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บทคัดย�อ 
 

โครงการวิจัยนี้เพ่ือออกแบบและสร�างชุดอุปกรณ�ลับคมตัดดอกกัดติดต้ังไว�บนเครื่องกลึงขนาด
เล็ก และถ;ายทอดองค�ความรู�ข้ันตอนและวิธีการลับคมตัดดอกกัดด�วยชุดอุปกรณ�ลับคมตัดดอกกัดท่ี
สร�างข้ึนให�กับนักศึกษา เพราะดอกกัดสึกหรอท่ีผ;านกระบวนการตัดเฉือนใช�งานในระยะเวลาหนึ่งจะเกิด
การสึกหรอท่ีคมตัด จึงทําให�ประสิทธิภาพการตัดเฉือนของดอกกัดลดน�อยลง ส;งผลให�เกิดเสียงดังใน
เวลาทําการตัดเฉือน ขนาดของชิ้นงานผิดพลาด และท่ีสําคัญคือ ส;งผลถึงความละเอียดของผิวงาน 

 การดําเนินโครงการวิจัยใช�ตัวแปรในการศึกษาหาประสิทธิภาพของชุดอุปกรณ�ลับคมตัดดอกกัดบน
เครื่องกลึงขนาดเล็กดังนี้ ดอกกัด (End Mill) ในการทดสอบมีขนาดเส�นผ;านศูนย�กลาง 10 มิลลิเมตร ผลิต
จากเหล็กรอบสูง (High Speed Steel) ประกอบด�วย ดอกกัดคมตัดด�านหน�าสึกหรอ ดอกกัดใหม; และ
ดอกกัดท่ีผ;านการลับคมตัดด�วยอุปกรณ�ลับคมตัด วัสดุชิ้นงานทดสอบเปYนเหล็กแผ;นแบน AISI 1020 
ความเร็วตัด 20 เมตรต;อนาที อัตราปZอนท่ีใช� 0.04, 0.07 และ 0.10 มิลลิเมตรต;อฟ̂น และนําชิ้นงานท่ีกัด
ทดสอบมาทําการวัดทดสอบความเรียวผิวรอยกัด 

ผลการทดสอบความเรียบผิวรอยกัดท่ีกัดด�วยดอกกัดท่ีผ;านการลับคมตัดใหม;ด�วยชุดอุปกรณ�ลับ
คมตัดดอกกัดท่ีสร�างข้ึน ให�ค;าเฉลี่ยความเรียบผิวอยู;ท่ี 2.50, 2.63 และ 3.41 ไมโครเมตรตามลําดับ
อัตราปZอนท่ีใช� ความสามารถทําให�รอยกัดมีผิวเรียบของดอกกัดท่ีผ;านการลับคมตัดใหม;คิดเปYน 61.20, 
57.03 และ 59.53 เปอร�เซ็นต�ตามลําดับ เม่ือเปรียบเทียบกับความเรียบผิวรอยกัดท่ีกัดด�วยดอกกัดใหม;  

 

คําสําคัญ : ดอกกัด, ลับคมตัด, ความเรียบผิว   
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โครงการวิจัยนี้ได�รับความกรุณาจากสถาบันวิจัยและพัฒนา มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
สุวรรณภูมิ ท่ีพิจารณาอนุมัติเงินงบประมาณในการดําเนินงานโครงการวิจัยในครั้งนี้  จนโครงการวิจัยนี้
สําเร็จลุล+วงสมบูรณ,เป-นอย+างดี คณะผู�ดําเนินโครงการวิจัยขอขอบพระคุณเป-นอย+างสูงไว� ณ ท่ีนี้ 

ขอขอบคุณสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะครุศาสตร,อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ ศูนย,พระนครศรีอยุธยา หันตรา ท่ีให�การสนับสนุนใช�เครื่องมือ 
เครื่องจักร อุปกรณ,จับยึด ตลอดจนระบบสาธารณูปโภคต+างๆ จนโครงการวิจัยนี้สําเร็จสมบูรณ, 
ขอขอบคุณคณะวิศวกรรมศาสตร,และสถาป5ตยกรรมศาสตร, มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณ
ภูมิ ท่ีให�ความอนุเคราะห,ดําเนินการด�านเอกสารท่ีเก่ียวข�องกับโครงการวิจัยนี้ ขอขอบคุณห�างหุ�นส+วน
จํากัด วาย พี ออโต�พาร,ท ท่ีให�การสนับสนุนด�านการผลิตชิ้นส+วนและทดสอบชิ้นงานทดลอง และ
ขอขอบคุณเจ�าหน�าท่ีสถาบันวิจัยวิทยาศาสตร,และเทคโนโลยีแห+งประเทศไทย ท่ีให�คําปรึกษา แนะนํา 
ตลอดจนให�ความช+วยเหลือทางด�านเทคโนโลยี ในการดําเนินงานโครงการวิจัยในครั้งนี้  

 ท�ายท่ีสุดนี้ หากโครงการวิจัยนี้มีข�อบกพร+องผิดพลาดประการใด คณะผู�ดําเนินโครงการวิจัย
ต�องขออภัยและยินดีน�อมรับคําชี้แนะ เพ่ือนําไปปรับปรุงพัฒนาในโครงการวิจัยอ่ืนต+อไป 
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บทท่ี 1 

บทนํา 
 

1.1 ความสําคัญและท่ีมาของป�ญหาท่ีทําการวิจัย 

 ในป�จจุบัน การผลิตชิ้นงานหรือชิ้นส�วนเครื่องจักรกลต�างๆ ได ให ความสําคัญกับคุณภาพ
ค�อนข างสูง โดยพิจารณาจากขนาดและความละเอียดของผิวงาน ป�จจัยสําคัญท่ีส�งผลต�อความละเอียด
ผิวงานคือ เครื่องจักร เครื่องมือตัด กระบวนการผลิต การออกแบบ การควบคุมเครื่องจักร ซ่ึงส�วน
ใหญ� เครื่องจักร เครื่องมือตัด ท่ีมีอายุการใช งานยาวนานมักจะเกิดความชํารุดเสียหายของชิ้นส�วน 
ตามสภาพหรือลักษณะการใช งาน การชํารุดเสียหายของชิ้นส�วนเครื่องมืออาจส�งผลถึงความละเอียด
ผิว และขนาดของชิ้นงานอีกด วย 

 สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม ศูนย4พระนครศรีอยุธยา หันตรา คณะครุศาสตร4อุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ ได เป6ดทําการเรียนการสอนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ
ชั้นสูง ซ่ึงได จัดการเรียนการสอนให นักศึกษาได ฝ8กปฏิบัติ เก่ียวกับการเตรียมผิวชิ้นงาน ทักษะการใช 
เครื่องจักรกล จากเครื่องจักรกลพ้ืนฐาน เพ่ือให เกิดทักษะความชํานาญ เช�น การใช เครื่องกลึง เครื่อง
เจาะ เครื่องไส และเครื่องกัด โดยเฉพาะการเตรียมผิวงานและชิ้นส�วนต�าง ๆ ด วยเครื่องกัด แต�ละ
ลักษณะของชิ้นงานมีการเลือกประเภท และชนิดของดอกกัด (End mill) ต�างกันไป ข้ึนอยู�กับ
ประสบการณ4 และความพึงพอใจของผู ใช  ดังนั้น ดอกกัด เม่ือผ�านกระบวนการตัดเฉือนใช งานใน
ระยะเวลาหนึ่งจะเกิดการสึกหรอท่ีคมตัด จึงทําให ประสิทธิภาพการตัดเฉือนของดอกกัดน อยลง ส�งผล
ให เกิดเสียงดังในเวลาทําการตัดเฉือน ขนาดของชิ้นงานผิดพลาด และท่ีสําคัญคือ ส�งผลถึงความ
ละเอียดของผิวงาน 

 ดังนั้น ทางคณะผู วิจัย ได เล็งเห็นความสําคัญของการสึกหรอของคมตัดดอกกัด ท่ีสามารถนํา
กลับมาลับคมให เกิดคมตัดใหม�ได  เฉกเช�นดอกสว�าน ประกอบกับดอกกัดมีราคาค�อนข างสูง หากใช 
แล วท้ิงอาจไม�ก�อให เกิดประสิทธิภาพและความคุ มค�าสูงสุด ทางคณะผู วิจัยจึงได คิดหาวิธีสร างอุปกรณ4
ลับคมตัดดอกกัดบนเครื่องกลึงขนาดเล็กท่ีมีอยู�ในสาขาวิชา เพ่ือนําดอกกัดท่ีผ�านการใช งานเกิดการสึก
หรอท่ีคมตัดด านหน า ให นํากลับมาใช ใหม� ก�อให เกิดประสิทธิภาพ และความคุ มค�าสูงสุด 

1.2 วัตถุประสงค#ของโครงการวิจัย 

 1.2.1 เพ่ือออกแบบและสร างอุปกรณ4ลับคมตัดดอกกัดบนเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
 1.2.2 เพ่ือถ�ายทอดองค4ความรู การลับคมตัดดอกกัดบนเครื่องกลึงขนาดเล็กให กับนักศึกษา 
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1.3 ขอบเขตของโครงการวิจัย 

 1.3.1 อุปกรณ4ลับคมตัดดอกกัด (End mill) สามารถลับคมดอกกัดท่ีมีขนาดเส นผ�าน
ศูนย4กลางต้ังแต� 5 มิลลิเมตร ถึง 18 มิลลิเมตร 
 1.3.2 ใช เครื่องกลึงยันศูนย4ขนาดเล็ก รุ�น MT 12 เปMนฐานและโครงสร างเครื่องลับคมตัด 
 1.3.3 ความเร็วรอบเพลาล อหินเจียระไน 2,490 รอบต�อนาที 

1.4 ทฤษฎี สมมุติฐาน (ถ-ามี) และกรอบแนวความคิดของโครงการวิจัย 

 1.4.1 ดอกกัดท่ีผ�านการลับคมใหม�ด วยชุดอุปกรณ4ลับคมตัดดอกกัดสามารถนํากลับมาใช งาน
ใหม�ได  
 1.4.2 ดอกกัดท่ีผ�านการลับคมตัดใหม�มีประสิทธิภาพใกล เคียงกับดอกกัดใหม� 

1.5  ประโยชน#ท่ีจะได-รับจากโครงการวิจัย  
 1.5.1 นําดอกกัดท่ีชํารุด สึกหรอ กลับมาใช ใหม�ได  
 1.5.2 ลดค�าใช จ�ายในการจัดซ้ือเครื่องมือตัดประเภทดอกกัดในการฝ8กปฏิบัติงาน 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข�อง 

 
 การศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข�อง เพ่ือเป�นแนวทางในการจัดทําโครงการวิจัยการสร�าง
ชุดอุปกรณ(ลับคมตัดดอกกัด (End Mill) บนเครื่องกลึงขนาดเล็ก คณะผู�จัดทําได�ศึกษาค�นคว�าข�อมูล
ทฤษฎีและผลงานวิจัยท่ีเก่ียวข�อง เพ่ือเป�นข�อมูลอ�างอิงประกอบการดําเนินโครงการวิจัยดังนี้ 
  2.1 ทฤษฎีเครื่องกลึงยันศูนย( 
  2.2 ทฤษฎีล�อหินเจียระไน 
  2.3 ทฤษฎีเครื่องมือตัด 
  2.4 ทฤษฎีการตัดเฉือนวัสดุ 
  2.5 งานวิจัยท่ีเก่ียวข�อง 

2.1 ทฤษฎีเครื่องกลึงยันศูนย" 

 เครื่องกลึง (Lathe) เป�นเครื่องจักรกลท่ีสามารถทํางานข้ันพ้ืนฐานได�เป�นอยHางดี โดยลักษณะ
การทํางาน จะยึดชิ้นงานจะหมุนอยูHกับท่ีและมีดเคลื่อนท่ีเข�าตัดเฉือนชิ้นงาน 

 เครื่องกลึงท่ีใช�ในอุตสาหกรรมท่ัวไปท่ีนิยมใช�กันมีอยูHหลายชนิด แตHท่ีนิยมใช� คือเครื่องกลึง
ชนิดยันศูนย( เพราะเป�นเครื่องจักรกลข้ันพ้ืนฐานใช�สําหรับทําชิ้นงานเครื่องมือกล เครื่องกลึงเป�นจุด
รวมของเครื่องจักรกลท้ังหมด เนื่องจากสามารถทํางานได�หลายรูปแบบในเครื่องกลึงตัวเดียวกัน 
การศึกษาเก่ียวกับเครื่องกลึงจะต�องศึกษาจากเครื่องกลึงยันศูนย(เป�นข้ันพ้ืนฐาน ชนิดของเครื่องกลึง
สามารถแบHงออกได�ดังนี้  
  1. เครื่องกลึงยันศูนย( (Center Lathe) 

