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บทคัดย�อ  

บทความน้ีได5นําเสนอผลการทดลองเพ่ือเปรียบเทียบคุณภาพผิวของช้ินงานและอายุการใช5งานของหินเจียรนัย
ทรงกระบอก 5 ชนิด ท่ีมีคุณสมบัติและส�วนประกอบท่ีแตกต�างกันคือ ชนิดเม็ดตัด, ขนาดเม็ดตัด, ระดับความแข็งของกาว, 
ความหนาแน�นของเม็ดตัดและชนิดของกาว นํามาทําการเจียรนัยรูในช้ินงานส�วนประกอบของแบริ่งส/ โดยกําหนดเง่ือนไข
การเจียรนัย หินเจียรนัย1ก5อน จะเจียรนัยช้ินงาน 200 ช้ินต�อเน่ืองกันโดยไม�มีการขึ้นรูปหน5าหินใหม� พร5อมท้ังทําการวัด
ค�ากําลังงานไฟฟUาท่ีใช5ในขณะเจียรนัย ส�วนช้ินงานท่ีเจียรนัยเสร็จในทุกๆ 20 ช้ิน จะนําไปวัดค�าคุณภาพผิวของช้ินงาน คือ 
ค�าความกลมของชิ้นงาน, ค�าความหยาบของช้ินงาน, ค�าการสึกหรอของหิน และค�าพิกัดรูปร�างของช้ินงาน จากผลการ
ทดลอง หินเจียรนัยชนิดท่ี 1 ใช5กําลังงานทางไฟฟUาขณะเจียรนัยน5อยท่ีสุด ในส�วนค�าการสึกหรอของหินจะเห็นว�า ชนิดท่ี 3 
กับ หินเจียรนัยชนิดท่ี 4 มีค�าการสึกหรอของหินท่ีน5อยใกล5เคียงกัน ค�าความหยาบผิวเม่ือเทียบกันแล5ว หินชนิดท่ี 4 มีค�า
ความหยาบผิวต่ํากว�าหินทุกชนิด สุดท5ายค�าความกลมของช้ินงานเม่ือเทียบกันแล5ว หินชนิดท่ี 2 กับ หินชนิดท่ี 5 มีค�า
ความกลมของช้ินงานท่ีดีใกล5เคียงกัน 
คําหลัก: ค�าความกลม, ค�าความหยาบผิว, ค�าการสึกหรอ, ค�าพิกัดรูปร�าง 
 

Abstract 

This article presents results of an experiment with the aim to compare five different cylindrical 
grinding wheels for surface qualities of the workpieces and tool life. The comparison parameters 
include Mesh Size Hardness of Bond, Concentration and Bond Type. Each grinding wheel was used for 
grinding a number of workpieces which were bearing components.The grinding experiment was under 
the following configuration machine conditions: one grinding wheel was used to grind 200 workpieces. 
Every 20 ground workpiece was measured for the surface qualities which include, roundness, 
roughness, wear, and profile. The results has showed that the 1 type grinding wheel has the least 
power and electrical power. In term of wear, the 3 type grinding wheel and the 4 type grinding wheel 
are the same. The roughness is compere to that of the 4 type grinding wheel minimum standard. 
Finally, the roundness is compare the 2 type grinding wheel and the 5 type grinding wheel are the 
same. 
Keywords: Roundness, Roughness, Wear, Profile 
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1.บทนํา 

