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บทคดัย่อ 
งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาพฤติกรรมความตา้นทานต่อ
แรงสัมผสัของการเจียระไนเคร่ืองมือตดัโดยใชเ้คร่ืองทดสอบ
อเนกประสงค์ (การเจียระไนแห้ง) เคร่ืองมือตดัท่ีศึกษาไดแ้ก่ 
เอน็มิลคาร์ไบด ์เกรด GC1620 เอน็มิลไฮสปีด เกรด HSS Co8 
และดอกสว่านไฮสปีด เกรด HSS โดยเคร่ืองมือตดัทั้งสามมี
ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 6 mm ยาว 25 mm ทาํมุมตั้งฉากกบั
หน้าลอ้หินเจียระไน อตัราป้อนการเจียระไนท่ีศึกษามีค่าอยู่
ใน ช่วง  1 -5  mm/min ผลการวิ จัยพบว่า  เ ม่ื ออัตรา ป้อน            
การเจียระไนเพ่ิมข้ึน แรงสัมผสั แรงบิดจากความเสียดทาน 
และอุณหภูมิการเจียระไนของเคร่ืองมือตดัทั้งสามมีแนวโน้ม
เพ่ิมข้ึน แต่เวลาการเจียระไน และความเร็วรอบมีแนวโน้ม
ลดลง เอ็นมิลคาร์ไบด์ เกรด GC1620 มีค่าแรงสัมผสั และ
แรงบิดจากความเสียดทานสูงสุด ท่ีอตัราป้อนเจียระไน 3 และ 
5 mm/min มีค่าเท่ากบั 103.39 N และ 48.21 Nm ตามลาํดบั 
 
คําสําคัญ: พฤติกรรมความตา้นทาน แรงสัมผสั การเจียระไน
เคร่ืองมือตดั เคร่ืองทดสอบอเนกประสงค ์
 
Abstract 
This research has an objective to study of resistance behavior 
on contact force in cutting tools grinding using universal 
testing machine (dry grinding). Carbide end mill (GC1620), 
high speed steel end mill (HSS Co8) and high speed steel 
drill (HSS) were selected as the cutting tools in this study. All 
of the cutting tools had 6 millimeters diameter, 25 millimeters 
long and were placed perpendicular to the grinding wheel 

surface at the grinding feed rate of 1-5 mm/min. The results 
showed that the contact force, frictional torque and grinding 
temperature of three cutting tools increased as the grinding 
feed rate increased whereas the grinding time and speed 
decreased. The maximum contact force and frictional torque 
is 103.39 N and 48.21 Nm at the grinding feed rate of 3 and 5 
mm/min respectively. 
 
Keywords: Resistance behavior, Contact force, Cutting tools 
grinding, Universal testing machine 
 
1. บทนํา 
การเจียระไนเฉพาะจุด (Point grinding) ของเคร่ืองมือตดัคือ
กระบวนการตกแต่งขั้นตอนสุดทา้ยเพ่ือขดัพ้ืนผิวของเคร่ืองมือ
ตดัให้เรียบ มีรูปทรงสมมาตรสําหรับการจบัยึด และเพ่ือทาํ  
การลับคมตัด  โดยไม่มีการเคล่ือนท่ีในแนวขวาง  (Cross 
sliding) ซ่ึงในกระบวนการดงักล่าวตอ้งการความเท่ียงตรง [1-
2] อนัเป็นปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งและบ่งช้ีถึงอิทธิพลจากพารามิเตอร์
ของเคร่ืองมือตดั ไดแ้ก่ ความตา้นทานการสึกหรอ สมรรถนะ
ดา้นการหล่อล่ืน ความเท่ียงตรง เสียงรบกวน และอายุการใช้
งานของเคร่ืองมือตดั [3] อีกทั้งยงัส่งผลถึงพฤติกรรมเชิงกล
ของวสัดุ คุณสมบติัเชิงพฤติกรรมท่ีบ่งช้ีถึงความสามารถใน        
การรับภาระเม่ือมีแรงภายนอกมากระทาํต่อวสัดุ ซ่ึงอาจเป็น
พฤติกรรมแบบเชิงเส้น หรือพฤติกรรมแบบไม่เป็นเชิงเส้น 
ตั้งแต่วสัดุเร่ิมรับภาระจนกระทัง่วสัดุเกิดการเสียรูป [4] หาก
จาํแนกตามลกัษณะความเสียหาย คุณสมบติัเชิงพฤติกรรม
สามารถแบ่งไดเ้ป็น คุณสมบติัความตา้นทานแรงดึง คุณสมบติั
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ความตา้นทานแรงกระแทก คุณสมบติัความตา้นทานความลา้ 
เป็นต้น อีกหน่ึงคุณสมบัติท่ีแตกต่างจากท่ีกล่าวมาแล้วคือ 
คุณสมบติัความตา้นทานการเจียระไน เน่ืองจากเป็นการเสียดสี
ระหวา่งวสัดุ 2 ชนิดคือช้ินทดสอบ และลอ้หินเจียระไน 