 
ภาพท่ี 2.1 เครื่องกลึงยันศูนย( (Center Lathe) 
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 เครื่องกลึงยันศูนย( (Center Lathe) เป�นเครื่องกลึงท่ีมียันศูนย(อยูHทางด�ายท�ายของแทHนกลึง 
สามารถกลึงชิ้นงานท่ีมีขนาดความยาวมากๆ และกลึงข้ึนรูปชิ้นงานได�หลากหลายลักษณะ 

  2. เครื่องกลึงแนวต้ัง (Vertical Lathe) 

 
ภาพท่ี 2.2 เครื่องกลึงแนวต้ัง (Vertical Lathe) 

 เครื่องกลึงแนวต้ัง (Vertical Lathe) เหมาะสมกับชิ้นงานท่ีมีขนาดใหญH เชHน ชิ้นงานมีความ
สูงมากหรือชิ้นงานท่ีมีขนาดเส�นผHานศูนย(กลางมากๆ 

  3. เครื่องกลึงหน�าจาน (Facing Lathe) 

 
ภาพท่ี 2.3 เครื่องกลึงหน�าจาน (Facing Lathe) 

 เครื่องกลึงหน�าจาน (Facing Lathe) นิยมใช�ในการกลึงปาดหน�าชิ้นงานท่ีมีขนาดใหญHแตHมี
ความหนาไมHมาก หรือชิ้นงานท่ีมีลักษณะกลมแบน 
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  4. เครื่องกลึงปQอมมีดหมุน (Turret Lathe) 

 
ภาพท่ี 2.4 เครื่องกลึงปQอมมีดหมุน (Turret Lathe) 

 เครื่องกลึงปQอมมีดหมุน (Turret Lathe) เหมาะสําหรับงานผลิตท่ีมีลักษณะเหมือนกันจํานวน
มากๆ เพราะภายนอกของเครื่องจะมีปQอมเครื่องมือ สามารถจับยึดเครื่องมือได�หลายชนิดพร�อมกัน 

 
  2.1.1 สHวนประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย( 
           เครื่องกลึงยันศูนย(มีสHวนประกอบท่ีสําคัญๆ อยูHหลายชิ้น สามารถแยกเป�น
สHวนประกอบใหญHๆ ได� 6 สHวนสําคัญคือ 
   1) หัวเครื่องกลึง (Head Stock) 
   2) แทHนเลื่อน (Carriage) 
   3) ยันศูนย(ท�าย (Tail Stock) 
   4) ฐานเครื่องกลึง (Bed) 
   5) ระบบปQอน (Feed Mechanism) 
   6) เครื่องมือและอุปกรณ(ท่ีใช�กับเครื่องกลึง  
 

 
ภาพท่ี 2.5 สHวนประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย( 
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   2.1.1.1 หัวเครื่องกลึง (Head Stock) 
            หัวเครื่องกลึง เป�นสHวนประกอบท่ีอยูHบนฐานเครื่องทางด�านซ�าย 
ภายในหัวเครื่องมีชุดเฟ_องทดสHงกําลังสําหรับบังคับหัวจับท่ีจับชิ้นงานให�หมุน ชุดเฟ_องทดสําหรับ
เปลี่ยนความเร็วรอบสามารถปรับความเร็วรอบระดับตHางๆ ให�เหมาะสมกับลักษณะงานแตHละประเภท 
   2.1.1.2 แทHนเลื่อน (Carriage) 
            แทHนเลื่อน เป�นชิ้นสHวนท่ีเคลื่อนท่ีไป-มา ตามความยาวรางเลื่อน 
สามารถเคลื่อนท่ีด�วยมือและอัตโนมัติโดยมีชุดเฟ_องทดและคันบังคับ ทําให�แทHนเลื่อนทํางานในระบบ
อัตโนมัติตHางๆ แทHนเลื่อนมีสHวนประกอบหลักคือ 
                   -  แทHนเลื่อนขวาง (Cross Slide) อยูHบนแทHนเลื่อน เคลื่อนตัวไปมา
ในแนวต้ังฉากกับรางเลื่อน ทําหน�าท่ีปรับปQอนมีดกลึงให�เคลื่อนตัวเข�าออก เพ่ือตัดเฉือนวัสดุงานและ
กลึงปาดหน�าชิ้นงาน 
                   -  แทHนปQอมมีด (Compound Rest) อยูHบนแทHนเลื่อนขวาง โดยมี
ปQอมมีด   (Tool Post) สําหรับจัดยึดมีดกลึง สามารถปรับต้ังมุมให�เอียงสําหรับทําการกลึงเรียวได�ด�วย 
                   -  แทHนเลื่อนบน (Top Slide) เป�นสHวนท่ีอยูHระหวHางแทHนเลื่อน
ขวางและปQอมมีด สามารถเลื่อนให�เคลื่อนท่ีเข�าตัดเฉือน และสามารถใช�ในการกลึงเรียวได� 
                  -  ปQอมมีด (Tool Post) ใช�ในการจับมีดกลึงในการตัดเฉือน
ชิ้นงาน 
 

 
ภาพท่ี 2.6 สHวนประกอบของแทHนเลื่อน 

   2.1.1.3  ชุดยันศูนย(ท�าย (Tail Stock) 
             ชุดยันศูนย(ท�ายแทHน ทําหน�าท่ีประคองชิ้นงานโดยการใช�ยันศูนย( 
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หรือเจาะชิ้นงานโดยใช�อุปกรณ(อ่ืนชHวย เชHน หัวจับดอกสวHาน ชุดยันศูนย(ท�าย สามารถเลื่อนไป - มาได�
บนรางเลื่อนแทHนเครื่องกลึง 

 

ภาพท่ี 2.7 ชุดยันศูนย(ท�ายแทHน 

   2.1.1.4  ฐานเครื่องกลึง (Bed) 
            ฐานเครื่อง ผลิตข้ึนจากเหล็กหลHอสีเทา (Gray Cost Iron) เพราะมี
สมบัติรับแรงสั่นสะเทือนได�ดี ทําหน�าท่ีรองรับสHวนประกอบท้ังหมดของตัวเครื่องกลึง ได�แกHหัวเครื่อง 
ชุดแทHนเลื่อน และชุดยันศูนย(ท�าย ดังภาพท่ี 2.5 
   2.1.1.5  ระบบปQอน (Feed Mechanism) 
             ชุดระบบปQอนเป�นชุดท่ีมีความสัมพันธ(กับระบบสHงกําลัง ใช�กลึง
อัตโนมัติซ่ึงประกอบด�วยสHวนตHางๆ คือ ชุดเฟ_องปQอน เพลานํา และเพลาปQอน แตHละสHวนจะทํางาน
สัมพันธ(และเก่ียวข�องกัน ดังภาพท่ี 2.8 และ 2.9 
 

 

ภาพท่ี 2.8 สHวนประกอบของชุดระบบปQอน 
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ภาพท่ี 2.9 แขนโยกชุดเฟ_องปQอน 

   2.1.1.6 ชุดเฟ_องปQอน (FEEDGEAR)  
            ใช�สําหรับทดสHงกําลังไปให�เพลานําและเพลาปQอนในการกลึง
อัตโนมัติ เพลานําใช�สําหรับกลึงเกลียว เพลาปQอนใช�สําหรับกลึงปอกผิวอัตโนมัติ ชุดเฟ_องปQอนมี 2 
แบบ ได�แกH  
            1) แบบเปmด (Open Type) เป�นชุดเฟ_องท่ีอยูHภายนอก เป�นเฟ_อง
แบบเกHาใช�มานานแล�ว ดังภาพท่ี 2.10 
 

 
ภาพท่ี 2.10 ชุดเฟ_องแบบเปmด 

            2) แบบปmด (Close Type) เป�นชุดเฟ_องท่ีทํางานเชHนเดียวกับระบบ
เปmด ซ่ึงได�มีการพัฒนาทําให�การใช�งานสะดวกยิ่งข้ึน ชุดเฟ_องปQอนแบบเปmดและแบบปmดมีข�อแตกตHาง
กันตรงท่ีการมองเห็นเฟ_อง ดังภาพท่ี 2.11 
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ภาพท่ี 2.11 ชุดเฟ_องแบบปmด 

            3) เพลานํา (LEADSCREW)  ใช�สําหรับกลึงเกลียว ตัวเพลานําเป�น
เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู ดังภาพท่ี 2.12 
            4) เพลาปQอน (FEED SHAFT) ใช�สําหรับกลึงปอกผิวอัตโนมัติ ตัว
เพลาเป�นเพลากลมมีรHองลิ่ม ดังภาพท่ี 2.12 
 

 

ภาพท่ี 2.12 ตําแหนHงเพลานําและเพลาปQอน 
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2.2 ทฤษฏีล�อหินเจียระไน 

 2.2.1 องค(ประกอบของล�อหินเจียระไน 

         ล�อหินเจียระไนมีสHวนประกอบท่ีสําคัญ 2 สHวน คือ สารเชิงทราย และวัสดุประสาน ดัง
ภาพท่ี 2.12 โดยเม็ดสารเชิงทรายทําหน�าท่ีเป�นวัสดุสําหรับหินเจียระไน และวัสดุประสานทําหน�าท่ี
เป�นตัวยึดเกาะเม็ดสารเชิงทราย นอกจากนี้ยังมีสมบัติทางฟmสิกส(อ่ืนๆ อีก เชHน ความแข็ง ขนาด
เม็ดสารเชิงทราย และโครงสร�าง 

 

ภาพท่ี 2.13 สHวนประกอบของล�อหินเจียระไน 

  2.2.1.1 ชนิดของสารเชิงทราย 
            สารเชิงทราย (Abrasives) ท่ีนํามาผลิตเป�นล�อหินเจียระไนแบHงออกเป�น 2 
ประเภทใหญHๆ คือ สารเชิงทรายท่ีได�จากธรรมชาติ ได�แกH หินควอทซ( หินทราย คอรันดัม เพชร และ
สารเชิงทรายท่ีได�จากการสังเคราะห(ได�แกH อลูมิเนียมออกไซด( ซิลิกอนคาร(ไบด( โบรอนคาร(ไบด( คูบิค 
โบรอนไนเตรด และเพชรอุตสาหกรรม ชนิดของสารเชิงทราย ท่ีนิยมใช�กันมากในอุตสาหกรรมการ
ผลิตล�อหินเจียระไน ได�แกH 

  ตารางท่ี 2.1 อลูมิเนียมออกไซด( ซ่ึงมีการผลิตออกมาหลายชนิด คือ 

ลําดับ ชนิดของสารเชิงทราย สัญลักษณ" การใช�งาน 

1 อลูมิเนียมออกไซด( A 
เหมากับวัสดุท่ีมีความเค�นแรงดึงสูง 
เชHน เหล็กคาร(บอน โลหะผสม โลหะ
อHอนหรือแข็ง เครื่องมือตัด 

2 
32 

อลูมิเนียมออกไซด( 
32A 

เหมาะสําหรับเจียระไนงานท่ีต�องการ
ความเรียบของผิวสูงใช�เจียระไนเหล็ก 
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ลําดับ ชนิดของสารเชิงทราย สัญลักษณ" การใช�งาน 

   
เครื่องมือ เหล็กผสมวานาเดียม และ
งานท่ีต�องการเจียระไนออก ขนาด
กลางจนถึงมาก 

3 
38 

อลูมิเนียมออกไซด( 
38A 

เหมาะสําหรับเจียระไนท่ีไวตHอความ
ร�อนและ โลหะท่ีแข็งมากเชHน เหล็ก
ทําเครื่องมือตHางๆ 

4 
19 

อลูมิเนียมออกไซด( 
19A 

เหมาะสําหรับเจียระไนงาท่ีต�องการ
ความเรียบของผิวสูง ท้ังเหล็กอHอน 
และ เหล็กแข็ง เชHน งานเจียระไนผิว
ราบ งานเจียระไนทรงกระบอก และ
งานเจียระไนแบบไร�ศูนย( 

5 
23 

อลูมิเนียมออกไซด( 
23A 

เหมาสําหรับงานเจียรไนท้ังโลหะ
อHอนและโลหะแข็งท่ีต�องการความ
เท่ียงตรงของขนาดสูง 

  ตารางท่ี 2.2 ซิบิกอนคาร(ไบด( มีการผลิตออกมาหลายชนิด คือ 

ลําดับ ชนิดของสารเชิงทราย สัญลักษณ" การใช�งาน 

1 ซิลิกอนคาร(ไบด( C 

เหมาะสําหรับเจียระไนวัสดุท่ีมีความ
เค�นแรงดึงตํ่า และวัสดุท่ีมีความ
หนาแนHนสูง เชHน ซีเมนต(คาร(ไบด( หิน
เซรามิค เหล็กหลHอ อโลหะ เหล็กไร�
สนิม ทองเหลือง บรอนซ( ทองแดง 
อลูมิเนียม หินอHอน ยาง และพลาสติก 

