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บทคัดย่อ 

 
การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ศึกษาพฤติกรรมการสึกหรอเหล็กกล้าไร้สนิม เกรด 316 ด้วยการทดสอบตามมาตรฐาน 

ASTM-G65 เพื่อพิสูจน์ความสามารถในการต้านทานการสึกหรอกับเม็ดทรายที่มีความแตกต่างกัน 2 ขนาด ได้แก่ 35 และ 48 
เมช ซึ่งเป็นเสมือนตัวบ่งชี้ถึงอายุการใช้งานของเหล็กกล้าไร้สนิม เกรด 316 ในสภาวะการสึกหรอชนิดแบบถูครูดแห้ง ในการ
ทดสอบการสึกหรอนี้ โดยใช้ช้ินงานทดสอบ คือ เหล็กกล้าไร้สนิม เกรด 316 ขนาด 15×40×3 มิลลิเมตร ทำการทดสอบกับล้อ
ยางวัสดุโพลียูรีเทน ความหนา 20 มิลลิเมตร ด้วยความเร็วรอบล้อยาง 360 รอบต่อนาที โดยมีน้ำหนักกด 2 ขนาด คือ 5 และ 
10 กิโลกรัม ระยะวลาในการทดสอบ 4 ช่วงเวลา ได้แก่ 30 60 90 และ 120 วินาที ผลการดอบพบว่า การสึกหรอสภาพผิว
ลักษณะแบบถูครูดแห้งขนาดเม็ดทราย 48 เมช จะมีความรุนแรงมากกว่าการสึกหรอสภาพผิวลักษณะแบบถูครูดแห้งขนาด
เม็ดทราย 35 เมช นอกจากน้ี การศึกษาพฤติกรรมการสึกหรอสามารถสร้างสมการพยากรณ์เกี่ยวกับอายุการใช้งานได้ด้วยการ
ประยุกต์ใช้หลักการเชิงวิศวกรรม 

 
คำสำคัญ: พฤติกรรมการสึกหรอ การสึกหรอรูปแบบถูครูด อายุการใช้งาน 
 

Abstract 
 

The objective of this research was to study the wear behavior of stainless steel 316 using ASTM-
G65 testing standard to investigate its capacity to resist its wear after being grazed by two different sizes of 
sand: 35 and 48 mesh. Its wearing capacity indicates the tool life of stainless steel 316 under dry abrasive 
wear condition. The specimens for the experiment was the 15×40×3 mm stainless steel. It was rubbed 
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against 20 mm polyurethane wheel with the spindle speed of 360 rpm with two different loads, 5 kg. and 
10 kg.  The test lengths were 30, 60, 90 and 120 minutes. The study revealed that the surface wear of dry 
sand abrasive wear gazed by 48 mesh sand was more damaged than that gazed by 35 mesh sand. A study 
of wear behaviors can create the prediction equation of tool life by applying engineering principles. 

 
Keywords: Wear behavior, Abrasive wear, Tool life. 
 