P. Radziszewski et al. [5] ศึกษาและพฒันาวิธีการ
ทดสอบการสึกหรอจากการเสียดสีของตวักลางในเหลก็กลา้ขดั
มน (Tumbling mill steel) ภายใตส้มมุติฐานการประมาณค่า
พลังงานต่อแรงท่ีกระทําโดยใช้โมเดลดิสครีทเอลิเมนต ์
(Discrete element model) ในการจาํลองการเสียดสี ซ่ึง         
แรงตา้นทานท่ีไดจ้ากการทดลอง สามารถใชเ้ปรียบเทียบกบั
ค่าท่ีได้จากอุตสาหกรรมการบด (Industrial mill) และ           
การคาํนวณวิธีดิสครีทเอลิเมนต ์(Discrete element method)   
ผลการทดสอบพบว่าพลังงานท่ีเกิดจากแรงบิดของล้อหิน
เจียระไนมีผลต่อสัมประสิทธ์ิแรงเสียดทานภายใต้ภาระท่ี
กระทาํ และความเร็วรอบของลอ้หินเจียระไน       

L. C. Alvarez-Nunez et al. [6] ศึกษาความเร็วสัมพทัธ์
และความสึกหรอจากการเสียดสีในเคร่ืองเจียระไนวสัดุ โดยใช้
โม เ ดลสํ าห รับก า รคํานวณค่ า ค ว าม เ ร็ วสั มพัท ธ์ จ าก             
เคร่ืองเจียระไนวสัดุ โมเดลน้ีได้มาจากการนําค่าเฉล่ียจาก     
การทดลอง โดยการวดัตวัแปรจลน์ศาสตร์ในเวลาจริง สมการ
จลน์ศาสตร์จากการทดลอง และสมการการประมาณ นาํมาสู่
การคาํนวณค่าความเร็วสัมพทัธ์ และจาํนวนของความสึกหรอ
ท่ีเกิดข้ึน จากการประยกุตส์มการความสึกหรอจากการเสียดสี
ของเพรสตนั (Preston) หรือคูมานิน (Kumanin) 

J. Pirso et al. [7] ศึกษาความสึกหรอจากการเสียดสีโดย
การเจียระไนแหง้ของเซอร์เมท (Cermets) ท่ีกระทาํต่อผิวหนา้
ลอ้หินเจียระไน ซ่ึงเซอร์เมทมีส่วนประกอบของไททาเนียม 
และโครเมียมคาร์ไบด ์ โดยใชท้งัสเตนคาร์ไบดแ์ละโคบอลท์
เป็นวสัดุอา้งอิง ทงัสเตนคาร์ไบด์มีความตา้นทานการสึกหรอ
จากการเสียดสีสูงกว่าเซอร์เมทท่ีมีส่วนผสมของไททาเนียม        
คาร์ไบด์และโครเมียมคาร์ไบด์ เม่ือส่วนผสมของคาร์ไบด์ใน
วสัดุคอมโพสิตเพ่ิมข้ึน ทาํให้สัมประสิทธ์ิความสึกหรอของ
เซอร์เมทมีแนวโนม้ลดลง เม่ือความแขง็เชิงมวลเพ่ิมข้ึน ทาํให้
ความสึกหรอเชิงปริมาตรมีแนวโนม้ลดลงเช่นกนั 

งานวิจยัดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ขา้งตน้ ศึกษา ทดสอบ และ
คํานวณปัจจัยและผลของการเสียดสี  นําไปสู่ความเข้าใจ
เก่ียวกับพฤติกรรมการเสียดสีของล้อหินเจียระไนกับช้ิน
ทดสอบ  ซ่ึงนํามาใช้ออกแบบการทดสอบ  และวิเคราะห์
พฤติกรรมการเจียระไน ในงานวิจัยน้ีโดยปรับเปล่ียนทิศ
ทางการเคล่ือนท่ีของการเจียระไน กล่าวคือจะพิจารณาการ
เคล่ือนท่ีของช้ินทดสอบเม่ือสัมผสักับลอ้หินเจียระไน เพ่ือ
ศึกษาพฤติกรรมความตา้นทานต่อแรงสัมผสัของการเจียระไน
เค ร่ืองมือตัด  (การ เ จียระไนแห้ง )  ด้วย เค ร่ืองทดสอบ
อเนกประสงค ์
 

2. วธีิการทดสอบ 
2.1 การเตรียมช้ินทดสอบ และเคร่ืองทดสอบอเนกประสงค์ 
(Specimen preparing and universal testing machine,       
LR 10K; Lloyd Instrument) 
ช้ิ นทดสอบสํ าห รับการทดลอง เ พ่ื อ ศึกษาพฤ ติกรรม            
ความตา้นทานต่อแรงสัมผสัของการเจียระไนเคร่ืองมือตดัโดย
ใชเ้คร่ืองทดสอบอเนกประสงค ์(การเจียระไนแห้ง) เคร่ืองมือ
ตดัท่ีศึกษาไดแ้ก่ เอน็มิลคาร์ไบด ์เกรด GC1620 เอน็มิลไฮสปีด 
เกรด HSS Co8 และดอกสว่านไฮสปีด เกรด HSS โดย
เคร่ืองมือตดัทั้งสาม มีขนาดเส้นผา่นศนูยก์ลาง 6 mm  
ยาว 25 mm ทาํมุมตั้งฉากกบัหน้าลอ้หินเจียระไน อตัราป้อน
การเจียระไนท่ีศึกษามีค่าอยูใ่นช่วง 1-5 mm/min (รูปท่ี 1) 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1 ขนาดของช้ินทดสอบความต้านทานการเจียระไน

เคร่ืองมือตดั 
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2 .2  พฤติกรรมความต้านทานต่อแรงสัมผัส  (Resistance 
behavior on contact force) 
การศึกษาพฤติกรรมความต้านทานต่อแรงสัมผัสระหว่าง      
การเจียระไนเคร่ืองมือตดั เป็นการประยุกต์ใชเ้คร่ืองทดสอบ
อเนกประสงค ์[8] (รูปท่ี 2) สําหรับทดสอบหาปัจจยัท่ีมีผลต่อ
พฤติกรรมการเจียระไน และอิทธิพลของพารามิเตอร์ เช่น  
อัตราป้อนการเจียระไน แรงบิดของล้อหินเจียระไน และ
อุณหภมิูการเจียระไน เป็นตน้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2 การทดสอบพฤติกรรมความต้านทานการเจียระไน

เคร่ืองมือตัดโดยใช้เค ร่ืองทดสอบอเนกประสงค ์      
(LR 10K, Lloyd Instrument) 

 
การทํางานของเคร่ืองทดสอบการเจียระไนเคร่ืองมือตัด        
(รูปท่ี 2) เร่ิมดว้ยการตั้งโปรแกรมชนิดของการทดสอบ และ
ความเ ร็วของคานทดสอบ  (อัตราป้อน )  (3 )  ส่วนของ          
เค ร่ืองทดสอบการเ จียระไนโลหะทํางานตามชุดคําสั่ ง       
เ ค ร่ื อง เ จี ยระไนแบบตั้ ง โต๊ ะ  (7 )  ติดตั้ ง อยู่ ท่ี ฐ านของ            
เคร่ืองทดสอบการเจียระไนโลหะ (1) วิธีการทดสอบเป็น     
การทดสอบแรงกด (Compression test) ตั้ งค่าความเร็วของ  
คานทดสอบ (อตัราป้อนการเจียระไน) (3) เท่ากบั 1-5 mm/min 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่3 การวดัอุณหภูมิและความเร็วรอบของการเจียระไน