2 
37 

ซิลิกอนาร(ไบด( 
37C 

เหมาะสําหรับเจียระไนเหล็กหลHอสีขาว
เหล็กหลHอสีเทา หิน กระเบื้อง 
อลูมิเนียม ทองเหลือง ทองแดง 

3 
39 

ซิลิกอนคาร(ไบด( 
39C 

เหมาะสําหรับเจียระไนซีเมนต(คาร(ไบด(
ทังสเตนคาร(ไบด( 

4 เอซี Ac เหมาะสําหรับการเจียระไนหยาบ 

สว
พ.ม

ทร
.สุว
รณ
ณภ

ูมิ



12 

  ตารางท่ี 2.3 คิวบิคโบรอนไนไตรค( 

ลําดับ ชนิดของสารเชิงทราย สัญลักษณ" การใช�งาน 

1 คิวบิคโบรอนไนไตรค( CBN 
เหมาะสําหรับงานเจียระไนเหล็ก
เครื่องมือ 

  ตารางท่ี 2.4 เพชร 

ลําดับ ชนิดของสารเชิงทราย สัญลักษณ" การใช�งาน 

1 เพชร D , SD 

เหมาะสําหรับงานเจียระไน ทังสเตน
คาร(ไบด( ซีเมนต(คาร(ไบด( มรกต 
เซรามิค และใช�ตัดหินอHอน หินอัคนี 
และกระปvอง 

   
  2.2.1.2 สมบัติของสารเชิงทรายท่ีนํามาผลิตเป�นล�อหินเจียระไน 
   1) ต�องมีความแข็งมากกวHาวัสดุท่ีนํามาเจียระไน 
   2) ต�องมีความเปราะ 
   3) ต�านทานความร�อน 
   4) ทนตHอแรงกดในการเจียระไน 

  2.2.1.3 ชนิดของวัสดุประสาน 

   วัสดุประสานทําหน�าท่ีเป�นตัวยึดเม็ดสารเชิงทราย ให�ยึดเกาะกันเป�นรูปรHาง
ของล�อหินเจียระไน แบบของล�อหินเจียระไนท่ีนิยมใช�ในวงการอุตสาหกรรมผลิตล�อหินเจียระไนมีอยูH
หลายชนิดดังตารางท่ี 2.5 

  ตารางท่ี 2.5 ชนิดของวัสดุประสาน 

ลําดับ ชนิดของวัสดุประสาน สัญลักษณ" สมบัติและการใช�งาน 

1 วิติไฟด( V 

เปราะ รับแรงกระแทกได�ดี มีความ
โปรHงและแตกตัวได�เร็วเพ่ือให�เกิดคม
ตัดใหมHขณะเจียระไน ไมHมีผลกระทบ
กระเทือนตHอน้ํา น้ํามัน หรืออุณหภูมิ 
และเหมาะกับงานเจียระไนทุกแบบ 
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ลําดับ ชนิดของวัสดุประสาน สัญลักษณ" สมบัติและการใช�งาน 

2 ซิลิเคต S 

มีความร�อนจากการเสียดทาน�อย 
เกรนจะหลุดรHวงได�งHาย ใช�กับล�อหิน
เจียระไนขนาดใหญH และขนาดเล็ก 
เหมาะกับชิ้นงานท่ีไวตHอความร�อน 
เชHน งานเจียระไนคมตัดเครื่องมือตัด 

3 รับเบอร( R 
ยืดหยุHนเหมาะกับงานเจียระไนตัดและ
งานท่ีต�องการความเรียบของผิวสูง 

4 แซลแลค E 

ยืดหยุHนเหมาะกับงานเจียระไน ท่ี
ต�องการความเรียบของผิวสูง เชHน 
งานเจียระไนเครื่องมือตัด เพลาลูก
เบี้ยว ลูกรีดกระดาษ 

5 ริซินอย B 
ยืดหยุHนใช�กับล�อหินท่ีต�องการ
ความเร็วรอบสูง เหมาะกับงาน
เจียระไนแบบหยาบๆ 

6 แมกนีไซต( Mg 

มีความแข็งน�อย ไมHทนตHอความชื้น 
เหมาะสําหรับลับคมมีด และเครื่องมือ
ตัดเฉือนผิวงานละเอียด ใช�แทนหิน
น้ํามัน 

7 เมทัล M 
เป�นตัวประสานชนิดโลหะท่ีใช�กับล�อ
หินเจียระไน แบบวงล�อเพชร 

8 โลหะซินเตอร( Sint 
มีความแข็งสูง โปรHง ใช�กับงาน
เจียระไนละเอียด และใช�กับล�อหิน
เจียระไนแบบวงล�อเพชร 

 
  2.2.1.4 ความหมายเกรดของล�อหินเจียระไน 

   เกรดของล�อหินเจียระไนหมายถึง ความแข็งแรงในการยึดเกาะของวัสดุ
ประสานกับสารเชิงทราย 

- เกรดแข็ง หมายถึง เม็ดสารเชิงทรายบนล�อหินเจียระไนหลุดรHวงออกได�
ยาก ในระหวHางการทํางานเจียระไน 
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- เกรดอHอน หมายถึง เม็ดสารเชิงทรายบนล�อหินเจียระไนหลุดรHวงอยHาง
รวดเร็วในระหวHางการทํางานเจียระไน 
 

การจัดแบHงเกรดของล�อหินเจียระไน 
 เกรดของล�อหินเจียระไนจัดแบHงตามความแข็งของล�อหินซ่ึงกําหนดแทนด�วยตัวอักษร
ภาษาอังกฤษ A ถึง Z ดังนี้ 

  ตารางท่ี 2.6 การจัดแบHงเกรดของล�อหินเจียระไน  

เกรดของล�อหินเจียระไน อักษร 

อHอนมากท่ีสุด A B C D 

อHอนมาก E F G 

อHอน H I J K 

ปานกลาง L M N O 

แข็ง P Q R S 

แข็งมาก T U V W 

แข็งมากท่ีสุด X Y Z 

 

  2.2.1.5 ความหมายขนาดเกรนของล�อหินเจียระไน 
   เกรน คือ ขนาดของเม็ดสารเชิงทรายท่ีนํามาผลิตเป�นล�อหินเจียระไน ขนาด
ของเกรนมีหนHวยวัดเป�น เมซ ( Mesh ) หรือจํานวนชHองบนตะแกรงตHอนิ้ว เชHน เกรนเบอร( 20 
หมายความวHาเป�นเม็ดสารเชิงทรายถูรHอนผHานตะแกรงท่ีมี 20 ชHอง ตHอความยาว 1 นิ้ว หรือผHาน
ตะแกรงท่ีมีขนาด 20 x 20 ชHอง ตHอ 1 ตารางนิ้ว การแบHงขนาดของเกรนดังตารางท่ี 7 

  ตารางท่ี 2.7 ขนาดเกรนของล�อหินเจียระไน 

ขนาดเกรนของล�อหินเจียระไน เบอร" 

หยาบ 6  8  10  12  14  16  20  24 

ปานกลาง 30  36  46  54  60 

ละเอียด 70  80  90  100  120  150  180 

ละเอียดมาก 220  240  280  320  400  500  600 
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  2.2.1.6 ความหมายโครงสร�างของล�อหินเจียระไน 
   โครงสร�างของล�อหินเจียระไน (Structure) หมายถึง ชHองวHางหรือความ
โปรHงพรุนภายในล�อหินเจียระไน 
   ก) โครงสร�างโปรHง คือ โครงสร�างท่ีมีชHองวHางหรือความโปรHงพรุนภายในล�อ
หินเจียระไนมาก 
   ข) โครงสร�างทึบ คือ โครงสร�างท่ีมีชHองวHางหรือความโปรHงพรุนภายในล�อ
หินเจียระไนน�อย 
   ค) โครงสร�างของล�อหินเจียระไนถูกกําหนดด�วยตัวเลขจาก 1 (โครงสร�าง
ทึบ) ถึง 15 (โครงสร�างโปรHง) 

  ตารางท่ี 2.8 การจัดแบHงโครงสร�างของล�อหินเจียระไน 

โครงสร�างของล�อหินเจียระไน ตัวเลข 

ทึบ 1-4 

ปานกลาง 5-8 

โปรHง 9-15 

 2.2.2 รูปรHางมาตรฐานของล�อหินเจียระไน 

  รูปรHางมาตรฐานของล�อหินเจียระไนท่ีผู�ผลิตกําหนดขนาดและรูปรHางเพ่ือสะดวกใน
การเลือกใช�และสั่งซ้ือมีอยูHหลายแบบดังตารางท่ี 2.9 

  ตารางท่ี 2.9 รูปรHางมาตรฐานของล�อหินเจียระไน 

แบบล�อหิน รูปร<างมาตรฐาน การใช�งาน 

แบบตรง 

 

ใช�สําหรับเจียระไนเพลากลม 
เจียระไนไร�ศูนย( เจียระไนผิวราบ 
เจียระไนภายในเจียระไนมีดกัด และ
เจียระไนตัด 

แบบกลม 

 

ใช�สําหรับเจียระไนผิวราบ ท้ัง
แกนเพลาในแนวนอน และแนวต้ัง 
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แบบล�อหิน รูปร<างมาตรฐาน การใช�งาน 

แบบตรงมีขอบข�างเดียว 

 

ใช�สําหรับเจียระไนเพลากลม 
เจียระไนภายในเจียระไนไร�ศูนย( 
และเจียระไนผิวราบ 

แบบตรงมีขอบสองข�าง 

 

ใช�สําหรับเจียระไนเพลากลม 
เจียระไนแบบไร�ศูนย( และเจียระไน
ผิวราบ 

แบบกลมเรียวท่ีขอบท้ัง
สองข�าง 

 

ใช�สําหรับเจียระไนงานท่ีผิวขรุขระ 

แบบถ�วยขอบตรง 

 

ใช�สําหรับเจียระไน มีดกัด เครื่องมือ
ตัด เจียระไนผิวราบ ท้ังแกนเพลาใน
แนวนอน และแนวต้ัง 

แบบถ�วยขอบเอียง 

 

ใช�สําหรับเจียระไน มีดกัด เครื่องมือ
ตัด ลับคมตัดของมีดกัด และดอก
คว�านละเอียด 

แบบจาน 

 

ใช�สําหรับเจียระไนเครื่องมือตัดและ
มีดกัด และเหมาะกับการเจียระไน
รHองแคบๆ 

แบบจานรองถ�วย 

 

ใช�สําหรับเจียระไนฟ�นเลื่อย 
เจียระไนรHองฟ�นของมีดกัด 
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แบบล�อหิน รูปร<างมาตรฐาน การใช�งาน 

แบบเจียระไนตัด 

 

ใช�สําหรับเจียระไนตัดชิ้นงาน 

แบบมีแกนตHอ 

 

ใช�สําหรับงานเจียระไน ตกแตHงผิว
งานเบื้องต�น งานตกแตHงผิว 

แบบมีแกนเกลียวตHอ 

 

ใช�สําหรับงานเจียระไน รูใน งานตบ
แตHงผิวเบื้องต�น งานตกแตHงผิว 

 
 รูปรHางมาตรฐานหน�าตัดของล�อหินเจียระไน 
  หน�าหินตัดมาตรฐานของล�อหินเจียระไนท่ีผู�ผลิตกําหนดขนาด และรูปรHางเพ่ือ
สะดวกในการเลือกใช�และสั่งซ้ือมีอยูHหลายแบบ ดังภาพท่ี 2.14 

 

ภาพท่ี 2.14 ภาพหน�าตัดล�อหินเจียระไนรูปรHางมาตรฐาน 
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 รูปรHางมาตรฐานของล�อหินเจียระไนแบบวงล�อเพชร 
  ล�อหินเจียระไนแบบวงล�อเพชร ใช�สําหรับเจียระไนทังสเตนคาร(ไบด( ซีเมนต(คาร(ไบด( 
เซรามิค และใช�ตัดคอนกรีต หินอHอน หินอัคนี กระเบื้อง ผลิตข้ึนหลายแบบ เชHน แบบตรง แบบรูปถ�วย 
แบบจาน และแบบมีแกนตHอ ซ่ึงมีรูปรHางมาตรฐานท่ีนิยมใช�กัน ดังภาพท่ี 2.15 
  

 

