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บทคัดยอ  

บทความน้ีนําเสนอการวิเคราะหลักษณะสัณฐานวิทยาของพ้ืนผิว และพารามิเตอรท่ีเปนสวนประกอบของกราฟ bearing 

area curve (BAC) ซึ ่งประกอบไปดวยพารามิเตอร reduced peak height (Rpk), core roughness depth (Rk), reduced 

valley depth (Rvk), material ratio 1at the peak zone (Mr1) และ material ratio 2 at the valley zone (Mr2) ควบคูกับ

พารามิเตอร arithmetic mean deviation (Ra) ของเหล็กกลาเกรด SKD61 ชุบแข็งดวยระบบสุญญากาศมีความแข็ง 52–55 

HRC และขัดผิวชิ้นงานดวยกระบวนการขัด (Lapping process) ดวยผงอลูมินาที่แตกตางกัน 4 ขนาด ไดแก 0.05, 0.30, 1.00 

และ 3.00 ไมโครเมตร ภายใตสภาวะใชนํ้าหลอเย็นแบบนํ้ามัน กราฟ BAC ถูกนํามาใชในการวิเคราะหเพื่อเปนแนวทางการเลือก

ลักษณะพ้ืนผิวท่ีเหมาะสมสําหรับการตานทานการสึกหรอ ผลลัพธจากการวิเคราะหพบวาเหล็กกลาเกรด SKD61 ท่ีขัดดวยผงอลูมิ

นาขนาด 0.30 ไมโครเมตร มีชวงระยะ run–in สั้น และมีพ้ืนท่ีสัมผัสหลักขนาดใหญ (พารามิเตอร Rk ใหญ) แรงกระทําตอพ้ืนท่ีจึง

มีคาลดลง สงผลใหสามารถตานทานการสึกหรอมากข้ึน 

คําสําคัญ: Bearing area curve กระบวนการขัด ความหยาบผิว พฤติกรรมการสึกหรอ 

Abstract  

This paper presents an analysis of the surface morphology, and the constituent parameters of the 

Bearing Area Curve (BAC), which include reduced peak height (Rpk), core roughness depth (Rk), reduced valley 

depth (Rvk), material ratio at the peak zone (Mr1), and material ratio at the valley zone (Mr2), in conjunction 

with the arithmetic mean deviation (Ra). The study focuses on SKD61 tool steel, hardened to a hardness range 
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of 52–55 HRC using vacuum hardening, and processed through a lapping process with four different alumina 

abrasive sizes: 0.05, 0.30, 1.00, and 3.00 micrometers, under oil–based diamond lapping lubricant conditions. 

The BAC analysis was employed to guide the selection of optimal surface characteristics for improved wear 

resistance. The analysis results revealed that SKD61 tool steel lapped with a 0.30 micrometer alumina abrasive 

size exhibited a short run–in period and a large contact area (high Rk), which reduces the load per unit area, 

leading to enhanced wear resistance. 

Keywords: Bearing area curve, Lapping process, Surface roughness, Wear behavior  

 

1. บทนํา   

 กระบวนการขัด (Lapping Process) เปนวิธีการท่ีสามารถขจัดวัสดุออกจากผิวช้ินงานไดอยางแมนยํา และเปนท่ีนิยมใช

ในการตกแตงผิวสําเร็จในขั้นตอนสุดทายของการผลิตชิ้นสวนตางๆ เนื่องจากกระบวนการนี้ชวยลดหรือขจัดรอยขีดขวนบนพื้นผิว 

ลดความเสียหายใตผิว และลดคาความหยาบผิวไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยมีขอดีท่ีสําคัญ ไดแก งายตอการจับยึดช้ินงาน มีตนทุน

ตํ่า และสามารถรักษาขนาดดานมิติไดอยางเท่ียงตรงและแมนยํา โดยแทบไมไดรับผลกระทบจากความรอนหรือความเคนท่ีเกิดข้ึน

