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บทคัดย่อ  
กระบวนการกลึงงานทรงกระบอกโดยทั.วไปสามารถควบคุมคุณภาพผิวที.ค่าความหยาบผิวระหว่าง      

3.2 – 0.4 ไมโครเมตร แต่ถา้ต้องการควบคุมคุณภาพผิวงานกลึงให้ค่าความหยาบผิวตํ. ากว่า 0.4 ไมโครเมตร 
จาํเป็นตอ้งใชก้ระบวนการกลึงแบบพิเศษดว้ยวสัดุคมตดัพิเศษ และเพิ.มขัeนตอนการเจียรนัย โดยเฉพาะการกลึง
วสัดุเหลก็กลา้ที.มีความแข็งไม่มาก เช่น เหลก็กลา้คาร์บอนตํ.าถึงคาร์บอนปานกลาง งานวิจยันีe มีวตัถุประสงค์เพื.อ
ลดขัeนตอนและลดเวลาในการผลิตชิeนงานกลึงที.ตอ้งการคุณภาพผิวสูง งานวิจยันีe ไดคิ้ดคน้กรรมวิธีในการกลึง
เหล็กกลา้คาร์บอนตํ.าถึงปานกลางให้มีความหยาบผิวตํ. ากว่า 0.4 ไมโครเมตร ด้วยกระบวนการกลึงเพียง
กระบวนการเดียว โดยศึกษาขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตัดของเม็ดมีด CBN ที.ส่งผลต่อคุณภาพผิวงานกลึง
เหลก็กลา้ AISI 1050 การทดลองนีeไดท้าํการเพิ.มขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัจากเมด็มีด CBN มาตรฐานที.มีขนาด 
0 ไมโครเมตร ใหมี้ขนาดเท่ากบั  5, 10, 15, 20 และ 25 ไมโครเมตร กาํหนดเงื.อนไขการกลึงทดลองคือ ความเร็ว
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ตดั 280 เมตรต่อนาที อตัราการป้อน 0.05 มิลลิเมตรต่อรอบ  ระยะป้อนลึก 0.1 มิลลิเมตร และไม่ใชส้ารหล่อเยน็ 
นาํเทคนิคการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียวมาทาํการทดสอบสมมติฐานทางสถิติที.ระดบันยัสําคญั 0.05 ผล
การทดลองพบว่าเมด็มีด CBN ที.มีพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัเท่ากบั  0 – 20ไมโครเมตร สามารถควบคุมขนาดเส้น
ผ่านศูนยก์ลางที.พิกดัความเผื.อ ± 0.005 มิลลิเมตรได ้และเมด็มีด CBN ที.ถูกปรับแต่งขอบคมตดัให้มีพืeนที.สัมผสั
ขอบคมตดัเท่ากบั 15 ไมโครเมตร สามารถกลึงเหลก็กลา้ AISI 1050 ที.ค่าความหยาบผิว 0.286 ไมโครเมตร ซึ. งมี
คุณภาพผิวอยูใ่นระดบัเดียวกบัผิวงานที.ผา่นกระบวนการเจียรนยั 
 
คําสําคัญ: การกลึง, ขนาดพืeนที.สมัผสัขอบคมตดั, ความหยาบผิว 
 
Abstract 

The general cylindrical turning process can control the surface quality with roughness varied between 
3.2 and 0.4 micrometers. However, to control the surface quality with roughness below 0.4 micrometer, the 
special turning process with the special cutting material and the additional polishing process are required, 
especially lathing of steels with slight hardness, i.e. low- and medium-carbon steels.  This research aimed to 
reduce the procedures and time of the turning process for a piece of work that requires high surface quality. This 
research also created the turning process of low- and medium-carbon steels obtaining the surface roughness 
below 0.4 micrometers by only one turning process. The various sizes of cutting edge contact area of CBN 
insert affecting the surface quality of lathed AISI 1050 steels were investigated. In this experiment, the sizes of 
cutting edge contact area of CBN insert were varied to be 5, 10, 15, 20 and 25 micrometers when the standard 
cutting edge contact area of CBN insert is 0 micrometers under specific conditions of experimental turning, i.e. 
cutting speed at 280 meters per minute, feeding rate at 0.05 millimeter per round, feeding depth at 0.1 
millimeter without coolants. One-Way ANOVA technique was employed to test hypotheses with statistical 
significance at 0.05. The findings reveal that CBN inserts that had contact areas of cutting edge contact area at   
0 – 20 micrometers could be used to control the diameter with tolerance ± 0.005 millimeters. Meanwhile, CBN 
inserts that were adjusted cutting edge contact area to have contact areas at 15 micrometers could turn AISI 
1050 steel with surface roughness at 0.286 micrometers; that is, the surface quality was at the same level of 
surface of the cut and polished works.   
 