บทนำ 
 

เนื่องจากอุตสาหกรรมเป็นการดำเนินงานท่ีต้องใช้ทั้งคนและเครื่องจักรในกระบวนการผลิต โดยส่วนใหญ่จะประสบ
ปัญหาเกี่ยวกับชิ้นส่วนเครื่องจักรกลทุกชนิดเกิดการชำรุดเสียหายขณะใช้งาน ทำให้การดำเนินงานไม่เป็นไปตามเป้าหมาย 
ปัญหาดังกล่าวนี้เกิดจากการสึกหรอสะสมของชิ้นส่วนเครื่องจักรกลในขณะใช้งานจนทำให้ชิ้นส่วนเครื่องจัการกลเกิดความ
เสียหายจนใช้งานไม่ได้ โดยการสึกหรอรูปแบบต่างๆ ที่เกิดขึ้นบริเวณผิวหน้าช้ินส่วนเครื่องจักรกลหากไม่ได้รับการแก้ไขได้ทัน 
อาจส่งผลให้เกิดความเสียหายต่อชิ้นส่วนอื่นๆ ได้ เนื่องจากการใช้งานส่วนใหญ่จะเป็นการทำงานในสภาวะที่ต้องมีการสัมผัส
ผิวหน้าระหว่างกันของชิ้นส่วนเครื่องจักรกล พร้อมทั้งรับแรงกระทำต่างๆ หลายทิศทางอีกด้วย ในอดีตที่ผ่านมามีงานวิจัย
เกี่ยวกับการศึกษาพฤติกรรมการสึกหรอมากมาย ทั้งในการศึกษาในด้านสมบัติเชิงกล (Mechanical Property) และด้าน
โครงการสร้างวัสดุ (Material Structure) อาทิเช่น วัฒนพร และคณะ (2556) [1] ศึกษาผลของเวลาในการอบที่มีต่อความ
ต้านทานการสึกหรอแบบขัดสีและสมบัติเชิงกลของเหล็กหล่อเหนียวออสเทมเปอร์  เพื่อใช้เป็นแนวทางในการเลือกเวลาที่
เหมาะสมสำหรับการอบออสเตนิไทซิง ในงานวิจัยนี้เริ่มจากการนําเหล็กหล่อเหนียวไปอบออสเตนิไทซิงที่ 900oC ด้วยเวลา 30 
60 และ 90 min แล้วชุบออสเทมเปอร์ริงในเกลือหลอมเหลวที่ 280oC และ 360oC ด้วยเวลา 60 90 และ 120 min จากนั้น
นําช้ินงานท่ีได้มาตรวจสอบโครงสร้างจุลภาคโดยใช้กล้องจุลทรรศน์แสงสะท้อน ตรวจสอบวิเคราะห์หาเฟสออสเตไนต์ที่ปรากฏ
และวิเคราะห์โครงสร้างเชิงปริมาณโดยใช้เทคนิค การเลี้ยวเบนของรังสีเอกซ์ ทดสอบความต้านทานการขัดสีดว้ยเครือ่งทดสอบ
ขัดสีล้อยางตาม มาตรฐาน ASTM G65 (ชนิดสามวัตถุ) และตรวจสอบพ้ืนนผิวท่ีผ่านการขัดสีด้วยกล้องจุลทรรศน์ อิเล็กตรอน
แบบส่องกราดรวมทั้งทดสอบหาสมบัติทางกลทั่วไป ได้แก่ความแข็งและการดูดซับ แรงกระแทก ผลการศึกษาพบว่าชิ้นงานท่ี
ผ่านการชุบออสเทมเปอร์ริงมีความแข็ง และความต้านทานการสึกหรอสูงกว่าชิ้นงานในสภาพหลังการหล่อและค่าความแข็ง
ของเหล็กหล่อเหนียวออสเทมเปอร์ มีแนวโน้มเพิ่มขึ้นตามเวลาอบออสเตนิไทซิงนานขึ้นคือจาก 30 ไปเป็น 60 และ 90 min 
ส่วนเหล็กหล่อเหนียวออสเทมเปอร์ที่อบออสเตนิไทซิงเหมือนกัน แต่ชุบออสเทมเปอร์ริงที่อุณหภูมิต่างกัน ค่าความแข็งมี
แนวโน้มลดลงเมื่ออุณหภูมิชุบออสเทมเปอร์ริงสูงขึ้นจาก 280oC ไปเป็น 360oC นอกจากนี้ ความแข็งมีค่าลดลงตามเวลาชุบ
ออสเทมเปอร์ริงนานขึ้น คือ จาก 60 ไปเป็น 90 และ 120 min เนื่องจากเกิดการเปลี่ยนเฟสเป็นออสเฟอร์ไรต์มากขึ้นและ
ออสเตไนต์มีเสถียรภาพมากขึ้น ปริมาณมาร์เทนไซต์ลดลง สำหรับปริมาตรการสึกหรอนั้นพบว่ามีค่าลดลง เมื่อใช้เวลาอบ
ออสเตนิไทซิงนานขึ้น คือ จาก 30 ไปเป็น 60 และ 90 min โดยเหล็กหล่อเหนียวออสเทมเปอร์ที่อบออสเตนิไทซิงสั้น คือ 30 
min มีปริมาตรการสึกหรอมากที่สุด และพบเฟอร์ไรต์ ประเภท Allotriomorph จำนวนมาก ซึ่งอยู่ในโครงสร้างพื้นฐาน ทำให้
ความแข็งต่ำสุดและเกิดการสึกหรอมากที่สุด พื้นผิวการสึกหรอของช้ินงานทดสอบแสดงให้เห็นว่ากลไกการสึกหรอที่เกิดขึ้น
เป็นลักษณะของการเกิดรอยแตก รอยไถ และรอยเฉือน โดยพบว่ารอยแตกมีจุดเริ่มต้นมาจากรอยต่อระหว่างแกรไฟต์และเนื้อ
พื้นผิว ช่วงเวลาต่อมา สุพร และคณะ (2556) [2] ศึกษาพฤติกรรมการสึกหรอแบบขูดขีดของชั้นผิวแพร่โดยการ Pack 
Cementation บนเหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ โดยส่วนผสมทางเคมีของการ Pack Cementation ประกอบด้วยเฟอร์โรซิลิคอน 
42%W ทราย 17%W แอมโมเนียคลอไรด์ 3%W ดินหนียว 12%W น้ำแก้ว 26%W โดยใช้อุณหภูมิการอบชุบ 950oC กับ 
1050 oC และเวลาอบชุบ 20 กับ 30 hr จากนั้นทำการวิเคราะห์โครงสร้างชั้นผิวแพร่ด้วยเครื่องจุลทรรศน์อิเล็คตรอนและทำ
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การทดสอบความแข็งผิวแพร่แบบวิกเกอร์ ส่วนการทดสอบการสึกหรออยู่ภายใต้มาตรฐาน ASTM G65 ด้วยเครื่องทดสอบ
แบบล้อยาง ผลลัพธ์จากการทดลองพบว่าที่อุณหภูมิอบชุบ 1050 oC ณ เวลาอบชุบ 20 hr มีค่าความแข็งช้ันผิวแพร่สูงสุดโดย
เฉลี่ย 394.26 HV0.02 อัตราการสึกหรอต่ำสุดโดยเฉลี่ย 0.0751 กรัม ลักษณะการสึกหรอเป็นรูปแบบร่องลึก ส่วน ณ เวลาอบ

