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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี ้มุ งเนนไปที่การศึกษาความหยาบผิวที่มีผลตอสมบัติทางไตรโบโลยีของชิ ้นสวนโพลิออกซิเมทิลีนที่ผาน

กระบวนการกลึงขึ้นรูป เพื่อประยุกตใชในการผลิตชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักรในอุตสาหกรรมการแปรรูปอาหารและเบเกอรี่ 

ทําการวัดความหยาบผิวของชิ้นทดสอบ วิเคราะหพื้นผิวรอยกลึงปาดผิว และทดสอบการสึกหรอดวยเครื่องบล็อกออนริงภายใต

สภาวะแหง ผลจากการวิจัยพบวา คาพารามิเตอรที่เหมาะสมในการกลึงปาดผิวอยูที่ความเร็วตัด 255 เมตร/นาที อัตราปอน 

0.08 มิลลิเมตร/รอบ และระยะปอนลึก 0.4 มิลลิเมตร มีคาความหยาบผิวตํ่าท่ีสุด เมื่อเพ่ิมอัตราปอนข้ึน พบวารอยกลึงปาดผิวบน

ผิวชิ้นทดสอบคลายกับกนหอย นอกจากนี้ ความหยาบผิวของชิ้นทดสอบมีผลอยางมากตอพื้นผิวคูสัมผัส สงผลตอแรงเสียดทานท่ี

สะสมบนผิวสัมผัส ทําใหวัสดุโพลิออกซิเมทิลีนเกิดการยืดออกและการถายโอนฟลมบาง ๆ ของพอลิเมอรลงบนผิวลอวงแหวนเหล็ก 

อยางไรก็ตาม การเพ่ิมภาระแรงกระทําท่ีใชจะเพ่ิมการสูญเสียน้ําหนักและอัตราการสึกหรอ 

คําสําคัญ: กลึงปาดผิว โพลิออกซิเมทิลีน ความหยาบผิว การสึกหรอ 

Abstract  

This work focuses on a study of the surface roughness affecting the tribological properties of 

polyoxymethylene parts processed by machining, for application in the production of mechanical components 

in the food processing and bakery industries. The specimens were measured for surface roughness, analysis of 



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 3 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2567 

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

turning surface, and wear test by block-on-ring tester under dry. The results showed that the optimal face 

turning parameters are at a feed rate of 0.08 mm/rev, cutting speed of 255 m/min, depth of cut 0.4 mm, and 

the lowest surface roughness value, when increasing the feed rate, it is found that turning surface on the 

specimens similar to cycloid pattern. In addition, the surface roughness of the specimens has a significant effect 

on the contact surface, influencing the friction accumulated on the contact surface causing the 

polyoxymethylene to stretch and polymers to transfer film on the steel surfaces. However, incrementing the 

applied load values increases the weight loss and the wear rate. 

Keywords: Facing, Polyoxymethylene, Surface Roughness, Wear rest 

 

1. บทนํา 

 โพลิออกซิเมทิลีน (Polyoxymethylene; POM) หรือท่ีเรียกวา อะซีตัล (Acetals) ซึ่งมีโครงสรางทางเคมีของหนวยยอย

คือ (-CH2-O-)n ซึ่งมีดวยกันอยู 2 แบบ คือ แบบ homopolymer และแบบ copolymer และอะซีตัลเปนพอลิเมอรที่โมเลกุลมี

ความสมํ่าเสมอ ซึ่งทําใหอะซีตัลมีความแข็งแรง ความแข็งสูงและทนตออุณหภูมิสูงไดดี จึงนิยมใชในการทําเปนอุปกรณหรือช้ินสวน

ประกอบที่ตองการความถูกตอง เชน เกียร ลูกปน ลูกเบี้ยว และใบพัด เปนตน [1] ในกรณีศึกษานี้เปนการผลิตชิ้นสวนประกอบ

หรืออะไหลสํารองประเภทวัสดุพอลิเมอรของเครื่องปนขนม ฝาครอบชุดปนขนม ชุดปมขนม และชุดลําเลียงที่ใชในอุตสาหกรรม