ระหวางกระบวนการ แมวากระบวนการขัดจะมีประโยชนมากมาย แตก็เปนกระบวนการที่ซับซอน โดยมีปจจัยหลายอยางที่สงผล

โดยตรงตอคุณภาพของพารามิเตอรในกระบวนการขัด เชน แรงกด ความเร็วสัมพัทธ เวลา และขนาดของสารกัดกรอน การรักษา

สภาวะของกระบวนการขัดท่ีเหมาะสมและการรักษาความเรียบของแผนขัดจึงเปนสิ่งสําคัญท่ีชวยใหไดคุณภาพผิวท่ีดีข้ึน [1]  

จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับพารามิเตอรตางๆ ในกระบวนการขัด นักวิจัยพบวาแรงกดมีผลกระทบโดยตรงตอ

ความหยาบผิวในทิศทางท่ีแปรผันตรง กลาวคือ เมื่อพารามิเตอรอ่ืนไมเปลี่ยนแปลง แรงกดท่ีเพ่ิมข้ึนจะทําใหวัสดุกัดกรอนกดลงลึก

ขึ้น และเกิดแรงเสียดทานระหวางวัสดุกัดกรอนกับชิ้นงานมากขึ้น สงผลใหความหยาบผิวเพิ่มตามไปดวย [2–4] ในทางตรงขาม 

พารามิเตอรอื่นๆ เชน ความเร็วสัมพัทธ เวลา และขนาดของสารกัดกรอนนั้นจะมีผลกระทบในทิศทางที่แปรผกผันกับความหยาบ

ผิว กลาวคือ เมื่อความเร็วสัมพัทธ เวลาในการขัด และความเขมขนของวัสดุกัดกรอนเพ่ิมข้ึน ความหยาบผิวจะลดนอยลง [5]   

เหล็กกลา SKD61 เปนวัสดุหลักที่ใชในการผลิตแมพิมพสําหรับงานรอน แมพิมพสําหรับการตีขึ้นรูป และแมพิมพที่ตอง

รับแรงกระแทกอยางรุนแรง วัสดุน้ีมีความแข็งสูงและทนทานตอการสึกหรอไดดี จึงถูกนํามาใชงานอยางแพรหลายในอุตสาหกรรม 

ความเสียหายของแมพิมพมากกวา 80% เกิดจากการสึกหรอที่บริเวณพื้นผิวอันเนื่องมาจากแรงเสียดทาน [6–8] การควบคุม

คุณภาพของพ้ืนผิวเปนสิ่งสําคัญ เน่ืองจากลักษณะพ้ืนผิวท่ีไมเปนไปตามขอกําหนดของคุณภาพผิวแมพิมพ พ้ืนผิวท่ีไมสมํ่าเสมอจะ

เพิ่มแรงเสียดทานนําไปสูปญหาที่สงผลตอกระบวนการระหวางถอดแมพิมพ รวมถึงกระบวนการขึ้นรูปที่ไมไดขนาด และคุณภาพ

ของผลิตภัณฑข้ันสุดทาย การควบคุมลักษณะคุณภาพของพ้ืนผิวท่ีนิยมใชในอุตสาหกรรมสวนใหญคือการควบคุมความหยาบผิวใน

รูปแบบ 2 มิติ ดวยคาพารามิเตอร Ra และ Rz ซึ่งใชเพื่อตรวจสอบใหแนใจวาคุณภาพผิวเปนไปตามขอกําหนดของลกูคาและเพ่ือ

ทํานายคุณสมบัติและอายุการใชงานของชิ้นสวนนั้นๆ นอกเหนือจากการควบคุมคาพารามิเตอร Ra และ Rz แลว ลักษณะเฉพาะ

ของความหยาบผิวที่สามารถอธิบายความเสียดทานและพฤติกรรมการสึกหรอไดอยางมีประสิทธิภาพคือการใชกราฟ BAC 

(Bearing Area Curve) ซึ ่งเปนเสนโคงสถิติที ่นิยมใชในการออกแบบและควบคุมลักษณะผิว โดยเฉพาะในชิ้นสวนของระบบ