ชุบ 30 hr ชั้นผิวแพร่สูงสุดโดยเฉลี่ย 910 µm โครงสร้างที่เกิดในชั้นผิวแพร่ประกอบด้วย Fe5Si3, α1 และ αFe ในช่วง 2-3 
ปี ถัดมา จงกล (2559) [3] ศึกษากระบวนการเชื่อมพอกผิวแข็งสำหรับอุปกรณ์งานดินการเกษตรเพื่อเพิ่มอายุการใช้งาน ใน
การศึกษาใช้ชิ้นงานทดสอบเป็นเหล็กกล้าคาร์บอน SS400 ในการเชื่อมพอกผิวแข็งด้วยลวดเชื่อมทังสเตนคาร์ไบด์ จำนวน 3 
ชั้นผิวเคลือบ จากนั้นการทดสอบการสึกหรอตามมาตรฐาน ASTM-G65 ผลการศึกษาพบว่าในการเชื่อมพอกผิวแข็งด้วย
กระบวนการเชื่อมแก๊สอะเซทิลีนนั้น จะมีการกระจายตัวของเม็ดทังสเตนคาร์ไบด์อย่างสม่ำเสมอตลอดแนวเชื่อม โครงสร้าง
จุลภาคของโลหะเชื่อมจะประกอบด้วยเฟอร์ไรต์และเพอร์ไรต์ที่มีเกรนละเอียด ทั้งนี้จำนวนชั้นของการเช่ื อมจะส่งผลต่อ
คุณสมบัติทางกลของชิ้นงานเชื่อมอีกด้วย เนื่องมาจากปัญหาด้านการสึกหรอของชิ้นส่วนเครื่องจักรกลในภาคอุตสาหกรรม 
ยังคงเป็นปัญหาสำคัญ เพราะในการซ่อมบำรุงช้ินส่วนเครื่องจักร ส่วนใหญ่มักจะเป็นการเปลี่ยนช้ินส่วนใหม่ในจุดที่เกิดการสึก
หรอหรือเสียหายมากว่าการซ่อมแซมชิ้นส่วนนั้นๆ เพื่อนำกลับมาใช้ใหม่ จึงทำให้เกิดค่าใช้จ่ายเป็นจำนวนมากในทั้งทางตรง
และทางอ้อม ทางตรง คือ การเสียค่าใช้จ่ายเพื่อสั่งซื้อช้ินส่วนใหม่ และค่าดำเนินการต่างๆ ส่วนทางอ้อม คือ การเสียโอกาสใน
การผลิตสินค้าหรือบริการ เนื่องจากการรอคอยในการขนส่งสินค้า เพราะช้ินส่วนบางประเภทต้องนำเข้าจากต่างประเทศ หรือ
ต้องจัดส่งมาจากที่ไกลๆ ต้องใช้ระยะเวลาในการเดินทาง ยิ่งถ้าเป็นช้ินส่วนท่ีต้องสั่งทำเป็นพิเศษยิ่งทำให้เสียเวลาอย่างมากใน
การรอคอยการผลิตและการขนส่ง ดังนั้นผู้วิจัยจึงคิดที่จะศึกษาพฤติกรรมการสึกหรอของช้ินส่วนเครื่องจักรกล เพื่อทราบถึง
อายุการใช้งานของชิ้นส่วนนั้นๆ จะได้มีการวางแผนเพื่อทำการเปลี่ยนชิ้นส่วนใหม่ก่อนหมดอายุการใช้งาน จึงมีการศึกษา
ทฤษฎีและวิจัยเหล่านี้ เพื่อหาข้อมูลในการทดสอบการสึกหรอแบบถูครูดตามมาตรฐาน ASTM-G65 
 

