experimental test 

showed that the machining performance of the cutting speed for the 1st cut was lower than the expected value by approximately 18.01 

percent.  The 2nd, 3rd, and 4th cuts found that the cutting speed higher than expected value by approximately 104.34, 128.89 and 4.12 

percentage for each cutting pass, respectively. In addition, the surface roughness and dimensional error of the machined part decrease 

as the number of cutting passes increases. The difference between the expected values and the experimental results is very useful in 

planning decisions and quality control for cutting workpieces by the process of wire electrical discharge machining. 

Keywords: Multi-pass cutting, Wire electrical discharge machining, Tool steel 

1. บทนํา 

การตดัโลหะดว้ยลวดไฟฟ้า (Wire electrical discharge 

machining, WEDM) เป็นกระบวนการแปรรูปสมัยใหม่ท่ี

นิยมใช้สําหรับการผลิตช้ินงานท่ีมีรูปร่างซับซ้อนและยาก

ต่อการแปรรูปด้วยกระบวนการทางกล โดยการควบคุม

พารามิเตอร์ทางไฟฟ้าและสภาวะแวดล้อมท่ีหลากหลาย

เพ่ือให้เกิดการสปาร์คระหว่างเส้นลวดอิเล็กโทรด (Wire 

electrode) ซ่ึงทําหน้าท่ีเป็นเคร่ืองมือในการแปรรูปกับ

พ้ืนผิววสัดุช้ินงาน (Workpiece) ท่ีมีสมบติัในการนาํไฟฟ้า

ภายใต้การปกคลุมด้วยของเหลวไดอิเล็กทริก (Dielectric 

fluid) [1],[2] ปฏิกิริยาทางไฟฟ้าจากการสปาร์คจะทาํให้เกิด

ความร้อนท่ีสูงเพียงพอต่อการระเหยของวสัดุเน้ืองานและ

ถูกขจดัออกในรูปของก๊าซ ของเหลว และของแขง็ในระดบั

อนุภาค (Debris particle) [3],[4] โดยมีของเหลวไดอิเล็ก- 

ทริกซ่ึงคอยทําหน้าท่ีขจัดเศษเน้ือวัสดุช้ินงานออกจาก

บริเวณพ้ืนผิวการแปรรูปและรักษาความเสถียรในการ 

สปาร์คส่งผลให้ลวดอิเล็กโทรดท่ีเป็นเคร่ืองมือจะไม่สัมผสั

กบัช้ินงานเป็นเหตุให้สมบติัทางกลโดยเฉพาะอย่างย่ิงความ

แข็ง (Hardness) และความแข็งแรง (Strength) ของวัสดุ

ช้ินงานไม่ส่งผลต่อความสามารถในการแปรรูป อย่างไรก็

ตามการสึกกร่อนบนพ้ืนผิวลวดอิเล็กโทรดเน่ืองจากการส

ปาร์คเป็นส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไม่ได้ทาํให้ต้องมีการป้อนลวด

ตลอดเวลา ทั้งน้ีความเร็วในการป้อนจะขึ้นอยู่กับระดบั

ความรุนแรงของการสปาร์คและขนาดความหนาของวสัดุ

ช้ินงาน นอกจากน้ีระดับความรุนแรงของการสปาร์คจะ

ส่งผลต่อประสิทธิภาพการตัดซ่ึงนิยมประเมินในรูปของ 

ความเร็วในการตดั (Cutting speed) อตัราการขจดัเน้ืองาน 

(Material removal rate) และกวา้งของรอยตดั (Kerf) รวมทั้ง

ความสมบูรณ์ของพ้ืนผิวรอยตดั (Integrity) ซ่ึงนิยมประเมิน

จากความหยาบผิว (Surface roughness) [3],[5],[6] 

จากการศึกษางานวิจยัของ Asgar และ Singholi [3] แสดงให้

เห็นว่าระดบักระแสไฟฟ้าสูงสุด (Peak current) เป็นพารามิเตอร์

หลกัท่ีส่งผลต่อความรุนแรงในการสปาร์ค โดยมีเวลาเปิด (Pulse 

on time) และเวลาปิด (Pulse off time) เป็นพารามิเตอร์เสริม 

การสปาร์คท่ีรุนแรง ก่อให้เกิดอตัราการขจดัเน้ืองานสูงแต่จะ

ทาํให้ความสมบูรณ์ของพ้ืนผิวช้ินงานและความแม่นยาํในการ

แปรรูปลดตํ่าลงเน่ืองจากการสึกกร่อนรวมทั้งการขาดของลวด

อิเล็กโทรด (Wire breakage) ทั้งน้ีการเพ่ิมความเร็วในการป้อน

ลวด (Wire speed) อาจเพ่ิมประสิทธิภาพในการตัดแต่ก็ส่งผล

โดยตรงต่อตน้ทุนในการแปรรูป และการเปล่ียนแปลงของแรง

ดึงลวด (Wire tension) ส่งผลต่อลกัษณะพ้ืนผิวรอยตดัและการ

ขาดของลวดอิเล็กโทรด นอกจากน้ี Priyadarshini และคณะ [5] 

ทําการทดลองตัดเหล็กกล้าเคร่ืองมื อ AISI P20 พบว่า 

พารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมภายใตข้อ้กาํหนดอตัราการขจดัเน้ืองาน

สูงสุดและความกว้างรอยตัดตํ่ าสุดได้ปรากฏภายใต้ชุด

พารามิเตอร์ควบคุมท่ีต่างกัน และ Singh [7] ทําการศึกษา

อิทธิพลของพารามิเตอร์ควบคุมในการตดัเหล็กกลา้เคร่ืองมือ 

AISI H13 สรุปไดว่้า พ้ืนผิวรอยตดัของช้ินงานมีความสมบูรณ์

เม่ือพารามิเตอร์ควบคุมมีความเร็วตดัท่ีตํ่า และเม่ือความเร็วตดั

เพ่ิมมากขึ้นความสมบูรณ์ของพ้ืนผิวช้ินงานจะลดตํ่าลง จาก

งานวิจัยเหล่าน้ีเห็นได้ชัดว่าระดับพารามิเตอร์ควบคุมใน

กระบวนการตดัจะส่งผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพทาํให้มีการ