Keywords: Turning, Cutting edge contact area, Surface roughness 
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1. บทนํา 
เหล็กกลา้เป็นโลหะที.ถูกนาํไปใชง้านอย่างแพร่หลาย เนื.องจากเหล็กกลา้มีคุณสมบติัในการรับแรงไดดี้ 

อาทิ แรงกระแทก แรงดึง แรงอดั แรงเฉือน และมีคุณสมบติัในการตา้นทานการสึกหรอ โดยเฉพาะเหล็กกลา้
คาร์บอน (เหล็กกลา้ที.มีธาตุคาร์บอนเป็นส่วนผสมหลกัและมีส่วนผสมของธาตุอื.นในปริมาณเล็กน้อย) ทาํให้
เหล็กกลา้คาร์บอนมีราคาถูกกว่าเหล็กกลา้ทั.วไปและถูกนาํไปใชง้านในภาคอุตสาหกรรมอย่างแพร่หลาย อาทิ 
ส่วนประกอบของชิeนส่วนเครื. องจักรกลในอุตสาหกรรมเหมืองแร่ อุตสาหกรรมการผลิตปูนซีเมนต์ และ
อุตสาหกรรมการผลิตกระดาษ เหล็กกลา้คาร์บอนปานกลาง (Medium Carbon Steel) เป็นเหล็กกลา้ในกลุ่ม
เหลก็กลา้คาร์บอนที.มีปริมาณธาตุคาร์บอนระหว่างร้อยละ 0.3 – 0.6 และเมื.อทาํการปรับปรุงสมบติัดว้ยความร้อน
จะทําให้ความแข็งของเหล็กเพิ.มขึeน ทาํให้ถูกนาํไปผลิตเป็นชิeนส่วนของเครื.องจกัรกล อาทิ เฟือง กา้นสูบ ราง
รถไฟ แกนลอ้ แกนเพลา เพลาขอ้เหวี.ยง [1] ในกระบวนการตดัเฉือนโลหะไดใ้ห้ความสําคญัต่อคุณภาพของผิว
งานและความแม่นยาํของขนาดงาน เพราะเป็นขอ้สาํคญัในการกาํหนดคุณลกัษณะเฉพาะสาํหรับอุตสาหกรรมการ
ผลิตชิeนส่วนยานยนตแ์ละอุตสาหกรรมการบิน [2] อย่างไรก็ตามคุณภาพของผิวงานที.ดีย่อมมาจากความแตกต่าง
ของตวัแปรในกระบวนการตดัเฉือนโดยมีรูปร่างเครื. องมือคมตดัที.เป็นบทบาทสําคญั [3] การออกแบบ แกไ้ข 
ปรับปรุงพืeนที.สัมผสัของเครื. องมือคมตดัโดยการกาํหนดขอบเขตที.แน่นอนในการตดัเฉือนวสัดุจะส่งผลต่อค่า
ความหยาบผิวในกระบวนการตดัเฉือน [4] โดยค่าความหยาบผิวจะส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑแ์ละส่วนใหญ่
จะส่งผลกระทบต่อค่าความตา้นทานการสึกกร่อนและค่าความตา้นทานการเสื.อมสภาพของผลิตภณัฑ ์ดงันัeนค่า
ความหยาบผิวจึงมีความสาํคญัในกระบวนการตดัเฉือนเป็นอย่างมาก [5] 

