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ปัญหาการสปาร์คหรือการเจาะรูทงัสเตนคาร์ไบด์ด้วยลวดทองแดง 
 
 ก่อนอ่ืนตอ้งขอกล่าวถึงคุณสมบติัของทงัสเตนคาร์ไบด ์(WC) เสียก่อนวา่มีลกัษณะและคุณสมบติัเป็นอยา่งไร 
 ทงัสเตนคาร์ไบด์ (Tungsten Carbide (WC)) เป็นธาตุโลหะผสมระหวา่งทงัสเตน (W) กบัคาร์บอน (C) มีคุณสมบติั
ทนความร้อนไดสู้ง และมีความแขง็มาก ซ่ึงถูกนาํมาใชใ้นการผลิตเคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีใชใ้นงานอุตสาหกรรม 
 ทังสเตน (W) เป็นโลหะท่ีมีคุณสมบติัในการนาํกระแสไฟฟ้าได ้มีจุดหลอมเหลวสูง คาร์บอน (C) นั้นเป็นธาตุ
อโลหะ ท่ีมีความสามารถในการนาํไฟฟ้าไดต้ ํ่า มีจุดหลอมเหลวและจุดเดือดค่อนขา้งสูงมาก จากคุณสมบติัของธาตุทั้งสอง
ท่ีกล่าวมาน้ี ทาํใหผู้ใ้ชง้านเคร่ือง Super drill หลาย ๆ ท่านมีปัญหาในการเจาะช้ินงานท่ีเป็นทงัสเตนคาร์ไบด ์ซ่ึงใชเ้วลาใน
การเจาะนานมาก เจาะช้ินงานไม่ทะลุ และมีปัญหาเร่ืองการอาร์ค (Arc) บ่อย ๆ ในขณะทาํการสปาร์คหรือทาํการเจาะรู
ช้ินงานนั้น ๆ 
 สําหรับเคร่ือง Super drill ของ Joemars น้ัน ในการสปาร์คหรือการเจาะรูช้ินงานน้ัน มีพารามิเตอร์ที่ใช้อยู่ 2 
ประเภทด้วยกนัคอื 

1. พารามิเตอร์หลกั ไดแ้ก่ ค่า IP , C  และ ON TIME จะถูกกาํหนดตามตารางค่าไฟใหเ้หมาะสมกบัชนิดของ
ลวดและช้ินงาน  ในขณะท่ีทาํการสปาร์คหรือเจาะรู ไม่ควรเปล่ียนแปลงทั้ง 3 ค่าพารามิเตอร์น้ี 

IP คือ ค่ากระแสไฟฟ้าท่ีจ่ายใหก้บัลวดและช้ินงานขณะท่ีทาํการเจาะรูช้ินงาน 
C  คือ  ค่าตวัเกบ็ประจุท่ีต่อระหว่างอิเลก็โตรดกบัช้ินงาน เพื่อใหก้ารสปาร์คเจาะไดร้วดเร็ว เน่ืองจากค่าน้ีจะมี

ผลต่อประสิทธิภาพของการไล่เศษ ค่าตวัเกบ็ประจุมากแมจ้ะทาํใหก้ารเจาะรวดเร็ว แต่กท็าํใหล้วดสึกเร็วข้ึนไดเ้หมือนกนั 
ON TIME คือ ช่วงเวลาท่ีมีการจ่ายแรงดนัใหก้บัลวดและช้ินงานในหน่ึงคาบเวลา 