เคร่ืองมือตดั 
 
หลงัจากนั้นชุดคาํสั่งจะสั่งให้คานทดสอบ (3) เคล่ือนท่ีลงมา
ในตาํแหน่งของปลายช้ินทดสอบ (6) สัมผสักบัผิวหนา้ลอ้หิน
เจียระไน (8) ตั้ งค่าในตําแหน่งน้ีเป็นศูนย์เพ่ือวัดค่าระยะ       
การเจียระไน (Grinding extension) คานทดสอบ (3) จะ
เคล่ือนท่ีดว้ยความเร็วท่ีกาํหนด ให้เคร่ืองมือตดั (6) กดลงบน
ผิวหน้า  ล้อหินเจียระไน (8) ใช้เคร่ืองฉายอินฟราเรดวัด
อุณหภูมิ  (Non Contact  Thermometer) (10) ซ่ึงใช้แสง
อินฟราเรดฉายไปท่ีปลายช้ินทดสอบ (6) เพ่ือบนัทึกอุณหภูมิ
ต่อเวลาท่ีเพ่ิมสูงข้ึนเน่ืองจากการเจียระไน และใชเ้คร่ืองมือวดั
ความเร็วรอบ (9) ฉายไปท่ีแถบรับสัญญาณนบัความเร็วรอบ 
(รูปท่ี 3) เพ่ือสังเกตุความเร็วรอบท่ีมีการเปล่ียนแปลงเน่ืองจาก
แรงสัมผสั 
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รูปที่ 4 องคป์ระกอบของแรงสัมผสัท่ีเกิดข้ึนจากการเจียระไน

เคร่ืองมือตดั 
 
2 .3  อิทธิพลจากพารามิเตอร์ต่อพฤติกรรมการเจียระไน 
(Influence of parameters on grinding behavior) 
พลังงานท่ี เ กิด ข้ึนจากการ เ จียระไน  [9] เ ป็นการวัดค่ า          
ความตา้นทานของลอ้หินเจียระไนในกระบวนการเจียระไน
เคร่ืองมือตัด  ( รูปท่ี  4) พลังงานดังกล่าวข้ึนอยู่กับผงขัด 
(Abrasive grain) ของลอ้หิน และชนิดของเคร่ืองมือตดั โดย
สามารถเขียนได้ในรูปกําลังไฟฟ้าท่ีใช้ในการเจียระไน 
(Grinding power, W) หารดว้ยอตัราการเจียระไน (Removal 
rate, Q) ดงันั้นพลงังานการตดัจาํเพาะ (ec) สามารถเขียนไดด้งั
สมการท่ี 1 
 

Q
P

ce                                              (1) 

วิธีการเพ่ิมอตัราการเจียระไนโดยปราศจากการเพ่ิมข้ึนของ
ความเคน้บนผิวหน้าลอ้หินเจียระไน ดว้ยการเพ่ิมพ้ืนท่ีผิวใน
การเจียระไนให้มากข้ึน [10] สามารถเขียนเป็นสมการไดด้งั
สมการท่ี 2 

 

fv
4

2πdQ 







                              (2) 

 

สมการดงักล่าวแสดงให้เห็นว่าแรงท่ีใชใ้นการเจียระไนและ
พลงังานการตดัจาํเพาะ สามารถอธิบายถึงองค์ประกอบของ 
การเจียระไนและการเคล่ือนท่ีในแนวขวาง แต่ในงานวิจยัน้ีจะ
ไม่พิจารณาการเคล่ือนท่ีในแนวขวาง ซ่ึงมีความสัมพนัธ์ดัง
สมการท่ี 3 และ 4 

 

slt,fct,ftf                                (3) 

 

sln,fcn,fnf                              (4) 
 