ภาพท่ี 2.15 รูปรHางมาตรฐานของล�อหินเจียระไนแบบวงล�อเพชร 
 

2.3 ทฤษฎีเครื่องมือตัด 

 เครื่องมือในการตัดเฉือนวัสดุท่ีใช�กันอยูHในป�จจุบันนี่มีอยูHหลากหลายชนิดและประเภท ในแงH
ของวัสดุท่ีใช� พบวHาวัสดุท่ีนํามาผลิตเป�นเครื่องมือตัดมีต้ังแตH high carbon steel ไปจนถึง ceramics 
และเพชรด�วยความหลากหลายของวัสดุท่ีใช� สิ่งสําคัญท่ีควรใสHใจคือ วัสดุเครื่องมือตัดแตHละชนิดมี
ความแตกตHางกันอยHางไร และจะเลือกเครื่องมือตัดให�เหมาะสมกับงานตัดเฉือนได�อยHางไรป�จจุบันมี
ผู�ผลิตเครื่องมือตัดหลายบริษัท ซ่ึงแตHละบริษัทก็จะมีชื่อเรียกหรือรหัสของเครื่องมือตัดแตกตHางกันไป 
บางครั้งชื่อเรียกท่ีเหมือนกัน แตHลักษณะการนําไปใช�กลับแตกตHางกันโดยสิ้นเชิง โดยสHวนใหญH ผู�ผลิต
จะมีระดับของเครื่องมือตัดท่ีแตกตHางกันไปตามแตHลักษณะกระบวนการและวัสดุงาน เครื่องมือตัด
สําหรับงานเฉพาะด�าน เชHน การตัดวัสดุท่ีมีความแข็งมาก ราคาของมีดตัดมักจะสูงกวHามีดตัดสําหรับ
งานท่ัวๆ ไป อยHางไรก็ตาม มันก็ไมHได�หมายความวHา เครื่องมือตัดราคาแพงจะให�ผลของการตัดท่ีมี
คุณภาพดีตามราคาแตHอยHางใดเนื่องด�วยเทคโนโลยีวัสดุ การออกแบบและการผลิตเครื่องมีตัดได�รับ
การพัฒนาอยูHตลอดเวลา มีดตัดท่ีเคยใช�กับงานแบบเดียวกันอาจเปลี่ยนไปในการทํางานครั้งตHอๆ ไป 
ตามความเหมาะสม เพ่ือให�เกิดความคุ�มคHาในแงHของคHาใช�จHายตHางๆ ในกระบวนการ โดยยังคงคุณภาพ
งานตัดท่ีดีในระดับท่ีต�องการได� หัวใจสําคัญของเครื่องมือตัดไมHวHาจะใช�ในงานตัดแบบใดก็ตามจะต�อง 
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มีสมบัติตHอไปนี้ เพ่ือให�ได�งานตัดท่ีมีคุณภาพดีและคHาใช�จHายโดยรวมในกระบวนการตัดเฉือนอยูHใน
ระดับท่ีเหมาะสม 
 ก) ความแข็ง (hardness) และความแข็งแรง (strength) ของเครื่องมือตัดต�องยังรักษาระดับ
ความแข็งและความแข็งแรงไว�ได�ท่ีอุณหภูมิสูง หรือท่ีเรียกวHา hot hardness 
 ข) ความเหนียว เครื่องมือตัดท่ีมีความเหนียวจะต�านการเปลี่ยนรูป การแตกหักเสียหาย ได�
เป�นอยHางดี โดยเฉพาะในกระบวนการตัดวัสดุท่ีมีความไมHต�อเนื่องอยูHในเนื้อวัสดุมาก เชHนวัสดุในกลุHม
เหล็กหลHอและอโลหะ 
 ค) ความต�านทานการสึกหรอ เครื่องมือตัดท่ีดีต�องมีความต�านทานตHอการสึกหรอสูง นั่น
หมายถึงอายุการใช�งานท่ียาวนานข้ึน  
 วัสดุท่ีใช�ทําเครื่องมือตัดจึงต�องมีสมบัติท่ีแข็งและเหนียว โดยวัสดุเหลHานี้สามารถแบHงออกได�
เป�นกลุHม ดังนี้ 

  1. High carbon steel 

     เหล็กกล�า carbon เป�นวัสดุท่ีใช�ทําเครื่องมือท่ีเกHาแกHท่ีสุดซ่ึงใช�กันมาเป�นหลาย
ร�อยป�หากจะระบุให�ชัดเจนข้ึนก็คือเป�นเหล็กกล�าคาร(บอนสูง high-carbon steel ซ่ึงจะมีสHวนผสม 
carbon ประมาณ 1.05% โดยปริมาณ carbon ท่ีสูงนี้จะชHวยในเรื่องความสามารถในการอบชุบแข็ง
ได�ดี มีสมบัติในการต�านการสึกหรอได� อยHางไรก็ตามเนื่องจาก plain high carbon steel นี้จะถูก 
tempered ได�โดยงHายเม่ือใช�งานท่ีอุณหภูมิไมHสูงมากนัก (ประมาณ 150 ถึง 260 องศาเซลเซียส) เป�น
ผลให�ความแข็งของตัววัสดุลดลง high carbon steel จึงนิยมใช�เป�นวัสดุตัดสําหรับกระบวนการตัดท่ี
ไมHกHอให�เกิดความร�อนในระหวHางการตัดมากนัก เชHน การผลิตใบเลื่อย 

  2. High Speed Tool Steel 

      เหล็กกล�าเครื่องมือประเภทนี้สามารถใช�กับงานตัดท่ีมีความเร็วในการตัดท่ีสูง 
และยังคงความแข็งท่ีอุณหภูมิสูงได�ดีกวHา plain high carbon steel ความแตกตHางหลักๆ ของ HSS 
และ plain high carbon steel ก็คือ HSS จะมีการเติมธาตุ alloy ตHางๆ เข�าไปด�วยเพ่ือเสริมความ
แข็งและความแข็งแรง การสามารถในการต�านการสึกหรอ รวมไปถึงสมบัติ hot hardness โดย 
alloying elements สHวนใหญHจะเป�น Mn Cr W V Mo Co Nb เป�นต�น โดยธาตุเหลHานี้จะเติมลงไป
เพ่ือเสริมสมบัติเฉพาะด�าน ซ่ึงแตกตHางกันไปในแตHละชนิดธาตุ HSS สHวนใหญHท่ีถูกใช�เป�นเครื่องมือตัด
จะอยูHในเกรด M และ T โดย M มาจาก Molybdenum และ T มาจาก Tungsten ความแตกตHาง
ของ HSS ท้ังสองแบบนี้คือ ปริมาณสHวนผสมของ Mo จะมีมากเป�นพิเศษในเกรด M และ W ในเกรด 
T ซ่ึงแนHนอนวHาลักษณะงานท่ีจะนําไปใช�ก็แตกตHางกันด�วย HSS บางสHวนผลิตจากกรรมวิธีวัสดุผง ซ่ึง
จะตHางไปจากกระบวนการผลิต HSS แบบท่ัวไปท่ีใช�การหลHอเป�น ingot จากนั้นผHานกระบวนการข้ึน
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รูปร�อน หรือเย็นเพ่ือให�ได�รูปทรงตามต�องการ สําหรับกระบวนการ powder metal นั้น โดยชื่อก็
สามารถรู�ได�โดยครHาวๆ แล�ววHาการผลิตจะใช�การผสมผงวัสดุท่ีต�องการข้ึนรูปเป�นเครื่องมือตัดเข�า
ด�วยกัน จากนั้นทําการอัดเข�าแบบภายใช�ความดันและอุณหภูมิสูงเพ่ือให�ผงวัสดุหลอมติดกัน 
นอกจากนี้ การพัฒนาด�านการเคลือบผิววัสดุยังชHวยเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องมือตัดได�เป�นอยHางดี
อีกด�วย เชHน การเคลือบผิว HSS ด�วย TiN โดยใช�กระบวนการ physical vapor deposition (PVD) 
TiN จะถูกเคลือบอยูHบนผิวเครื่องมือตัดด�วยวิธีการเคลือบผิวเชHนนี้ อุณหภูมิท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการจะ
ไมHสูงมากนัก ซ่ึงไมHกระทบตHอโครงสร�างของวัสดุและความแข็งท่ีอาจเปลี่ยนไป เครื่องมือตัดท่ีได�รับ
การเคลือบผิวท่ีเหมาะสมจะทําให�อายุการใช�งานเพ่ิมข้ึนประมาณ 3 เทHา หรือความเร็วในการตัด
สามารถเพ่ิมข้ึนได�กวHา 50% 

  3. Cast Alloys 

     วัสดุในกลุHมนี้จะเน�นไปท่ีธาตุในกลุHมของ Co Cr W เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ
ตัดเฉือนโดย cast alloys จะไมHมีสHวนผสมของเหล็กอยูHในวัสดุ สHวนผสมทางเคมีโดยท่ัวไปจะมี 
45%Co 32%Cr 21%W และ 2%C ซ่ึงจะชHวยให�เครื่องมือตัดมีสมบัติ hot hardness ได�ดีกวHา HSS 
ท่ัวไปมาก อยHางไรก็ตาม cast alloy มักจะมีความเปราะมาก การยึดจับมีดตัดต�องทําอยHางเหมาะสม 
เนื่องจาก cast alloys มีสมบัติในการต�านการสึกหรอแบบ abrasion สูงมาก จึงเหมาะท่ีจะนําไปใช�
ในการตัดวัสดุท่ีมีความไมHตHอเนื่องในเนื้อวัสดุมาก หรือท่ีมี hard inclusion อยูHในเนื้อวัสดุ 

  4. Cemented Tungsten Carbide 

     Henri Moissan คันพบ tungsten carbide ในป� ค.ศ. 1893 ในระหวHางท่ีกําลัง
หาวิธีการผลิตเพชรสังเคราะห( โดยการผสม sugar และ tungsten oxide และหลอมเข�าด�วยกันด�วย
เตา arc furnace ปริมาณ carbon ท่ีมีมากใน sugar ชHวยลดการเกิด oxide และเพ่ิม carbon ให�กับ
ตัว tungsten เกิดเป�น tungsten carbide (WC) Moissan พบวHา WC ท่ีได� มีความแข็งมาก ซ่ึง
มากกวHา sapphire แตHก็มีความเปราะอยูHมากเชHนกัน ซ่ึงเป�นข�อจํากัดท่ีสําคัญหากจะนําไปใช�ใน
อุตสาหกรรม อยHางไรก็ตาม WC ท่ีผลิตออกมาเพ่ือการค�าได�ออกสูHตลาดในเยอรมันในป� ค.ศ. 1926 
โดยมีสHวนผสม Co ประมาณ 6% และเริ่มมีการผลิตขายในสหรัฐฯ และแคนาดาในป� ค.ศ. 1928 และ 
1930 ตามลําดับ 
 
