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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ในการออกแบบและพัฒนาเครื่องขัดผิวโลหะ เพ่ือหาประสิทธิภาพของ
เครื่องขัดผิวโลหะและประเมินความพึงพอใจโดยผู้เชี ่ยวชาญ ซึ่งการทดลองใช้ชิ้นงานทดสอบเป็น
เหล็ก S45C โดยหาประสิทธิภาพเครื่องจากการเปรียบเทียบความเร็วรอบที่ 300, 600, 900, 1,200 
และ 1,500 รอบ/นาที และทำการเริ่มต้นขัดด้วยกระดาษทรายเบอร์ 360, 600 และ 1,000 และทำ
การประเมินความพึงพอใจจากผู้เชี่ยวชาญ จำนวน 7 คน พบว่า จากขัดด้วยกระดาษทรายเบอร์ 360 
ความเร็วรอบที่เหมาะสม คือ 1,200 และ 1,500 รอบ/นาที จากการทดสอบขัดด้วยกระดาษทราย
เบอร์ 600 ความเร็วรอบท่ีเหมาะสม คือ 900, 1,200 และ 1,500 รอบ/นาที และจากขัดด้วยกระดาษ
ทรายเบอร์ 1,000 ความเร็วรอบที่เหมาะสม คือ 900, 1,200 และ 1,500 รอบ/นาที และพบว่า ขนาด
ของกระดาษทรายและความเร็วรอบที่เหมาะสมในการใช้งาน คือ ขัดด้วยกระดาษทรายเบอร์ 1,000 
ทีค่วามเร็วรอบ 1,200 รอบ/นาที  
คำสำคัญ: กระบวนการขัดผิวโลหะ, การตรวจสอบโครงสร้างจุลภาคของวัสดุ , เครื่องขัดผิวโลหะ, 

โลหะ, เหล็ก S45C  
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Abstract 
 The objectives of this research are to design and develop a metal polishing 
machine to find out the efficiency of the machine and assess the satisfaction of experts. 
The experiment used a test piece of S45C steel to find the efficiency of the machine 
by comparing rotation speeds of 300, 600, 900, 1,200 and 1,500 rpm and starting with 
sandpaper no. 360, 600 and 1,000 with evaluating satisfaction by 7 people. It was found 
that from polishing with sandpaper no. 360, the appropriate rotational speeds were 
1,200 and 1,500 rpm. From testing with sandpaper no. 600, the appropriate rotational 
speeds were 900, 1,200 and 1,500 rpm. Moreover, from polishing with sandpaper no. 
1,000, the appropriate rotational speeds are 900, 1,200, and 1,500 rpm.  Hence, the 
results revealed that the size of sandpaper and the appropriate rotational speed for 
use is polishing with sandpaper no. 1,000 at a rotational speed of 1,200 rpm. 
Keywords: Polishing process , Microstructure analysis , Polishing machine,  Metal,  