คุณลกัษณะของกระบวนการสัมผสัระหว่างพ้ืนท่ีสึกหรอและ
ช้ินทดสอบแสดงไดด้งัสมการท่ี 5 

 








 


μ
ct,fcn,μ.f

tfμ
1

nf       (5) 

 

แรงบิดจากความเสียดทานระหว่างล้อหินเจียระไนกับ
เคร่ืองมือตดัทั้งสามชนิด ในขณะท่ีความเร็วเชิงมุมของลอ้หิน
เจียระไนมีความเร็วรอบลดลง [11] คาํนวณไดด้งัสมการท่ี 6 

  

 
1t
01ω1ωI

frT
                          (6) 

  

แรงบิดจากความเสียดทานระหว่างล้อหินเจียระไนกับ
เคร่ืองมือตัดทั้ งสามชนิด เป็นแรงบิดภายในเกิดข้ึนบริเวณ
แกนเพลาของลอ้หินเจียระไน ในขณะท่ีความเร็วเชิงมุมของลอ้
หินเจียระไนมีความเร็วรอบเพ่ิมข้ึน [12] คาํนวณไดด้งัดงั
สมการท่ี 7 

 

 
frT

2t
02ω2ωI

appliedT                (7) 

 
 
 
 
 
 

0 

0 
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ตารางที่ 1 คุณสมบติัทางกายภาพของเคร่ืองมือตดั 
Cutting Tools Carbide 

GC1620 
HSS 
Co8 

HSS 
Physical Properties 

Density (g/cm3) 4.4 8.2 8.6 
Hardness (HRC) 48 40 25 
Modulus of Elasticity (GPa) 114 71 20 
Thermal Conductivity 
(W/m๐C) 

7.2 2.3 1.3 

Thermal 
Expansion (x10-6/๐C) 

8.8 7.9 7.5 

Specific heat 
Capacity (J/g๐C) 

0.56 0.48 0.42 

ขอ้มูลวเิคราะห์โดยภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร์ 
มศว องครักษ ์  
  

3. ผลและการวเิคราะห์ผล 
3.1 การวิเคราะห์ผลการศึกษาพฤติกรรมความต้านทานต่อ   
แรงสัมผสัของการเจียระไนเคร่ืองมอืตดั 
จากผลการทดสอบดงัรูปท่ี 5 (เอ็นมิลคาร์ไบด์ เกรด GC1620)      
รูปท่ี 6 (เอ็นมิลไฮสปีด เกรด HSS Co8) และรูปท่ี 7 (ดอก
สว่านไฮสปีด เกรด HSS) พบว่า เม่ืออตัราป้อนการเจียระไน
เพ่ิมข้ึน ทาํให้ระยะการเจียระไน (Extension) และเวลาการ
เจียระไน (Time) มีแนวโนม้ลดลง เพราะแรงเสียดทานระหวา่ง
ผิวหน้าของลอ้หินเจียระไนกบัเคร่ืองมือตดัทั้งสาม ส่งผลให้
โครงสร้างของเคร่ืองมือตดั และผงขดั (Abrasive grain) 
เปล่ียนเฟสจากโลหะแขง็เป็นโลหะผง [13] 
 
 
 
 
 
 
                    

     รูปท่ี 5a)          รูปท่ี 5b) 
รูปที่ 5 พฤติกรรมการเจียระไนของเอ็นมิลคาร์ไบด์ เกรด 

GC1620  

 

 
 
 
 
 
                   รูปท่ี 6a)          รูปท่ี 6b) 
รูปที ่6 พฤติกรรมการเจียระไนของเอน็มิลไฮสปีด 

เกรด HSS Co8  
 
 
 
 
 
 
                    

รูปท่ี 7a)          รูปท่ี 7b) 
รูปที ่7 พฤติกรรมการเจียระไนของเอน็มิลไฮสปีด เกรด HSS  
 