2.4 ทฤษฎีการตัดเฉือนวัสดุ 
 กระบวนการกัดโลหะ ต�องอาศัยเครื่องมือตัดหรือมีดตัดในการกําจัดเนื้อโลหะออกจากชิ้นงาน 
แรงในการตัดและอุณหภูมิการตัดท่ีเกิดข้ึนระหวHางกระบวนการตัดท่ีมีคHาสูง เป�นผลตHอความสามารถ 
ในการใช�งานของเครื่องมือตัด โดยถ�าคHาแรงตัดมีคHาสูงมากเกินไปจะทําให�เกิดการแตกหักของมีดตัด  
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และถ�าอุณหภูมิท่ีเกิดข้ึนในการตัดมีคHาสูงเกินไปจะมีผลให�มีดตัดอHอนตัวลงและไมHสามารถใช�งานได� 
หรือถึงแม�สภาวะท้ังสองไมHเกิดข้ึนแตHการสึกหรอลงของมีดตัดเนื่องจากการใช�งานตHอเนื่องเป�น 
เวลานานก็เป�นผลให�มีดตัดนั้นใช�งานไมHได�เชHนกัน การพิจารณาเทคโนโลยีการตัดจะให�ความสนใจหลัก
พ้ืนฐาน 2 เรื่อง คือ วัสดุท่ีใช�ทําเครื่องมือตัด(Tool material) และรูปรHางของเครื่องมือตัด (Tool 
geometry) หลักพ้ืนฐานข�อแรกจะเน�นท่ีการพัฒนาวัสดุท่ีสามารถทนแรง อุณหภูมิ และการสึกหรอ
ในงานกัดโลหะได� สHวนหลักพ้ืนฐานข�อท่ีสองจะเก่ียวข�องกับการพิจารณารูปรHางท่ีเหมาะสมของ
เครื่องมือตัด เม่ือใช�วัสดุและกระบวนการตัดตHางๆ กัน  
 อายุการใช�งานของเครื่องมือตัด (Tool Life) การพังทลายของมีดตัด (Tool failure) เกิดข้ึน
ได� 3 ลักษณะ ดังนี้ 
  2.4.1 การพังเนื่องจากการแตกหัก (Fracture Failure) เกิดข้ึนเนื่องจากแรงในการ
ตัดมีคHาสูงมาก ทําให�เกิดจากแตกหักทันที โดยเฉพาะในวัสดุเปราะ 
  2.4.2 การพังเนื่องจากอุณหภูมิ (Temperature Failure) เกิดข้ึนเม่ืออุณหภูมิใน
การตัดมีคHาสูงเกินกวHาท่ีวัสดุท่ีใช�ในการทํามีดตัดจะทนได� ทําให�เกิดการอHอนตัวลงและเกิดการเปลี่ยน
รูปอยHางถาวร (Plastic deformation) เป�นผลให�เกิดการสูญเสียคมในการตัด 
  2.4.3 การสึกหรอ (Gradual Wear) การสึกหรอท่ีละเล็กละน�อยของคมตัดจะมีผล
ตHอการสูญเสียรูปรHางของมีดตัดและการลดลงของประสิทธิภาพการตัดท่ีสภาวะสุดท�ายของมีดตัดจะมี
ลักษณะคล�ายการพังเนื่องจากอุณหภูมิ การพังเนื่องจากการแตกหักและอุณหภูมิทําให�เกิดสูญเสียการ
ใช�งานของมีดตัดกHอนเวลาซ่ึงเป�นสิ่งท่ีไมHพึงปรารถนาในงานตัด แตHการพังเนื่องจากการสึกหรอนั้น
สามารถพิจารณาการใช�งานและยืดอายุการใช�งานของมีดตัดได� คุณภาพของงานตัดเป�นสิ่งท่ีควร
พิจารณาเชHนกัน เนื่องจากหากมีดตัดเสื่อมสภาพในระหวHางการตัดจะมีผลตHอผิวสําเร็จของชิ้นงานอัน
เป�นผลให�ต�องมีการปรับผิวชิ้นงานใหมH ความเสียหายเหลHานี้สามารถหลีกเลี่ยงได�โดยการเลือกสภาวะ
การตัดให�มีดตัดคHอยๆ สึกหรอมากกวHาท่ีจะเสื่อมสภาพไป เนื่องจากการแตกหักหรือจากอุณหภูมิสูง 
รวมถึงการเปลี่ยนมีดตัดกHอนท่ีการสูญเสียคมตัดจะเกิดข้ึน กลไกของการเกิดการสึกหรอของมีดตัด
สามารถสรุปได�ดังนี้ 
   2.4.3.1 Abrasion เป�นการสึกหรอทางกลท่ีเกิดจากการขัดถูระหวHางชิ้นงาน
กับมีดตัดและเป�นสาเหตุ หลักของ Flank wear  
   2.4.3.2 Adhesion เม่ือโลหะสองชนิดสัมผัสกันภายใต�แรงดันและอุณหภูมิ
สูงจะเกิดการยึดติดหรือการเชื่อมติดกันระหวHางผิวสัมผัสท้ังสอง สภาวะนี้เกิดข้ึนกับเศษตัด และ rake 
face ของมีดตัดเม่ือเศษตัดเลื่อนผHานผิวหน�าของมีดตัดจะสHงผลให�เศษวัสดุเล็กๆ ของมีดตัดหลุดออก
จากผิวหน�าของมีดตัดเป�นผลให�เกิดการสึกหรอของหน�ามีด 
   2.4.3.3 Diffusion เป�นกระบวนการท่ีมีการแลกเปลี่ยนอะตอมระหวHาง
ผิวสัมผัสของวัสดุสองชนิดในกรณีของการสึกหรอในมีดตัด กระบวนการนี้เกิดข้ึนระหวHางเศษตัดกับมีด
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ตัดโดยผิวหน�าของมีดตัดจะสูญเสียอะตอมอันเป�นผลให�ความแข็งของมีดตัดลดลง เม่ือกระบวนการ
แลกเปลี่ยนอะตอมนี้ เ กิดข้ึนอยHางตHอเนื่องจะทําให�เ กิดการสึกหรอเนื่องจาก Abrasion และ 
Adhesion เกิดได�งHายข้ึน กลไกนี้เป�นสาเหตุพ้ืนฐานของการเกิด Crater wear  
   2.4.3.4 Plastic deformation กลไกอีกอยHางหนึ่งท่ีทําให�เกิดการสึกหรอ
ของมีดตัดคือการเปลี่ยนรูปอยHางถาวรของคมมีดตัดและเนื่องจากแรงจากการตัดท่ีกระทําตHอคมมีดท่ี
อุณหภูมิสูงทําให�คมมีดเกิดการเปลี่ยนรูปอยHางถาวร (plastic deformation) และกลไกนี้สHวนใหญHมี
ผลตHอ Flank wear 
 
2.5 งานวิจัยท่ีเก่ียวข�อง 

 2.5.1 บัญญัติ พันธ(ประสิทธิ์เวช ได�ศึกษาป�จจัยในการกัดชิ้นงานด�วยมีดกัดท่ีผHานกระบวนการ
ลับคมตัดแล�วท่ีมีผลตHออายุการใช�งานของคมตัด เพ่ือเป�นการลดต�นทุนในกระบวนการผลิตเนื่องจาก
การเปลี่ยนมีดกัด (End Mill) ซ่ึงมีต�นทุนคHอนข�างสูง จึงมีแนวคิดท่ีจะนํามีดกัดท่ีผHานการใช�งานเกิด
การสึกหรอแล�ว สามารถนํากลับมาใช�ใหมHโดยการลับคมตัดและทําการทดลองเพ่ือหาประสิทธิภาพ
ของมีดกัด ใช�เหล็กกล�าคาร(บอนปานกลาง (S45C) เป�นวัสดุในการทดลอง และใช�มีดกัดชนิด Tialn 
ป�จจัยท่ีใช�ในการศึกษาประกอบด�วย ความเร็วตัด อัตราการปQอน และการลับคมตัดเฉือน ตัวแปรตาม
คือ ความหยาบของผิวงาน ในการทดลองนี้ใช�เครื่องกัดโลหะท่ีควบคุมด�วยคอมพิวเตอร( ภายใต�สภาวะ
การตัดเฉือนแบบแห�ง ผลการศึกษาพบวHาการลับคมตัดเฉือน ความเร็วตัดและอัตราการปQอนมีผลตHอ
ความเรียบผิว อยHางมีนัยสําคัญท่ีระดับ 0.05 การลับคมตัดแตHละครั้งมีผลตHออายุการใช�งานและความ
เรียบผิว โดยท่ีความเร็วปQอนเพ่ิมมากข้ึนมีผลทําให�คHาความเรียบผิวมากข้ึน ตรงข�ามกับความเร็วตัด
เพ่ิมมากข้ึนทําให�คHาความเรียบผิวลดตํ่าลง 

 2.5.2 มานพ อาจปรุ ได�พัฒนาเครื่องลับมีดกลึง และทําการประเมินหาสมรรถนะของเครื่อง
ลับมีดกลึง โดยมีกระบวนการในการวิจัย 2 ข้ันตอนได�แกHข้ันตอนการออกแบบ โต�ะวางอุปกรณ( หิน
เจียระไน ชุดจับมีดกลึง และข้ันตอนการประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึงโดยผู�เชี่ยวชาญจํานวน 5 
คน ผลการประเมินพบวHา สมรรถนะด�านการนําไปใช�งานสามารถลับมีดกลึงมุมคม มุมคายและมุม
หลบได� อยูHในเกณฑ(ดี สมรรถนะด�านลักษณะทางกายภาพ อยูHในเกณฑ(ดี (X = 4.45, SD = 0.11) 
สมรรถนะด�านลักษณะการออกแบบ อยูHในเกณฑ(ดี (X = 4.45, SD = 0.21) สมรรถนะด�านลักษณะ
การบํารุงรักษา อยูHในเกณฑ(ดี (X =3.85, SD = 0.58) 

 2.5.3 พี วิวคินสัน และคณะ ได�ทําการศึกษาวิจัยเก่ียวกับการวิเคราะห(ตัวแปรการสึกหรอของ
ผิวเครื่องมืองานกัดในงานกัดละเอียด โดยจุดมุHงหมายของการวิจัยเพ่ือศึกษาชนิดของตัวแปรท่ีมีผลตHอ
การสึกหรอของเอ็นมิลล( (End Mill) งานกัดละเอียด จากผลการวิจัยพบวHา ตัวแปรท่ีมีผลตHอการสึก
หรอของเอ็นมิลล(ได�แกHความเร็วตัด (cutting speed) ความเร็วปQอน (feed velocity) ความลึกในการ
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ตัดเฉือน (depth of cut) อัตราการปQอนตHอฟ�น (feed per tooth) ระยะทางในการตัดเฉือนและ
สมบัติทางโลหะวิทยาของเอ็นมิลล(ท่ีได�จากการวิจัย ปรากฏวHา ถ�าโครงสร�างหลักของเอ็นมิลล(เป�นมาร(
เทนไซด(และคาร(ไบด( จะมีการสลายตัวแตกตHางกัน โครงสร�างท่ีมีการสลายตัวของคาร(ไบด(สมํ่าเสมอ
และมีขนาดไมHแตกตHางกันมากนัก จะสHงผลตHอการสึกหรอเนื่องจากการตัดเฉือนน�อยกวHาเอ็นมิลล(ท่ีมี
คาร(ไบด(ขนาดใหญHท่ีมีการสลายตัวไมHสมํ่าเสมอ โครงสร�างมาร(เทนไซด(ของเหล็กกล�ารอบสูงจะมีความ
แข็งมาก 
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บทท่ี 3 
ขั้นตอนการดําเนินงาน 

 
 โครงการวิจัยนี้ คณะผู�ดําเนินโครงการได�จัดทําแผนงานวิจัย การออกแบบ การจัดสร�าง และ
ทดสอบ ซ่ึงมีข้ันตอนดําเนินงานวิจัยดังต%อไปนี้ 
  3.1 ออกแบบชุดจับยึดล�อหิน และชุดจับยึดดอกกัด 
  3.2 ปรับแต%งชุดระบบส%งกําลัง 
  3.3 จัดสร�างชิ้นส%วนอุปกรณ.ลับคมตัดตามแบบงาน 
  3.4 ข้ันตอนประกอบชิ้นส%วน 
 

ข้ันตอนดําเนินงานวิจัย 
 

                                           
  

 

 

 

  

 

 

  

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย 

อุปกรณ.ลับคมตัดดอกกัด (End mill) 

- ศึกษาทฤษฎ ีและงานวิจยัท่ีเกี่ยวข�อง 
     1. ทฤษฎีเคร่ืองกลึงยันศูนย. 
     2. ทฤษฎีล�อหินเจยีระไน 
     3. ทฤษฎีการตัดเฉือน 

- ออกแบบและเขียนแบบ 
     1. ชุดจับยึดล�อหิน 
     2. ชุดจับยึดดอกกัด 
- กาํหนดรายการวัสดุ อุปกรณ. 

ออกแบบการทดลอง จัดสร�างช้ินส%วน อุปกรณ. 

สรุปผลการทดลอง 

ประกอบช้ินส%วน อุปกรณ. 

ทดสอบการทํางาน 

ปรับปรุงแก�ไข 

บันทึกผลการทดลอง 

เผยแพร%ผลงานวิจยั 
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3.1 ออกแบบชุดจับยึดล!อหิน และชุดจับยึดดอกกัด 

 ข้ันตอนการออกแบบใช�โปรแกรมออกแบบด�วยคอมพิวเตอร. 3 มิติ เพ่ือตรวจสอบรูปทรง 
รูปลักษณ.ของชิ้นส%วนชุดอุปกรณ.จับยึดล�อหินเจียระไนและชิ้นส%วนอุปกรณ.จับยึดดอกกัด ดังภาพท่ี 3.2 
เม่ือทําการออกแบบเสร็จแล�วจึงถ%ายแบบลงในโปรแกรมเขียนแบบด�วยคอมพิวเตอร. 2 มิติ เพ่ือกําหนด
ขนาด พิกัดความเผื่อ ความเรียบผิวต%อไป  

 

ภาพท่ี 3.2 การออกแบบชุดชิ้นส%วนอุปกรณ.จับยึดดอกกัด 
 

3.2 ปรับแต&งชุดระบบส&งกําลัง 

 โครงการวิจัยการสร�างชุดอุปกรณ.ลับคมตัดดอกกัด (End Mill) บนเครื่องกลึงขนาดเล็กนี้ ใช�
เครื่องกลึงยันศูนย.ขนาดเล็ก รุ%น MT12 เปGนฐานและโครงสร�างหลักของชุดอุปกรณ.ลับคมตัดดอกกัด 
จึงได�มีการปรับแต%งชุดระบบส%งกําลังให�มีความเหมาะสมต%อการหมุนของล�อหินเจียระไนท่ีความเร็ว
รอบ 2,490 รอบต%อนาที โดยมีข้ันตอนการดําเนินงานดังต%อไปนี้ 
       3.2.1 เลือกใช�มอเตอร.ไฟฟMาท่ีมีความเร็วรอบ 2,490 รอบต%อนาที 
       3.2.2 ปรับแต%งอัตราทดพุลเลย.ขับและพุลเลย.ตาม โดยใช�อัตราทด 1:1  
       3.2.3 ปรับเปลี่ยนตําแหน%งยึดมอเตอร.ไฟฟMา เพ่ือเพ่ิมระยะตึงสายพาน ดังภาพท่ี 3.3 (ข) 