ขับเคลื่อนเครื่องยนต เชน กระบอกลูกสูบ, แหวนลูกสูบ, ตลับลูกปน และแมคคานิคัลซีล (Mechanical Seals) กราฟ BAC เปนท่ี

ยอมรับวาเปนเครื่องมือที่สามารถอธิบายโปรไฟลพื้นผิวไดดีและสามารถประเมินการสึกหรอของพื้นผิวไดอยางแมนยํา [9–10] 

Peiyu He และคณะไดเสนอวิธีการปรับปรุงลักษณะพื้นผิวในมุมมองของกราฟ BAC เพื่อเพิ่มความตานทานการสึกหรอและเพ่ิม
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อายุการใชงานของเหล็กกลา H13 โดยพบวาการคํานวณปริมาณการสึกหรอมีความแมนยํามากกวา 96% [8] นอกจากนี้ การ

ตรวจสอบประสิทธิภาพในการเจียรผิวเหล็กกลา AISI D2 ภายใตสภาพแวดลอมที่แตกตางกัน โดยใชกราฟ BAC ในการประเมิน

ลักษณะพื้นผิว พบวาอัตราสวน Bearing Area ที่สูงขึ้นสงผลใหแรงในการเจียระไน และความหยาบผิวลดลง [11] การนํากราฟ 

BAC มาใชอธิบายการสึกกรอนจากการเสียดสีในกระบวนการขัดก็มีการนําไปใชอยางแพรหลาย และพบวากราฟ BAC มี

ความสัมพันธอยางมากกับปริมาณการสึกหรอที่เกิดขึ้นจากกระบวนการน้ี [12] จากการวิเคราะหดังกลาว สามารถสรุปไดวากราฟ 

BAC เปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการประเมินลักษณะพื้นผิวและทํานายการสึกหรอ ซึ่งมีความสําคัญอยางยิ่งในการควบคุม

คุณภาพผิวในกระบวนการขัดและการใชงานในอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพและช้ินสวนท่ีตองการความเท่ียงตรงสูง  

การวิจัยน้ีมุงเนนไปท่ีกระบวนการขัด (Lapping Process) เพ่ือปรับปรุงคุณภาพผิวแมพิมพเหล็กกลา SKD61 ซึ่งเปนวัสดุ

หลักท่ีใชในการผลิตแมพิมพสําหรับงานรอน และงานท่ีตองรับแรงกระแทกสูง และมีปญหาดานความเสียหายท่ีเกิดจากการสึกหรอ

ของพ้ืนผิวในการบวนการผลิตช้ินสวนท่ีไดกลาวมาขางตน การควบคุมคุณภาพผิวจึงเปนสิ่งสําคัญในการลดแรงเสียดทาน และอัตรา

การสึกหรอ โดยวิคราะหผลกระทบของความเร็วสัมพัทธ เวลา และขนาดของสารกัดกรอนตอความหยาบผวิของชิ้นงานในการหา

คาพารามิเตอรที่เหมาะสมที่สุดในการขัดเหล็กกลา SKD61 โดยศึกษาความหยาบผิวในรูปแบบ 2 มิติ ดวยพารามิเตอร Raและ

วิเคราะหกราฟ BAC (Bearing Area Curve) เพ่ือปรับปรุงกระบวนการขัดในอุตสาหกรรม เพ่ิมคุณภาพ และยืดอายุการใชงานของ

แมพิมพท่ีผลิตจากเหล็กกลา SKD61 

 

2. วิธีการทดลอง 

 2.1. การเตรียมวัสดุ 

เหล็กกลาเกรด SKD61 ตามมาตรฐาน JIS (Japanese Industrial Standard) ขนาด 25 x 40 x 10 มิลลิเมตร ไดรับการ

เตรียมชิ้นงานโดยการเจียระไนผิวดวยลอหิน Ceramic–Aluminum Oxide รุน SGB ที่ความเร็วรอบ 3,600 รอบตอนาที และชุบ