วิธีการวิจัย 
 

ในการดำเนินงานวิจัยนั้น จะเป็นการทดสอบการสึกหรอตามมาตรฐาน ASTM G65 ด้วยเครื่องต้นแบบท่ีสร้างขึ้นมา 
(Prototype) โดยเปรียบเทียบผ่านการทดสอบประสิทธิภาพแล้ว ดังแสดงในภาพที่ 1 เพื่อศึกษาพฤติกรรมการสึกหรอแบบถู
ครูด (Abrasive Wear) ระหว่างชิ้นงานทดสอบ (Specimens) เหล็กกล้าไร้สนิม เกรด 316 ขนาด 15×40×3 mm กับล้อยาง
วัสดุโพลียูรีเทน (Polyurethane Wheel) ความหนา 20 mm ในสภาวะความแตกต่างของขนาดเม็ดทราย 2 ขนาด ได้แก่ 35 
เมช กับ 48 เมช โดยกำหนดให้เงื่อนไขการทดสอบเชิงกล คือ น้ำหนักกด (Applied Load) 5 kg กับ 10 kg และความเร็วรอบ
ล้อยาง 360 rpm ภายใต้การจำลองสถานการณ์ในสภาวะถูครูดผ่านทรายแห้งใน 4 ช่วงเวลา 30 60 90 และ 120 sec โดย
ชิ้นงานทดสอบแต่ละชิ้นจะถูกชั่งน้ำหนัก ก่อน-หลัง ทดสอบ เพื่อหาน้ำหนักที่หายไป (Weight Loss) ด้วยเครื่องชั่งน้ำหนัก

ดิจิตอล ยี่ห้อ Sartorius ร ุ่น GD2102 
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ภาพที่ 1  เครื่องทดสอบการสึกหรอต้นแบบ (Prototype) ตามมาตรฐาน ASTM-G65 
 

ผลการวิจัย และวิจารณ์ผลการวิจัย 
 

ผลการสึกหรอภายใต้สภาวะขนาดเม็ดทราย 35 กับ 48 เมช สามารถแสดงข้อมูลได้ดังตารางที่ 1 และ 2 ตามลำดับ 
ซึ่งจากข้อมูลดังกล่าวนี้ สามารถนำมาแสดงเป็นกราฟเชิงเปรียบเทียบ (ดังแสดงในภาพที่ 2 และ 3 ตามลำดับ) สำหรับการ
ประยุกต์ใช้สมการเทย์เลอร์ (Taylor’s Equation) ในการหาความสัมพันธ์ร่วมกันระหว่างขนาดเม็ดทราย 35 กับ 48 เมช เพื่อ
นำไปใช้ในการจำลองสถานการณ์ (Simulation) พฤติกรรมการสึกหรอด้วยวิธีการมอนติคาร์โล (Monte Carlo Method) 
สำหรับใช้ในการพยากรณ์อายุการใช้งาน (Tool Life) 