 ต5นทุนการผลิต เปpนปqจจัยสําคัญท่ีจะกําหนดว�า
สิ้นค5าจะมีราคาถูกหรือแพง เพราะต5นทุนการผลิตมี
ส�วนประกอบหลายอย�างท่ีเปpนปqจจัยหลักในการผลิต ท้ัง
ในเร่ือง วัสดุ ค�าแรงงาน ค�าสาธารณูปโภคต�างๆ ดังน้ัน
การลดต5นทุนการผลิต จึงมีความสําคัญอย�างมากในการ
ทําให5สิ้นค5ามีต5นทุนต่ําลงหรือกําไรเพ่ิมข้ึน ซ่ึงส�งผลดีใน
ด5านความสามารถการแข�งขันด5านการตลาด ในการ
แข�งขันท่ีสูงและรุนแรงในสภาพการตลาดในปqจจุบัน 
ส�งผลให5ทุกองค/กรมีการดําเนินกิจกรรมต�างๆเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการแข�งขัน ในอุตสาหกรรมก็เช�นเดียวกัน
คู�แข�งท่ีมากขึ้นทุกวันต�างงัดกลยุทธออกมาต�อสู5กัน แต�ท่ี
เห็นมากท่ีสุดก็คงเปpนเร่ืองของราคาขายท่ีถูกกว�าซึ่งเปpน
การตอบสนองท่ีตรงกับความต5องการของลูกค5าท่ีต5องการ
สิ้นค5าท่ีมีราคาถูกและคุณภาพสิ้นค5าท่ีดีไม�ลดหย�อนลง
ตามราคาสิ้นค5าน้ันๆ แต�การท่ีจะได5มาซ่ึงสิ้นค5าท่ีมีราคา
ถูกและคุณภาพท่ีดีน้ัน องค/ประกอบหลักของทางผู5ผลิต 
ประกอบด5วย ต5นทุนด5านต�างๆ เช�น ด5านวัสดุ   ด5าน
แรงงาน และด5านค�าใช5จ�ายในโรงงาน ดังน้ัน จากปqญหา
ข5างต5นได5มีผู5ทําการศึกษาทดลองเพ่ือท่ีต5องการลดต5นทุน
การผลิตในด5านวัสดุ ตัวอย�าง เช�น Krzysztof Nadolny 
[1] ได5ทําการศึกษาลักษณะของปqญหาท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอน
การเจียรนัยภายในทรงกระบอก ได5พบว�าวิธีท่ีส�งผลต�อ
ประสิทธิภาพและคุณภาพรวมถึงความเสถียรภาพต�อการ
เจียรนัยและการทําซํ้า ก็คือ การควบคุมค�าการตัดเฉือน
และวิธีการหล�อเย็น ปqญหาน้ีมีความสําคัญเปpนพิเศษจาก
มุมมองของค�าใช5จ�ายท่ีเก่ียวข5องกับการซ้ือการใช5สาร 
หล�อเย็น ตลอดจนส�งผลกระทบต�อการกําจัดของเหลว
อันตรายท่ีมีผลต�อสิ่งแวดล5อม จึงได5ทําการออกแบบ
อุปกรณ/พิเศษท่ีติดตั้งเข5ากับชุดโครงสร5างของหินเจียรนัย
ขนาดเล็กแบบสองชิ้นประกบกันท่ีมีระบบการหล�อเย็น
แบบแรงเหว่ียงหนีศูนย/ โดยมีการกําหนดทิศทางการไหล
ของนํ้าหล�อเย็นให5ไหลผ�านจํานวนช�องท่ีออกแบบไว5ท่ีหิน
เจียรนัยโดยตรง จากข5อมูลของการวิเคราะห/ จําลอง