แข็งดวยระบบสุญญากาศ (Vacuum Heat Treatment) เพื่อเพิ่มความแข็งที่ 52–55 HRC ที่อุณหภูมิเผา 1,030 องศาเซลเซียส 

และเย็นตัวดวยกาซไนโตรเจนเพ่ือเปลีย่นโครงสรางเหลก็ใหเปนมารเทนไซต ช้ินงานจึงถูกอบคืนไฟท่ี 500 องศาเซลเซียลและปลอย

ใหเย็นตัวที่อุณหภูมิหอง องคประกอบทางเคมีตรวจสอบโดยบริษัทมาสเตอรเทค แอนด ซีสเต็มส จํากัด ดังแสดงในรูปที่ 1 และ

ตารางท่ี 1 ตามลําดับ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1 ช้ินงานตัวอยาง (ก) กอน และ (ข) หลังเจียระไน 

 

 
(ก) 

 
(ข) 
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ตารางท่ี 1 องคประกอบทางเคมีเหล็กกลา JIS SKD61 

องคประกอบทางเคมี (เปอรเซ็นตโดยน้ําหนัก) 

C Si Mn P Cr Mo V 

0.365 1.001 0.342 0.020 5.028 1.234 0.840 

 

2.2. การทดสอบขัดละเอียด 

หลังจากเตรียมผิวชิ้นงานดวยกระบวนการเจียระไนเรียบรอยแลว การขัดละเอียดจะถูกดําเนินการดวยเครื่องขัดความ

แมนยําสูง Lamaster model 15 (Lapmaster, Chicago) เพ่ือใหไดคุณภาพผิวท่ีมีท่ีสุด โดยมีเง่ือนไข และรายละเอียดการทดลอง

ดังแสดงในตารางท่ี 2 

 

ตารางท่ี 2 เง่ือนไข และรายละเอียดการทดลองสําหรับกระบวนการขัดละเอียด 

ขนาดผงขดัอลมูินา (ไมโครเมตร) 0.05, 0.30, 1.00, and 3.00 

ความเร็วรอบ (รอบตอนาที) 60 

น้ําหนักกด (กิโลกรัม) 2 

เวลาขดั (นาที) 60 

น้ําหลอเย็น Diamond Lapping Lubricant Oil Base 

อัตราสวนน้ําหลอเย็น (มิลลิลติร) ผงขัดอลูมินา : นํ้าหลอเย็น : นํา้สะอาด (อัตราสวน 1: 1: 5) 

 

 2.3. การตรวจสอบลักษณะพ้ืนผิว และความหยาบผิว 

หลังจากกระบวนการขัดเหล็กกลาเกรด SKD61 ดวยผงขัดอลูมินาที่มีขนาดแตกตางกัน 4 ขนาด (0.05, 0.30, 1.00, และ 

3.00 ไมโครเมตร) เสร็จสิ้นแลว ชิ้นงานตัวอยางถูกตรวจสอบลักษณะพื้นผิวทั่วไปดวยกลองจุลทรรศน 3 มิติรุน LEXT OLS5000 

(Olympus, ประเทศญี่ปุน) โดยใชกําลังขยาย 50 เทา จากน้ันดําเนินการวัดและวิเคราะหความหยาบผิวดวยพารามิเตอร Ra และ

พารามิเตอรของกราฟ BAC ท่ีประกอบดวย Rpk, Rk, Rvk, Mr1 และ Mr2 ตามมาตรฐาน ISO 13565–2 ดังแสดงในรูปท่ี 2 

 

 
รูปท่ี 2 พารามิเตอรจากเสนโคงสะสม BAC [13] 

 

ข้ันตอนการตรวจสอบความหยาบผิวน้ีใชเครื่องวัดความหยาบผิว 2 มิติรุน FTA–S4D4000 (Mitutoyo, ประเทศญี่ปุน) 

L 
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ดวยสไตลัสรัศมี 2 ไมโครเมตร ตวักรองแบบเกาสเซยีน (Gaussian) และความยาวคลื่น (Cut off length) เทากับ 0.8 มิลลเิมตร 