ฐานอุปกรณ*ลับคมตัด 

ชุดปรับดอกกัดแนวด่ิง 
ชุดปรับองศา 
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ภาพท่ี 3.3 การปรับแต%งชุดระบบส%งกําลัง 
    ก) ชุดระบบส%งกําลังก%อนปรับแต%ง 
    ข) ชุดระบบส%งกําลังหลังปรับแต%ง 
  
3.3 จัดสร!างช้ินส&วนอุปกรณ*ลับคมตัดตามแบบงาน 

 ข้ันตอนการจัดสร�างชิ้นส%วนอุปกรณ.ลับคมตัดตามแบบงานของชุดอุปกรณ.ลับคมตัดดอกกัด 
(End Mill) บนเครื่องกลึงขนาดเล็ก มีข้ันตอนดังต%อไปนี้ 

  3.3.1 ผลิตชิ้นส%วนชุดจับยึดล�อหินเจียระไน 
   การผลิตชิ้นส%วนชุดจับยึดล�อหินเจียระไนจะต�องทําการกลึงเหล็กเพลาตัน
บนเครื่องกลึงขนาดเล็ก รุ%น MT12 เพ่ือให�ชุดจับล�อหินเจียระไนหมุนร%วมศูนย.กับชุดเพลาหัวเครื่องของ
เครื่องกลึงในขณะทําการเจียระไน 
 

  

ภาพท่ี 3.4 กลึงชุดจับยึดล�อหินเจียระไน 

ก ข 

พุลเล&ย*ตาม 

พุลเล&ย*ขับ 

ชุดตึงสายพาน 

ชุดจับยึดล!อ
หินเจียระไน 

เพลาหัว
เคร่ืองกลึง 
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  3.3.2 ผลิตชุดปรับองศา 
          การผลิตชุดปรับองศาทําการกัดข้ึนรูปเหล็กแผ%นขนาดความหนา 15 
มิลลิเมตร แผ%นฐานกัดโค�งให�เปGนรัศมีตามแบบงาน จํานวน 1 ชิ้น และทําการยึดด�วยโบลท. 2 จุด
ด�านข�าง และเชื่อมไฟฟMาด�านบนเพ่ือเสริมความแข็งแรง ดังภาพท่ี 3.5 
 

 

ภาพท่ี 3.5 ผลิตชุดปรับองศา 
 

  3.3.3 ผลิตชิ้นส%วนกําหนดตําแหน%งฟQนกัด 
         ชิ้นส%วนกําหนดตําแหน%งฟQนกัด มีลักษณะเปGนเฟRองตรง มีขนาดความหนา 10 
มิลลิเมตร ใช�เหล็กเพลากลมทําการกลึงข้ึนข้ึนรูปเตรียมกัดเฟRอง จากนั้นทําการกัดเฟRองด�วยเครื่องกัด
ขนาด 24 ฟQน โมดุล 1.25 ดังภาพท่ี 3.6 
 

 

ภาพท่ี 3.6 ผลิตชิ้นส%วนกําหนดตําแหน%งฟQนกัด 

 

แผ&นฐาน 

ดอกกัดเฟ5อง 

หัวแบ&ง 
ชิ้นส&วนกําหนดตําแหน&ง 
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  3.3.4 ผลิตแผ%นสเกลบอกองศา 
          การผลิตแผ%นสเกลบอกองศาติดต้ังบนชิ้นส%วนฐานชุดปรับองศา เลือกใช�แผ%น 
เหล็กกล�าไร�สนิมขนาดความหนา 1.5 มิลลิเมตร ทําการขีดเปGนเส�นบอกสเกลบนเครื่องกัด ดังภาพ 3.7 
(ก) โดยใช�ดอกกัดลับคมส%วนปลายให�แหลมทําเปGนเหล็กขีด เม่ือทําการขีดเส�นสเกลเสร็จเรียบร�อยแล�ว 
นําไปติดต้ังบนชิ้นส%วนฐานชุดปรับองศา ดังภาพ 3.7 (ข) 
 

  

ภาพท่ี 3.7 ผลิตแผ%นสเกลบอกองศา 
    ก) ข้ันตอนการขีดเส�นบอกองศาลงบนแผ%นสเกล 
    ข) การประกอบติดต้ังแผ%นสเกลลงบนชิ้นส%วนฐานชุดปรับองศา 

 

3.4 ข้ันตอนประกอบช้ินส&วน 

 หลังจากทําการผลิตชิ้นส%วนประกอบของอุปกรณ.ลับคมตัดดอกกัดเสร็จสิ้นทุกชิ้นส%วนแล�ว 
ข้ันตอนต%อจากนี้เปGนข้ันตอนการประกอบชิ้นส%วนประกอบ การปรับแต%งระยะงานสวม การติดต้ังชุด
ควบคุมระบบไฟฟMา การทําสี และการทดสอบการทํางานของอุปกรณ.ลับคมตัดดอกกัดบนเครื่องกลึง 
โดยข้ันตอนการประกอบชิ้นส%วนต%างๆ มีดังต%อไปนี้ 

  3.4.1 การประกอบชุดปรับองศาบนแท%นเลื่อนขวาง 

          ทําการประกอบชุดปรับองศาบนแท%นเลื่อนขวางของเครื่องกลึง แล�วทําการยึด
โบลท.ปรับการหมุนท่ีสลักยึดจุดหมุน ดังภาพท่ี 3.8 

ก ข 

เหล็กขีด 

แผ&นสเกล 

แผ&นฐาน 

แผ&นสเกล 
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ภาพท่ี 3.8 ประกอบชุดปรับองศาบนแท%นเลื่อนขวาง 
 

  3.4.2 ประกอบชุดปรับดอกกัดแนวด่ิง และกระบอกจับยึดหัวจับดอกกัด 

          ทําการประกอบชุดปรับดอกกัดแนวด่ิงบนชุดปรับองศา และประกอบ
กระบอกจับยึดหัวจับดอกกัด ดังภาพท่ี 3.9  
 

 

ภาพท่ี 3.9 ประกอบชุดปรับดอกกัดแนวด่ิง และกระบอกจับยึดหัวจับดอกกัด 
 
  3.4.3 ประกอบชุดหัวจับล�อหินเจียระไน ชิ้นส%วนกําหนดตําแหน%งฟQนดอกกัด หัวจับ
ดอกกัด และเครื่องปMองกัน 

          ทําการประกอบชุดหัวจับล�อหินเจียระไนเข�ากับเพลาหัวเครื่องกลึง ประกอบ
ชิ้นส%วนกําหนดตําแหน%งฟQนดอกกัดเข�ากับกระบอกจับยึดหัวจับดอกกัด และติดต้ังเครื่องปMองกันเศษ
เข�ากับส%วนหัวเครื่องกลึง ดังภาพท่ี 3.10  
 
 
 

ชุดปรับองศา 

แท&นเลื่อนขวาง 

สลักยึดจุดหมนุ 
ยึดตําแหน&งจุดหมุนด!วยโบลท* 

กระบอกจับยึด
หัวจับดอกกัด 

ชุดปรับดอกกัดแนวด่ิง 

สว
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.สุว
รณ
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  3.4.4 ติดต้ังชุดควบคุมระบบไฟฟMา 
          ทําการติดต้ังชุดควบคุมระบบไฟฟMา เช%น เมนสวิทช. สวิทช.เปUด – ปUดการ
ทํางานของมอเตอร.ไฟฟMา สวิทช.ฉุกเฉิน เปGนต�น 
 

 

ภาพท่ี 3.10 ชุดอุปกรณ.ลับคมตัดดอกกัด (End Mill) บนเครื่องกลึงขนาดเล็กหลังการประกอบ 

  3.4.5 ทดสอบการทํางาน 
          หลังจากดําเนินการประกอบชิ้นส%วนต%างๆ ของชุดอุปกรณ.ลับคมตัดดอกกัด
บนเครื่องกลึงเสร็จเรียบร�อยแล�ว ข้ันตอนต%อไปเปGนการทดสอบการทํางานของชุดอุปกรณ. เพ่ือ
ตรวจสอบหาจุดพกพร%องและจากการทํางานทํางานของอุปกรณ.  

 

 

ภาพท่ี 3.11 ข้ันตอนการทดสอบการทํางาน 

เคร่ืองป<องกันเศษ 

หัวจับดอกกัด ดอกกัด (End Mill) 

ชุดกําหนดตําแหน&งฟFนดอกกัด 

ล!อหินเจียระไนลับ
เคร่ืองมือตัด 

สว
พ.ม

ทร
.สุว
รณ
ณภ

ูมิ



บทที่ 4 
ผลการด าเนินงานและวิเคราะห์ผล 

 
งานวิจัยนี้เพ่ือออกแบบและสร้างอุปกรณ์ลับคมตัดดอกกัดบนเครื่องกลึงขนาดเล็ก ศึกษา

ทดสอบความเรียบผิวของรอยกัดหลังจากการกัดด้วยดอกกัดที่ผ่านการลับคมตัดด้วยอุปกรณ์ลับคมตัด 
และเปรียบเทียบความเรียบผิวรอยกัดจากดอกกัดใหม่ และเพ่ือถ่ายทอดองค์ความรู้การลับคมตัดดอก
กัดบนเครื่องกลึงขนาดเล็กให้กับนักศึกษา ในส่วนของบทนี้เป็นการน าเสนอผลการด าเนินงานวิจัยและ
อภิปรายผลการทดลองท่ีได้จากการทดสอบ โดยมีค่าตัวแปรในการทดลองดังนี้ 
 1. ดอกกัด (End Mill) ในการทดสอบมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร ผลิตจากเหล็ก
รอบสูง (High Speed Steel) ประกอบด้วย  
  1.1 ดอกกัดคมตัดด้านหน้าสึกหรอ จ านวน 1 ดอก 
  1.2 ดอกกัดใหม่ จ านวน 1 ดอก 
  1.3 ดอกกัดที่ผ่านการลับคมตัดด้วยอุปกรณ์ลับคมตัด จ านวน 1 ดอก 
 2. วัสดุชิ้นงานทดสอบเป็นเหล็กแผ่นแบน AISI 1020 ขนาด 75 x 100 x 10 มิลลิเมตร 
 3. ความเร็วตัด 20 เมตรต่อนาที 
 4. อัตราป้อนที่ใช้ 0.04, 0.07, 0.1 มิลลิเมตรต่อฟัน 
 5. ความลึกรอยกัด 1 มิลลิเมตร 
 6. เงื่อนไขในการกัดเป็นการกัดแบบละเอียด 
 ผลการทดสอบที่ได้ตามค่าตัวแปรที่ก าหนดเพ่ือศึกษาความเรียบผิวของรอยกัดที่ได้จาก
เครื่องมือตัดที่ผ่านการลับคมตัดด้วยอุปกรณ์ลับคมตัดเปรียบเทียบกับความเรียบผิวรอยกัดที่ได้จาก
จากดอกกัดใหม ่ซึ่งได้ผลการทดสอบดังนี้ 
 

 
 

ภาพที่ 4.1 ตัวอย่างชิ้นงานกัดทดสอบ 
  

ผิวท่ีกัดด้วยดอกกัดที่สึกหรอ 

ผิวท่ีกัดด้วยดอกกัดใหม่ 

ผิวท่ีกัดด้วยดอกกัดที่ผ่าน
การลับคมตัด 
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4.1 การเตรียมดอกกัดและชิ้นงานทดสอบ  

 ชิ้นงานทดสอบใช้เหล็กแผ่นแบน AISI 1020 ขนาด 75 มิลลิเมตร มีความหนา 10 มิลลิเมตร 
น ามาตัดให้ได้ความยาว 100 มิลลิเมตร หลังจากนั้นน ามาตะไบลบคม จ านวนชิ้นงานทดสอบทั้งหมด 
15 ชิ้น 
 

    

ภาพที่ 4.2 คมตัดด้านหน้าดอกกัด 
  (ก) ดอกกัดท่ีมีคมตัดด้านหน้าดอกกัดสึกหรอเป็นรอยไหม้ 
  (ข) ดอกกัดท่ีมีคมตัดด้านหน้าสึกหรอแบบแตกหัก 
  (ค) คมตัดด้านหน้าดอกกัดผ่านการลับคมด้วยชุดอุปกรณ์ลับคมตัดดอกกัด 
  (ง) คมตัดด้านดอกกัดใหม่ 

 ดอกกัดที่ใช้ในการทดสอบใช้ดอกกัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตรผลิตจากเหล็กรอบ
สูง (High Speed Steel) จ านวนทั้งหมด 3 ดอก ประกอบด้วย ดอกกัดคมตัดด้านหน้าสึกหรอ จ านวน 
1 ดอก ดังภาพที่ 4.2 (ก) ดอกกัดใหม่ จ านวน 1 ดอก ดังภาพที่ 4.2 (ง) และดอกกัดที่ผ่านการลับคม
ตัดด้วยอุปกรณ์ลับคมตัด จ านวน 1 ดอก ดังภาพที่ 4.2 (ค) 
 