S45C steel  
 
1. บทนำ 
 การศึกษาคุณสมบัติ พฤติกรรม และโครงสร้างภายในของโลหะต้องมีการตรวจสอบเชิงลึกลงไป
ถึงระดับโครงสร้างภายใน เพื่อให้เข้าใจว่าเพราะเหตุใดโครงสร้างของโลหะจึงเปลี่ยนเมื่ออยู่ภายใต้
สภาวะของการให้ความร้อนหรือความเย็น ในการตรวจสอบโครงสร้างภายในของโลหะนั้นจำเป็นต้อง
มีกระบวนการเตรียมผิวชิ้นงานซึ่งประกอบไปด้วยการปรับผิวของชิ้นงานให้ได้ระนาบด้วยการกลึง กัด 
และไส เป็นต้น ต่อมาเป็นการขัดผิวชิ้นงานด้วยกระดาษทราย โดยเรียงลำดับตั้งแต่กระดาษทราย
หยาบไปจนถึงกระดาษทรายละเอียด ในกระบวนการขัดชิ้นงานจะต้องมีน้ำไหลผ่านบนกระดาษทราย
ที่ใช้ขัดตลอดเวลาทั้งนี้เพ่ือให้น้ำช่วยหล่อเย็นไม่ให้เกิดความร้อนบนผิวหน้าของชิ้นงาน ซึ่งในโลหะบาง
ชนิดความร้อนที่เกิดขึ้นนี้อาจทำให้เกิดการเปลี่ยนแปลงทางโครงสร้างภายในได้อีกด้วย ต่อมานำ
ชิ้นงานไปขัดเงาด้วยผงอะลูมินาผสมน้ำซึ่งจะช่วยให้ผิวหน้าชิ้นงานมีความละเอียดมากยิ่งขึ้น และ
พร้อมสำหรับการตรวจสอบโครงสร้างของชิ้นงาน (มานพ  และสำลี, 2537)  
 ในปัจจุบันวิทยาลัย มหาวิทยาลัย และสถาบันการศึกษาหลายแห่งที่มีการจัดการเรียนการสอน
เกี่ยวกับรายวิชาโลหะวิทยาในงานอุตสาหกรรม  โดยหมายถึงความรู้ทางด้านวิทยาศาสตร์ที่เกี่ยวข้อง
กับโลหะ คุณสมบัติ พฤติกรรม และโครงสร้างภายในของโลหะ ซึ่งอธิบายถึงวิธีการแยกแยะแบ่ง
ประเภทโลหะ เพื ่อนำไปใช้ประโยชน์ในทางอุตสาหกรรม ความรู ้แขนงนี ้ถือเป็นหัวใจสำคัญใน
การศึกษาเกี่ยวกับโลหะหลายประเภท (วิวัฒน์, 2558) โดยในปัจจุบันการเรียนการสอน การเตรียม
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ชิ้นงานโดยการขัดด้วยมือจะก่อให้เกิดปัญหาผิวหน้าของชิ้นงานไม่ได้ระนาบ ผิวของชิ้นงานไม่สวยงาม 
และใช้ระยะเวลาในการขัดชิ้นงานนาน ขึ้นอยู่กับความชำนาญของแต่ละบุคคล จึงทำให้ได้ผลการ
ทดสอบที่ไม่มีความน่าเชื่อถือ  ซึ่งแตกต่างจากการเตรียมชิ้นงานด้วยเครื่องขัดผิวโลหะที่ผิวหน้าของ
ชิ้นงานสวยงาม เที่ยงตรงและได้ระนาบมากกว่า และใช้เวลาในการขัดที่น้อยกว่าการขัดด้วยมือ 
อย่างไรก็ตามจากการศึกษาเบื้องต้น พบว่า เครื่องขัดผิวโลหะที่จำหน่ายในท้องตลาดมีราคาแพง (กวี, 
2556) ซึ่งหลายหน่วยงานไม่สามารถจัดซื้อหามาใช้งานได้โดยเฉพาะเป็นหน่วยงานสถานศึกษาหลาย
แห่งยังขาดแคลนเครื่องมือในการเรียนการสอนเสมือนจริง เพื่อเป็นการฝึกทักษะด้านการปฏิบัติ การ
จัดการเรียนการสอนให้สอดคล้องกับศตวรรษที่ 21 ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้มีแนวคิดในการออกแบบและ
พัฒนาเครื่องขัดผิวโลหะ เพ่ือใช้เป็นสื่อการเรียนการสอนเสมือนจริงทดแทน โดยหลังจากการสร้างจะ
ทำการหาประสิทธิภาพของเครื่องและประเมินความพึงพอใจจากผู้เชี่ยวชาญ  
 
2. วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
 2.1 เพ่ือออกแบบและพัฒนาเครื่องขัดผิวโลหะ 
 2.2 เพ่ือหาประสิทธิภาพของเครื่องขัดผิวโลหะและการประเมินความพึงพอใจโดยผู้เชี่ยวชาญ 
 