เก่ียวกับผลกระทบของความเร็วของการเจียรนัยและ
ขนาดช�องการไหล เช�นเดียวกับจํานวนช�องความเร็วการ
ไหลของนํ้าหล�อเย็นท่ีไหลผ�านร�องในการเจียรนัยด5านใน 
โดยคํานึงถึงผลของการจําลองต5นแบบของหินเจียรนัย
แบบสองช้ินประกบกันท่ีถูกทําข้ึนและจํานวนของการ
ทดลอง การทดลองบนกระบวนการของการเจียรนัย
ภายในรูปทรงกระบอกของเหล็กชนิด 100Cr6 ท่ีมีค�า
ความแข็ง 62±2 HRC. ผลการทดลองท่ีได5มาเปรียบเทียบ
กับผลท่ีได5เม่ือใช5วิธีระบายความร5อนแบบใส�นํ้าจนท�วม 
จากผลการทดลองท่ีได5นํามาเปรียบเทียบกับผลท่ีได5เม่ือใช5
เม่ือใช5วิธีระบายความร5อนแบบใส�นํ้าจนท�วม ข5อมูลการ
ทดสอบได5แสดงการใช5ประโยชน/ของหินเจียรนัยแบบสอง
ช้ินประกบกันช�วยลดอัตราการไหลของนํ้าหล�อเย็นถึง 5 
เท�า จาก 5.0 ลิตร/นาที ลดลงถึง 1.0 ลิตร/นาที โดยไม�มี
ผลกระทบต�อคุณภาพผิวชิ้นงานและพลังงานทางไฟฟUาท่ี
ใช5ในขณะเจียรนัย 
 (Marinescu et al., 2004, 2007). [2] จํ า น ว น
ปq ญ ห า ท่ี เกิ ด ข้ึ น ใน กระ บ วน ก าร เ จี ย ร นั ย ภ าย ใน
ทรงกระบอก ซ่ึงผลจากกระบวนการกลศาสตร/การ
เคลื่อนไหว อุปสรรคท่ีสําคัญท่ีสุดคือพ้ืนท่ีท่ียาวมากของ
การสัมผัสกันระหว�างหินเจียรนัยกับช้ินงาน มักจะเกิด
ค ว า ม แ ต ก ต� า ง เ ล็ ก น5 อ ย ข อ ง หิ น เ จี ย ร นั ย กั บ
เส5นผ�าศูนย/กลาง สภาวะท่ียากสําหรับการเจียรนัย คือ 
การระบายความร5อนท่ีเหมาะสมในบริเวณเจียรนัยมี
ความสําคัญมากท่ีจะส�งถึงคุณภาพผิวช้ินงาน เช�นเดียวกับ
ความม่ันคงและการทําซํ้าของกระบวนการเจียรนัยใน
ระยะเวลานาน อันเปpนผลมาจากเครื่องมือและสิ่งท่ี
เก่ียวข5องกับการเคลื่อนท่ีของช้ินงาน พลังงานกลท่ีเข5าสู�
กระบวนการเจียรนัยส�วนใหญ�จะถูกเปลี่ยนเปpนความร5อน 
ความร5อนน้ีนําไปสู�การเพ่ิมข้ึนของอุณหภูมิในพ้ืนท่ีของ
การสัมผัสระหว�างหินเจียรนัยกับช้ินงาน ส�วนใหญ�เกิด
จากการเสียดสีและกระบวนการเปลี่ยนรูปท่ีนําไปสู�การ
ก�อตัวชิปและการจํากัดวัสดุ  ระยะของการสัมผัสกัน
ระหว�างส�วนประกอบของพ้ืนผิวเจียรนัยท่ีใช5งาน (GWAS) 
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และบริเวณผิวทําให5การจํากัดความร5อนจากบริเวณเจียร
นัยภายในรูปทรงกระบอกเปpนหน่ึงปqจจัยท่ีสําคัญในการ
ดําเนินการท่ีมีประสิทธิภาพในการตัดเฉือน (Machining). 
 (Marinescu et al., 2004, 2007; Jackson and 
Davim, 2012; Klocke, 2009) [3] อุณหภู มิ ท่ีเพ่ิมมาก
ข้ึนในกระบวนการเจียรนัยอาจนําไปสู�การสร5างความ
บกพร�องของผิวช้ินงาน เช�น รอยแตกร5าวขนาดเล็กๆ การ
เจียรนัยไหม5หรือโหลดความเครียดท่ีไม�เอ้ืออํานวยในช้ัน
บนสุด ยิ่งไปกว�าน้ันอุณภูมิท่ีเพ่ิมสูงมากข้ึนในบริเวณการ
เจียรนัยทําให5เกิดการสึกหรอมากเกินไปของส�วนประกอบ
ของหินเจียรนัย (เม็ดตัดและตัวประสาน) อิทธิพลของ
พลาสติก ท่ี มี อุณ หภู มิสู งเปp น จุดคมตั ด ท่ี ใช5 งานอ ยู� 
นอกจากน้ีความร5อนอาจทําให5เกิดการสึกหรอของตัว
ประสานและบ่ินก�อนเวลาท่ีเหมาะสมของเม็ดตัดของ 
GWAS ก�อนเวลาท่ีเหมาะสม  
 ซ่ึงจากตัวอย�างเหล�าน้ีล5วนแล5วแต� เปpน วิธีการท่ี
นําไปสู�กระบวนการลดต5นทุนการผลิตน้ันเอง 
 

2.ทฤษฎี 

ในการเจียรนัยภายในของชิ้นส�วนแบริ่งส/ จะมีส�วนท่ี
สัมผัสกันระหว�างหินเจียรนัยกับชิ้นงานซ่ึงจะมีตัวแปร
หลายตัวท่ีมีผลต�อการเจียรนัยภายในช้ินส�วนแบริ่งส/ เช�น 
ความเร็วรอบของหิน ความเร็วรอบช้ินงาน ความเร็วตัด
ของหิน และขนาดเส5นผ�านศูนย/กลางหินเจียรนัย 
 