การแปรรูปอาหารและเบเกอรี่ ซึ่งสามารถข้ึนรูปช้ินงานได โดยผานกรรมวิธีการตัดเฉือนเน้ือวัสดุดวยเครื่องจักรกลพ้ืนฐาน เชน การ

กลึง การเจาะ การกัด และการตัดเฉือนแบบอ่ืน ๆ เปนตน [2] อยางไรก็ตาม การซอมบํารุงสวนใหญจะเปนการถอดเปลี่ยนอะไหล

ของเดิมออกแลวนําอะไหลสํารองหรือช้ินสวนท่ีผลิตเองเขามาทดแทน เพ่ือลดคาใชจายในการซอมบํารุง แตสําหรับช้ินสวนอะไหลท่ี

ผลิตข้ึนเองมักจะขาดคุณภาพในเรื่องขนาดและพ้ืนผิวสําเร็จของช้ินงาน (Finishing) ซึ่งสงผลกระทบตอการประกอบช้ินสวนตาง ๆ 

และเปนอีกปจจัยหนึ่งที่สงผลตออายุการใชงาน การเสื่อมสภาพและความตานทานการสึกหรอลดลง สงผลใหสูญเสียเวลาในการ

ผลิตและตนทุนเพ่ิมสูงข้ึน 

 จากการศึกษาขอมูลที่เกี่ยวกับความหยาบผิวของกระบวนการตัดเฉือนดวยกรรมวิธีตาง ๆ และสมบัติไตรโบโลยี พบวา 

Gao et al. [3] ไดทําการปรับปรุงประสิทธิภาพของไตรโบโลยีและความตานทานแรงกระแทกของวัสดุคอมโพสิต POM โดยใชเสน

ใย PTFE เปนสารเติมแตงและโพลี (เอทิลีนออกไซด) (PEO) และผานการอัดรีดขึ้นรูป พบวาอัตราการสึกหรอของวัสดุคอมโพสิต 

POM ลดลง เมื ่อเพิ ่มเสนใย PTFE ทําใหสมบัติไตรโบโลยีดีขึ ้น Copenhaver et al. [4] ไดการทดลองการกลึงปาดผิวทอ

อะลูมิเนียม ASM 6061-T6 ดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี เพื่อขจัดการสะสมตัวของเศษอโลหะ การขีดขวนผิวชิ้นงาน และความเสียหาย

ของเครื่องมือตัด Miler et al. [5] ไดทดลองหาคาสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานในคูเกียรพอลิออกซิเมทิลีนที่หลอลื่นดวยสารหลอลื่น

แบบฟลมแหง โดยใชการออกแบบการทดลองดวยวิธีแบบ ฟูลแฟกทอเรียลและกําหนดพารามิเตอรท่ีมีอิทธิพล 3 ปจจัย ไดแก รัศมี

ความโคง ความเร็วเลื่อน และโหลดปกติ Pogacˇnik and Kalin [6] ไดศึกษาพารามิเตอรท่ีมีผลตอพฤติกรรมไตรโบโลยีของพอลิเอ

ไมดตอโพลิอะซีตัลและเหล็กกลา ทําการทดสอบการสึกหรอแบบพินออนดิสก Pin on disc โดยใชวัสดุพอลิเอไมด PA6 เปนพิน

และวัสดุโพลิอะซีตัลและเหล็กกลาเปนแผนดิสกมีความหยาบผิว 0.2 และ 0.65 µm ภาระโหลด 5 N ระยะทาง 25 และ 50 km 

ความเร็ว 0.1, 0.5 และ 1 m/sec เพื่อวิเคราะหพฤติกรรมการสึกหรอระหวางลอคูสัมผัสของวัสดุและวัดอุณหภูมิพื้นผิวชิ้นงาน 

Basavaraj et al. [7] ไดศึกษาสมบัติทางไตรโบโลยีและสมบัติทางกายภาพและทางกลของวัสดุคอมโพสิตพอลิเอไมด PA6 กับโม

ลิบดินัมไดซัลไฟต MoS2 เพื่อปรับปรุงสมบัติไตรโบโลยีของพอลิเอไมดคอมโพสิต PA6 ใหมีความทนทานตออุณหภูมิสูงหรือการ
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กระจายความรอน เพื่อใหทนตอความรอนสูงที่เกิดขึ้นระหวางการเสียดสี โดยทําการทดสอบการสึกหรอแบบพินออนดิสก ภายใต