ทดลองอย่างกวา้งขวางเพ่ือลดความคลาดเคล่ือนในการตดัและ

ปรับปรุงคุณภาพพ้ืนผิวรอยตดัโดยการตดัแบบหลายคร้ังโดย

ควบคุมระดบัพารามิเตอร์ท่ีต่างกนั (Multi–pass cutting strategy) 

[8–11] 
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ความกา้วหน้าทางดา้นเทคโนโลยีทาํให้เกิดการปรับปรุง

และพัฒนาเคร่ืองตัดโลหะด้วยลวดไฟฟ้าเพ่ือให้สามารถ

ตอบสนองความตอ้งการสําหรับภาคอุตสาหกรรมตามยุคสมยั 

ซ่ึงในปัจจุบันน้ี เคร่ืองจักรสมัยใหม่ได้มาพร้อมกับชุด

พารามิเตอร์แนะนาํสําหรับควบคุมระบบการตดัวสัดุช้ินงาน

สําหรับการเดินตดัแบบหลายคร้ัง และค่าคาดหมายท่ีคาดว่าจะ

ไดรั้บทั้งในเชิงปริมาณและคณุภาพ อาทิเช่น ความเร็วในการตดั 

(Cutting speed setup) และระยะเผื่อแนวการเดินตัด (Tool path 

compensated) รวมทั้งค่าความหยาบผิวเฉล่ียของพ้ืนผิวรอยตดั 

(Roughness of machined surface) [12] พ้ืนฐานการตดัแบบหลาย

คร้ังสําหรับการตดัโลหะดว้ยลวดไฟฟ้าโดยการตดัคร้ังแรกเป็น

การตดัแบบหยาบ (Rough cutting) ท่ีมีการเดินตดัแบบเต็มหน้า

ลวดซ่ึงมุ่งเน้นการควบคุมพารามิเตอร์เพ่ือก่อให้เกิดความ

รุนแรงของการสปาร์คและอตัราการขจดัเน้ืองานท่ีสูง โดยการ

เดินตดัในคร้ังถดัไปจะเป็นการตดัขอบ (Trimming cutting edge) 

จดัไดว่้าเป็นการเดินตดัแบบก่ึงสําเร็จ (Semi-finish cutting) และ

การตดัรอบสุดทา้ยจะเป็นการตดัแบบสาํเร็จ (Finish cutting) [13] 

ทั้งน้ีเน้ือวสัดุช้ินงานท่ีตอ้งขจดัออกสําหรับการเดินตดัขอบใน

แต่ละคร้ังจะมีการควบคุมปริมาตรหรือพ้ืนผิวของการสปาร์ค

ให้ลดตํ่าลงเพ่ือเพ่ิมความเร็วในการเดินตดั รวมทั้งการควบคุม

ความรุนแรงของการสปาร์คโดยการปรับลดระดับค่า

กระแสไฟฟ้าและเวลาเปิดเพ่ือลดความรุนแรงในการสึกกร่อน

ของบนพ้ืนผิวของวสัดุช้ินงานและลวดอิเล็กโทรดซ่ึงจดัไดว่้า

เป็นการปรับปรุงคุณภาพรอยตดัและลดความคลาดเคล่ือนใน

กระบวนการตดัโลหะดว้ยลวดไฟฟ้า 

การควบคุมพารามิเตอร์และสภาวะแวดล้อมท่ีเหมาะสม

สําหรับการตดัโลหะดว้ยลวดไฟฟ้าสามารถกระทาํไดด้ว้ยวิธีการ

ท่ีหลากหลาย ซ่ึงวิธีการโดยทั่วไปจะต้องมีการออกแบบการ

ทดลองเพ่ือควบคุมตวัแปรและบนัทึกผลสําหรับการวิเคราะห์

สภาวะการทาํงานท่ีเหมาะสมท่ีสุด [3],[14] การใชชุ้ดพารามิเตอร์

แนะนาํในการตดัท่ีมาพร้อมกบัเคร่ืองจกัรมีขอ้บ่งช้ีสําหรับการ

ปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ต่าง  ๆซ่ึงมีการแบ่งตามกลุ่มวสัดุและความ

หนาของช้ินงานควบคู่กับชนิดและขนาดของวัสดุลวด

อิเลก็โทรด [12],[15] ทั้งน้ีในการตดัวสัดุช้ินงานจะช่วยใหท้ราบ

ถึงความคลาดเคล่ือนท่ีเกิดขึ้ นจริง โดยลดขั้นตอนในการ

ออกแบบการทดลองและทําให้ทราบถึงผลลัพธ์ของความ

แตกต่างระหว่างค่าท่ีคาดหวงัซ่ึงมีการระบุในชุดพารามิเตอร์

แนะนําของเคร่ืองจักร ซ่ึงจะเป็นประโยชน์ต่อการวางแผน

ควบคุมการผลิตและคุณภาพของช้ินงาน อยา่งไรก็ตามในปัจจุบนั

น้ีงานวิจยัท่ีบ่งช้ีถึงประสิทธิภาพการตดัช้ินงานดว้ยพารามิเตอร์

แนะนาํยงัคงมีอยูน่อ้ยมาก ดงันั้นงานวิจยัน้ีไดท้าํการทดลองโดย

มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพของชุดพารามิเตอร์

แนะนาํสําหรับการตดัวสัดุเหล็กกลา้เคร่ืองมือ SKD 61 โดยการ

ตดัโลหะดว้ยลวดไฟฟ้าสําหรับการเดินตดัแบบหลายคร้ัง 

 

2. วัสดุ อุปกรณ์และวิธีการวิจัย 

2.1 วิธีการทดลอง 

การวิจยัน้ีเป็นการทดลองตดัช้ินงานสาํหรับการเดินตดัแบบ

หลายคร้ังโดยใช้ชุดพารามิเตอร์แนะนําของเคร่ืองจักรเพ่ือ

เปรียบเทียบประสิทธิภาพการทาํงานจากการตดังานจริงกบัค่า

คาดหมายท่ี ระบุ สํ าหรั บการเ ดิ นตัดแต่ ละคร้ั ง  ทั้ ง น้ี

ประสิทธิภาพการทาํงานประเมินจากความเร็วในการเดินตดั 

ความกว้างหรือระยะการชดเชยแนวการเดินตัดของลวด

อิเลก็โทรด และความหยาบผิวเฉล่ียของพ้ืนผิวรอยตดั ตลอดจน

ความคลาดเคล่ือนเชิงมิติสาํหรับการเดินตดัแบบหลายรอบ 

ทั้งน้ีการศึกษาวิจยัจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน โดยส่วนแรก