2.1 ในกระบวนการตัด เฉือนชิ้ น งานจะต% องรู%คH า
ความเร็วตัด ซ่ึงคํานวณได5จากสูตร 

               (1) 

คือ ค�าคงท่ี มีค�าเท�ากับ 3.14 
d คือ เส5นผ�านศูนย/กลางของหินเจียรนัย 
n คือ ความเร็วรอบของหินเจียรนัย 
2.2 ในการเจียรนัยชิ้นงาน พลังงานท่ีใช%ในการตัดเฉือน 
คํานวณได%จากสูตร 

        (2) 

คือ กําลังท่ีใช5ในการเจียรนัย 
V คือ ความเร็วตัด 
D คือ เส5นผ�านศูนย/กลาง Bore ของชิ้นงาน 

คือ ค�าคงท่ี มีค�าเท�ากับ 3.14 
และมีเกณฑ/ในการวัดคุณภาพผิวของช้ินงานท่ีผ�านการ
เจียรนัย คือ 
 
2.3 คHาความหยาบช้ินงาน 
ความหยาบผิวเฉลี่ยเลขคณิต (Roughness Average: 
Ra) เปpนการแสดงความหยาบด5วยค�าเฉลี่ยของพ้ืนท่ีผิวท่ี
วัด ซ่ึงเปpนค�าท่ีนิยมใช5กันมากท่ีสุด และหลายมาตรฐาน
มักจะนิยมใช5 ในการกําหนดมาตรฐานความหยาบ
ผิว  วิธีการหาความหยาบผิว การหาความหยาบผิวเฉลี่ย
เลขคณิตได5จากการรวมพ้ืนท่ียอดแหลมของคลื่นเหนือ
เส5นก่ึงกลาง (M-Line) กับพ้ืนท่ียอดแหลมของคลื่นใต5เส5น
ก่ึงกลางหารด5วยความยาวเฉลี่ย (Lm) โดยค�าของ Ra มี
หน�วยวัดเปpนไมโครเมตร (µm) 
 

 
รูปท่ี 1 แสดงวิธีหาความหยาบของผิวชิ้นงาน 
 
2.4 คHาความกลมของชิ้นงาน 
ค�าความกลมท่ีใช5ในงานทดลองน้ี จะใช5เปpนแบบ ค�าความ
กลมแบบพีคทูพีค (Peak to Peak: P-P) ค�าความกลม
แบบน้ีมีลักษณะของการหาค�าความกลมแตกต�างของ
ขนาดผิวช้ินงานท่ีเบ่ียงเบนออกไปจากเส5นผ�านศูนย/กลาง
เฉลี่ยมากท่ีสุดด ค�าความกลมแบบน้ีจะบ�งชี้ความสามารถ
ในการสวมประกอบระหว�างแบริ่งส/และเพลา เม่ือค�า
ความกลมแบบพีคทูพีคน้ันมีค�ามากอาจจะแสดงให5เห็นว�า 
แบริ่งส/และเพลาอาจจะเกิดการเสียดสีข้ึนได5 ซึ่งค�าความ
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กลมแบบน้ี สามารถหาได5จากค�าขนาดของช้ินงานโตท่ีสุด
ลบด5วยค�าขนาดของช้ินงานเล็กท่ีสุด ดังแสดงในรูปท่ี 2  
 

 
 
รูป ท่ี  2 แส ดงค� าความกลมแบ บ พี ค ทู พี ค  (Tokyo 
Seimitsu Co., Ltd.) 
 