ภาระโหลด 50, 100 และ 150 N ระยะทาง 1000, 1500 และ2000 m และความเร็ว 5, 7 และ 9 ms-1 และ Wang et al. [8] ได

ศึกษาอิทธิพลของเสนใยแกวไฮบริดและสารตัวเติมคารบอนไฟเบอรตอประสิทธิภาพของคอมโพสิต UHMWPE ภายใตสภาวะการ

เลื่อนแบบแหงและสารหลอลื่น โดยใช laser microscopic 3D วัดความหยาบผิวตัวอยางกอนและหลังการทดสอบการสึกหรอ

แบบพินออนดิสก 

 อยางไรก็ตาม งานวิจัยสวนใหญมุงเนนเก่ียวกับการพัฒนาและปรับปรุงขีดความสามารถของสมบัติทางไตรโบโลยี โดยการ

เติมสารเติมแตงชนิดตาง ๆ เพื่อทําใหวัสดุพอลิเมอรมีความทนทานตอการเสียดสีไดดีเยี่ยม โดยเฉพาะการทดสอบการสึกหรอแบบ 

พินออนดิสกภายใตสภาวะตาง ๆ ตามวัตถุประสงคของงานวิจัยและการประยุกตใชในงานอุตสาหกรรมที่แตกตางกัน จากเหตุผล

ดังกลาวผูวิจัยมีวัตถุประสงคทําการศึกษาความหยาบผิวที่มีผลตอสมบัติทางไตรโบโลยีของวัสดุโพลิออกซิเมทิลีนที่ผานการกลึงข้ึน

รูปดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี ซึ่งสามารถนําคาพารามิเตอรที่เหมาะสมไปประยุกตใชในการออกแบบและผลิตชิ้นสวนประกอบหรือ

อะไหลสํารอง (Spare Parts) ของเครื่องจักรกลในอุตสาหกรรมการแปรรูปอาหารและเบเกอรี่ เพ่ือลดแรงเสียดทานและการสึกหรอ 

ซึ่งเปนการยืดอายุการใชงานของช้ินสวนตาง ๆ และยังสามารถลดตนทุนคาใชจายในการบํารุงรักษาได 

 

2. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 วัสดุที่เลือกใชในการทดลองคอื โพลิออกซีเมทีนลีนที่ใชในการทดลองมีขนาดเสนผานศูนยกลาง 65 mm และความยาว 

120 mm ทําการกลึงปาดผิวดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 2 แกน ของ ACCUWAY รุน UL-15 ท่ีใชระบบควบคุมการทํางานของ FANUC 

Series Oi-TF และใชเครื่องมือตัดเปนเม็ดมีดกลึง รัศมีมุม 0.8 mm เสนผานศูนยกลาง 12.7 mm และใชสารหลอเย็นขณะทําการ

กลึงปาดผิว ดังรูปท่ี 1 โดยมีเง่ือนไขในกระบวนการกลึงปาดผิว ดังตารางท่ี 1  

 

ตารางท่ี 1 เง่ือนไขในกระบวนการกลึงปาดผิว 

Conditions Values Units 

Cutting speed (vc): 195, 255  m/min 

Feed rate (Fn): 0.08, 0.16, 0.25  mm/rev 

Depth of cut (Dc): 0.4  mm 

 

การหาคาความเร็วรอบ (Rotational speed, n) [9] สามารถคํานวณหาไดจากสมการท่ี (1) 

 

  𝑛𝑛 =  𝑉𝑉𝑐𝑐×1000
𝜋𝜋×𝐷𝐷

      (1) 

 

 โดย n = ความเร็วรอบ (rpm), Vc  = ความเร็วตัด (m/min), และ D = ขนาดเสนผานศูนยกลางชิ้นงาน (mm) [9] และ

การกลึงตัด (Cutoff) ชิ้นทดลองใหไดความหนา 10 มิลลิเมตร เพื่อใชในการตรวจสอบและวิเคราะหรองรอยการกลึงปาดผิวหนา 