 
ตารางที่ 1 ผลการทดสอบการสึกหรอด้วยขนาดเมด็ทราย 35 เมช 
 

เวลาทดสอบ  น้ำหนักที่หายไป (Weight Loss) หน่วย; g 

(Testing Time) น้ำหนักกด 5 kg น้ำหนักกด 10 kg 

หน่วย; sec 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 

30 0.0148 0.0147 0.0152 0.0151 0.0156 0.0296 0.0265 0.0274 0.0242 0.0265 

60 0.0475 0.0475 0.0474 0.0477 0.0479 0.0760 0.0903 0.0806 0.0716 0.0862 

90 0.0590 0.0588 0.0589 0.0589 0.0589 0.0885 0.0941 0.1119 0.1178 0.1178 

120 0.0605 0.0604 0.0608 0.0610 0.0613 0.1089 0.0906 0.1216 0.1037 0.0981 

150 0.0659 0.0657 0.0655 0.0659 0.0659 0.1054 0.1314 0.1179 0.1318 0.1252 
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ตารางที่ 2 ผลการทดสอบการสึกหรอด้วยขนาดเม็ดทราย 48 เมช 
 

เวลาทดสอบ  น้ำหนักที่หายไป (Weight Loss) หน่วย; g 

(Testing Time) ขนาดเม็ดทราย 35 เมช ขนาดเม็ดทราย 48 เมช 

หน่วย; sec 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 

30 0.0065 0.0066 0.0063 0.0066 0.0064 0.0104 0.0125 0.0107 0.0099 0.0115 

60 0.0087 0.0088 0.0087 0.0088 0.0089 0.0157 0.0132 0.0174 0.0150 0.0142 

90 0.0102 0.0104 0.0103 0.0104 0.0103 0.0204 0.0187 0.0185 0.0166 0.0175 

120 0.0178 0.0177 0.0175 0.0176 0.0176 0.0267 0.0283 0.0333 0.0352 0.0352 

150 0.0335 0.0334 0.0336 0.0335 0.0336 0.0536 0.0668 0.0605 0.0670 0.0638 

 
เมื่อทำการพิจารณาจากภาพท่ี 2 ซึ่งแสดงกราฟเชิงเปรียบเทียบความแตกต่างน้ำหนักกดเกี่ยวกับการทดสอบการสึก

หรอด้วยขนาดเม็ดทราย 35 เมช จะเห็นว่าในการทดสอบด้วยโหลด 10 kg เมื่อใช้เวลาเพิ่มขึ้นจาก 90 วินาที เป็น 120 วินาที 
แล้ว ส่งผลให้ค่า น้ำหนักที่หายไป (Weight Loss) ลดลง เนื ่องมาจากผลของการเกิดพฤติกรรมการสึกหรอแบบยึดดิด 
(Adhesion Wear) ในช่วงส่วนที่ยึดติดเชื่อมกับเนื้อวัสดุของชิ้นงานทดสอบ (Specimen) แล้วหลุดออกเป็นมวลขนาดใหญ่
มากกว่ารูปแบบการสึกหรอตามธรรมชาติ (General Formal) 

 

 

ภาพที่ 2  กราฟเปรียบเทียบน้ำหนักท่ีหายไปจากการทดสอบด้วยขนาดเมด็ทราย 35 เมช 
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ภาพที่ 3  กราฟเปรียบเทียบน้ำหนักท่ีหายไปจากการทดสอบด้วยขนาดเมด็ทราย 48 เมช 
 

ในการหาสมการพยากรณ์เกี่ยวกับอายุการใช้งาน (Prediction Equation of Tool Life) จากข้อมูลผลการทดสอบ
การสึกหรอท่ีเกิดขึ้น (ดังแสดงในตารางที่ 1 และ 2 ตามลำดับ) โดยการประยุกต์ใช้สมการเทย์เลอร์ ดังแสดงในสมการที่ 1 โดย
ความสัมพันธ์ของพารามิเตอร์สำคัญ ได้แก่ น้ำหนักกด (Applied Load) คือ 5 กับ 10 kg และเวลาทดสอบ คือ 30 60 90 
และ 120 sec ซึ่งมีตัวช้ีวัดระดับวิกฤต (Critical Level) เกี่ยวกับอายุการใช้งานเป็นค่าน้ำหนักที่หายไป เท่ากับ 0.03 g 

 
 𝐿 (𝑇)𝑛 = 𝐶 (1) 
 