โปรไฟลความหยาบผิวถูกวัดดวยระยะความยาวประเมินเทากับ 4.8 มิลลเิมตร โดยรวมระยะเผื่อกอนวัด (Pre) และระยะเผื่อหลังวัด 

(Post) ดานละครึ่งหน่ึงของความยาวคลื่น แตละตัวอยางจะทําการวัดท้ังหมด 5 ตําแหนงกระจายท่ัวช้ินงาน และนําคาเฉลี่ยมา

วิเคราะหผล 

 

3. ผลการวิจัย และการอภิปรายผล  

3.1 ลักษณะพ้ืนผิว 

ในกระบวนการขัด อนุภาคของผงขัดจะกระจายแบบสุมทั่วพื้นผิวขัดดวยการหมุนตามแนวรัศมีวงโคจรของชุดวงแหวน

ขับเคลื่อนของเครื่องขัด การกระจายน้ีทําใหเกิดแนวเสนการกัดกรอนหมุนวนเปนเกลียวในแนวรัศมีของชิ้นงานตั้งแตเริ ่มตน

กระบวนการ เมื่อเวลาผานไป แนวเสนทางการขัดจะถูกซอนทับตัดกันเปนระยะๆ ซึ่งสงผลใหพื้นผิวมีลักษณะเปนแนวเสนในทุก

ทิศทาง พื้นผิวที่มีแนวเสนเปนอิสระนี้จะขึ้นอยูกับความเร็วสัมพัทธ และวิถีการเคลื่อนที่ของอนุภาคแตละชนิด [14] ทําใหความ

หยาบผิวจากกระบวนการขัดมีความสมํ่าเสมอ และใกลเคียงในทุกทิศทาง 

ลักษณะพ้ืนผิวท่ัวไปจากกระบวนการขัด ดังแสดงในรูปท่ี 3 แสดงใหเห็นวาลักษณะพ้ืนผิวของตัวอยางท่ีถูกขัดดวยผงอลูมิ

นาขนาด 1.00 และ 3.00 ไมโครเมตร มีรองรอยการขีดขวนขนาดใหญ สงผลใหคาเฉลี่ยของความหยาบผิวมคีาสูงขึ้น สาเหตุหลัก

มาจากเกิดเศษวัสดุขนาดใหญหลุดออกในระหวางกระบวนการขัด และวนเขาสูกระบวนการขัด นอกจากน้ีมวลของผงขัดอลูมินาจะ

ลดลงตามขนาดผงขัดท่ีใหญข้ึน [15] ดังน้ันเมื่อวิเคราะหท่ีแรงกดขนาดเทากัน ผงขัดอลูมินาท่ีมีขนาดใหญกวาจะสงผลใหแรงกดลง

บนช้ินงานเพ่ิมมากข้ึน เปนผลทําใหมีความหยาบผิวท่ีหยาบข้ึน 

 

 
รูปท่ี 3 ลักษณะพ้ืนผิวของเหล็กกลาเกรด SKD61 ท่ีผานกระบวนขัดดวยผงอลูมินาขนาด (ก) 0.05, (ข) 0.30, (ค) 1.00 

และ (ง) 3.00 ไมโครเมตร 



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 3 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2567 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 3, No. 1, 2024 (January – June) 

3.2 ลักษณะคาความหยาบผิว 

ผลการตรวจสอบความหยาบผิวพารามิเตอร Ra และพารามิเตอรของกราฟ BAC ที่ประกอบดวย Rpk, Rk, Rvk, Mr1, 

และ Mr2 ดวยเครื่องวัดความหยาบผิว 2 มิติ ปลายสไตลัสรัศมี 2 ไมโครเมตร ตัวกรองแบบเกาสเซียน (Gaussian) และความยาว

คลื่น (Cut off length) เทากับ 0.8 มิลลิเมตร แตละตัวอยางทําการวัดทั้งหมด 5 ตําแหนงกระจายทั่วชิ้นงาน และนําคามาเฉลี่ย