ลักษณะรูปรางเศษพอลิเมอร และกลไกการสึกหรอดวยกลองจุลทรรศนของ Dino lite รุน AM4115ZT การวัดความหยาบผิวดวย

เครื่อง OLYMPUS รุน OLS5000 Laser Confocal Microscopes เพื่อวัดคาความหยาบผิว [8], [10] และทดสอบการสึกหรอ

แบบลอวงแหวนตามมาตรฐาน ASTM G77 ดังรูปท่ี 2 โดยใชลอวงแหวนขนาด 62 mm ความหยาบผิว 0.2 µm ความเร็วของการ

เสียดสี 0.3 m/sec แรงกดบนชิ้นทดสอบ 200, 250 และ 300 N ระยะทาง 3000 m ขนาดมิติชิ้นทดสอบ 10x10x15 mm3 และ
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ทดสอบการสึกหรอดวยเครื่องทดสอบการสึกหรอแบบลอวงแหวน เพื่อหานํ้าหนักที่สูญเสียของชิ้นทดสอบดวยเครื่องชั่งนํ ้าหนัก

ความละเอียด 4 ตําแหนง ของ Mettler Toledo รุน AB204 เพ่ือหาอัตราการสึกหรอไดจากสมการท่ี (2)  

 

  𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊 𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟 = 𝑉𝑉𝑉𝑉𝑉𝑉𝑉𝑉𝑉𝑉
𝑁𝑁𝑁𝑁

 (2) 

 

 โดย Wear rate = อัตราการสึกหรอ (mm3/N), Vloss= ปริมาณที่สูญเสีย (mm3), N = แรงกดบนชิ้นทดสอบ (N) และ     

m = ระยะทางการทดสอบ (m) [6], [7], [8] 
 

  

รูปท่ี 1 กระบวนการกลึงปาดผิวหนา รูปท่ี 2 การทดสอบการสึกหรอดวยลอวงแหวน 

 

3. ผลการวิจัย 

 หลังจากทําการกลึงปาดผิวละเอียดดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี ภายใตเงื่อนไขที่กําหนด แลวทําการวัดคาความหยาบผิวช้ิน

ทดสอบแบบไมสัมผัส เพื่อเปรียบเทียบคาความหยาบผิวของชิ้นทดสอบตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 3 พบวาชิ้นทดสอบสวนใหญมีคา

ความหยาบผิวคอนขางใกลเคียงกัน ซึ่งมีคาความหยาบผิวอยูในชวง 0.093 – 0.159 µm และพารามิเตอรที่เหมาะสมในการกลึง

ปาดผิวละเอียด คือ ความเร็วตัด 255 m/min อัตราปอน 0.08 mm/rev และระยะปอนลึก 0.4 mm มีคาความหยาบผิวตํ่าที่สุด 

0.093 ± 0.0297 µm รองลงมา คือ ความเร็วตัด 195 m/min มีคาความหยาบผิว 0.101 ± 0.0049 µm อยางไรก็ตาม การปรับ

อัตราปอนเพ่ิมข้ึน สงผลกระทบตอพ้ืนผิวของรอยกลึงปาดผิวและความหยาบผิว 

  

 
รูปท่ี 3 การเปรียบเทียบความหยาบผิวของช้ินทดสอบท่ีผานกระบวนการกลึงปาดผิวละเอียด ภายใตคาพารามิเตอรตาง ๆ 

Specimen 

Ring 

Load 

Rotation 

Workpiece 

Chip 

Rotating 
Single point Cutting tool. 