เป็นการทดลองตัดงานเพ่ือประเมินความกว้างรอยตัด 

(Kerf) สําหรับการตัดแต่ละรอบดังแสดงแผนภาพการ

ปฏิบัติงานในรูปท่ี 1 โดยในส่วนหลงัเป็นการทดลองตัด

ช้ินงานเพ่ือประเมินประสิทธิภาพการตัดโลหะด้วยลวด

ไฟฟ้าจากความเร็วในการเดินตัด ความคลาดเคล่ือน

ทางดา้นมิติ และคุณภาพผิวงาน สําหรับการเดินตดัช้ินงาน

แบบหลายคร้ัง แสดงดงัแผนภาพการปฏิบติังานในรูปท่ี 2  

 

 

(ก) 



4 of 12  Eng. & Technol. Horiz., vol. 41, no. 3, 2024, Art. no. 410305 

 

 

(ข) 

รูปท่ี 1 การทดลองตดังานเพ่ือประเมินความกวา้งรอยตดั

และแนวการเดินของลวดอิเลก็โทรด (ก) การทดลองตดังาน

แต่ละรอบ (ข) ความกวา้งรอยตดัและแนวเดินลวด 

 

 
รูปท่ี 2 การทดลองตดังานแบบเดินหลายรอบเพ่ือประเมิน

ประสิทธิภาพการทาํงาน 

 

2.2  เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ในงานวิจัย 

งานวิจยัน้ีกระทาํบนเคร่ืองจกัรกลอตัโนมติัสําหรับการตดั

โลหะดว้ยลวดไฟฟ้าท่ีมีเคร่ืองหมายการคา้เป็น Mitsubishi รุ่น 

MV1200S ทั้งน้ีระยะการเดินตดัและเวลาท่ีใชจ้ะถูกบนัทึกจาก

หน้าจอแสดงสถานะของเคร่ืองจกัรเพ่ือใชส้ําหรับการคาํนวณ

และแสดงผลในรูปของค่าความเร็วตดั ในส่วนของความกวา้ง

รอยตดัและค่าความคลาดเคล่ือนเชิงมิติของขนาดช้ินงานถูก

ตรวจวัดโดยใช้กล้องจุลทรรศน์แบบใช้แสง  (Optical 

measuring microscope, OMM) ท่ี มีเคร่ืองหมายการค้าเป็น 

Olympus รุ่น STM6 ทั้งน้ีวสัดุช้ินงานสําหรับการตรวจสอบ

ความคลาดเคล่ือนเชิงมิติท่ีระดับความลึกต่าง ๆ จะถูก

จดัเตรียมโดยการตดัโลหะดว้ยลวดไฟฟ้า ในส่วนของความ

หยาบผิวและความสมบูรณ์ของพ้ืนผิวรอยตัดได้ทาํการวดั

และตรวจสอบด้วยเคร่ืองวัดความหยาบผิวแบบสัมผัส

ช้ินงานมีเคร่ืองหมายการค้าเป็น Mahr รุ่น MarSurf PS1 

ร่วมกับกล้องจุลทรรศน์แบบคอนโฟคอล (Confocal laser 

scanning microscope, CLSM) ท่ี มี เคร่ืองหมายการค้าเป็น 

Olympus รุ่น LEXT OLS 5000 ตามลาํดบั 

2.3 วัสดุช้ินงานและลวดอิเล็กโทรดท่ีใช้ในงานวิจัย 

วัสดุช้ินงานในการทดลองน้ีเป็นเหล็กกล้าเคร่ืองมือ

สําหรับงานร้อน SKD 61 มีส่วนผสมทางเคมีดังตารางท่ี 1 

[16]  ผ่านการปรับปรุงสมบัติทางกลด้วยกระบวนการทาง

ความร้อนโดยมีค่าความแข็งอยู่ในช่วง 46–48 HRC ทั้ งน้ี

ช้ินงานสําหรับการทดลองถูกจดัเตรียมโดยการตดัโลหะดว้ย

ไฟฟ้าให้มีขนาด กว้าง × หนา × ยาว เท่ากับ 35 × 40 × 75 

มิลลิเมตร ตามลาํดับ การจัดเตรียมช้ินงานถูกควบคุมให้มี

ความหยาบผิวเฉล่ียตํ่ ากว่า 0.50 ไมโครเมตร โดยลวด

อิเล็กโทรดสําหรับการทดลองเป็นลวดทองเหลือง (Cu : Zn, 

60 : 40) แบบไม่เคลือบผิวมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางและ

ความคลาดเคล่ือนทางขนาดเป็น 0.25–0.002 มิลลิเมตร โดย

การทดลองตัดช้ินงานกระทาํภายใต้การปกคลุมและการ

ขจดัเศษอนุภาคเพ่ือรักษาความเสถียรในการสปาร์คโดย

ของเหลวไดอิเล็กทริกท่ีเป็นนํ้ ากลัน่ ทั้งน้ีพ้ืนผิวช้ินงานจะ

ถูกทาํความสะอาดด้วยนํ้ ายาเคมีสําหรับขจัดคราบสนิม 

ก่อนทาํการตรวจสอบขนาดและคุณภาพพ้ืนผิววสัดุช้ินงาน 

 

ตารางท่ี 1 ส่วนผสมทางเคมีของเหล็กกล้าเคร่ืองมือ SKD 

61 โดยเปอร์เซ็นตน์ํ้าหนกั  

Elements Description 

C 0.32–0.45 

Si 0.80–1.25 

Mn 0.20–0.60 

Cr 4.75–5.50 

Mo 1.10-1.75 

V 0.80-1.20 

Fe Balance 
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2.4 สภาวะแวดล้อมและเง่ือนไขการทดลอง 