งานวิจยัที.ทาํการศึกษาเกี.ยวกบัการปรับปรุงรูปร่างเครื. องมือคมตดัเกรด CBN (Cubic Boron Nitride)                  
ในกระบวนการตัดเฉือนวสัดุโลหะผสมนิกเกิล เกรด 718 แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างระยะทาง          
การตดัเฉือนที.ส่งผลต่อการสึกหรอของคมตดั โดยมีนยัสําคญัจากรูปร่างของเครื.องมือคมตดั [6] หรือการศึกษา
อิทธิพลของตวัแปรในกระบวนการตดัเฉือนคือ ความเร็วตดั (Cutting Speed) อตัราป้อน (Feed Rate) ระยะป้อน
ลึก (Depth of Cut) ที.มีผลต่อรูปร่างของเศษกดั แรงกด การสึกหรอ และความหยาบผิว [7] การศึกษาอิทธิผลของ
รูปร่างขอบคมตดัต่อแรงในการตดัเฉือนของงานกลึง โดยทาํการทดลองปรับเปลี.ยนมุมคายเศษตดัที. 0, 5 และ 10 
องศา พบว่าการเพิ.มมุมคายเศษส่งผลใหแ้รงที.ใชใ้นการตดัเฉือนมีแนวโนน้ลดลง [8] และการเพิ.มพืeนที.สัมผสัขอบ
คมตดัเมด็มีด CBN ที.เหมาะสมส่งผลใหคุ้ณภาพของผิวกลึงของเหลก็กลา้ S45C มีคุณภาพผิวดีขึeน [9] 

วตัถุประสงคห์ลกัของวิจยัคือ การศึกษากระบวนการกลึงเหลก็กลา้คาร์บอนปานกลาง AISI1050 ดว้ยเมด็
มีด CBN ที.ทาํใหค่้าความหยาบผิวตํ.าที.สุด โดยใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียวมาทาํการวิเคราะห์
ขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัเม็ดมีด CBN ที.แตกต่างกันว่าส่งผลต่อคุณภาพของผิวงานกลึงหรือไม่ เพื.อทาํการ
ปรับแต่งขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัเมด็มีด CBN ให้สามารถกลึงงานที.คุณภาพของผิวงานอยู่ในระดบัเดียวกบั
การเจียรนยั ทัeงนีe เพื.อตอ้งการลดขัeนตอนการผลิต ลดเวลาการผลิต และเป็นแนวทางการปรับปรุงกระบวนการตดั
เฉือนวสัดุใหมี้ประสิทธิภาพสูงขึeนต่อไป  



มนสั ศรีสวสัดิO และคณะ / วารสารวชิาการปทุมวนั ปีที5 9 ฉบบัที5 25 พฤษภาคม - สิงหาคม 2562 

4 

2. วสัดุทดลอง วสัดคุมตดั และเงื5อนไขการทดลอง  
2.1 วสัดุที5ใช้ในทดลอง 

กาํหนดวสัดุที.ใชใ้นการทดลองคือ เหลก็กลา้คาร์บอนปานกลาง AISI1050 เป็นเหล็กกลา้ที.มีความนิยม
และถูกนาํไปใชง้านอย่างแพร่หลาย โดยเฉพาะการนาํมาผลิตเป็นชิeนส่วนเครื.องจกัรกล อาทิ เพลาส่งกาํลงั เฟือง 
ซึ. งเป็นชิeนส่วนที.มีความสาํคญัต่ออุตสาหกรรมยานยนต ์[10] วสัดุที.ใชใ้นการทดลองมีส่วนผสมทางเคมีดงัแสดง
ในตารางที. 1 โดยชิeนงานทดสอบจะถูกทาํการกลึงหยาบให้มีลกัษณะเป็นรูปทรงกระบอกมีบ่า ความยาวรวม 100 
มิลลิเมตร และตาํแหน่งที.ใชใ้นการทดสอบมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 45.1 มิลลิเมตร และความยาว 70 มิลลิเมตร 
และทาํการกลึงละเอียดดว้ยเม็ดมีด CBN เพื.อให้ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางเท่ากบั 45±0.005 มิลลิเมตร ขนาดของ
ชิeนงานทดสอบดงัแสดงในรูปที. 1  
 

 
รูปที. 1 ขนาดชิeนงานทดสอบ 

 
ตารางที. 1 ส่วนผสมทางเคมีของเหลก็กลา้คาร์บอนปานกลาง AISI1050 

C Si Mn P S Cr Ni Cu B Ni+Cr 
0.52 0.25 0. 81 0.018 0.005 0.15 0.02 0.02 0.0017 0.18 

 
 

                   
                             
                           รูปที. 2 รูปทรงเมด็มีด CBN                                             รูปที. 3 เงื.อนไขกระบวนการตดัเฉือน 
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2.2 วสัดุคมตดั เงื5อนไขการกลงึทดลอง และการปรับแต่งวสัดุคมตดั 
2.2.1 วัสดุคมตดั 