3. วิธีดำเนินงานวิจัย 
 3.1 โครงสร้างเครื่องขัดผิวโลหะเดิมมีขนาด 720x520x240 มิลลิเมตร ออกแบบโดยการติดตั้ง
ตัวส่งกำลัง คือมอเตอร์ มีสายพานและพูลเล่ย์เป็นตัวขับเคลื่อนให้จานขัดผิวโลหะเกิดการหมุน แต่
เนื่องจากการติดตั้งมอเตอร์และจานขัดผิวโลหะมีการจับยึดให้ติดกับโครงสร้างด้านบนของเครื่องขัด
ผิวโลหะจึงทำให้เกิดการสั่นของเครื่องขัดผิวโลหะและมีเสียงดังในขณะทำการปฏิบัติงาน ดังนั้นผู้วิจัย
จึงได้ทำการออกแบบและพัฒนาโครงสร้างเครื่องขัดผิวโลหะ โดยมีการพัฒนาตัวจับยึดมอเตอร์และ
จานขัดผิวโลหะให้ติดกับฐานด้านล่างของเครื่องขัดผิวโลหะให้มีความแน่นหนาและมั่นคงเพ่ือที่จะทำ
ให้เครื่องขัดผิวโลหะนั้นไม่เกิดการสั่นและไม่มีเสียงดังในขณะปฏิบัติงาน (วริทธิ์  และชาญ, 2556) ดัง
ภาพที่ 1 
 3.2 จานขัดผิวโลหะเดิมมีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 180 มิลลิเมตร หนา 8 มิลลิเมตร ใช้วัสดุที่
เป็นเหล็กกล้าไร้สนิมเพ่ือป้องกันการเกิดสนิม มีหน้าที่เป็นตัวรองและยึดแผ่นกระดาษทราย แต่มีพ้ืนที่
การจับยึดน้อยเกินไป ทำให้ในขณะขัดโลหะตัวจานมีการขยับจึงเป็นสาเหตุให้ผิวโลหะไม่ได้ระนาบ
ดังนั้นจึงได้ทำการออกแบบและพัฒนาจานขัดผิวโลหะขึ้นมาใหม่  มีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 203 
มิลลิเมตร หนา 8 มิลลิเมตร โดยออกแบบให้ติดกับแกนเพลาของเครื่องขัดผิวโลหะทำให้มีความมั่นคง 
จานขัดผิวโลหะไม่สามารถขยับเอียงได้ ทำให้การขัดผิวโลหะได้ระนาบและยังเพิ่มขนาดความโตของ
จานขัดผิวโลหะให้เท่ากับกระดาษทรายที่มีขายตามท้องตลาด (นรารักษ์ และคณะ, 2558) 
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ภาพที่ 1 ลักษณะของเครื่องขัดผิวโลหะที่ได้ทำการออกแบบโดยโปรมแกรม CAD 