การเดินตัดช้ินงานรวมทั้งพารามิเตอร์ทางไฟฟ้าและทั้ง

สภาวะแวดล้อมในการทดลองจะควบคุ มด้วยระบบ

คอมพิวเตอร์โดยการสร้างใช้ชุดโปรแกรมคาํส่ังเชิงตัวเลข 

(Computer numerical control, CNC) ด้วยชุดคําส่ังมาตรฐาน  

(G-Code, M-Code) ร่วมกบัชุดพารามิเตอร์แนะนาํสําหรับการ

ตดัโลหะดว้ยไฟฟ้า (E-pack no.) สําหรับการเดินตดัแบบหลาย

คร้ัง (Multi pass cutting) ซ่ึงชุดพารามิเตอร์แนะนําท่ีใช้เลือก

พิจารณาจากวสัดุช้ินงานเหล็กกล้าเคร่ืองมือมีความหนา 40 

มิลลิเมตร และลวดอิเล็กโทรดท่ีใชเ้ป็นทองเหลืองมีขนาดเส้น

ผา่นศูนยก์ลาง 0.25 มิลลิเมตร ภายใตเ้ง่ือนไขการตดัช้ินงานท่ีมี

ลกัษณะเป็นพนัช์ (Punch) สําหรับรูปแบบมาตรฐานสําหรับ

การตดัจาํนวน 4 คร้ัง โดยปรับตั้งหัวฉีดของเหลวไดอิเล็กทริก 

(Flushing nozzle) ห่างจากพ้ืนผิวช้ินงาน 0.2 มิลลิเมตร ทั้งน้ีชุด

พารามิเตอร์และระยะชดเชยแนวการเดินตดัแนะนาํ (Wire path 

compensated) รวมทั้งค่าคาดหมายท่ีคาดว่าจะได้รับมาพร้อม

กบัเคร่ืองจกัรแสดงในตารางท่ี 2 และค่ากระแสไฟฟ้าสําหรับ

ก า ร ตั ด โ ล ห ะ ด้ วย ล วด ไ ฟ ฟ้ าจ า ก ก าร ต ร วจ วัด ด้ ว ย

ออสซิลโลสโคป (Oscilloscope) ย่ีห้อ Yokogawa รุ่น DL950 

แสดงผลดงัตารางท่ี 3 

 

ตารางท่ี 2 พารามิเตอร์แนะนาํและค่าคาดหมายท่ีคาดว่าจะไดรั้บ 

Cut 

no. 

E-pack 

no. 

Setup speed 

(mm/min) 

Compensate 

tool path (mm) 

Roughness 

Ra (µm) 

1 2041 2.60 0.211 2.70 

2 2042 3.20 0.145 1.80 

3 2043 3.60 0.134 0.47 

4 2044 6.80 0.132 0.34 
 

ตารางท่ี  3  ค่ ากระแสไฟฟ้าท่ีได้จากการตรวจวัดด้วย

ออสซิลโลสโคป 

E-pack 

no. 

Peak voltage 

(V) 

Peak current 

(A) 

Pulse on 

time 

(µs) 

Pulse off 

time 

(µs) 

2041 65 20 50 50 

2042 115 1.35 33 49 

2043 70 1.00 118 12 

2044 50 0.78 297 7 

สําหรับการทดลองเดินตดัช้ินงานตามชุดพารามิเตอร์

แนะนาํของเคร่ืองจกัรเพ่ือประเมินความกวา้งรอยตดัแสดง

ดงัรูปท่ี 3 ซ่ึงกาํหนดให้ขอบงานตาํแหน่งเร่ิมตน้การตดัและ

ทาํการเดินตดัช้ินงานขนานในแนวแกนเป็นระยะความยาว 

25 มิลลิเมตร ดว้ยชุดพารามิเตอร์แนะนาํ โดยในการทดลอง

ตัดงานจริงสําหรับการเดินตดัคร้ังท่ี 1 จึงเป็นการตดัแบบ

เตม็หนา้ลวด ดว้ยชุดพารามิเตอร์แนะนาํ E2041 จากนั้นการ

ตดัคร้ังท่ี 2, 3 และ 4 จะเป็นการเดินตดัขอบงาน (Wire path 

shift) คร้ังละ 0.066, 0.011 และ 0.002 มิลลิเมตร ด้วยชุด

พารามิเตอร์แนะนาํ E2042, E2043 และ E2044 ตามลาํดบั 

ทั้งน้ีชุดพารามิเตอร์ท่ีใชใ้นการทดลองเป็นการปรับตั้งตาม

คาํแนะนําของเคร่ืองจักรท่ีใช้สําหรับการตัดวสัดุช้ินงาน

เหลก็กลา้ท่ีมีความหนา 40 มิลลิเมตร เท่านั้น 

 

 

 
รูปท่ี 3 การปรับตั้งระยะแนวการเดินของลวดอิเลก็โทรด

สาํหรับการทดลองตดังานแบบหลายรอบ 

 

ในส่วนของการทดลองเพ่ือประเมินความเร็วในการเดิน

ตดั ความคลาดเคล่ือนทางดา้นมิติ และคุณภาพผิวงานในรูป

ของความหยาบผิวเฉล่ียไดก้าํหนดแนวการเดินตดัช้ินงาน

รวมทั้งพลงังานไฟฟ้าและลวดท่ีใชส้ําหรับการตดัในแต่ละ

ขั้นตอนไดก้าํหนดแนวการเดินตดัช้ินงานในแต่ละคร้ังดงั
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แสดงดังรูปท่ี 4 ความเร็วในการตัดจะประเมินจากระยะ

ทางการตัดเป็นมิลลิเมตรต่อหน่วยเวลานาทีท่ีใช้ ทั้งน้ีการ

บันทึกระยะการตัดและเวลาท่ีใช้สําหรับการตดัทุกคร้ังจะ

อา้งอิงตาํแหน่งเร่ิมตน้และส้ินสุดการบนัทึกท่ีระยะการตดั 

47.54 มิลลิ เมตร (อ้างอิงตําแหน่งจาก รูปท่ี  4(ง))  โดย

ประสิทธิภาพการทาํงานจากการทดลองจะถูกเปรียบเทียบ

กบัค่าคาดหมายซ่ึงระบุในชุดพารามิเตอร์แนะนาํ 

 