กำหนดให ้ 𝐿 คือ น้ำหนักกด (Applied Load) 
 𝑇 คือ เวลาทดสอบ (Testing Time) 
 𝑛 คือ สัมประสิทธ์ิค่าคงท่ีตัวที่ 1 (First Constant Coefficient) 
 𝐶 คือ สัมประสิทธ์ิค่าคงท่ีตัวที่ 2 (Second Constant Coefficient) 
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ภาพที่ 4  กราฟเปรียบเทียบเกี่ยวกับการสึกหรอจากขนาดเม็ดทราย 35 เมช สำหรับการประยุกต์ใช้สมการเทยเ์ลอร ์
 

 

ภาพที่ 5  กราฟเปรียบเทียบเกี่ยวกับการสึกหรอจากขนาดเม็ดทราย 48 เมช สำหรับการประยุกต์ใช้สมการเทยเ์ลอร ์

เมื ่อทำการพิจารณาจากภาพที่ 3 และ 4 คือ กราฟเชิงเปรียบเทียบเกี ่ยวกับการวิเคราะห์ข้อมูลสำหรับการ
ประยุกต์ใช้สมการเทย์เลอร์ร่วมกันกับตัวชี้วัดระดับวิกฤตเกี่ยวกับอายุการใช้งานเป็นค่าน้ำหนักที่หายไปเท่ากับ 0.03 g 
สามารถสรุปได้ดังต่อไปนี้ 

32 

sec 

45 

sec 

117 sec 142 sec 
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• การหมดอายุการใช้งานจากการสึกหรอจากขนาดเม็ดทราย 35 เมช คือ เมื่อรับน้ำหนักกด 5 kg มีค่า 45 sec 
และการเสื่อมสภาพหมดอายุการใช้งานเมื่อรับภาระงาน 10 kg มีค่าเท่ากับ 32 sec ดังนั้น สมการเทย์เลอร์ที่
คำนวณได้สามารถแสดงได้ดังสมการที่ 2 
 

 𝐿 (𝑇)2.0328 = 11,471.5051  

 𝑇 = (
11,471.5051

𝐿
)

1
2.0328⁄

 (2) 

 

• การหมดอายุการใช้งานจากการสึกหรอจากขนาดเม็ดทราย 48 เมช คือ เมื่อรับน้ำหนักกด 5 kg มีค่า 142 sec 
และการเสื่อมสภาพหมดอายุการใช้งานเมื่อรับภาระงาน 10 kg มีค่าเท่ากับ 117 sec ดังนั้น สมการเทย์เลอร์ที่
คำนวณได้สามารถแสดงได้ดังสมการที่ 3 
 

 𝐿 (𝑇)3.5806 = 254,362,831.1742   

 𝑇 = (
254,362,831.1742

𝐿
)

1
3.5806⁄

 (3) 

 

ในการสร้างกราฟพยากรณ์อายุการใช้งานนั้น สามารถดำเนินการไดจ้ากการประยุกต์ใช้วิธีการมอนติคาร์โลในการ
จำลองสถานการณด์้วยสมการเทยเ์ลอร์ในสมการที่ 2 และ 3 ซึ่งผลการประมวลผลออกมาในรูปแบบกราฟน้ัน สามารถแสดง
ได้ดังภาพท่ี 6 
 

 

ภาพที่ 6  กราฟเปรียบเทียบเกี่ยวกับการสึกหรอจนหมดอายุการใช้งาน 
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สรุปผลการวิจัย 
 

การเสื่อมสภาพหมดอายุการใช้งานจากการสึกหรอด้วยเม็ดทราย 48 เมช จะมีความรุนแรงมากกว่าการเสื่อมสภาพ
หมดอายุการใช้งานจากการสึกหรอด้วยเม็ดทราย 35 เมช อยู่ประมาณ 3 เท่า และเมื่อทำการพิจารณาแนวโน้มการเสือ่มสภาพ
หมดอายุการใช้งานของทั้ง 2 รูปแบบ พบว่าตั้งแต่ภาระงาน 6-10 kg นั้น ไม่มีความแตกต่างกัน ซึ่งอาจจะเกิดจากพฤติกรรม
การสึกหรอแบบยึดดิด (Adhesion Wear) ในช่วงเริ่มต้นของรูปแบบการสึกหรอนี้ 
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