Tool holder 
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 การวิเคราะหรองรอยการกลึงปาดผิวละเอียด เพื่อเปรียบเทียบลักษณะพื้นผิวของชิ้นทดสอบตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 4 

พบวาพื้นผิวที่ผานกระบวนการกลึงปาดผิว (Facing) มีลักษณะเปนรองรอยการกลึงปาดผิวแบบขูดถูเนื้อวัสดุออกที่เกิดจากปลาย

คมตัดของมีดกลึงมีรัศมีมุม 0.8 mm ซึ่งทำใหเกิดความขุรขระบนพ้ืนผิวใหม (New Surface) ดังรูปท่ี 4 (ก) และ (ง)  

 

   
 

   

รูปท่ี 4 ลักษณะรอยตดัเฉือนท่ีผานการกลึงปาดผิวหนาดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี ภายใตคาพารามิเตอรตาง ๆ 

 

อยางไรก็ตาม การปรับอัตราปอนเพิ่มขึ้น สงผลตอรอยการกลึงปาดผิวที่เกิดเปนรองเสนโคงหรือวงกลมคลายกับกนหอย 

(Cycloid) บนพื้นผิวใหมและมีความขุรขระเปนลักษณะแบบลูกคลื่น (Wave) ดังรูปที่ 5 ตามทิศทางการเดินปอนของมีดกลึง 

(Toolpath) และการหมุนของชิ้นงาน (Rotating Workpiece) โดยมีระยะหางของรองรอยเสนโคง 0.086 mm และ 0.172 mm 

ตามลําดับ ดังรูปท่ี 4 (ข) – (ค) และเมื่อปรับคาความเร็วตัดเพ่ิมข้ึน สงผลทําใหระยะหางของรองรอยเสนโคงลดลงและมีระยะหาง

กัน 0.043 mm และ 0.129 mm ตามลําดับ ดังรูปท่ี 4 (จ) – (ฉ) 

 

 
รูปท่ี 5 พ้ืนผิว 3D ของช้ินทดสอบท่ีผานกระบวนการกลึงปาดผิวละเอียดท่ีความเร็วตัด Vc255 m/min อัตราปอน 

Fn0.25 mm/rev และระยะปอนลึก Dc0.4 mm 

Wave 

(ข) Vc195/Fn0.16 

รอยกลึงปาดผิว 

(ค) Vc195/Fn0.25 

รอยกลึงปาดผิว 

(ก) Vc195/Fn0.08 

รอยกลึงปาดผิว 

(ง) Vc255/Fn0.08 

รอยกลึงปาดผิว 

(จ) Vc255/Fn0.16 

รอยกลึงปาดผิว รอยกลึงปาดผิว 

(ฉ) Vc255/Fn0.25 
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 ผลการทดสอบการสึกหรอแบบลอวงแหวนของช้ินทดสอบท่ีผานกระบวนการกลึงปาดผิวภายใตคาพารามิเตอรตาง ๆ ดัง

แสดงในรูปที่ 6 พบวาอัตราการสึกหรอของชิ้นทดสอบทั้งหมดมีผันผวนและลดลงเล็กนอยตามระดับของแรงกดบนผิวชิ้นทดสอบ 

(Load) [11] เนื่องจากการปรับเปลี่ยนแรงกด สงผลกระทบตอกลไกการสึกหรอของวัสดุพอลิเมอรทั้งทางตรงและทางออม เชน 

การเสียดสี การลื่นไหล การถายโอนเนื้อวัสดุ (Polymer Transfer Film) อุณหภูมิที่ผิวสัมผัส และชองวางของพื้นผิวคูสัมผัส เปน

ตน [10–12] 

 อยางไรก็ตาม ลักษณะรอยกลึงปาดผิวและความหยาบผิวมีผลตอกลไกการสึกหรอและอัตราการสึกหรอลดลง แตถามี

ความหยาบผิวสูงและความขุรขระของรอยกลึงปาดผิวแบบลูกคลื่น (Wave) ดังรูปที่ 5 เนื่องจากความสูงของยอดคลื่นจะสงผลตอ

พ้ืนผิวสัมผัสทําใหอัตราการสึกหรอลดลง และการปรับเปลี่ยนความเร็วตัดสงผลดีตอความตานทานการสึกหรอ 

 

 

รูปท่ี 6 การเปลี่ยนแปลงของอัตราการสึกหรอตามแรงกดท่ีใชสําหรบัช้ินทดลองท่ีผานการกลึงปาดผิวหนาดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

ภายใตคาพารามิเตอรตาง ๆ 

  

 นอกจากน้ี ไดวิเคราะหพ้ืนผิวการสึกหรอของช้ินทดสอบท่ีผานกระบวนการกลึงปาดผิวละเอียด ดังแสดงในรูปท่ี 7 พบวา