 

 
รูปท่ี 4 การทดลองตดังานแบบหลายคร้ังโดยการปรับระยะ

ชดเชยแนวการเดินของลวดอิเลก็โทรด  

(Wire path compensate) 

 

3. ผลการทดลอง 

ในงานวิจัยน้ีได้ทดลองตัดช้ินงานเพ่ือประเมินความ

กวา้งของลวดอิเล็กโทรดทั้งน้ีช้ินงานท่ีผ่านการตดัแสดงดงั

รูปท่ี 5(ก)  และช้ินงานท่ีผ่านการตัดเพ่ือประเมินความ

คลาดเคล่ือนเชิงมิติและคุณภาพผิวงานแสดงดงัรูปท่ี 5(ข) 

โดยผลการทดลองและการอภิปรายผลไดแ้สดงดงัต่อไปน้ี 

 
(ก) 

 
(ข) 

รูปท่ี 5 ช้ินงานทดสอบท่ีผา่นการตดัดว้ยชุดพารามิเตอร์

แนะนาํของเคร่ืองตดัโลหะดว้ยไฟฟ้า (ก) การทดลองตดั

เพ่ือประเมินความกวา้งรอยตดั (ข) การทดลองตดัช้ินงาน

แบบเดินตดัหลายคร้ัง 

 

3.1 ความกว้างรอยตัด (Kerf) 

ความกวา้งรอยตดัไดถู้กวดัโดยใช้กล้องจุลทรรศน์ขนาด

กาํลงัขยาย 5 เท่า สําหรับพ้ืนผิวรอยตดัดา้นบนและดา้นล่างดงั

แสดงในรูปท่ี 6–7 จากรูป จะเห็นไดว่้ารอยตดัดา้นล่าง (รูปท่ี 6 

(ก) และรูปท่ี 7 (ก)) มีขนาดความกวา้งมากกว่ารอบตดัดา้นบน 

(รูปท่ี 6(ข) และรูปท่ี 7(ข)) ซ่ึงเป็นผลมาจากการสึกกร่อนของ

เส้นลวดทาํให้พ้ืนท่ีหน้าตัดของเส้นลวดลดลงส่งผลให้ลวด

อิเล็กโทรดเกิดการส่ันสะเทือนมากขึ้นเป็นเหตุให้ขนาดความ

กวา้งรอยตดัดา้นล่างมากกว่าดา้นบนซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยั

ของ Habib [17] ท่ีได้อภิปรายผลการศึกษาการส่ันของลวด

อิเล็กโทรดในการตัดโลหะด้วยลวดไฟฟ้าบนวัสดุช้ินงาน

เหล็กกลา้เคร่ืองมือจะส่งผลให้รอยตดัมีขนาดความกวา้งเพ่ิม

มากขึ้นและความสามารถในการแปรรูปจะลดลงเน่ืองจากความ

ไม่เสถียรของขนาดเส้นลวดอิเลก็โทรดท่ีเกิดการสึกกร่อน  
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(ก) 

 
(ข) 

รูปท่ี 6 ขนาดความกวา้งรอยตดัสาํหรับการตดัคร้ังท่ี 1 

(ก) รอยตดัดา้นบน (ข) รอยตดัดา้นล่าง 

 

 
(ก) 

 
(ข) 

รูปท่ี 7 ขนาดความกวา้งรอยตดัสาํหรับการตดัคร้ังท่ี 4 

(ก) รอยตดัดา้นบน (ข) รอยตดัดา้นล่าง 

 

จากผลการทดลองเดินตดัช้ินงานแบบหลายคร้ังแสดง

ดงัรูปท่ี 8(ก) พบว่า ขนาดความกวา้งรอยตดัจะเพ่ิมขึ้นตาม

จาํนวนคร้ังของการตดัซ่ึงมีขนาดเฉล่ียเป็น 0.3689, 0.3921, 

0.3946 และ 0.3965 มิลลิเมตร สําหรับการตัดแต่ละคร้ัง

ตามลาํดบั อยา่งไรก็ตามความแตกต่างของขนาดความกวา้ง

ของรอยตดัดา้นบนกบัรอยตดัดา้นล่างมีแนวโน้มลดลงเม่ือ

จาํนวนคร้ังของการตดัเพ่ิมมากขึ้นโดยความแตกต่างของ

ขนาดรอยตัดแต่ละคร้ังท่ีมีขนาด เป็น 0.0110, 0.0077, 

0.0064 และ 0.0062 มิลลิเมตร ตามลาํดบั ทั้งน้ีขนาดความ

กวา้งรอยตดัเป็นการวดัท่ีอา้งอิงจากของรอยตดัคร้ังท่ี 1 เป็น

หลกั และการเดินตดัคร้ังถดัไปจะตดัขอบงานออกดา้นหน่ึง

ทาํให้ขอบงานในตาํแหน่งอา้งอิงการวดั (ขอบรอยตดัคร้ังท่ี 

1) มีความต่างเป็น 0.0055 มิลลิเมตร (0.0110/2) ดงัแสดงใน

รูปท่ี 8(ข) ดงันั้นหากพิจารณาเง่ือนไขดงักล่าวแลว้จะทาํให้

สรุปได้ว่า จาํนวนคร้ังของการตัดท่ีเพ่ิมขึ้นส่งผลให้ขอบ

รอยตัดของช้ินงานมีความคลาดเคล่ือนเชิงมิติ (ความลาด

เอียง) ลดลง 

 

 

(ก) 

 

(ข) 

รูปท่ี 8 ความกวา้งรอยตดัจากการทดลองเดินตดัแต่ละคร้ัง 

(ก) ผลการทดลองเดินตดัช้ินงานแบบหลายคร้ัง (ข) 

ตาํแหน่งอา้งอิงการวดัความกวา้งรอยตดั 

 

0.35

0.37

0.39

0.41

0.43

0 1 2 3 4 5

K
er

f (
m

m
)

Machining path (Number)

Top Bottom Average



8 of 12  Eng. & Technol. Horiz., vol. 41, no. 3, 2024, Art. no. 410305 

 