กาํหนดวสัดุคมตดัที.ใชใ้นการทดลองคือ เมด็มีดกลึง CBN (Cubic Boron Nitride) เป็นผลิตภณัฑจ์าก
บริษทั ซูมิโตโม อีเล็กตริก จํากัด [11] รุ่น NU-VBGW160404 เกรด BN2000 ขนาดของเกรน 2 ไมโครเมตร 
ลกัษณะรูปทรงของเม็ดมีดเป็นรูปทรงสี. เหลี.ยมดา้นขนาน (รูปทรง V) มุม 35 องศา วงกลมภายใน (d)  9.525 
มิลลิเมตร หนา (s) 4.76 มิลลิเมตร รูใส่สกรู (d1) 4.4 มิลลิเมตร รัศมีปลายคมตดั (r)  0.4 มิลลิเมตร และความยาวคม
ตดั 3.3 มิลลิเมตร รูปทรงของเมด็มีด CBN ดงัแสดงในรูปที. 2 
2.2.2 เงื5อนไขการกลงึทดลอง 

กาํหนดกระบวนการตดัเฉือนวสัดุดว้ยเครื.องกลึงซีเอน็ซี เครื.องหมายการคา้ HAZZ รุ่น Y20T และกาํหนด
เงื.อนไขในกระบวนการตัดเฉือนผิวสําเร็จที.ความเร็วตัด (VC) ที. 280 เมตรต่อนาที อตัราการป้อน (FZ) ที. 0.05 
มิลลิเมตรต่อรอบ และระยะป้อนลึก (aP) ที. 0.1 มิลลิเมตร โดยเป็นการทดสอบแบบแห้ง (ไม่ใช้สารหล่อเย็น) 
เงื.อนไขในกระบวนการตดัเฉือนและวิธีการกลึงทดลองดงัแสดงในรูปที. 3  
2.2.3 การปรับแต่งวสัดุคมตัด 

เมด็มีดกลึง CBN มาตรฐานดงัแสดงในรูปที. 4a ถกูนาํมาวดัพืeนที.สัมผสัของขอบคมตดั ดว้ยวิธีการลากเข็ม
วดั (Stylus) ผ่านขอบคมตดัดว้ยเครื.องคอนทวัร์ (Contour) เครื.องหมายการคา้ Accretech รุ่น Surfcom 1800G 
วิธีการวดัพืeนที.สัมผสัของขอบคมตดัดงัแสดงในรูปที. 4b  จากนัeนนาํเมด็มีดกลึง CBN มาตรฐานมาทาํการปรับแต่ง
ขอบคมตดัเดิมที.เป็นมุมแหลม (พืeนที.สมัผสัขอบคมตดัเท่ากบั 0 ไมโครเมตร) ดงัแสดงในรูปที. 4c ใหมี้ขนาดความ
กวา้ง 5 ขนาด คือ 5, 10, 15, 20 และ 25 ไมโครเมตร ดว้ยวิธีการแลป็ปิง (Lapping) โดยพืeนที.สัมผสัของขอบคมตดั
ที.ถูกปรับแต่งที. 15 ไมโครเมตร (K=15µm) ดงัแสดงในรูปที. 4d โดยภาพถ่ายดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์อิเลก็ตรอนแบบ
ส่องกราดทาํให้เห็นไดว้่าขอบคมตดัมาตรฐานจะเป็นมุมแหลม (K=0µm) และเมื.อผ่านกระบวนการแลป็ปิงพืeนที.
สัมผสัของขอบคมตดัจะเพิ.มขึeนดงัแสดงในรูปที. 5 โดยเมด็มีด CBN มาตรฐานและเมด็มีด CBN ที.ถูกปรับแต่ง
พืeนที.สัมผสัขอบคมตดัทัeง 5 ขนาด จะนาํไปกลึงผิวสําเร็จดว้ยเงื.อนไขการกลึงในขอ้ 2.2.2 โดยเมด็มีด CBN ทุก
ขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัจะทาํการกลึงทดลองซํe าจาํนวน 5 ตวัอย่าง และก่อนการกลึงงานชิeนถดัไปจะทาํการ
วดัพืeนที.สมัผสัขอบคมตดัก่อนทุกครัe ง หากขนาดพืeนที.ขอบคมตดัเปลี.ยนไปจะทาํการเปลี.ยนเมด็มีด CBN ที.มีขนาด
พืeนที.สมัผสันัeนแทน 
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รูปที. 4 การปรับแต่งและวิธีการวดัพืeนที.สัมผสัขอบคมตดั 
(a) ขอบคมตดัเมด็มีด CBN มาตรฐาน (K), (b) วิธีการวดัพืeนที.สัมผสัขอบคมตดั,  