เพ่ือวิเคราะหผล ดังแสดงในตารางท่ี 3 

 

ตารางท่ี 3 พารามิเตอร Ra, Rk, Rpk, Rvk, Mr1 และ Mr2 

ขนาดผงขัดอลูมินา (μm) 0.05 0.30 1.00 3.00 

Ra (μm) 0.0690 0.0749 0.1124 0.1153 

Rk (μm) 0.1917 0.1930 0.2497 0.2964 

Rpk (μm) 0.1294 0.0831 0.1493 0.3427 

Rvk (μm) 0.1493 0.1889 0.3809 0.1902 

Mr1 (%) 9.63 8.24 9.09 11.17 

Mr2 (%) 87.10 84.10 83.41 87.15 

 

หลังจากชวงรันอินสิ้นสุดลง ความหยาบบริเวณยอดผิวสูงสวนบนไดถูกขัดถูกออกหมดแลว กระบวนการไตรโบโลยีจะเริ่ม

เขาสูชวงของพารามิเตอร Rk หรือ ซึ่งเปนผิวหลักในการรับแรงกระทําทั้งหมด และสามารถประเมินอายุการใชงานของชิ้นงานได 

ในชวงนี้จะเปนสภาวะที่สัมประสิทธิ์แรงเสียดทานมีคาคงท่ี และเกิดการสึกหรอแบบขัดถู (abrasive wear) [16] จากรูปที่ 4 (ก) 

และรูปที่ 4 (ข) จะพบวาคาพารามิเตอร Rk ที่ตํ่าใกลเคียงกันคือ 0.1917 และ 0.1930 ไมโครเมตร ตามลําดับ ลักษณะพื้นผิวมี

แนวโนมเปนแนวนอน และมีขนาดใหญ เมื่อมีการขัดถูบนผิวของพื้นที่ Rk จะเกิดการกระจายแรงกระทํามากกวา สงผลใหคาแรง

กระทําตอพ้ืนท่ีมีคาตํ่าลง  

ในสวนของพารามิเตอร Rvk เปนตัวบงบอกถึงความสามารถในการกักเก็บนํ้ามันหลอลื่นในสภาวะหลอลื่นของวัสดุ ใน

กระบวนการที่ตองใชงานรวมกับสารหลอลื่น จากการศึกษาพารามิเตอรนี้พบวาโดยทั่วไปออกแบบใหมีขนาดอยูในชวง 0.80 – 

1.20 ไมโครเมตร และพารามิเตอร Mr2 อยูท่ีประมาณ 70 – 85% โดยเฉลี่ย สําหรับกระบวนการท่ีมีการใชงานรวมกับสารหลอลื่น 

[17] ในกรณีของการใชงานแมพิมพท่ีไมเกี่ยวของกับการใชสารหลอลื่น พารามิเตอร Rvk จึงมีบทบาทในการกักเก็บอนุภาคขนาด

เล็กท่ีเกิดการหลุดรอนจากการขัดถูท่ีเกิดจากกระบวนการกอนหนา และมีบทบาทในการเปลี่ยนความหยาบผิวในชวงของ Rk หมด

ลงเทาน้ัน 

จากพิจารณาภาพรวมของพารามิเตอรทั้งหมด และการวิเคราะหที่ไดกลาวมาขางตน สามารถสรุปไดวาลักษณะพื้นผิวท่ี

คาดวาสามารถทนตอการสึกหรอไดดีคือ ลักษณะพ้ืนผิวของตัวอยางท่ีไดจากกระบวนการขัดดวยผงอลูมินาขนาด 0.30 ไมโครเมตร 

แมวาคาพารามิเตอร Ra และ Rk ของตัวอยางท่ีขัดดวยผงอลูมินา 0.05 ไมโครเมตรจะมีพ้ืนผิวขนาดเล็กท่ีสุด และมีความหยาบผิว