2.5 กระบวนการเจียรนัย 
หลักการทํางานของการเจียรนัยภายในช้ินส�วนแบร่ิงส/ 
โดยมีหลักการทํางานดั งน้ี  ชุด ช้ิน งานถูก จับ ยึด กับ 
Backing plate ด5วยอํานาจแม�เหล็กและรองรับชิ้นงาน
ด5วย Shoe ช้ินงานจะหมุนในความเร็วรอบท่ีกําหนด 
จากน้ันชุดเกจจะเคลื่อนท่ีเข5ามาวัดชิ้นงานบริเวณจุดท่ีจะ
ทําการเจียรนัย หลังจากน้ันชุด Grinding wheel จะ
เคลื่อนท่ีเข5ามาตําแหน�งก่ึงกลางของช้ินงานในแนวแกน 
X(-)  จากน้ันชุดช้ินงานจะเคลื่อนท่ีเข5ามาหาหินเจียรนัย
ด5วยความเร็วท่ีกําหนดไว5จนถึงระยะจุดสิ้นสุดในแนวแกน 
Z(+)    ชุดเกจก็จะสั่งงานให5ชุดช้ินงานถอยออกในแนว   
แกน Z(-) จากน้ันชุด Grinding wheel ก็จะถอยออก
พร5อมกับชุดเกจในแนวแกน X(+) แล5วเคร่ืองจะทําการ
โหลดชิ้นงานออกอัตโนมัติซ่ึงจะทําในลักษณะเดียวกันใน
ช้ินงานตัวต�อๆไป 
 
2.6 การทํางานของ Mode CBN ไปสูH Mode normal 
Mode CBN คือ กระบวนสร5างคมตัดของหินเจียรนัยจาก
การขึ้นรูปหน5าหินเสร็จ (Dress) ในช้ินงานตัวท่ี 1 ถึง 6  
หลั งจาก น้ัน  ชิ้ น งานตั วท่ี  7 ก็จะกลับมาใช5  Mode 
normal ตามปกติ ซึ่งการทํางานในโหมดน้ี จะเปpนใน
ลักษณะการปUอนช้ินงานเข5าหาหิน (Feed) จากอัตราการ

ตัดเฉือนท่ีน5อยๆแล5วค�อยเพ่ิมข้ึนตามลําดับ มีเหตุผล
เน่ืองจากหลังการข้ึนรูปหน5าหินใหม� ท่ีบริเวณผิวหินเจียร
นัยจะประกอบไปด5วยเม็ดตัดกับตัวประสาน (กาว) จึงมี
ความจําเปpนต5องจัดการเอาตัวประสานออกในปริมาณท่ี
พอดี เพ่ือให5เหลือความยาวของเม็ดตัดท่ีเหมาะสมกับการ
ใช5งาน  
โดยใช5อัตราการตัดเฉือนดังน้ี 
Mode CBN Rough 2        = 25 um/s 
Mode CBN เจียรงาน 6 ช้ิน = 12.5 um/s 
ช้ินท่ี 1 อัตราการตัดเฉือน  = 25 um/s 
ช้ินท่ี 2 อัตราการตัดเฉือน  = 37.5 um/s 
ช้ินท่ี 3 อัตราการตัดเฉือน  = 50 um/s 
ช้ินท่ี 4 อัตราการตัดเฉือน  = 62.5 um/s 
ช้ินท่ี 5 อัตราการตัดเฉือน  = 75 um/s 
ช้ินท่ี 6 อัตราการตัดเฉือน  = 87.5 um/s 
หลังจากน้ัน ก็จะเริ่มเข5าสู5 Mode normal ช้ินท่ี 7 จะใช5
ความเร็วท่ี   100 um/s 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 3 แสดงเครื่อมือและอุปกรณ/การทดลอง 
 
 
 
 
 

Gauge 

Grinding wheel 

Work piece  

Presetter Backing plate 

Dresser

Shoe 

Arbor 
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2.7 รูปชิ้นงานและหินเจียรนัยทรงกระบอก 
 

 
 
รูปท่ี 4 แสดงภาพช้ินส�วนของแบร่ิงส/ 
 

 
 
รูปท่ี 5 แสดงภาพหินเจียรนัยทรงกระบอก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.8 รายละเอียดหินเจียรนัยทรงกระบอก 
 

 
 