3.2 ความเร็วในการเดินตัดและการป้อนลวด 

การทดลองเดินตดัช้ินงานโดยใชชุ้ดพารามิเตอร์แนะนาํ

ของเคร่ืองจกัรแสดงเวลาท่ีใช้สําหรับการเดินตดัในแต่ละ

คร้ังดังรูปท่ี 9(ก) สังเกตเห็นได้ว่า เวลาท่ีใช้ในการตัดจะ

เพ่ิมขึ้นตามระยะความยาวของรอยตดั โดยการตดัคร้ังท่ี 1 

ซ่ึงเป็นการตดัแบบเต็มหน้าลวดสําหรับระยะความยาวการ

เดินตดั 47.54 มิลลิเมตร ใชเ้วลาในการตดัสูงสุด 22.36 นาที 

โดยเวลาท่ีใชใ้นการตดัคร้ังท่ี 2, 3 และ 4 จะลดลงเป็นอยา่ง

มากเหลือเพียง 7.27, 5.74 และ 6.72 นาที คิดเป็นเวลาท่ี

ลดลง เป รียบเทียบกับการตัดแบบเต็มหน้าลวดเป็น          

67.5, 74.3 และ 66.9 เปอร์เซ็นต ์ตามลาํดบั 

 

 
(ก) 

 
(ข) 

รูปท่ี 9 การทดลองเดินตดัแต่ละคร้ังโดยใชชุ้ดพารามิเตอร์

แนะนาํของเคร่ืองจกัร (ก) เวลาท่ีใชใ้นการเดินตดั (Machining 

time) (ข) ความเร็วในการเดินตดั (Cutting speed) 

 

ซ่ึงเป็นผลมาจากการลดลงของปริมาณเน้ือวสัดุช้ินงานท่ี

ตอ้งขจดัออกสําหรับการเดินตดัขอบในแต่ละรอบ (Wire path 

shift) ทั้งน้ีเม่ือเปรียบเทียบความเร็วจากการทดลองตดังานกบั

ค่าแนะนาํของเคร่ืองจกัรดงัแสดงในรูปท่ี 9(ข) พบว่า ความเร็ว

ในการเดินตดัสําหรับการตดัคร้ังท่ี 1 มีระดบัประสิทธิภาพการ

ทํางานตํ่ ากว่าค่าแนะนําโดยประมาณ 18.01 เปอร์เซ็นต ์

(100 × (2.60 - 2.13) / 2.60) อยา่งไรก็ตามความเร็วในการเดินตดั

จากการทดลองเดินตัดคร้ังท่ี 2, 3 และ 4 มีประสิทธิภาพการ

ทํางานสูงกว่าค่าแนะนําประมาณ 104.34, 128.89 และ 4.12 

เปอร์เซ็นต ์ตามลาํดบั 

รูปท่ี 10(ก) แสดงการส้ินเปลืองลวดอิเล็กโทรดสําหรับ

การตัดช้ินงานแต่ละคร้ังโดยจาํกัดระยะการเดินตัดอยู่ท่ี 

47.54 มิลลิเมตร พบว่า ปริมาณการส้ินเปลืองลวดในการตดั

แปรผนักบัระยะเวลาท่ีใชใ้นการตดั โดยการส้ินเปลืองลวด

อิเล็กโทรดท่ีใช้สําหรับการตัดแต่ละคร้ังอยู่ท่ี 302, 74, 58 

และ 68 เมตร ตามลาํดบั 

 

 

(ก) 

 

(ข) 

รูปท่ี 10 การส้ินเปลืองลวดอิเลก็โทรด สาํหรับการเดินตดั

ละคร้ัง (ก) การส้ินเปลืองลวดในการตดั (Wire consumed) 

(ข) ความเร็วในการป้อนลวด (Speed of wire feeding) 

 

ทั้ง น้ีการสิ้นเปลืองลวดอิเลก็โทรดจะแปรผนัตาม

ปริมาณเนื้อวสัดุชิ ้นงานที่ตอ้งขจดัออกหรือพื้นผิวการ 

สปาร์ค [18] ดงันั้นเพื่อเป็นการควบคุมความเสถียรใน
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การสปาร์คชุดพารามิเตอร์แนะนาํไดป้รับตั้งความเร็วใน