พื้นผิวของชิ้นทดสอบเกิดกลไกการสึกหรอจากแรงกดบนผิวชิ้นทดสอบทําใหเกิดการเสียดสีของพื้นผิวลอวงแหวนกับชิ้นทดสอบ 

โดยมีทิศทางการเสียดสีเลื่อนสไลด (Sliding direction) ไปตามทิศทางการหมุนของลอวงแหวน ดังรูปท่ี 7 (ก) ทําใหเกิดความรอน

สะสมบนผิวสัมผัสจนทําใหเกิดการถายโอนเน้ือวัสดุไปยังพ้ืนผิวลอวงแหวน [13] โดยมีลักษณะเปนฟลมบางเกาะบนผิวคูสัมผัสและ

บางสวนถูกสไลดออกไปเกาะบนขอบผิวชิ้นงานเล็กนอย (Burrs) และมีสีคลายกับสีนํ้าตาลไหม ดังรูปที่ 7 (ข) – (ค) อยางไรกต็าม 

การเพิ่มภาระแรงกระทําบนผิวชิ้นทดสอบจะทําใหอัตราการสึกหรอเพิ่มสูง เนื่องจากภาระแรงกระทําดังกลาวทําใหชิ้นทดสอบมี

การแบกรับภาระแรงกระทําเพ่ิมสูงข้ึน ทําใหเกิดรอยการสึกหรอไดงายและมีเศษอนุภาคพอลิเมอรเกาะติดบนผิวช้ินทดสอบมากข้ึน 

ดังรูปท่ี 7 (ค)  
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รูปท่ี 7 แสดงพ้ืนผิวการสึกหรอของช้ินทดสอบท่ีผานกระบวนการกลงึปาดผิวละเอียด ภายใตภาระแรงกระทําท่ีแตกตางกัน 

 

 นอกจากนี้ รอยการกลึงปาดผิวของชิ้นทดสอบมีผลตออัตราการสึกหรอลดลง เนื่องจากความแตกตางของความขรุขระ

ของพื้นผิวเริ่มกอนทดสอบการสึกหรอมีลักษณะพื้นผิวเปนแบบคลื่น (Wave) ที่แตกตางกัน ซึ่งสงผลตอแรงเสียดทานที่เกิดขึ้นบน

พ้ืนผิวคูสัมผัสและทําใหรอยกลึงปาดผิวบางสวนเลือนลาง (ลูกศรสีขาว) ดังรปูท่ี 7 (ง) 

 

4. สรุป  

 บทความน้ีไดทําการวิจัยเก่ียวกับความหยาบผิวท่ีมีผลตอสมบัติทางไตรโบโลยีของโพลิออกซิเมทิลีนท่ีผานการกลึงปาดผิว

ดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซ ีเพื่อหาพารามิเตอรที่เหมาะสมไปประยุกตใชในการออกแบบและผลิตชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักรกลใน

อุตสาหกรรมการแปรรูปอาหารและเบเกอรี่ ซึ่งสามารถสรุปผลไดดังน้ี 

 4.1 อัตราปอนมีผลตอคาความหยาบผิวของช้ินทดสอบท่ีผานกระบวนการกลึงปาดผิววัสดุโพลิออกซิเมทิลีน แตอยางไรก็

ตาม อัตราปอนลดลงจะสงผลทําใหระยะหางของรองรอยเสนโคงลดลง 

 4.2 รอยตัดเฉือนที่ผานการกลึงปาดผิวมีลักษณะเปนเสนวงกลมคลายกับกนหอย ซึ่งลักษณะรองรอยกลึงปาดผิวจะมี

ความแปรผันตามการปรับคาพารามิเตอร 

 4.3 ความหยาบผิวหรือความขุรขระของรอยกลึงปาดผิวมีผลกระทบตอการสูญเสียนํ้าหนักและอัตราการสึกหรอ ซึ่งเห็น

ไดจากกลไกการสึกหรอท่ีเกิดการสกึหรอจากยอดคลืน่ท่ีสูงท่ีสุดแลวลดระดับลงมาบนพ้ืนผิวท่ีราบตํ่า โดยมีการสไลดของเน้ือวัสดุไป