เ ม่ือนําพฤติกรรมการเ จียระไนเค ร่ืองมือตัดทั้ งสามมา
เปรียบเทียบกนัท่ีอตัราป้อนการเจียระไน 1 mm/min (รูปท่ี 8)   
2 mm/min (รูปท่ี 9) 3 mm/min (รูปท่ี 10) 4 mm/min (รูปท่ี 11) 
และ 5 mm/min (รูปท่ี 12) พบว่า เม่ืออตัราป้อนการเจียระไน
เพ่ิมข้ึน กล่าวคือระยะการเจียระไน (Extension) และเวลา     
การเจียระไน (Time) ลดลง เอน็มิลคาร์ไบด ์เกรด GC1620 มี
ค่า  แรงสัมผสัสูงสุดเท่ากบั 103.39 N เพราะเอ็นมิลคาร์ไบด์มี
ค่าความแข็งสูงสุดเท่ากบั 48 HRC ทาํให้เกิดความตา้นทาน
ระหวา่งผงขดั (Abrasive grain) ของลอ้หินเจียระไน ซ่ึงทาํจาก
ซิลิกอนคาร์ไบด์ (Silicon carbide) มีคุณสมบัติด้าน            
ความแข็งแรง และตา้นการสึกหรอสูง ทาํให้เกิดประกายไฟ
และโลหะผงเล็กนอ้ย เอน็มิลไฮสปีด เกรด HSS Co8 มีค่าแรง
สัมผสัสูงสุดเท่ากบั 79.66 N และมีค่าความแขง็เท่ากบั 40 HRC 
เม่ือนาํมาเจียระไนกบัซิลิกอนคาร์ไบด์ ทาํให้เกิดประกายไฟ
และโลหะผงมากข้ึน  เ ม่ือเทียบกับเอ็นมิลคาร์ไบด์ เกรด 
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GC1620 และดอกสว่านไฮสปีด เกรด HSS มีค่าแรงสัมผสั
สูงสุดเท่ากบั 53.79 N และมีค่าความแขง็เท่ากบั 25 HRC เม่ือ
นาํมาเจียระไนกบัซิลิกอนคาร์ไบด์ จากการเสียดสีทาํให้เกิด
การเปล่ียนเฟส    มีประกายไฟ และโลหะผงมากข้ึนเม่ือเทียบ
กบัเอน็มิลไฮสปีด เกรด HSS Co8 [14] 
 
 
 
 
 
 
 
                   รูปท่ี 8a)          รูปท่ี 8b) 
รูปที่ 8 พฤติกรรมการเจียระไนเคร่ืองมือตดัท่ีอตัราป้อน           

1 mm/min 
 
  
 
 
 

 
 

   รูปท่ี 9a)          รูปท่ี 9b) 
รูปที่ 9 พฤติกรรมการเจียระไนเคร่ืองมือตดัท่ีอตัราป้อน           

2 mm/min 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

   รูปท่ี 10a)          รูปท่ี 10b) 
รูปที่ 10 พฤติกรรมการเจียระไนเคร่ืองมือตดัท่ีอตัราป้อน           

3 mm/min 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 11a)          รูปท่ี 11b) 
รูปที่ 11 พฤติกรรมการเจียระไนเคร่ืองมือตดัท่ีอตัราป้อน           

4 mm/min 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 12a)          รูปท่ี 12b) 
รูปที่ 12 พฤติกรรมการเจียระไนเคร่ืองมือตดัท่ีอตัราป้อน           