  
 3.3 ตัวครอบจานขัดผิวโลหะเดิมมีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 180 มิลลิเมตร หนา 5 มิลลิเมตร 
และสูง 14 มิลลิเมตร มีหน้าที่ล็อคกระดาษทรายให้อยู่ติดกับจานขัดผิวโลหะ เพ่ือไม่ให้กระดาษทราย
ขยับ ซึ่งทำจากเหล็กจึงมีโอกาสที่จะเกิดสนิมทำให้อายุการใช้งานตัวครอบจานขัดผิวโลหะสั้นลง 
ดังนั้นจึงได้ทำการออกแบบและพัฒนาตัวครอบจานขัดผิวโลหะให้มีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 203 
มิลลิเมตร หนา 10 มิลลิเมตร และสูง 20 มิลลิเมตร เพื่อให้ตัวครอบจานขัดผิวโลหะล็อคกระดาษได้
แน่นมากขึ้น และใช้อะคริลิคในการทำตัวครอบจานขัดผิวโลหะเพื่อป้องกันการเกิดสนิม (วีระวัฒน์ 
และจำนง, 2548) 
 3.4 ตัวครอบกันน้ำเครื่องขัดผิวโลหะเดิมมีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางภายนอก 225 มิลลิเมตร และ
สูง 30 มิลลิเมตร ทำจากวัสดุที่เป็นเหล็กกล้าไร้สนิมปัญหาของตัวครอบกันน้ำของเครื่องขัดผิวโลหะมี
ขอบที่ต่ำเกินไปจึงทำให้น้ำหล่อเย็นกระเด็นออกอาจเกิดอุบัติเหตุได้ ดังนั้นจึงได้ทำการออกแบบและ
พัฒนาตัวครอบกันน้ำเครื่องขัดผิวโลหะที่ผ่านการพัฒนามีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางภายนอก 232 
มิลลิเมตร และสูง 60 มิลลิเมตร ทำจากวัสดุที่เป็นเหล็กกล้าไร้สนิม มีมีขอบกันน้ำที่สูงขึ้นเพื่อช่วย
ไม่ให้น้ำมีการกระเด็นออก ช่วยลดความเสี ่ยงในการเกิดอุบัติเหตุและเพื ่อความสะดวกในการ
ปฏิบัติงาน 
 3.5 ฐานเครื่องขัดผิวโลหะเดิม มีขนาด 720x520x8 มิลลิเมตร ใช้สำหรับรองรับโครงเครื่องขัด
ผิวโลหะและเป็นตัวยึดแบริ่งสำหรับประคองแกนเพลาจานขัดผิวโลหะ ปัญหาที่พบคือตัวยึดแบริ่ง
สำหรับประคองแกนเพลาจานขัดผิวโลหะไม่แน่นหนา ทำให้แกนเพลาจานขัดผิวโลหะเอียงไม่ได้
ระนาบ ดังนั ้นจึงได้ทำการออกแบบและพัฒนาฐานเครื่องขัดผิวโลหะให้มีขนาด 720x520x8 
มิลลิเมตร โดยได้สร้างตัวยึดแบริ่งสำหรับประคองแกนเพลาจานขัดผิวโลหะขึ้นมาใหม่ ซึ่งสามารถจับ
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ยึดแกนเพลาจานขัดผิวโลหะได้อย่างแน่นหนา และสร้างตัวจับยึดมอเตอร์เครื่องขัดผิวโลหะให้ติดกับ
ฐานเครื่องเพ่ือที่ให้สามารถปรับสายพานของเครื่องได้ และลดเสียงดังในขณะใช้งานเครื่องขัดผิวโลหะ 
(บรรเลง และประเสริฐ, 2523) 

3.6 วัสดุอุปกรณ์และข้ันตอนในการสร้างเครื่องขัดผิวโลหะ 
   3.6.1 การสร้างฝาครอบโครงเครื่องขัดผิวโลหะ 
       3.6.1.1 ตัดแผนเหล็กกล้าไร้สนิมที่มีความหนา 1.2 มิลลิเมตร จากนั้นขึ้นรูปฝาครอบ

โครงเครื่องขัดผิวโลหะด้วยวิธีการพับ เหล็กกล้าไร้สนิมแล้วใช้ลวดเหล็กกล้าไร้สนิมในการเชื่อมยึดฝา
ครอบโครงเครื่องขัดผิวโลหะที่มีขนาด 720x520x240 มิลลิเมตร 

       3.6.1.2 ตัดแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมให้เป็นวงกลม ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 232 มิลลิเมตร     
2 วง สำหรับช่องใส่จานขัดผิวโลหะ และวงขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร เพื่อใส่ท่อน้ำหล่อเย็น 