  

ภาพที่ 4.3 เครื่องกัด (Milling Machine) ที่ใช้ในการกัดทดสอบ  

ก ข ค ง 

ชุดป้อนกัดอัตโนมัติ 
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ภาพที่ 4.4 กัดทดสอบชิ้นงาน 

 การกัดชิ้นงานทดสอบใช้เครื่องกัดแบบเอนกประสงค์ ท าการป้อนกัดตามเงื่อนไขด้วยชุดป้อน
กัดอัตโนมัติ ดังภาพที่ 4.3 การกัดทดสอบเริ่มต้นด้วยการจับชิ้นงานบนปากกาจับงาน และท าการตั้ง
ค่าต่างๆ ของเครื่องกัดตามเงื่อนไขที่ก าหนด คือ ความเร็วตัด 20 เมตรต่อนาที อัตราป้อนที่ใช้ 0.04 , 
0.07, 0.1 มิลลิเมตรต่อฟัน ความลึกรอยกัด 1 มิลลิเมตร และเงื่อนไขในการกัดเป็นการกัดแบบ
ละเอียด หลังจากนั้นท าการกัดชิ้นงานโดยเริ่มจากการใช้ดอกกัดที่มีคมตัดด้านหน้าสึกหรอก่อนให้เป็น
รอย A ต่อด้วยดอกกัดใหม่ให้เป็นรอย B และดอกกัดที่ผ่านการลับคมตัดด้วยอุปกรณ์ลับคมตัดให้เป็น
รอย C เมื่อท าการกัดทดสอบเสร็จแล้วน าชิ้นงานทดสอบออกจากปาการจับงานน าไปตะไบลบคมและ
ครีบรอยกัด และท าความสะอาดชิ้นงานเป็นขั้นตอนสุดท้าย 

ดอกกัด 

รอยกัด 

A B C 

ครีบ 

คว
าม

ลึก
รอ

ยก
ัด 
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ร 
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4.2 การทดสอบความเรียบผิว 

  

ภาพที่ 4.5 การทดสอบความเรียบผิว 
   (ก) ต าแหน่งตรวจวัดความเรียบผิว 
   (ข) เครื่องวัดผิวเรียบ Surface Roughness Tester 

 การทดสอบความเรียบผิวรอยกัดด้วยเครื่องวัดผิวเรียบ Surface Roughness Tester ดัง
ภาพที่ 4.5 (ข) หน่วยการวัดเป็นไมโครเมตร ( m) โดยท าการวัดค่าความเรียบผิวทั้งหมด 3 จุดบน
รอยกัดหนึ่งรอย ดังภาพที่ 4.5 (ก)  

 

ภาพที่ 4.6 ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวชิ้นงานกัดทดสอบ ที่อัตราป้อน 0.04 มิลลิเมตรต่อฟัน 

 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลจากภาพที่ 4.7 ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรอยกัดชิ้นงานทดสอบ ที่อัตรา
ป้อน 0.04 มิลลิเมตรต่อฟัน พบว่ารอยกัด A ที่ผ่านการกัดด้วยดอกกัดที่สึกหรอมีค่าเฉลี่ยความเรียบ

1

1.5

2

2.5

3

3.5

4

ต าแหน่งที่ 1 ต าแหน่งที่ 2 ต าแหน่งที่ 3

ผล
ทด

สอ
บค

วา
มเ

รีย
บผิ

ว 
Ra

 (µ
m

)

ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวชิ้นงานกัดทดสอบ ท่ีอัตราป้อน 0.04 มิลลิเมตรต่อฟัน

A ดอกกัดสึกหรอ
B ดอกกัดใหม่
C ดอกกัดผ่านการลับคมตัด

เคร่ืองทดสอบความเรียบผิว 

10 mm 

ต าแหน่งท่ี 1 ต าแหน่งท่ี 2 ต าแหน่งท่ี 3 
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ผิวที่ต าแหน่งวัดที่ 1 อยู่ที่ 2.98 ไมโครเมตร ต าแหน่งวัดที่ 2 อยู่ที่ 3.28 ไมโครเมตร และต าแหน่งวัดที่ 
3 อยู่ที่ 3.39 ไมโครเมตร ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมทั้ง 3 ต าแหน่งอยู่ที่ 3.22 ไมโครเมตร รอยกัด B ที่
ผ่านการกัดด้วยดอกกัดใหม่มีค่าเฉลี่ยความเรียบผิวที่ต าแหน่งวัดที่ 1 อยู่ที่ 1.51 ไมโครเมตร ต าแหน่ง
วัดที่ 2 อยู่ที่ 1.46 ไมโครเมตร และต าแหน่งวัดที่ 3 อยู่ที่ 1.63 ไมโครเมตร ค่าเฉลี่ยความเรียบผิว
รวมทั้ง 3 ต าแหน่งอยู่ที่ 1.53 ไมโครเมตร และรอยกัด C ที่ผ่านการกัดด้วยดอกกัดใหม่มีค่าเฉลี่ยความ
เรียบผิวที่ต าแหน่งวัดที่ 1 อยู่ที่ 2.32 ไมโครเมตร ต าแหน่งวัดที่ 2 อยู่ที่ 2.69 ไมโครเมตร และต าแหน่ง
วัดที่ 3 อยู่ที่ 2.49 ไมโครเมตร ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมทั้ง 3 ต าแหน่งอยู่ที่ 2.50 ไมโครเมตร จาก
การวิเคราะห์ข้อมูลความเรียบผิวพบว่า รอยกัด C มีค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมทั้ง 3 ต าแหน่งอยู่ใน
ระดับปานกลางเมื่อเปรียบเทียบกับรอยกัด A และรอยกัด B 

 
ภาพที่ 4.7 ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวชิ้นงานกัดทดสอบ ที่อัตราป้อน 0.07 มิลลิเมตรต่อฟัน 

 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลจากภาพที่ 4.8 ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรอยกัดชิ้นงานทดสอบ ที่อัตรา
ป้อน 0.07 มิลลิเมตรต่อฟัน พบว่ารอยกัด A ที่ผ่านการกัดด้วยดอกกัดที่สึกหรอมีค่าเฉลี่ยความเรียบ
ผิวที่ต าแหน่งวัดที่ 1 อยู่ที่ 3.49 ไมโครเมตร ต าแหน่งวัดที่ 2 อยู่ท่ี 3.23 ไมโครเมตร และต าแหน่งวัดที่ 
3 อยู่ที่ 3.84 ไมโครเมตร ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมทั้ง 3 ต าแหน่งอยู่ที่ 3.52 ไมโครเมตร ซึ่งค่าเฉลี่ย
ความเรียบผิวรวมของรอยกัด A มีค่าสูงขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมที่อัตราป้อน 
0.04 มิลลิเมตรต่อฟัน รอยกัด B ที่ผ่านการกัดด้วยดอกกัดใหม่มีค่าเฉลี่ยความเรียบผิวที่ต าแหน่งวัดที่ 
1 อยู่ที่ 1.78 ไมโครเมตร ต าแหน่งวัดที่ 2 อยู่ที่ 1.32 ไมโครเมตร และต าแหน่งวัดที่ 3 อยู่ที่ 1.41 
ไมโครเมตร ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมทั้ง 3 ต าแหน่งอยู่ที่ 1.50 ไมโครเมตร และรอยกัด C ที่ผ่านการ
กัดด้วยดอกกัดใหม่มีค่าเฉลี่ยความเรียบผิวที่ต าแหน่งวัดที่ 1 อยู่ที่ 2.51 ไมโครเมตร ต าแหน่งวัดที่ 2 
อยู่ที่ 2.56 ไมโครเมตร และต าแหน่งวัดที่ 3 อยู่ที่ 2.81 ไมโครเมตร ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมทั้ง 3 
ต าแหน่งอยู่ที่ 2.63 ไมโครเมตร รอยกัด C มีค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมทั้ง 3 ต าแหน่งสูงขึ้นเมื่อ
เปรียบเทียบกับค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมของรอยกัด C ที่อัตราป้อน 0.04 มิลลิเมตรต่อฟัน 
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ภาพที่ 4.8 ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวชิ้นงานกัดทดสอบ ที่อัตราป้อน 0.10 มิลลิเมตรต่อฟัน 

 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลจากภาพที่ 4.9 ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรอยกัดชิ้นงานทดสอบ ที่อัตรา
ป้อน 0.10 มิลลิเมตรต่อฟัน พบว่ารอยกัด A ที่ผ่านการกัดด้วยดอกกัดที่สึกหรอมีค่าเฉลี่ยความเรียบ
ผิวที่ต าแหน่งวัดที่ 1 อยู่ที่ 3.90 ไมโครเมตร ต าแหน่งวัดที่ 2 อยู่ท่ี 4.20 ไมโครเมตร และต าแหน่งวัดที่ 
3 อยู่ที่ 4.32 ไมโครเมตร ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมทั้ง 3 ต าแหน่งอยู่ที่ 4.14 ไมโครเมตร ซึ่งค่าเฉลี่ย
ความเรียบผิวรวมของรอยกัด A มีค่าสูงที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมที่อัตราป้อน 
0.04 และ 0.07 มิลลิเมตรต่อฟัน มีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้นเมื่ออัตราป้อนเพ่ิมมากขึ้น รอยกัด B ที่ผ่านการ
กัดด้วยดอกกัดใหม่มีค่าเฉลี่ยความเรียบผิวที่ต าแหน่งวัดที่ 1 อยู่ที่ 1.96 ไมโครเมตร ต าแหน่งวัดที่ 2 
อยู่ที่ 2.03 ไมโครเมตร และต าแหน่งวัดที่ 3 อยู่ที่ 2.11 ไมโครเมตร ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมทั้ง 3 
ต าแหน่งอยู่ที่ 2.03 ไมโครเมตร และรอยกัด C ที่ผ่านการกัดด้วยดอกกัดใหม่มีค่าเฉลี่ยความเรียบผิวที่
ต าแหน่งวัดที่ 1 อยู่ที่ 3.61 ไมโครเมตร ต าแหน่งวัดที่ 2 อยู่ที่ 3.50 ไมโครเมตร และต าแหน่งวัดที่ 3 
อยู่ที่ 3.13 ไมโครเมตร ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมทั้ง 3 ต าแหน่งอยู่ที่ 3.41 ไมโครเมตร รอยกัด C มี
ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมทั้ง 3 ต าแหน่งสูงที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรวมที่อัตรา
ป้อน 0.04 และ 0.07 มิลลิเมตรต่อฟัน มีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้นเมื่ออัตราป้อนเพ่ิมมากข้ึน 
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ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวชิ้นงานกัดทดสอบที่ อัตราป้อน 0.10 มิลลิเมตรต่อฟัน

A ดอกกัดสึกหรอ

B ดอกกัดใหม่

C ดอกกัดผ่านการลับคมตัด
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ภาพที่ 4.9 กราฟเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยความเรียบผิวชิ้นงานกัดทดสอบ 

 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลจากภาพที่ 4.10 ค่าเฉลี่ยความเรียบผิวรอยกัดทดสอบ เงื่อนไขการ
ทดลองกัดแบบละเอียด ที่ความลึกรอยกัด 1 มิลลิเมตรที่อัตราป้อน 0.04 มิลลิเมตรต่อฟัน พบว่ารอย
กัด B ที่กัดด้วยดอกกัดใหม่มีค่าความเรียบผิวเฉลี่ยทั้ง 3 ต าแหน่งอยู่ที่ 1.53 ไมโครเมตร รอยกัด C ที่
กัดด้วยดอกกัดที่ผ่านการลับคมตัดด้วยอุปกรณ์ลับคมตัดมีค่าความเรียบผิวอยู่ในระดับกึ่งกลาง 
ระหว่างรอยกัดจากดอกกัดใหม่และรอยกัดจากดอกกัดที่สึกหรอ ค่าเฉลี่ยทั้ง 3 ต าแหน่งการวัดอยู่ที่ 
2.50 ไมโครเมตร ความสามารถท าให้รอยกัดมีผิวเรียบของดอกกัดที่ผ่านการลับคมตัดใหม่คิดเป็น 
61.20 เปอร์เซ็นต์เมื่อเปรียบเทียบกับความเรียบผิวของดอกกัดใหม่ รอยกัด A ที่ผ่านการกัดด้วยดอก
กัดที่สึกหรอมีค่าเฉลี่ยทั้ง 3 ต าแหน่งการวัดอยู่ที่ 3.22 ไมโครเมตร ความสามารถท าให้รอยกัดมีผิว
เรียบคิดเป็น 47.51 เปอร์เซ็นต์เมือ่เปรียบเทียบกับความเรียบผิวของดอกกัดใหม่  

