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บทคัดยอ่ 
ปัจจบุันการส่งเสริมผลิตภัณฑ์ชมุชนจะเป็นรากฐานของเศรษฐกิจแบบพึ่งพาตนเอง ในปัจจุบนัล้อหินเจียรไนมีราคาสูง
ท าใหผู้้ประกอบการผลิตภัณฑช์มุชนประสบกบัปัญหาทางด้านตน้ทุนการผลิตสูง แนวคิดทีจ่ะลดต้นทุนในการผลิตและ
พึ่งตนเองได ้ จึงเป็นแนวคิดผลิตหินเจยีรไนจากวัสดุท้องถิ่นมาใช้ทดแทน ในการศึกษาการท าล้อหินเจียรไนซึ่งจะใช้
ทรายเป็นส่วนประกอบ เพื่อศึกษาการพฒันาล้อหินเจยีรไนจากทรายแม่น  ามูล ซึ่งสูตรทรายที่น ามาใช้มีลักษณะที่
แตกต่างกันออกไปได้แก ่ รูปร่าง ขนาด ปรมิาณ ในการทดลองน าล้อหินเจียรไนจากทรายแม่น  ามูลมาทดสอบโดยสูตรที่
ใชท้ั งหมด 4 สูตร โดยใช้ค่าการสึกหรอของวัสดุและหินเจยีรไนมาเป็นตัวก าหนดคุณภาพของหนิเจียรไน ซึ่งผลของการ
ทดลองพบว่า วัสดุที่น ามาทดสอบ พลาสติกจะมีปริมาณการสึกหรอมากที่สุด และ สูตรทรายที่มขีนาดของเม็ดทรายใหญ่
ที่สุดท าให้การสึกหรอของล้อหินเจียรไนมากที่สุด ท าให้สามารถสรุปได้ว่า  ขนาดของเม็ดทราย และ ปรมิาณของทราย 
เป็นปัจจยัที่ส่งผลต่อการขัดสีผิววัสดุชนิดต่างๆ นอกจากนี เมื่อเปรียบเทียบทางด้านความสามารถในการก าจัดเนื อวัสดุ
กับหินทีข่ายตามท้องตลาด สูตรที่ 3 (ทรายขนาดกลาง 2 ส่วน: หินกากเพชร 1 ส่วน: หินกากแก้ว1 ส่วน: เรซิน1 ส่วน) 
มีความสามารถใกล้เคียงที่สุดแตร่าคาต้นทุนต่ ากว่า 
 
Abstract 
Currently the promotion of the community products is fundamental to economic self-reliance. Currently a 
grinding wheel has a high price which will increase the cost of the community products. The idea is to reduce 
the cost of production and self-reliant. The Moon River sand is substituted some grinding wheel‘s material. In 
the experiment, different the size of a grain of sand and the amount of sand were used as variable 
parameters. Four formulas were experimented.  The test materials were steel, plastic and wood. The results 
showed that a plastic has highest removal rate and the size of sand and the amount of sand are significant 
parameters. Furthermore, when compare with a commercial grinding wheel, the third formula (2 Moon River 
sand: 1 emery: 1 Silicon carbide: 1 Resin)   has the closest removal rate but the producing cost is lower. 
 Keywords:  Grinding Wheel, River sand, Moon River, Abrasive wear 
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1. บทนา้ 
 ปัจจุบันการส่งเสริมผลิตภัณฑ์ชุมชนจะเป็นรากฐาน
ของเศรษฐกิจแบบพึงพาตนเอง อย่างไรก็ตามในการผลิต 
เคร่ืองจักรเป็นส่ิงจ าเป็นอย่างยิ่ง ซึ่งเครื่องจักรในโรงงาน
มีหลายประเภท เช่น เครื่องเจาะ เครื่องกลึง  และเครื่อง
เจียรไน และอื่นๆ ซึ่งในการผลิตผลิตภัณฑ์เกือบทุกชนิด
ต้องมีการปรับแต่งชิ นงานให้มีความเรียบร้อย และ
สวยงามก่อนส่งมอบให้กับลูกค้า ซึ่งหนึ่งในเครื่องจักรที่
น ามาใช้ได้แก่ เคร่ืองเจียรไน และในปัจจุบันหินเจียรไนมี
ราคาสูงท าให้ผู้ประกอบการประสบกับปัญหาทางด้าน
ต้นทุนการผลิตสูง แนวคิดที่จะลดต้นทุนในการผลิตและ
พึ่งตนเองได้ จึงมีแนวคิดผลิตหินเจียรไนจากวัสดุท้องถิ่น
มาใช้ทดแทน โดยจังหวัดอุบลราชธานีมีแม่น  ามูลไหลผ่าน 
จึงใช้ทรายแม่น  ามูลในการทดลองการผลิตหินเจียรไน 
เพื่อลดต้นทุนในการผลิตให้แก่ผู้ประกอบการและสามารถ
สร้างผลิตภัณฑ์จากวัสดุท้องถิ่น 
 