5 mm/min 
 

พฤติกรรมอุณหภูมิระหวา่งการเจียระไนเอน็มิลคาร์ไบด์ เกรด 
GC1620 (รูปท่ี 13a) มีค่าสูงสุดเท่ากบั 87.3 ๐C ท่ีอตัราป้อน  
การเจียระไน 5 mm/min เม่ืออตัราป้อนการเจียระไนเพ่ิมข้ึน 
อุณหภมิูการเจียระไนมีแนวโนม้เพ่ิมข้ึน แต่เวลาการเจียระไนมี
แนวโน้มลดลง เพราะเกิดความต้านทานสูงระหว่างผงขัด 
(Abrasive grain) ของลอ้หินเจียระไนกบัเอน็มิลคาร์ไบด ์เกรด 
GC1620 การเสียดสีของวสัดุทั้งสองชนิดเป็นการเจียระไนแหง้
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จึงส่งผลให้เกิดการถ่ายเทความร้อนจากลอ้หินเจียระไนไปยงั
กบัเอน็มิลคาร์ไบด ์เกรด GC1620 เร็วข้ึน เอน็มิลไฮสปีด เกรด 
HSS Co8 (รูปท่ี 13b) มีอุณหภูมิการเจียระไนสูงสุดเท่ากบั   
79.9 ๐C ท่ีอัตราป้อนการเจียระไน 5 mm/min เน่ืองจากเป็น  
การเจียระไนเฉพาะจุด (Point grinding) และมีค่าการนาํ     
ความร้อนตํ่ ากว่า เอ็นมิลคาร์ไบด์  เกรด  GC1620 ทําให ้         
การสะสมของความร้อนบริเวณพ้ืนผิวสัมผสัการเจียระไน
ลดลง [15-16] และดอกสวา่นไฮสปีด เกรด HSS (รูปท่ี 13c) มี
อุณหภูมิการเจียระไนสูงสุดเท่ากบั 61.6 ๐C  ท่ีอตัราป้อนการ
เจียระไน   5 mm/min เป็นเคร่ืองมือตดัท่ีมีค่าการนาํความร้อน
ตํ่าสุด ทาํใหอุ้ณหภมิูการเจียระไนมีค่าตํ่าสุด 
  

 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 13a) 

 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 13b) 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 13c) 
รูปที ่13 พฤติกรรมอุณหภมิูของการเจียระไน  

ก. เอน็มิลคาร์ไบด ์เกรด GC1620  
ข. เอน็มิลไฮสปีด เกรด HSS Co8 และ  
ค. ดอกสวา่นไฮสปีด เกรด HSS  

พฤติกรรมแรงบิดจากความเสียดทานของการเจียระไนเอน็มิล
คาร์ไบด์ เกรด GC1620 (รูปท่ี 14a) มีค่าสูงสุดเท่ากบั 48.21 
Nm ท่ีอตัราป้อนการเจียระไน 5 mm/min เม่ืออตัราป้อน              
การเจียระไนเพิ่มข้ึน แรงบิดจากความเสียดทานมีแนวโน้ม
เ พ่ิมข้ึน  แต่ความเร็วรอบของล้อหินเจียระไน  และเวลา          
การเจียระไนมีแนวโน้มลดลง เพราะเกิดการเสียดสีระหว่าง
ซิลิกอนคาร์ไบด์ ซ่ึงมีคุณสมบัติด้านความแข็งแรง  และ       
ตา้นการสึกหรอสูง อีกทั้งเป็นการเจียระไนแห้ง จึงส่งผลให้
เกิดแรงบิดจากความเสียดทานสูงข้ึน [17-12] เอ็นมิลไฮสปีด 
เกรด HSS Co8 (รูปท่ี 14b) เม่ือเสียดสีกบัซิลิกอนคาร์ไบด ์ทาํ
ให ้     มีอตัราการเจียระไนเพ่ิมข้ึน การเปล่ียนเฟสเป็นโลหะผง
มากกว่า เอ็นมิลคาร์ไบด์  เกรด  GC1620 มีค่าแรงบิดจาก      
ความเสียดทานสูงสุดเท่ากับ 45.00 Nm ท่ีอัตราป้อน             
การเจียระไน 5 mm/min และดอกสว่านไฮสปีด เกรด HSS   
(รูปท่ี 14c) เม่ือเสียดสีกบัซิลิกอนคาร์ไบด์ ทาํให้มีอตัรา        
การเจียระไนและการเปล่ียนเฟสเป็นโลหะผงมากกว่าเอ็นมิล
ไฮสปีด เกรด HSS Co8 มีค่าแรงบิดจากความเสียดทานสูงสุด
เท่ากบั 30.45 Nm ท่ีอตัราป้อนการเจียระไน 5 mm/min 
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รูปท่ี 14a) 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 14b) 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 14c) 
รูปที่  14  พฤติกรรมแรงบิดจากความเสียดทานของการ

เจียระไน 14a) เอน็มิลคาร์ไบด ์เกรด GC1620 14b) เอน็
มิลไฮสปีด เกรด HSS Co8 และ 14c) ดอกสวา่นไฮสปีด 
เกรด HSS 