การเดินตดัเพิ่มมากขึ้นเมื่อระยะการเดินตดัขอบ (Wire 

path shift) หรือเ นื้อวสัด ุชิ ้นงานที ่ตอ้งขจดัออกลดลง 

นอกจากน้ียงัพบว่า การเดินตดัแบบเตม็หน้าลวด (การตดั

คร้ังที่ 1) จะมีความเร็วในการป้อนลวดสูงเพื่อลดการสึก

กร่อนของลวดอิเล็กโทรดในส่วนของการเดินตดัขอบ 

(การตดัคร้ังท่ี 2–4) จะใชค้วามเร็วในการป้อนลวดที่ลดลง

ดงัแสดงในรูปที่ 10(ข) กล่าวอีกนยัหน่ึงคือ ปริมาณลวดท่ี

ใชส้าํหรับการตดัคร้ังท่ี 2, 3 และ 4 เม่ือเปรียบเทียบกบัการ

ต ดั ค รั้ ง ที ่ 1 จ ะ ล ด ล ง โ ด ย ป ร ะ ม า ณ  75, 81 แ ล ะ  77 

เปอร์เซ็นต์ ตามลาํดบั 

3.3 คุณภาพพื้นผิวช้ินงานและความคลาดเคล่ือนเชิงมิติ 

ความหยาบผ ิวรอยตดัจากการทดลองตดัชิ ้นงาน

สําหรับการเดินตดัแบบหลายคร้ังแสดงดงัรูปที่ 11 ผลจาก

การทดลอง พบว่า ความหยาบพ้ืนผิวรอยตดัทั้งความหยาบ

ผิวเฉลี่ย (Ra) และความหยาบผิวเฉลี่ยสูงสุด (Rz) ลดลง

เม่ือจาํนวนคร้ังของการเดินตดัเพิ่มขึ้น โดยความหยาบผิว

เฉลี่ยสําหรับการเดินตดัแต่ละคร้ังมีค ่า 3.14, 1.95, 0.51 

และ 0.35 ไมโครเมตร ตามลําดบั กล่าวอีกนยัหน่ึงคือ

คุณภาพผิวงานเพิ่มขึ้นตามจํานวนคร้ังของการตดั โดย

ความหยาบผิวเฉลี่ยจะลดลงที่ระดบั 37.5, 83.0 และ 88.0 

เปอร์เซ็นต์ เม่ือเปรียบเทียบกบัการเดินตดัคร้ังท่ี 1 สําหรับ

การตดัแต่ละคร้ัง ตามลาํดบั ทั้งน้ีความหยาบผิวเฉล่ียของ

พื้นผิวรอยตดัจะมีความแตกต่างจากค่าคาดหวงันอ้ยมาก

เมื่อจาํนวนคร้ังการตดัเพิ่มมาก ซ่ึงความแตกต่างที่เกิดขึ้น

มากกว่าการตดัคร้ังแรกอาจเกิดจากเศษอนุภาคเน้ือวสัดุ

ชิ้นงานที่ตอ้งขจดัออกปริมาณมากเกิดการหลอมละลาย

และเยน็ตวัใหม่บนพื้นผิวรอยตดัส่งผลให้พื้นผิวช้ินงานมี

ความหยาบสูง อย่างไรตามการตดัคร้ังถดัไปจะใชร้ะดบั

กระแสไฟฟ้าที่ต ํ่าประกอบกบัปริมาณเน้ืองานที่ตอ้งขจดั

ออกมีน้อยทาํให้ความหยาบผิวชิ้นงานลดตํ่าลง ดงัแสดง

ลกัษณะพ้ืนผิวช้ินงานสําหรับการเดินตดัแต่ละคร้ังในรูปท่ี 

12 (อา้งอิงตาํแหน่งของการถ่ายภาพ (ก), (ข), (ค) และ (ง)) 

จากรูปท่ี 5(ข)) 

 

 
รูปท่ี 11 ความหยาบผิวช้ินงาน (Ra) สาํหรับการเดินตดัละ

คร้ัง (Machining path) 

 

 
(ก) เดินตดัคร้ังท่ี 1 (Ra = 3.14 µm, Rz = 19.12 µm) 

 
(ข) เดินตดัคร้ังท่ี 2 (Ra = 1.97 µm, Rz = 12.36 µm) 

 
(ค) เดินตดัคร้ังท่ี 3 (Ra = 0.51 µm, Rz = 3.87 µm) 

0

3

6

9

12

15

18

21

0.0

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

3.5

0 1 2 3 4 5

R
z 

(µ
m

)

R
a 

(µ
m

)

Machining path (Number)

พื้นผวิรอยตดั (Ra)

ค่าคาดหวงั(Ra)

พื้นผวิรอยตดั (Rz)



10 of 12  Eng. & Technol. Horiz., vol. 41, no. 3, 2024, Art. no. 410305 

 

  
(ง) เดินตดัคร้ังท่ี 4 (Ra = 0.35 µm, Rz = 2.58 µm) 

รูปท่ี 12 ลกัษณะพ้ืนผิวช้ินงานสาํหรับการเดินตดัละคร้ัง 

 

ในการตรวจสอบขนาดความหนาวสัดุช้ินงานทดสอบท่ี

มีความหนา 40 มิลลิเมตร ถูกตัดท่ีระดับความลึกทุก ๆ 

5 มิลลิเมตร ดงัแสดงรูปท่ี 13(ก) เพ่ือวดัขนาดความหนาของ

ช้ินงานจากการเดินทดลองเดินตัดแบบหลายคร้ังโดยใช้

กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง ทั้งน้ีผลการวดัขนาดความหนา

ของช้ินงานตามระดบัความสูงสําหรับการตดัในแต่ละคร้ัง

ดงัแสดงรูปท่ี 13(ข)  

 

 

(ก) 

 

(ข) 

รูปท่ี 13 ขนาดความหนาของช้ินงานตามระดบัความสูง 

สาํหรับการตดัแต่ละคร้ัง (ก) ช้ินงานท่ีถูกจดัเตรียมสาํหรับ

การวดัขนาดความหนา (ข) ขนาดของช้ินงาน 

ทั้งน้ีระดับความสูงท่ี 0 คือ พ้ืนผิวช้ินงานท่ีสัมผสักับ

โต๊ะงานของเคร่ืองตดัโลหะดว้ยลวดไฟฟ้า และระดบัความ

สูง 40 มิลลิเมตรคือพ้ืนผิวช้ินงานด้านบน (อ้างอิงระดับ

ความสูงจากรูปท่ี 5(ข)) 

จากผลการทดลองดงัรูปท่ี 13(ก) เห็นไดว่้าขนาดความหนา

ของช้ินงานลดลงเม่ือจาํนวนคร้ังในการเดินตดัเพ่ิมมากขึ้น การ

ลดลงของขนาดช้ินงานเป็นผลมาจากการปรับลดระยะการ

ชดเชยแนวการเดินของลวดและการควบคุมพารามิเตอร์ทาง

ไฟฟ้าโดยช้ินงานมีขนาดเฉล่ียตลอดความสูงของช้ินงาน

สําหรับการตัดในแต่ละคร้ังอยู่ท่ี 18.0714, 18.0221, 18.0081 

และ 18.0022 มิลลิเมตร ตามลาํดับ ทั้งน้ีเม่ือประเมินความ

คลาดเคล่ือนเชิงมิติตามระดบัความสูงของช้ินงานดงัรูปท่ี 13 

(ข) พบว่า ช้ินงานท่ีผ่านการตัดคร้ังท่ี 1 จะมีความต่างของ

ขนาดช้ินงานสูงถึง 0.0175 มิลลิเมตร อย่างไรก็ตาม สําหรับ

การตดัคร้ังท่ี 2, 3 และ 4 ความต่างของขนาดช้ินงานตลอดระยะ

ความสูงมีค่าความแตกต่างลดลงโดยอยู่ท่ี 0.0043, 0.0042 และ 

0.0012 มิลลิเมตร ตามลาํดับ ทั้งน้ีความแตกต่างทางมิติของ

ขนาดช้ินงานท่ีนอ้ยมากสามารถอธิบายไดจ้ากปริมาณเน้ือวสัดุ

ช้ินงานท่ีตอ้งขจดัออกจากการเดินตดัขอบมีน้อยส่งผลให้เส้น

ลวดอิเล็กโทรดเกิดการสึกหรอตํ่าและมีการเปล่ียนแปลงของ

ขนาดเส้นลวดน้อยมากทาํให้การตดัโลหะด้วยไฟฟ้ามีความ

เสถียรเป็นอยา่งมาก 

 