       3.6.1.3 พับแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมเพื่อทำตัวครอบมอเตอร์ แล้วนำไปเชื่อมติดกับโครง
เครื่อง 

       3.6.1.4 เจาะรูด้านข้างเพื่อยึดติดกับฐานเครื่องขัดผิวโลหะ โดยรูที่เจาะต้องตรงกับรูที่
ฐานเครื่องขัดผิวโลหะ เจาะท้ังหมด 8 รู ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของรูเจาะ 5 มิลลิเมตร 

       3.6.1.5 เชื่อมรอยต่อทั้งหมดด้วยลวดเชื่อมเหล็กกล้าไร้สนิมหลังจากเชื่อมเครื่องขัดผิว
โลหะเสร็จแล้วเจียรตกแต่งรอบเครื่องขัดผิวโลหะเชื่อมให้เรียบร้อย การเชื่อมประกอบโครงสร้าง
เครื่องขัดผิวโลหะดังภาพที่ 2 (ก) 

    3.6.2 การสร้างถาดรองน้ำทิ้ง 
        3.6.2.1 ทำการตัดแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมที่มีความหนา 1.2 มิลลิเมตร  
        3.6.2.2 ม้วนเหล็กกล้าไร้สนิมเป็นทรงกระบอกขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 232 มิลลิเมตร 

ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง ภายใน 64 มิลลิเมตร และความสูง 60 มิลลิเมตร จากนั้นเชื่อมปิดด้านล่าง
เจาะรูแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิม ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร เป็นรูระบายน้ำทิ้ง 

        3.6.2.3 นำท่อสแตนเลสขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 12 มิลลิเมตร ยาว 20 มิลลิเมตร มา
เชื่อมติดกับรูระบายน้ำทิ้ง สำหรับต่อเข้าสายยางระบายน้ำทิ้ง ดังภาพที่ 2 (ข) 

    3.6.3 การสร้างฐานเครื่องขัดผิวโลหะ  
       3.6.3.1 ตัดเหล็กแผ่นฐานเครื่องให้มีขนาดเท่ากับโครงเครื่องขัดผิวโลหะ โดยใช้เหล็กแผ่น

ขนาดความหนา 8 มิลลิเมตร จากนั้นเจาะรูขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร จำนวน 8 ร ู
       3.6.3.2 ทำตัวล็อคฐานเครื่องกับโครงเครื่องขัดผิวโลหะโดยใช้เหล็กกล้าไร้สนิมล่องเชื่อม

ติดกับฐานเครื่องขัดผิวโลหะรอบๆ จากนั้นเจาะรูขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 5 มิลลิเมตร ทั้งหมด 8 ร ู
       3.6.3.3 ตัดเหล็กแผ่นขนาดความหนา 8 มิลลิเมตร ขนาดความยาว 60 มิลลิเมตร กว้าง 

40 มิลลิเมตร ทำการเจาะรูจำนวน 4 รู ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางรูเท่ากับ16 มิลลิเมตร และตัดเหล็ก
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หนา 8 มิลลิเมตร ขนาดความยาว 80 มิลลิเมตร ขนาดความกว้าง 30 มิลลิเมตร จากนั้นนำมาเชื่อม
ประกอบเป็นตัวจับยึดมอเตอร์ 

      3.6.3.4 เจียรตกแต่งรอยเชื ่อมและลบคมให้เรียบร้อย แล้วพ่นสีเพื ่อป้องกันสนิม              
ดังภาพที่ 2 (ค) 

    3.6.4 การสร้างจานขัดผิวโลหะ 
       3.6.4.1 ทำการตัดแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมที่มีขนาดความหนา 8 มิลลิเมตร เป็นวงกลม

ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 203 มิลลิเมตร จำนวน 2 ชิ้น 
       3.6.4.2 ทำการตัดเพลาเหล็กกล้าไร้สนิมขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 25.4 มิลลิเมตร ขนาด