 ที่อัตราป้อน 0.07 มิลลิเมตรต่อฟัน พบว่ารอยกัด B ที่กัดด้วยดอกกัดใหม่มีค่าความเรียบผิว
เฉลี่ยทั้ง 3 ต าแหน่งอยู่ท่ี 1.50 ไมโครเมตร รอยกัด C ที่กัดด้วยดอกกัดท่ีผ่านการลับคมตัดด้วยอุปกรณ์
ลับคมตัดมีค่าความเรียบผิวอยู่ในระดับกึ่งกลาง ระหว่างความเรียบผิวรอยกัดจากดอกกัดใหม่และรอย
กัดจากดอกกัดที่สึกหรอเช่นเดียวกับที่อัตราป้อน 0.04 มิลลิเมตรต่อฟัน ค่าเฉลี่ยทั้ง 3 ต าแหน่งการวัด
อยู่ที่ 2.63 ไมโครเมตร สูงขึ้นจากอัตราป้อน 0.04 มิลลิเมตรต่อฟันเล็กน้อย ความสามารถท าให้รอย
กัดมีผิวเรียบของดอกกัดที่ผ่านการลับคมตัดใหม่คิดเป็น 57.03 เปอร์เซ็นต์เมื่อเปรียบเทียบกับความ
เรียบผิวของดอกกัดใหม่ รอยกัด A ที่ผ่านการกัดด้วยดอกกัดที่สึกหรอมีค่าเฉลี่ยทั้ง 3 ต าแหน่งการวัด
อยู่ที่ 3.52 ไมโครเมตร ความสามารถท าให้รอยกัดมีผิวเรียบคิดเป็น 42.61 เปอร์เซ็นต์เมื่อเปรียบเทียบ
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A ดอกกัดสึกหรอ

B ดอกกัดใหม่

C ดอกกัดผ่านการลับคมตัด
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กับความเรียบผิวของดอกกัดใหม่ ความสามารถท าให้รอยกัดมีผิวเรียบของรอยกัด A และ B มี
แนวโน้มลดลง  

 ที่อัตราป้อน 0.10 มิลลิเมตรต่อฟัน พบว่ารอยกัด B ที่กัดด้วยดอกกัดใหม่มีค่าความเรียบผิว
เฉลี่ยทั้ง 3 ต าแหน่งอยู่ท่ี 2.03 ไมโครเมตร รอยกัด C ที่กัดด้วยดอกกัดท่ีผ่านการลับคมตัดด้วยอุปกรณ์
ลับคมตัดมีค่าความเรียบผิวอยู่ในระดับกึ่งกลางระหว่างรอยกัดจากดอกกัดใหม่และรอยกัดจากดอกกัด
ที่สึกหรอ ค่าเฉลี่ยทั้ง 3 ต าแหน่งการวัดอยู่ที่ 3.41 ไมโครเมตร สูงขึ้นจากอัตราป้อน 0.04 และ 0.07 
มิลลิเมตรต่อฟัน ความสามารถท าให้รอยกัดมีผิวเรียบของดอกกัดที่ผ่านการลับคมตัดใหม่คิดเป็น 
59.53 เปอร์เซ็นต์เมื่อเปรียบเทียบกับความเรียบผิวของดอกกัดใหม่ รอยกัด A ที่ผ่านการกัดด้วยดอก
กัดที่สึกหรอมีค่าเฉลี่ยทั้ง 3 ต าแหน่งการวัดอยู่ที่ 4.14 ไมโครเมตร ความสามารถท าให้รอยกัดมีผิว
เรียบคิดเป็น 49.03 เปอร์เซ็นต์เมื่อเปรียบเทียบกับความเรียบผิวของดอกกัดใหม่ และทั้ง 3 อัตราป้อน
มีความเรียบผิวของรอยกัด A ที่ผ่านการกัดด้วยดอกกัดที่สึกหรอ และรอยกัด C ที่ผ่านการกัดด้วยดอก
กัดที่ผ่านการลับคมตัดใหม่ มีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้นตามอัตราป้อนที่เพ่ิมขึ้นผิวของรอยกัดที่ได้จะมีความ
หยาบผิวเพ่ิมขึ้น นั่นหมายความว่า เมื่อผลการวัดค่าความเรียบผิวเพ่ิมขึ้นความเรียบผิวของรอยกัดจะ
ลดลง หรือมีความหยาบผิวเพ่ิมขึ้น 
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บทท่ี 5 

สรุปผลการวิจัยและข�อเสนอแนะ 
 

โครงการวิจัยนี้จัดทําข้ึนเพ่ือออกแบบและสร�างอุปกรณ"ลับคมตัดดอกกัดบนเครื่องกลึงขนาด
เล็ก ศึกษาทดสอบความเรียบผิวของรอยกัดหลังจากทําการกัดด�วยดอกกัดท่ีผ+านการลับคมตัดด�วย
อุปกรณ"ลับคมตัด และเปรียบเทียบความเรียบผิวรอยกัดจากดอกกัดใหม+และดอกกัดท่ีสึกหรอ เพ่ือ
ถ+ายทอดองค"ความรู�การลับคมตัดดอกกัดบนเครื่องกลึงขนาดเล็กให�กับนักศึกษา จากการศึกษาและ
ทดสอบสามารถสรุปผลได�ดังนี้ 

5.1 สรุปผลการทดลอง 

 5.1.1 ผลจากการทดสอบความเรียบผิวรอยกัดท่ีกัดด�วยดอกกัดใหม+ให�ค+าเฉลี่ยความเรียบผิวท่ี
อัตราป4อน 0.04 มิลลิเมตรต+อฟ8น อยู+ท่ี 1.53 ไมโครเมตร ท่ีอัตราป4อน 0.07 มิลลิเมตรต+อฟ8น ให�
ค+าเฉลี่ยความเรียบผิว 1.50 ไมโครเมตร และท่ีอัตราป4อน 0.10 มิลลิเมตรต+อฟ8น ให�ค+าเฉลี่ยความเรียบ
ผิว 2.03 ไมโครเมตร  
 5.1.2 ผลการทดสอบความเรียบผิวรอยกัดท่ีกัดด�วยดอกกัดท่ีผ+านการลับคมตัดใหม+ด�วยชุด
อุปกรณ"ลับคมตัดดอกกัดท่ีสร�างข้ึนท่ีอัตราป4อน 0.04, 0.07 และ 0.10 มิลลิเมตรต+อฟ8น ให�ค+าเฉลี่ย
ความเรียบผิวอยู+ท่ี 2.50, 2.63 และ 3.41 ไมโครเมตรตามลําดับ ความสามารถทําให�รอยกัดมีผิวเรียบ
ของดอกกัดท่ีผ+านการลับคมตัดใหม+คิดเป?น 61.20, 57.03 และ 59.53 เปอร"เซ็นต"ตามลําดับ เม่ือ
เปรียบเทียบกับความเรียบผิวรอยกัดท่ีกัดด�วยดอกกัดใหม+  
 5.1.3 ผลการทดสอบความเรียบผิวรอยกัดท่ีกัดด�วยดอกกัดท่ีสึกหรอ ท่ีอัตราป4อน 0.04, 0.07 
และ 0.10 มิลลิเมตรต+อฟ8น ให�ค+าเฉลี่ยความเรียบผิวอยู+ท่ี 3.22, 3.52 และ 4.14 ไมโครเมตรตามลําดับ 
ความสามารถทําให�รอยกัดมีผิวเรียบของดอกกัดท่ีสึกหรอคิดเป?น 47.51, 42.61 และ 49.03 
เปอร"เซ็นต"ตามลําดับ เม่ือเปรียบเทียบกับความเรียบผิวรอยกัดท่ีกัดด�วยดอกกัดใหม+ 
 5.1.4 ชุดอุปกรณ"ลับคมตัดดอกกัดบนเครื่องกลึงขนาดเล็กสามารถใช�งานลับคมตัดดอกกัดท่ี
สึกหรอ ทําให�คมตัดดอกกัดกลับมาใช�งานใหม+ได�จริง 
 5.1.5 ถ+ายทอดองค"ความรู�ให�นักศึกษาสาขาวิชาเทคนิคอุตาสาหกรรม ระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) คณะครุศาสตร"อุตสาหกรรม และนักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมการผลิต ระดับ
ปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร"และสถาป8ตยกรรมศาสตร" ได�ทดลองใช�อุปกรณ"ลับคมตัดดอกกัดลับ
คมตัดของดอกกัดท่ีสึกหรอ และนําดอกกัดท่ีผ+านการลับคมตัดใหม+แล�วกลับไปใช�ใหม+ เป?นการลด
ต�นทุนการสั่งซ้ือดอกกัดเพ่ือใช�เป?นเครื่องมือตัดในการฝFกปฏิบัติงานวิชาเครื่องมือกลพ้ืนฐาน วิชางาน
เครื่องมือกล 1 
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5.2 ข�อเสนอแนะ 

 5.2.1 โครงการวิจัยชุดอุปกรณ"ลับคมตัดดอกกัดบนเครื่องกลึงขนาดเล็ก สามารถพัฒนาให�มี
ชุดอุปกรณ"ลับคมตัดดอกกัดด�านข�างเพ่ิมเติมได� 
 5.2.2 สามารถติดต้ังชุดอุปกรณ"ลับคมตัดเครื่องมือตัดชนิดอ่ืนๆ เช+น ดอกสว+าน มีดกัดราบ 
มีดกลึง เป?นต�น ท่ีใช�ร+วมกับชุดอุปกรณ"ลับคมตัดดอกกัดเพ่ิมเติมลงบนเครื่องกลึงขนาดเล็กได� 
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ก.1 ผลการวัดทดสอบความเรียบผิว 

     ตารางท่ี ก.1.1 ค�าเฉลี่ยความเรียบผิวชิ้นงานกัดทดสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

ตัวแปรช้ินงานกัดทดสอบ ความเรียบผิว (µm) 
ค%าเฉล่ีย 
 (µm) อัตราป'อน 

(มิลลิเมตรต%อฟ)น) 
ประเภทดอกกัด 

ตําแหน%ง
วัด 

1 2 3 4 5 

0.04 

ดอกกัดสึกหรอ 

A 

1 3.17 3.06 2.62 3.14 2.89 2.98 

2 3.42 3.31 3.17 3.21 3.34 3.29 

3 3.56 3.16 3.64 3.42 3.19 3.39 

ดอกกัดใหม� 

B 

1 1.31 1.22 1.72 1.59 1.73 1.51 

2 1.48 1.57 1.46 1.38 1.41 1.46 

3 1.63 1.55 1.74 1.35 1.88 1.63 

ดอกกัดผ�านการ

ลับคมตัด 

C 

1 2.32 2.43 2.26 2.34 2.27 2.32 

2 2.71 2.74 2.53 2.68 2.79 2.69 

3 2.59 2.46 2.50 2.37 2.53 2.49 

0.07 

ดอกกัดสึกหรอ 

A 

1 3.50 3.52 3.48 3.55 3.40 3.49 

2 3.32 3.14 3.16 3.27 3.28 3.23 

3 3.95 3.73 3.81 3.87 3.86 3.84 

ดอกกัดใหม� 

B 

1 1.91 1.63 1.83 1.66 1.88 1.78 

2 1.39 1.31 1.28 1.44 1.20 1.32 

3 1.43 1.52 1.46 1.37 1.28 1.41 

ดอกกัดผ�านการ

ลับคมตัด 

C 

1 2.60 2.51 2.55 2.38 2.53 2.51 

2 2.43 2.51 2.67 2.64 2.55 2.56 

3 2.92 2.81 2.76 2.73 2.84 2.81 สว
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     ตารางท่ี ก.1.1 ค�าเฉลี่ยความเรียบผิวชิ้นงานกัดทดสอบ (ต�อ) 

 

ตัวแปรช้ินงานกัดทดสอบ ความเรียบผิว (µm) 
ค%าเฉล่ีย 
 (µm) อัตราป'อน 

(มิลลิเมตรต%อฟ)น) 
ประเภทดอกกัด 

ตําแหน%ง
วัด 

1 2 3 4 5 

0.10 

ดอกกัดสึกหรอ 

A 

1 3.88 3.91 3.76 4.04 3.89 3.90 

2 4.35 4.12 3.97 4.36 4.28 4.22 

3 4.44 4.21 4.58 4.06 4.33 4.32 

ดอกกัดใหม� 

B 

1 1.94 2.01 1.92 2.10 1.84 1.96 

2 2.06 1.98 1.88 2.09 2.13 2.03 

3 2.03 2.13 2.04 2.16 2.18 2.11 

ดอกกัดผ�านการ

ลับคมตัด 

C 

1 3.54 3.63 3.67 3.63 3.56 3.61 

2 3.61 3.49 3.54 3.42 3.51 3.51 

3 3.15 3.13 3.26 3.08 3.05 3.13 
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