ที่ตองการ แตหากพิจารณาถึงภาพรวมของพารามิเตอรทั้งหมด ตั้งแตชวงระยะรันอิน พบวาตัวอยางที่ขัดดวยผงอลูมินาขนาด 

0.30 ไมโครเมตร มีคาตํ่าท่ีสุด ซึ่งมีแนวโนมวาจะเกิดการหลุดลอกของเศษวัสดุในปริมาณนอย การยึดติดในกระบวนการตํ่า และมี

ระยะ L เทากับ 0.8020 มิลลิเมตร ซึ่งเปนระยะการเขาสูชวงเสถียรของกระบวนการที่สั้นที่สุดอีกดวย ดังนั้นตัวอยางที่ขัดดวย

ผงอลูมินาขนาด 0.30 ไมโครเมตร จึงเปนตัวอยางท่ีเหมาะสมสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพดานไตรโบโลยีในมุมมองของกราฟ BAC 
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รูปท่ี 4 เสนโคงสะสม BAC ของเหล็กกลาเกรด SKD61 ท่ีผานกระบวนขัดดวยผงอลมูินาขนาด (ก) 0.05, (ข) 0.30, (ค) 1.00 

และ (ง) 3.00 ไมโครเมตร 
 

4. สรุป 

  การวิจัยนี้เนนการปรับปรุงคุณภาพผิวแมพิมพเหล็กกลา SKD61 ซึ่งใชในงานที่ตองรับแรงกระแทก และตองมีความ

แข็งแกรงสูง ปญหาหลักที่พบคือความเสียหายจากการสึกหรอของพื้นผิวในกระบวนการผลิตชิ้นสวน การวิเคราะหผลกระทบของ

ความเร็วสัมพัทธ เวลา และขนาดของสารกัดกรอนในกระบวนการขัดละเอียดถูกนําเสนอเพ่ือศึกษาลักษณะสณัฐานวิทยาของพ้ืนผวิ 

พารามิเตอรความหยาบผวิ Ra และสวนประกอบของกราฟ BAC ท่ีประกอบดวย reduced peak height (Rpk), core roughness 

depth (Rk), reduced valley depth (Rvk), material ratio 1 at the peak zone (Mr1) และ material ratio 2 at the valley 

zone (Mr2) พบวากระบวนการขัดมีความสามารถในการสรางผิวที่มีลักษณะเสนเปนอิสระ และสมํ่าเสมอ การวิเคราะหคาความ

(ง) 

(ก) 

(ข) 

(ค) 

Rpk 
Rk 

Rvk 

Rpk 
Rk 

Rvk 

Rpk 
Rk 

Rvk 

Rpk 

Rk 

Rvk 

Mr1 Mr2 

Mr1 Mr2 

Mr1 Mr2 

Mr1 Mr2 
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หยาบผิวแสดงใหเห็นวา ลักษณะพ้ืนผิวของตัวอยางท่ีไดจากกระบวนการขัดดวยผงอลูมินาขนาด 0.30 ไมโครเมตร สามารถทนตอ

การสึกหรอไดดี เน่ืองจากมีชวงรันอินสั้นทําใหเขาสูชวงเสถียรของกระบวนไดเร็วข้ึน 

  การประเมินพฤติกรรมการสึกหรอจําเปนตองวิเคราะหพารามิเตอรที่เปนสวนประกอบของเสนโคงสะสม BAC รวมกับ

พารามิเตอร Ra ซึ่งเปนแนวทางในการออกแบบพ้ืนผิวเบ้ืองตนในอุตสาหกรรมท่ัวไป จากการศึกษา และวิเคราะหพารามิเตอรของ 

BAC พบวาพารามิเตอร Rk เปนพารามิเตอรสําคัญท่ีตองวิเคราะหรวมกับ Rpk รวมถึงระยะทางกอนเขาสู ชวงเสถียรของ

กระบวนการก็จําเปนตองพิจารณารวมดวยเชนกันเพ่ือใหสามารถยืดอายุการใชงานของแมพิมพใหยาวนาน 
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