(c) ขอบคมตดัมาตรฐานที.ไม่มีการปรับแต่ง และ (d) ขอบคมตดัที.ถกูปรับแต่งให้มีพืeนที.สัมผสัเพิ.มขึeน 
 

 
 

รูปที. 5 ภาพถ่ายดว้ยกลอ้งจุลทรรศนอิ์เลก็ตรอนแบบส่องกราดของขอบคมตดัที.ผา่นกระบวนการแลป็ปิง 
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       รูปที. 6 ตาํแหน่งวดัขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางชิeนงาน                  รูปที. 7 ตาํแหน่งทดสอบค่าความหยาบผิว  

  
3. การวดัขนาดและการวดัค่าความหยาบผวิ 
3.1 การวดัขนาด 

ชิeนงานทดสอบที.ผา่นกระบวนการกลึงสาํเร็จแลว้จะถกูนาํมาทาํความสะอาดบริเวณผิวของชิeนงานโดยการ
เช็ดด้วยแอลกอฮอลล์ จากนัeนทาํการวดัขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของชิeนงานด้วยเครื. องวดัขนาดชิeนงาน 3 มิติ 
(CMM) เครื.องหมายการคา้ ZEISS รุ่น CONTURA 2 ในการวดัขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางของชิeนงานทดสอบแต่ละ
ตวัอย่างจะทาํการวดั 3 ตาํแหน่ง โดยแต่ละตาํแหน่งมีระยะห่าง 20 มิลลิเมตร และใช้จุดอา้งอิงในการวดัแต่ละ
ตาํแหน่ง 3 จุด ทาํมุม 120 องศา ตาํแหน่งการวดัขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางของชิeนงานดงัแสดงในรูปที. 6 

3.2 การวดัค่าความหยาบผวิ 
การตรวจสอบคุณภาพของผิวงานกลึงที.ผ่านกระบวนการกลึงสําเร็จแลว้จะถูกนาํมาวดัความหยาบผิวดว้ย

เครื.องวดัความหยาบผิว เครื.องหมายการคา้ Accretech รุ่น Surfcom1800G โดยควบคุมอุณหภูมิขณะทาํการวดัที.
อุณหภูมิห้อง 25±1 องศาเซลเซียส โดยผลการวดัค่าความหยาบผิวงานเฉลี.ย (Ra) ตามมาตรฐานของ ISO 4287 มี
ระยะคทัออฟ (cut-off length) 0.8 มิลลิเมตร [12] โดยกาํหนดตาํแหน่งการทดสอบชิeนงาน 3 ตาํแหน่ง และตาํแหน่ง
การตรวจสอบห่างกนั 120 องศา  ตาํแหน่งการตรวจสอบค่าความหยาบผิวชิeนงานดงัแสดงในรูปที. 7 
 
4. การวเิคราะห์ข้อมูลทางสถิต ิ

งานวิจยันีeนาํเทคนิคการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว (One-Way Analysis of Variance) มาทาํการ
ทดสอบสมมติฐานของงานวิจยัที.ช่วงความเชื.อมั.น (Confidence Interval) 95% เพื.อทดสอบความแตกต่างของค่า
ความหยาบผิวเฉลี.ยของขนาดพืeนที.สมัผสัขอบคมตดัเมด็มีด CBN ที.แตกต่างกนัจาํนวน 6 ลกัษณะคือ เมด็มีด CBN 
มาตรฐานที.มีขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัเท่ากบั 0 ไมโครเมตร และเม็ดมีด CBN ที.มีการปรับแต่งขนาดพืeนที.
สมัผสัขอบคมตดัที. 5, 10, 15, 20 และ 25 ไมโครเมตร เนื.องจากเทคนิคดงักล่าวสามารถทดสอบความแตกต่างของ
ค่าเฉลี.ยของประชากรที.มากกว่า 2 กลุ่มได ้การทดสอบเริ.มตน้จากการนาํเมด็มีด CBN ที.มีขนาดพืeนที.สัมผสัขอบ
คมตดัทัe ง 6 ลกัษณะมาทําการกลึงเหล็กกลา้คาร์บอนปานกลาง AISI1050 ที.มีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 45.1 
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มิลลิเมตร ให้มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเท่ากบั 45±0.005 มิลลิเมตร โดยกาํหนดจํานวนการกลึงเม็ดมีดละ 5 
ตวัอย่าง แลว้ทาํการวดัขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางและวดัค่าความหยาบผิวของชิeนงานทดสอบ คาํนวณค่าเฉลี.ยจาก
ตาํแหน่งการวดั 3 ตาํแหน่งตามกาํหนด สาํหรับการวิเคราะห์ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางของชิeนงานทดสอบดงัแสดง
ในรูปที. 8 