4. อภิปรายผลและสรุป 

4.1 อภิปราย 

การตดัช้ินงานดว้ยกระบวนการตดัโลหะดว้ยลวดฟ้าโดย

ใช้ชุดพารามิเตอร์แนะนําสําหรับการเดินตัดแบบหลายคร้ัง 

จําเป็นต้องมีการเผื่อเน้ือวัสดุช้ินงาน (Wire path shift) และ

ชดเชยระยะการเดินตัดของเส้นลวด (Wire path compensate) 

ทั้งน้ีเพ่ือให้การตดัช้ินงานมีประสิทธิภาพ การเดินตดัคร้ังท่ี 1 

เป็นการเดินตดัแบบเต็มหน้าลวดซ่ึงจาํเป็นตอ้งขจดัเน้ือวสัดุ

ช้ินงานออกในปริมาณมากด้วยชุดพารามิเตอร์ควบคุมทาง

ไฟฟ้าท่ีมีความรุนแรงของการกัดเซาะทาํให้สามารถเดินตดั

ดว้ยความเร็วท่ีตํ่าและพ้ืนผิวช้ินงานจะมีความหยาบพ้ืนผิวของ

ขนาดช้ินงานมีมาก ทั้งน้ีการเดินตดัคร้ังถดัไปเป็นการเดินตดั

ขอบท่ีมีการขจดัเน้ือวสัดุช้ินงานลดลงโดยใช้ชุดพารามิเตอร์
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ควบคุมทางไฟฟ้าท่ีมีการกดัเซาะตํ่าทาํให้ความเร็วในการเดิน

ตัดเพ่ิมมากขึ้ นในขณะท่ีความหยาบผิวเฉล่ียและความ

คลาดเคล่ือนเชิงมิติของขนาดช้ินงานลดลงเน่ืองจากเน้ือวสัดุ

ช้ินงานท่ีต้องขจัดออกมีปริมาณน้อยภายใต้สภาวะการกัด

กร่อนด้วยพลังงานทางความร้อนท่ีเกิดจากการใช้ระดับ

กระแสไฟฟ้าท่ีตํ่ารวมทั้งการใช้ความเร็วในการป้อนลวดท่ี

สูงขึ้นจะช่วยผลกระทบของการสึกหรอของลวดอิเล็กโทรดท่ี

มีต่อคุณภาพพ้ืนผิวรอยตดั  

4.2 สรุปผลการทดลอง 

ประสิทธิภาพการตดัโลหะดว้ยลวดไฟฟ้าจากการประเมิน

ความเร็วตดัสําหรับการเดินตดัคร้ังท่ี 1 ซ่ึงเป็นการเดินตัดเต็ม

หน้าลวดจะมีประสิทธิภาพการทํางานท่ีตํ่ ากว่าค่าความ

คาดหมายอยู่ 18.01 เปอร์เซ็นต์ แต่การเดินตดัขอบสําหรับการ

ตดัคร้ังท่ี 2, 3 และ 4 จะมีประสิทธิภาพสูงกว่าค่าแนะนาํอยู่ท่ี 

104.34, 128.89 และ 4.12 เปอร์เซ็นต ์ตามลาํดบั  

เวลาท่ีใชใ้นการตดั และปริมาณลวดท่ีใช ้รวมทั้งความ

หยาบผิวเฉล่ียของรอยตดัสําหรับการตดัคร้ังท่ี 2, 3, และ 4 

จะลดลงเม่ือเปรียบเทียบกับการตัดคร้ังท่ี 1 คิดเป็น 67.5, 

74.3 และ 66.9 เปอร์เซ็นต ์สาํหรับเวลาท่ีใชใ้นการตดั และ 

75, 81 และ 77 เปอร์เซ็นต์ สําหรับปริมาณลวดท่ีใช้ และ 

37.5, 83 และ 88 เปอร์เซ็นต ์สาํหรับความหยาบผิวเฉล่ีย 

การตัดโลหะโดยการกัดเซาะด้วยไฟฟ้าแบบเดินตัด

หลายคร้ังโดยใชชุ้ดพารามิเตอร์แนะนาํทาํให้ความหยาบผิว

เฉล่ียของพ้ืนผิวรอยตดัลดตํ่าลงอยู่ท่ีระดบั 3.14, 1.95, 0.51 

และ 0.35 ไมโครเมตร เม่ือจาํนวนคร้ังของการตดัเพ่ิมมาก

ขึ้น ตามลาํดับ นอกจากน้ีความคลาดเคล่ือนเชิงมิติจะลด

ตํ่าลงดว้ยเช่นกนั 

ชุ ด พ า ร า มิ เ ต อ ร์ แ น ะ นํ า ข อ ง เ ค ร่ื อ ง จัก ร ช่ ว ย ใ ห้

ผูป้ฏิบัติงานสามารถปรับตั้งเคร่ืองจักรให้เหมาะสมกับ

เง่ือนไขการใช้งาน อย่างไรก็ตามค่าความคาดหวังตาม

ขอ้แนะนาํกบัผลลพัธ์จากการทาํงานจริงอาจมีความแตกต่าง

กันเน่ืองจากสภาวะแวดล้อมท่ีไม่สามารถควบคุมได้ การ

ทดลองเ พ่ือประเมินของความต่างสามารถใช้ในการ

คาดการณ์ผลลัพธ์ท่ีมีความแม่นยาํมากยิ่งขึ้น ซ่ึงจะเป็น

ประโยชน์ต่อการวางแผนการทาํงานและควบคุมคุณภาพใน

การตดัวสัดุช้ินงานโดยกระบวนการตดัโลหะดว้ยลวดไฟฟ้า 
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