ความยาว 200 มิลลิเมตร จากนั้นนำเพลาเหล็กกล้าไร้สนิมมากลึงปลอก ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 20 
มิลลิเมตร ขนาดความยาว 180 มิลลิเมตร จำนวน 2 ชิ้น 

       3.6.4.3 นำเพลาเหล็กกล้าไร้สนิมขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 20 มิลลิเมตร ขนาดความยาว 
180 มิลลิเมตร มาเชื ่อมประกอบแผ่นเหล็กกล้าไร ้สนิมขนาดความหนา 8 มิลลิเมตร ขนาด
เส้นผ่าศูนย์กลาง 203 มิลลิเมตร ดังภาพที่ 2 (ง) 

  

                     
                   (ก)                                     (ข)                                     (ค)                                                                             

                    
                      (ง)                                   (จ)                                (ฉ) 
ภาพที่ 2 ขั้นตอนการสร้างเครื่องขัดผิวโลหะ (ก) ฝาครอบโครงเครื่องขัดผิวโลหะ (ข) ถาดรองน้ำทิ้ง 

(ค) ฐานเครื่องขัดผิวโลหะ (ง) จานขัดผิวโลหะ (จ) โต๊ะวางเครื่องขัดผิวโลหะ 
และ (ฉ) การประกอบเครื่องขัดผิวโลหะสมบูรณ์ 
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3.6.5 การสร้างโต๊ะวางเครื่องขัดผิวโลหะ 
        3.6.5.1 ทำการตัดเหล็กแผ่นที่มีขนาดความหนา 1.2 มิลลิเมตร กว้าง 800 มิลลิเมตร

ยาว 2,000 มิลลิเมตร จำนวน 1 แผ่น และขนาดกว้าง 600 มิลลิเมตร ยาว 800 มิลลิเมตร จำนวน 3 
แผ่น 

       3.6.5.2 ทำการตัดเหล็กกล่อง ขนาด 1.5x1.5 นิ้ว ยาว 2,000 มิลลิเมตร จำนวน 4 ชิ้น 
ยาว 800 มิลลิเมตร จำนวน 8 ชิ้น และขนาด 1x1 นิ้ว ยาว 750 มิลลิเมตร จำนวน 4 ชิ้น 

       3.6.5.3 ทำการเชื่อมประกอบโครงสร้างโต๊ะวางเครื่อง ดังภาพที ่2 (จ) 
 3.6.6 นำชิ้นส่วนเครื่องขัดผิวโลหะที่ได้รับการออกแบบและสร้างมาทำการประกอบเข้าด้วยกัน 
พร้อมติดตั้งชุดตู้ควบคุมเครื่องขัดผิวโลหะ ดังภาพที ่2 (ฉ)  

 
4. ผลการวิจัย 

งานวิจัยนี้ใช้ชิ้นงานทดสอบเป็นเหล็ก S45C หรือเหล็กกล้าคาร์บอนปานกลาง ซึ่งเป็นวัสดุที่ใช้
ศึกษาโครงสร้างทางโลหะวิทยาจากเฟสไดอะแกรม (FeC Diagram) โดยการเตรียมชิ้นงานทดสอบ
ตามมาตรฐาน ASTM A480 ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 1 นิ้ว ยาว 20 มิลลิเมตร โดยเปรียบเทียบจาก
ความเร็วรอบที ่300, 600, 900, 1,200 และ 1,500  รอบ/นาที (มานพ, 2555) และทำการเริ่มต้นขัด
ด้วยกระดาษทรายเบอร์ 360, 600 และ 1,000 โดยทำการขัดโลหะด้วยการจับเวลา 5 นาที และขัด
ด้วยผงอะลูมิน่าขนาด 5 ไมครอน เป็นเวลา 3 นาที เพื่อเปรียบเทียบผลจากการขัดผิวโลหะของรอย
กระดาทรายที่เหลือจากการขัด ดังภาพที่ 3 (ก)  และความมันวาวที่ผิว ดังภาพที่ 3 (ข) ซึ่งจากภาพใช้
เครื่องถ่ายภาพเป็นตัวสะท้อนให้เห็นความมันเงาที่ผิว หากผิวไม่มีความมันเงา  จะไม่มีภาพเครื่อง
ถ่ายภาพปารกฏขึ้นที่ผิว (ณัฐ, 2546) ซ่ึงแต่ละตัวแปรจะทำการทดลองท้ังหมด 3 ซ้ำการทดลอง แล้ว
นำชิ้นงานที่ทำการขัดเสร็จแล้วไปทำการประเมินความพึงพอใจจากผู้ชำนาญการด้านโลหะวิทยา 
จำนวน 7 คน จากวิทยาลัย 3 แห่ง (ธนากร และสุชาติ, 2564) แล้วจึงนำผลที่ได้มาทำการเก็บข้อมูล 