รูปท่ี 6 แสดงรายละเอียดของหินเจียรนัย 
 

3. การทดลอง 
1. ทําการเปลี่ยนหินแล5วใส�สเปคหินท่ีต5องการทดลอง 
2. ทําการต�อ Power meter เข5ากับมอเตอร/ 
3. ทําการข้ึนรูปหน5าหิน (Dress) ซ่ึงเคร่ืองจะทําการข้ึน
รูปหน5าหินอัตโนมัติ โดยข้ึนรูปจากขนาดเส5นผ�าศูนย/กลาง 
30 mm ให5เหลือ 29.7 mm 
4. จากน้ันเร่ิมทําการทดลองโดยสตาร/ทเครื่องเจียรนัย
และใส� ช้ินงานลงไปพร5อมกับเป�ด Power meter เพ่ือ
บันทึกค�ากําลังมอเตอร/ เม่ือเคร่ืองเริ่มเจียรงานช้ินแรก 
เคร่ืองก็จะทําการโหลดช้ินงาน เข5า-ออก อัตโนมัติ เราจะ
ทําการเจียรนัยช้ินงานจํานวน 200 ช้ินต�อเน่ืองกัน โดยไม�
มีการข้ึนรูปหน5าหินใหม�เพ่ือท่ีต5องการทราบ limit test 
ของหินชนิดน้ันๆ หลังจากน้ันจะนําช้ินท่ีถูกเจียรนัยเสร็จ
สิ้นแล5วไปทําการวัดค�าคุณภาพผิวของชิ้นงานในทุกๆ 20 
ช้ิน ดังน้ี ช้ินท่ี 20,40,60,80,100,120,140,160,180 และ
ช้ินท่ี 200 ค�าคุณภาพผิวชิ้นงานท่ีจะทําการวัดคือ ความ
ก ล ม ข อ งชิ้ น งาน  (Roundness) ค ว าม ห ย าบ ข อ ง
ผิวช้ินงาน (Roughness) การสึกหรอของหิน (Wear) 
และรูปร�างของช้ินงาน (Profile) 
 
3.1 เง่ือนไขในการทดลอง 
ในการทดลองน้ี จะใช5เง่ือนไขในการเจียรนัยเดียวกัน 
 

4. ผลการทดลอง 
4.1 คHากําลังไฟฟXามอเตอรYขณะเจียรนัย 
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รูปท่ี 7 จากกราฟแสดงแสดงความสัมพันธ/ระหว�างกําลัง
งานทางไฟฟUากับจํานวนชิ้นงานท่ีถูกเจียรนัยด5วยหินเจียร
ท้ัง 5 ชนิด จากกราฟจะเห็นได5ว�า หินชนิดท่ี 1 ใช5กําลัง
งานทางไฟฟUาเริ่มจาก 2.48 kw ไปถึง 3.62 kw แล5ว
ค�อยๆลดลงมาในค�าท่ีใกล5เคียงกัน หินชนิดท่ี 2 ใช5กําลัง
งานทางไฟฟUาเริ่มจาก 1.76 kw ไปถึง 4.96 kw แล5ว
ค�อยๆลดลงมาในค�าท่ีใกล5เคียงกัน 
 
4.2 คHาพลังงานในขณะเจียรนัย 

 
 
รูปท่ี 8 จากกราฟแสดงแสดงความสัมพันธ/ระหว�างพลังาน
งานทางไฟฟUากับจํานวนชิ้นงานท่ีถูกเจียรนัยด5วยหินเจียร
ท้ัง 5 ชนิด  
 จากกราฟจะเห็นได5ว�า พลังงานทางไฟฟUาท่ีใช5ในขณะ
เจียรนัยช้ินงานของหินแต�ละชนิดมีแนวโน5มไปในทิศทาง
เดียวกัน แต�มีหินชนิดท่ี 1 ใช5พลังงานทางไฟฟUาเริ่มจาก 
120.19 J/mm3 ลดลงมาท่ี 42.73 J/mm3 (ในช้ินงาน
ตัวท่ี 7 ) แล5วค�อยๆลดลงมาในค�าใกล5เคียงกันของช้ินงาน

ตัวท่ี 8 เปpนต5นไป แสดงให5เห็นถึง การตัดเฉือนท่ีดีใช5
พลังงานน5อยกว�าหินชนิด อ่ืน ส�วนหิน ท่ี ใช5พลั งงาน
มากกว�าหินชนิดอ่ืน คือ หินชนิดท่ี 2 ใช5พลังงานทางไฟฟUา
เร่ิมจาก 85.51 J/mm3 ลดลงมาท่ี 51.61 J/mm3 (ใน
ช้ินงานตัวท่ี 7 ) แล5วค�อยๆลดลงมาในค�าใกล5เคียงกัน
แสดงให5เห็นถึงการตัดเฉือนท่ีไม�ดี ทําให5ต5องใช5พลังงาน
มากกว�าหินชนิดอ่ืน 
 