การวิเคราะห์ขอ้มูลทางสถิติดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียวดว้ยโปรแกรม Minitab 
พบวา่ค่าความหยาบผิวเฉลี.ยของกลุ่มตวัอย่างอยู่ภายใตเ้งื.อนไขของการวิเคราะห์ความแปรปรวนคือ ประชากรทุก
กลุ่มมีการแจกแจงแบบปกติ (Normal Probability Plot Graph) ค่าความแปรปรวนของแต่ละกลุ่มประชากรเท่ากนั 
(Versus Fits Graph) และการสุ่มตวัอย่างแต่ละชุดจากแต่ละประชากรเป็นอิสระต่อกนั (Versus Order Graph) ดงั
แสดงในรูปที. 9 ดงันัeนสามารถวิเคราะห์ขอ้มลูดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์ความแปรปรวนได ้ผลการวิเคราะห์ความ
แปรปรวนทางเดียวดว้ยโปรแกรม Minitab พบว่าค่า P-Value ของขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัเมด็มีด CBN มีค่า
เท่ากบั 0.000 และมีค่านอ้ยกว่าค่า ∝ ที.กาํหนดคือ 0.05 สามารถสรุปไดว้่าขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัเม็ดมีดมี
อิทธิพลต่อค่าความหยาบผิวอย่างมีนัยสําคญั และผลการวิเคราะห์เชิงคุณภาพของแต่ละกลุ่มข้อมูลดว้ยกราฟ 
Individual 95% for Mean Based on Pooled Stdev พบว่าเส้นกราฟของขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัที. 15 
ไมโครเมตร มีค่าความหยาบผิวตํ.าที.สุดและเสน้กราฟไม่ซอ้นทบักบัเส้นกราฟของขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัอื.น 
ทาํให้สามารถสรุปไดว้่าขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัเม็ดมีด CBN ที. 15 ไมโครเมตร ทาํให้ค่าความหยาบผิวตํ.า
ที.สุดและส่งผลต่อค่าความหยาบผิวอยา่งแตกต่างจากขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัอื.นดงัแสดงในรูปที. 10 

 

 
 

รูปที. 8 ค่าขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางชิeนงานทดสอบที.ผา่นกระบวนการกลึง 
ดว้ยเมด็มี CBN ที.ปรับแต่งขอบคมตดัใหมี้พืeนที.สมัผสัขอบคมตดั (K) ที.แตกต่างกนั 
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รูปที. 9 การทดสอบเงื.อนไขของการวิเคราะห์ความแปรปรวน 
 

 
 

รูปที. 10 ผลการวิเคราะห์ดว้ยโปรแกรม Minitab 
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5. ผลการทดลอง 
ผลการตรวจสอบขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลางของชิeนงานทดสอบต่อขนาดพืeนที.สัมผสัของเมด็มีด CBN พบว่า