 

             
(ก)                                         (ข) 

ภาพที่ 3 (ก) รอยกระดาษทรายที่เหลือจากการขัด และ (ข) ความมันวาวที่ผิว  
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 จากการหาประสิทธิภาพของเครื่องมีผลการทดสอบดังตารางที่ 1 พบว่า การขัดด้วยกระดาษ
ทรายเบอร์ 360 ความเร็วรอบที่เหมาะสมในการขัด คือ 1 ,200 และ 1,500 รอบ/นาที จากการ
ทดสอบขัดด้วยกระดาษทรายเบอร์ 600 ความเร็วรอบที่เหมาะสมในการขัด คือ 900 , 1,200 และ 
1,500 รอบ/นาที และจากการขัดด้วยกระดาษทรายเบอร์ 1,000 ความเร็วรอบที่เหมาะสมในการขัด 
คือ 900, 1,200 และ 1,500 รอบ/นาที อย่างไรก็ตามจากการศึกษา พบว่า ขนาดของกระดาษทราย
และความเร็วรอบที่เหมาะสมในการเลือกไปใช้งาน คือ กระดาษทรายเบอร์ 1,000 และความเร็วรอบ
ที่ 1,200 รอบ/นาที ซึ่งมีผลจากผู้เชี่ยวชาญประเมินความพึงพอใจผ่านทั้งหมด 7 คน โดยการพิจารณา
จากความมันเงาของผิวหน้าชื้นงาน ซึ่งสอดคล้องกับ (ณัฐ, 2546) ซ่ึงชิ้นทดสอบจะมีความเงาใสคล้าย
กระจก โดยทำการทดสอบด้วยเครื่องวัดความเงา (Gloss meter) รุ่น STM-1130 B (MG6-SA) และ
พิจารณาจากจำนวนของรอยที่ขัด ที่ทำการตรวจสอบด้วยวิธีพินิจ  
 
ตารางที่ 1 ผลการประเมินความพึงพอใจของผู้เชี่ยวชาญ โดยครูชำนาญการจำนวน 7 คน  

ความเร็วรอบ 
(รอบ/นาที) 

จำนวนผู้เชี่ยวชาญ (คน) 

กระดาษทรายเบอร์ 360 กระดาษทรายเบอร์ 600 กระดาษทรายเบอร์ 1,000 

300 

 

ผ. - 

 

ผ. 4 

 

ผ. - 

ม.ผ. 7 ม.ผ. 3 ม.ผ. 7 

600 
 

ผ. - 

 

ผ. 4 

 

ผ. - 

ม.ผ. 7 ม.ผ. 3 ม.ผ. 7 

900 
 

ผ. 4 

 

ผ. 5 

 

ผ. 4 

ม.ผ. 3 ม.ผ. 2 ม.ผ. 3 

1,200 
 

ผ. 5 

 

ผ. 6 

 

ผ. 7 

ม.ผ. 2 ม.ผ. 1 ม.ผ. - 

1,500 

 