ตามทิศทางการหมุนของลอวงแหวนทําใหเกิดการยืดตัวและหลุดออกไปเปนแผนฟลมบาง ๆ 

 อยางไรก็ตาม พื้นผิวสําเร็จของชิ้นงานมีผลตอแรงเสียดทานและอัตราการสึกหรอ เห็นไดจากรอยการสึกหรอที่มีเศษ

อนุภาคของพอลิเมอรเกาะบนพ้ืนผิว ซึ่งเปนสาเหตุของการเสื่อมสภาพของช้ินสวนประกอบตาง ๆ หากมีการใชน้ํามันละหุงเปนสาร

หลอลื่นหรือสารผสม จะชวยลดแรงเสียดทานและยืดอายุการใชงาน  

 

 

 

(ข) Vc255/Fn0.08 250N 

(ง) Vc255/Fn0.25 200N (ค) Vc195/Fn0.08 300N 

Worn surface 

Burrs 

(ก) Vc255/Fn0.08 200N 

Worn surface 

Burrs 

Sliding direction 

Worn surface 

Burrs 

Sliding direction 

Sliding direction 
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5 การอภิปรายผล 

 จากผลสรุปขางตนพบวา อัตราปอนเปนปจจัยที่สงผลตอความหยาบผิวและลักษณะรอยกลึงปาดผิว เนื่องจากการปรับ

อัตราปอนลดลง จะทําใหความขรุขระผิวชิ้นทดสอบมีคาลดลงและระยะหางของรองรอยเสนวงกลมลดลง ซึ่งคลายกับผลทดสอบ

ของ Chabbi et al. [14] ไดศึกษาเงื่อนไขที่เหมาะสมในการกลึงตัดวัสดุโพลิออกซิเมทิลีน พบวาความหยาบผิวของพื้นผิวไดรับ

อิทธิพลอยางมากจากอัตราปอน รองลงมา คือ ระยะปอนลึก แตในขณะท่ีความเร็วตัดไมมีอิทธิผล  

 อยางไรก็ตาม กลไกการสึกหรอของช้ินทดสอบท่ีผานการกลึงปาดผิว โดยเริ่มจากการเคลื่อนท่ีของลอคูสัมผัสภายใตภาระ

แรงกระทํา ซึ่งทําใหเกิดแรงเสียดทานและความรอนสะสม สงผลใหเกิดการยืดตัวและการเลื่อนสไลดเนื้อวัสดุออกไปตามทิศ

ทางการเคลื่อนที่ของลอวงแหวนทําใหเกิดการสูญเสียนํ ้าหนักของชิ้นทดสอบ ดังรายงานวิจัยของ Zhang et al. [13] พบวา

กระบวนการเสียดสีทําใหเกิดฟลมหลอลื่นที ่มีขอบเขต ซึ ่งสามารถปองกันการสัมผัสโดยตรงของพื้นผิวที ่ถูกัน และทําใหคา

สัมประสิทธ์ิแรงเสียดทานและอัตราการสึกหรอตํ่ามาก  

 นอกจากนี้ การเพิ่มภาระแรงกระทํามากขึ้น จะทําใหการสูญเสียนํ้าหนักและอัตราการสึกหรอเพิ่มขึ้น เนื่องจากเกิดแรง

เสียดทานเพิ่มขึ้นบริเวณพื้นผิวคูสัมผัสกับ ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ Unal and  Mimaroglu [11] ไดศึกษาประสิทธิภาพการ

เสียดสีและการสึกหรอของโพลิเอไมด 6 กราไฟตและแว็กซคอมโพสิตโพลีเอไมด 6 ภายใตสภาวะการเลื่อนแบบแหง พบวาคา

สัมประสิทธ์ิแรงเสียดทานของวัสดุผสม PA6 และ PA6 เพ่ิมข้ึนตามภาระแรงกระทําท่ีเพ่ิมข้ึนและคาความเรว็ในการเลื่อน ในขณะท่ี

วัสดุผสมท่ีเติมแว็กซไมมีผลตอการเปลี่ยนแปลงภาระแรงกระทํา 
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