เมด็มีด CBN ที.มีขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัระหว่าง 0-20 ไมโครเมตร สามารถควบคุมขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง
ที. 45±0.005 มิลลิเมตรได ้และเมด็มีด CBN ที.มีขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัที. 25 ไมโครเมตร ไม่สามารถควบคุม
ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางที.กาํหนดได ้และผลการทดลองพบวา่การกลึงเหลก็กลา้คาร์บอนปานกลาง AISI1050 ดว้ย
เมด็มีด CBN ที.ทาํการปรับแต่งให้ขอบคมตดัมีขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัเท่ากบั 15 ไมโครเมตร ทาํให้ค่าความ
หยาบผิวของชิeนงานทดสอบดีที.สุดที.ค่าความหยาบผิว 0.286 ไมโครเมตร โดยสอดคลอ้งกบังานวิจยัเรื.อง “Study 
on Factors which Make CBN Insert can Turn S45C Steel have Surface Roughness less than Ra 0.4” ขอบคมตดั
ที.มีพืeนที.สัมผสัขอบคมตัด 15 ไมโครเมตร ส่งผลให้ความหยาบผิวมีค่าตํ.ากว่า 0.4ไมโครเมตร [9] และการ
เปลี.ยนแปลงขนาดเล็กในค่าความหยาบผิวสามารถสังเกตเห็นไดจ้ากการเปลี.ยนแปลงของรูปร่างความกวา้งของ
ขอบคมตดั [13] และเมื.อปรับแต่งพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัเมด็มีดเพิ.มขึeนพบว่าความหยาบผิวมีแนวโนม้เพิ.มสูงขึeน 
โดยพบว่าค่าความหยาบผิวสูงที. สุดในชิeนงานทดสอบด้วยเม็ดมีดกลึงที. มีพืeนที.สัมผสัขอบคมตัดเท่ากับ 25 
ไมโครเมตร ที.ค่าความหยาบผิว 0.8726 ไมโครเมตร การปรับเปลี.ยนรูปร่างความกวา้งของขอบคมตดัที.เพิ.มสูงขึeน
เป็นสาเหตุทาํใหค่้าความหยาบผิวเพิ.มสูงขึeน ในกรณีนีe สามารถอธิบายไดว้่าการเพิ.มขึeนของรูปร่างเครื.องมือคมตดั
ทําให้เ กิดการสัมผัสกันระหว่างเครื. องมือคมตัดกับชิeนงานที. เ พิ.ม ขึe น การสัมผัสกันดังกล่าวก่อให้เกิด
แรงสั.นสะเทือนและการเพิ.มขึeนของค่าความหยาบผิว [9] และในการปรับเปลี.ยนรูปร่างเครื.องมือคมตดัยงัส่งผลต่อ
แรงในการตดัเฉือนให้มีค่าเพิ.มสูงขึeน [14] เมื.อใชแ้รงในการตดัเฉือนที.สูงจะเกิดอุณหภูมิบริเวณการตดัเฉือนเพิ.ม
สูงขึeนตาม [15] 
 
6. บทสรุป 

การศึกษาอิทธิพลของขนาดพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัเมด็มีด CBN ที.มีผลต่อความหยาบผิวในการกลึงเหลก็ 
AISI1050 มีผลการทดลองโดยสรุปดงันีe  

1) การปรับแต่งรูปร่างขอบคมตดัเมด็มีด CBN ใหมี้พืeนที.สัมผสัเท่ากบั 5, 10, 15 และ 20ไมโครเมตร ไม่
ส่งผลกระทบต่อขนาดชิeนงานทดสอบ เนื.องจากรูปร่างขอบคมตดัเม็ดมีด CBN ดงักล่าวสามารถควบคุมขนาดที.    
± 0.005 มิลลิเมตรได ้

2) การปรับแต่งรูปร่างขอบคมตดัเมด็มีด CBN ใหมี้พืeนที.สัมผสัเท่ากบั 15 ไมโครเมตร ทาํใหคุ้ณภาพของ
ผิวงานมีความหยาบผิวตํ.าที.สุดที. 0.286 ไมโครเมตร เมื.อเปรียบเทียบกบัเมด็มีด CBN ที.ไม่ผ่านการปรับแต่งขอบ
คมตดัและเมด็มีด CBN ที.ปรับแต่งความกวา้งขอบคมตดัที.มีค่าเท่ากบั 5, 10, 20 และ 25 ไมโครเมตร 

3) การทดลองพบว่าเมื.อขอบคมตดัเม็ดมีด CBN มีพืeนที.สัมผสัขอบคมตดัมากกว่า 15 ไมโครเมตร จะมี
แนวโนม้ทาํใหค่้าความหยาบผิวมากขึeน และมากกว่าค่าความหยาบผิวที.กลึงจากเมด็มีด CBN มาตรฐานที.ไม่ไดถู้ก
ปรับแต่งขอบคมตดั 
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