ผ. 6 

 

ผ. 5 

 

ผ. 5 

ม.ผ. 1 ม.ผ. 2 ม.ผ. 2 

จำนวน
ผู้เชี่ยวชาญ (คน) 

คะแนนเฉลีย่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
0 0 0 0 0 0 2 2 3 0 

*หมายเหตุ เกณฑ์การให้คะแนน 1-7 หมายถึง ไม่ผ่าน และคะแนน 8-10  หมายถึง ผ่าน 
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5. สรุปผลและการอภิปรายผล 
 จากการออกแบบและพัฒนาเครื่องขัดผิวโลหะ พบว่า ขนาดของกระดาษทรายและความเร็ว
รอบที่เหมาะสมในการเลือกไปใช้งาน คือ กระดาษทรายเบอร์ 1 ,000 เนื่องจากความละเอียดของเม็ด
กระดาษทรายสูง จึงทำให้กระบวนการขัดผิวหน้าสุดท้ายมีความมันเงาของผิวมากข้ึน ซึ่งสอดคล้องกับ 
(ธนากร และสุชาติ, 2564) ซึ่งได้ทำการศึกษาเรื่อง การออกแบบและสร้างเครื่องขัดชิ้นงานแบบจานคู่ 
และความเร็วรอบที่เหมาะสมอยู่ที่ 1,200 รอบ/นาที เนื่องจากความเร็วมากเกินไปทำให้ผิวหน้าของ
ชิ้นงานมีลักษณะเป็นฝ้า ซึ่งเกิดจากชิ้นงานมีความร้อนขณะทำการขัดที่ความเร็วสูง (Yougsong & 
Bharat, 1996) และท่ีความเร็วรอบน้อยเกินไปทำให้ผิวหน้าชิ้นงานทดสอบเป็นรอยและไม่มีความมัน
เงา เนื่องจากกระบวนการขัดไม่สามารถขจัดรอยลึกออกได้หมด (Jianfeng & David, 2001) และผล
การประเมินความพึงพอใจของผู้เชี่ยวชาญ ทำการประเมินให้คะแนนระดับ 8 จำนวน 2 คนและระดับ 
9 จำนวน 3 คน ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ที่ผ่าน การอย่างไรก็ตาม จากการออกแบบและพัฒนาเครื่องขัดผิว
โลหะ สามารถใช้งานได้ตามวัตถุประสงค์ สามารถใช้เป็นสื่อการเรียนการสอนเสมือนจริงทดแทน
เครื่องที่ทำการจำหน่ายในท้องตลาดได้ และมีค่าใช้จ่ายในการผลิตต่ำกว่าเครื่องในท้องตลาด  ซึ่ง
สอดคล้องกับ (ไพรัช และคณะ, 2552) ซึ่งได้ทำการศึกษาวิจัยเรื่อง การปรับปรุงความหยาบผิวด้วย
ขนาดผงขัดและเส้นทางการขัดที่เหมาะสม 
 
6. กิตติกรรมประกาศ  
 คณะผู้วิจัยขอขอบคุณ สาขาครุศาสตร์อุตสาหกรรมและเทคโนโลยี คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลล้านนา พิษณุโลก ที่ให้ความสนับสนุนและอำนวยความสะดวกใน
การดำเนินงานวิจัย รวมไปถึงขอขอบคุณ มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบูรณ์  และมหาวิทยาลัยราชภัฏ
พิบูลสงคราม ที่ให้ข้อมูลองค์ความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับการพัฒนาเครื่องขัดผิวโลหะ ช่วยเหลือในการ
ออกแบบและพัฒนาเครื่องขัดผิวโลหะและการเก็บผลวิจัย สุดท้ายนี้คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณทุก
ท่านที่ให้คำแนะนำจนงานวิจัยฉบับนี้สำเร็จลุล่วงตามวัตถุประสงค์  
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