4.3 คHาการสึกหรอของหินเจียรนัย 

 
 
รูปท่ี 9 จากกราฟแสดงแสดงความสัมพันธ/ระหว�างค�าการ
สึกหรอหินกับจํานวนช้ินงานท่ีถูกเจียรนัยด5วยหินเจียรท้ัง 
5 ชนิด  
 โดยค�ามาตราฐานของการสึกหรอของหินต5องไม�เกิน 
5 um เพราะว�าถ5ามากกว�า 5 um จะส�งผลในส�วนของ
ขนาดช้ินงานไม�มีความเสถียร แกว�งไปมา ดังน้ันเม่ือ
เปรียบเทียบการสึกหรอของหินแต�ละชนิดจากกราฟ 
พบว�า หินชนิดท่ี 5 เกิดการสึกหรอมากกว�า 5 um 
หลังจากเจียรช้ินงานผ�านไป 100 ช้ิน ซ่ึงน5อยกว�าหินชนิด
อ่ืน แสดงให5เห็นถึงอายุการใช5งานท่ีน5อยกว�าหินชนิดอ่ืนๆ 
ส� วนหินชนิดท่ี  3,4 เกิดการสึกหรอมากกว�า 5 um 
หลังจากเจียรช้ินงานผ�านไป 180 ช้ิน ซ่ึงมากกว�าหินชนิด
อ่ืน แสดงให5เห็นถึงหินมีอายุการใช5งานท่ียาวนานกว�าหิน
ชนิดอื่น 
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4.4 คHาความหยาบผิวชิ้นงาน 

 
 
รูปท่ี 10 จากกราฟแสดงแสดงความสัมพันธ/ระหว�างค�า
ความหยาบกับจํานวนช้ินงานท่ีถูกเจียรนัยด5วยหินเจียรท้ัง 
5 ชนิด  
 โดยมีค�ามาตราฐานความหยาบผิวช้ินงานไม�เกิน 
0.360 um จากกราฟค�าความหยาบของผิวช้ินงานท่ีผ�าน
การเจียรนัยจากหินในแต�ละชนิด มีแนวโน5มและทิศทาง
ความหยาบผิวจากน5อยไปหามากข้ึนเรื่อยๆ ตามจํานวน
ช้ินงานท่ีเพ่ิมข้ึนด5วย จากหินท้ัง 5 ชนิด จะเห็นว�าหินชนิด
ท่ี 1,2,4 มีค�าความหยาบผิวชิ้นงานท่ีไม�เกิน 0.360 um 
จากการเจียรช้ินงาน 200 ช้ิน แสดงให5เห็นถึงคุณภาพ
ผิวช้ินงานท่ีดี ถึงแม5จะผ�านการใช5งานท่ีนานแต�หินยัง
สามารถรักษาคมตัดได5ดี ส�วนหินชนิดท่ี 3,5 มีค�าความ
หยาบผิวช้ินงานเกิน 0.360 um ตั้งแต�ช้ินงานท่ี 120 และ 
180 แสดงให5เห็นว�าหินมาสามารถรักษาคมตัดไว5ได5นาน 
ส�งผลให5คุณภาพผิวช้ินงานไม�ดี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.5 คHาความกลมของชิ้นงาน 

 
 
รูปท่ี 11 จากกราฟแสดงแสดงความสัมพันธ/ระหว�างค�า
ความกลมกับจํานวนชิ้นงานท่ีถูกเจียรนัยด5วยหินเจียรท้ัง 
5 ชนิด  
 โดยมีค�ามาตราฐานความกลมช้ินงานไม�เกิน 2.5 um 
จากกราฟหินเจียรนัยท้ัง 5 ชนิด เจียรนัยช้ินงานชนิดละ 
200 ชิ้น พบว�าหินชนิดท่ี 2,3,4,5 มีค�าความกลมช้ินงาน
ไม�เกิน 2.5 um แสดงให5เห็นถึงความสัมพันธ/ของคมตัด
หินกับความเร็วรอบการหมุนของหินกับช้ินงานไปใน
ทิศทางเดียวกันไม�เกิดแรงต5านมากกว�าแรงคมตัด ส�วนหิน
ชนิดท่ี 1 มีค�าความกลมช้ินงานเกิน 2.5 um และค�า
กระโดดไปมา เม่ือเจียรช้ินงานผ�านไป 150 ช้ิน แสดงให5
เห็นถึงความเร็วรอบหินกับช้ินงานไม�สัมพันธ/กันเน่ืองจาก
หินเกิดการหลุดร�อนของเม็ดตัดท่ีมากเกินไป 
 