2. พารามิเตอร์ช่วย ไดแ้ก่ ค่า OFF TIME , Sparking Gap และ Servo sensitivity  
OFF TIME คือ ช่วงเวลาท่ีไม่มีการจ่ายแรงดนัให้กบัลวดและช้ินงานในหน่ึงคาบเวลา เป็นช่วงเวลาท่ีเศษท่ี
หลุดออกมาจะสามารถถูกกาํจดัออกไป ไม่กีดขวางการสปาร์คคร้ังต่อไปได ้ค่า OFF TIME ถา้มากเกินไป งาน
จะชา้ แต่โอกาสเกิดการอาร์คก็จะนอ้ยลงดว้ย ถา้ค่านอ้ยเกินไปงานจะเร็วก็ต่อเม่ือเศษหลุดออกจากบริเวณส
ปาร์คไดห้มดจดจริงๆ แต่ถา้มีเศษตกคา้งอยูก่็อาจสะสมมากเขา้เร่ือย เพราะ OFF TIME นอ้ยเกินไปได ้ก็จะมี
ปัญหาการอาร์คตามมา 
Sparking Gap คือ ค่าแรงดนัท่ีกาํหนดระยะห่างระหว่างลวดกบัช้ินงาน ถา้ค่าท่ีให้ไม่เหมาะสม ค่านอ้ยไป 
อิเลคโตรดจะมีปลายอยูใ่กลก้บัผวิงานกน้หลุมเกินไป จะทาํใหท้ั้งการหลุดออกของเศษ ไม่มีท่ีไป จะเกิดอาร์ค
ง่าย และ อาจทาํให้การฉีดนํ้ าทาํไดไ้ม่ดี จนไม่สามารถไล่เศษออกไดอ้ยา่งเตม็ท่ี งานก็จะอาร์คเช่นกนั แต่หาก
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ว่าตั้งค่า Sparking GAP ท่ีค่ามากเกินไป ถึงแมว้่าจะช่วยใหโ้อกาสการอาร์คนอ้ยลง แต่ก็อาจทาํใหก้ารเจาะชา้
เกินกวา่ท่ีควรเป็นจริงไดเ้ช่นกนั 
 
Servo Sensitivity คือ ค่าความไวในการสัง่การใหล้วดเคล่ือนเขา้สู่จุดท่ีทาํการสปาร์คไปถึง หรือสัง่ใหล้วดถอย

กลบัเน่ืองจากตรวจพบวา่มีการติดเศษแลว้ไม่สามารถทาํการสปาร์คหรือเจาะรูต่อไปได ้การถอยอยา่งรวดเร็วเน่ืองจากตั้งค่า 
Servo Sensitivity ไวม้าก อาจทาํใหป้ระสิทธิภาพการเจาะดีข้ึนได ้แต่บางคร้ังถา้ค่าท่ีตั้งไวม้ากเกินไปก็จะทาํใหอิ้เลคโตรด
งอไดเ้ช่นกนั หรือไม่ก็อิเลคโตรดอาจถอยบ่อยเกินไปจนไม่อยากเดินไปขา้งหนา้ได ้งานก็จะชา้ลงเหมือนกนั ท่ีดีควรปรับ
ใหก้ารเจาะเป็นแบบ น่ิงๆ โดยดูจากเขม็ช้ี แรงดนั และกระแส วา่ไม่แกวง่มากนกั 

 
 ซ่ึงทั้ง 3 พารามิเตอร์นีส้ามารถปรับให้เหมาะสมกับการทํางาน และช่วยให้สามารถทํางานได้ดีขึน้ เร็วขึน้ และลด
ปัญหาการอาร์ค ในขณะทีท่าํการเจาะรูได้ ดังนี ้

1. เม่ือมีปัญหาการอาร์คเกิดข้ึนในขณะทาํการเจาะรู เราสามารถปรับค่า OFF TIME เพิ่มข้ึนได ้เพื่อขยาย
ช่วงเวลาในการไล่เศษโลหะใหห้ลุดออกมาไดดี้ข้ึน 

2. สามารถปรับเพิ่มค่า Sparking Gap ข้ึน จนไดค่้า Sparking Gap ท่ีเหมาะสม และไม่มีปัญหาการอาร์คใน
ขณะท่ีทาํการเจาะรูช้ินงาน 

3. สามารถปรับเพิ่ม – ลด ค่า servo sensitivity ใหเ้หมาะสม โดยสามารถดูไดท่ี้ meter วดัค่ากระแส (A) และ 
Volt meter จะตอ้งน่ิง เขม็ไม่แกวง่มากเกินไป   

 
ทั้ง 3 ค่าน้ี สามารถปรับเปล่ียนค่าได ้โดยไม่ส่งผลต่อคุณภาพช้ินงานและไม่ทาํใหช้ิ้นงานเกิดความเสียหาย 
 
นอกจากการปรับ 3 พารามิเตอร์น้ีแลว้ ค่าแรงดนันํ้าท่ีจ่ายใหก้บัลวดขณะทาํการเจาะรูช้ินงานตอ้งเหมาะสม นํ้าท่ีใช้

ในการเจาะรูจะตอ้งมีความสะอาดเพียงพอ ก็จะช่วยให้การสปาร์คหรือการเจาะรูช้ินงานมีประสิทธิภาพมากข้ึน ให้อา้งอิง
จากความเป็นจริง ถา้งานหนามาก ลึกมากๆกต็อ้งการแรงดนันํ้ามากๆเพื่อใหก้ารไล่เศษดี 
 
 
 
 
 
 
 
 