 

4. สรุปผล 
ในงานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาพฤติกรรมความตา้นทาน
ต่อแรงสั มผัสของก าร เ จี ย ระไน เค ร่ื อ ง มือตัด โดยใช ้           
เคร่ืองทดสอบอเนกประสงค ์(การเจียระไนแห้ง) เคร่ืองมือตดั
ท่ีศึกษาไดแ้ก่ เอ็นมิลคาร์ไบด์ เกรด GC1620 เอ็นมิลไฮสปีด 

เกรด HSS Co8 และดอกสว่านไฮสปีด เกรด HSS โดย
เคร่ืองมือตดัทั้งสามมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 6 mm ยาว 25 
mm ทํามุมตั้ งฉากกับหน้าล้อหินเจียระไน  อัตราป้อนการ
เจียระไนท่ีศึกษามีค่าอยู่ในช่วง 1-5 mm/min ผลการวิจยัสรุป
ไดด้งัน้ี 

พฤติกรรมแรงสัมผสั (Contact force behavior) ของ      
การเจียระไนเคร่ืองมือตดั เม่ืออตัราป้อนการเจียระไนเพ่ิมข้ึน 
ทาํให้ระยะการเจียระไน และเวลาการเจียระไนมีแนวโน้ม
ลดลง เคร่ืองมือตดัท่ีมีค่าแรงสัมผสัสูงสุดไปยงัค่าตํ่าสุดท่ีอตัรา
ป้อน   5 mm/min ดงัน้ี 1. เอ็นมิลคาร์ไบด์ เกรด GC1620 2. 
เอน็มิลไฮสปีด เกรด HSS Co8 และ 3. ดอกสวา่นไฮสปีด เกรด 
HSS มีค่าแรงสัมผสัเท่ากบั103.39 N 77.57 N และ 35.85 N 
ตามลาํดบั 

พฤติกรรมอุณหภูมิ (Temperature behavior) ของ          
การเจียระไนเคร่ืองมือตดั เม่ืออตัราป้อนการเจียระไนเพ่ิมข้ึน 
อุณหภมิูการเจียระไนมีแนวโนม้เพ่ิมข้ึน แต่เวลาการเจียระไนมี
แนวโนม้ลดลง เคร่ืองมือตดัท่ีมีค่าอุณหภูมิสูงสุดไปยงัค่าตํ่าสุด
ท่ีอตัราป้อน 5 mm/min ดงัน้ี 1. เอน็มิลคาร์ไบด ์เกรด GC1620   
2. เอน็มิลไฮสปีด เกรด HSS Co8 และ 3. ดอกสวา่นไฮสปีด 
เกรด HSS มีค่าอุณหภูมิการเจียระไนเท่ากบั 87.3๐C 79.9๐C 
และ 61.6๐C ตามลาํดบั 

พฤติกรรมแรงบิด (Torque behavior) ของการเจียระไน
เคร่ืองมือตดั เม่ืออตัราป้อนการเจียระไนเพ่ิมข้ึน แรงบิดจาก
ความเสียดทานมีแนวโนม้เพ่ิมข้ึน แต่ความเร็วรอบของลอ้หิน
เจียระไน และเวลาการเจียระไนมีแนวโนม้ลดลง เคร่ืองมือตดั
ท่ีมีค่าแรงบิดสูงสุดไปยงัค่าตํ่าสุดท่ีอตัราป้อน 5 mm/min ดงัน้ี   
1. เอน็มิลคาร์ไบด ์เกรด GC1620 2. เอน็มิลไฮสปีด เกรด HSS 
Co8 และ 3. ดอกสว่านไฮสปีด เกรด HSS มีค่าแรงบิดจาก 
ความเสียดทานเท่ากบั 48.22 Nm 45.00 Nm และ 30.45 Nm 
ตามลาํดบั 
 

5. กติตกิรรมประกาศ 
ขอขอบคุณภาควิชาวิศวกรรมเคมี และภาควิชาวิศวกรรม       
อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร์  มศว  องครักษ์ ท่ีให ้      
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