5. สรุปผลการทดลอง 
 จากผลการทดลองและเปรียบเทียบค�าต�างๆของหิน
เจียรนัยท้ัง 5 ชนิด  
หินชนิดท่ี 1 B230P200VS1C ใช5กําลั งงานไฟฟUาและ
พลังงานทางไฟฟUาน5อยกว�าหินชนิดอ่ืน แต�มีค�าการสึกหรอ
ของหินท่ีมากเกินค�ามาตรฐาน 5 um เม่ือเจียรนัยช้ินงาน
ผ�านไป 120 ช้ิน เท�าน้ันเอง และค�าความกลมของช้ินงาน
ก็สูงเกินค�ามาตราฐาน 2.5 um เม่ือเจียรนัยช้ินงานผ�าน
ไป 160 ช้ิน แต�มีค�าความหยาบผิวช้ินงานอยู�ในเกณฑ/
มาตราฐาน 
หินชนิดท่ี 2 PBT180LC200VGA-1 ใช5กําลังไฟฟUาและ
พลังงานทางไฟฟUามากกว�าหินชนิดอ่ืน และมีค�าการสึก
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หรออยู�ในระดับปานกลาง แต�มีค�าความหยาบและค�า
ความกลมของช้ินงานไม�เกินมาตราฐาน 
หินชนิดท่ี 3 PBT240MC205VGA-1 ใช5กําลังไฟฟUาและ
พลังงานทางไฟฟUาอยู�ในระดับปานกลางถึงสูง แต�มีค�าการ
สึกหรอท่ีน5อยกว�าหินชนิดท่ี 1,2,5 และค�าความหยาบผิว
เกินมาตรฐานเม่ือเจียรนัยชิ้นงานผ�านไป 180 ช้ิน ส�วนค�า
ความกลมช้ินงานอยู�ในระดับดี 
หินชนิดท่ี 4 PBT240NC205VGA-1 ใช5กําลังไฟฟUาและ
พลังงานทางไฟฟUาอยู�ในระดับปานกลาง มีค�าการสึกหรอ
ท่ีน5อยกว�าหินชนิดท่ี 1,2,5 สามารถเจียรนัยช้ินงานผ�าน
ไป 180 ช้ิน ค�าการสึกหรอยังไม�เกินมาตรฐาน มีค�าความ
หยาบและค�าความกลมของช้ินงานอยู�ในมาตราฐาน
ท้ังหมด 
หินชนิดท่ี 5 PBN240KC205VGA-1 ใช5กําลังไฟฟUาและ
พลังงานทางไฟฟUาอยู�ในระดับปานกลาง แต�มีการสึกหรอ
ของหินมากกว�าหินชนิดอ่ืน เม่ือเจียรนัยช้ินงานผ�านไป 
100 ช้ิน และมีค�าความหยาบเกินมาตรฐานท่ี ชิ้นงานตัวท่ี 
120 ส�วนค�าความกลมช้ินงานอยู�ในระดับปานกลาง 
 เม่ือเปรียบเทียบอายุการใช5งานของหินแต�ละชนิด
จากค�าการสึกหรอของหินพบว�า หินชนิดท่ี 3,4 มีค�าการ
สึกหรอท่ีน5อย สามารถเจียรนัยชิ้นงานได5ถึง 180 ช้ิน ต�อ
การขึ้นรูปคมตัดหินหน่ึงคร้ัง ซ่ึงจะทําให5อายุการใช5งาน
ยาวนานกว�าหินชนิดอ่ืน แต�เปรียบเทียบระหว�างหินสอง
ชนิดน้ีในเรื่องคุณภาพความหยาบผิวและความกลมของ
ช้ินงาน หินชนิดท่ี 4 เปpนหินท่ีดีกว�าหินชนิดท่ี 3 ถ5า
นําไปใช5งานในกระบวนการผลิตหินชนิดท่ี 4 จะมีความ
คุ5มค�าในด5านคุณภาพและด5านต5นทุนการผลิตได5เปpนอย�าง
ดี 
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