2. วัตถุดิบและอปุกรณท์ี่ใช ้
 วัสดุและอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลองผลิตล้อหิน
เจียรไนได้แก่ 
2.1 ทรายแม่น ้ามลู 
 ทรายที่ใช้เป็นทรายแม่น  ามูลโดยมีขนาดเม็ดทราย 
3 ขนาดได้แก่ ขนาดเล็ก ขนาดกลาง และขนาดใหญ่ โดย
จ าแนกด้วยเครื่อง Vibratory Sieve shaker ยี่ห้อ Fritsch 
ขนาด mesh number ของ ตระแกรงที่ใช้ คือ 100 70 
และ 20  
2.2 หินกากพชร (emery) 

หินกากเพชรเป็นหินธรรมชาติที่เป็นสารประกอบ
ระหว่าง Corundrum Aluminun oxide และ iron oxide 
เป็นวัสดุที่มีความแข็งแรงระดับ 9 ซึ่งรองลงมาจากเพชร 
มีความหนาแน่นสูงและไม่เป็นปฏิกิริยาต่อส่ิงแวดล้อม 
ลักษณะจะเป็นก้อนสีน  าตาลเข้มคล้ายกับเหล็กออกไซด์ 
เนื่องจากหินกากเพชรมีความแข็งแรงสูง จึงน ามาบดให้
เล็กลงเป็นเม็ดหรือเป็นผง สามารถใช้ในงานขัดผิวหรือ
งานเจียรไนได ้
2.3 หินกากแกว้ หรือซิลิกอนคาร์ไบค์ (Silicon 
carbide) 
      หินกากแก้วมีองค์ประกอบหลักเป็นซิลิกา (SiO2) 
เป็นวัสดุที่สังเคราะห์จากธรรมชาติ มีคุณสมบัตแิข็งสูงใน

การทดลองใชห้ินกากแกว้เบอร์ 16 
2.4 เรซิน (resins) 
     เรซินถูกใช้เพื่อเป็นตัวประสานวัสดุต่างๆ ในการ
ทดลองเรซินสังเคราะห์ถูกใช้เนื่องจากมีความแข็งแรง
ทนทาน เมื่อน ามาหล่อเป็นรูปร่างแล้วก็ไม่สามารถเปล่ียน
รูปได้ และยังสามารถทนความร้อนได้ถึง 120 องศา
เซลเซียส 
2.5 แม่พมิพ์ลอ้หินเจียรไน (Mold) 
     แม่พิมพ์ที่ใช้ถูกพัฒนาขึ นเองโดยเป็นแผ่นวงกลม มี
ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง  150 mm. และสูง 30 mm. มีฝา
ปิดส าหรับการกดอัดและฐานพร้อมสลักกันการเคล่ือนที่ 
ดังแสดงในรูปที่ 1 
 

 
รูปที่ 1 แม่พิมพ์ล้อหินเจียระไน 

 

2.6 เคร่ืองอัดไฮดรอลิคส์ (Hydraulics Press 
Machine) 
      เครื่องอัดยี่ห้อ Tokyo testing Machine มี
ความสามารถสร้างแรงกดจาก 2.5 -30 ตัน 
 
3. กระบวนการผลิตล้อเจยีรไน 
 ขั นแรกน าวัตถุดิบที่ได้  ไปชั่งในเครื่องชั่งด้วย
อัตราส่วนของทรายกับส่วนผสมชนิดอื่น น าส่วนผสม
ทั งหมดรวมกันและคลุกเคล้าส่วนผสมทั งหมดเข้าด้วยกัน
ดังแสดงในรูปที่ 2 
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รูปที่ 2 น าทราย หินกากเพชร หินกากาแก้วรวมกัน 

 
น าเรซิน 100 g เทลงในส่วนผสมทั งหมดคลุกเคล้าให้เข้า
กันน าตัวเร่งปฏิกิริยาของเรซิน หยดลง 0.5 – 1% ของ
ปริมาณเรซิน คือประมาณ 0.5- 1 g ดังรูปที่ 3  
 

 
รูปที่ 3 น าเรซินเทลงในสว่นผสม 

 
คลุกเคล้าให้เข้ากันอีกรอบและน าส่วนผสมทั งหมดที่
เตรียมไว้เทลงในโมลให้เต็ม อัดให้แน่นแล้วปาดหน้าด้วย
เกลียงให้เรียบดังรูปที่ 4 
 

 
รูปที่ 4 ปาดหน้าให้เรียบด้วยเกลี ยง 

 
ทับด้วยตัวอัดเพื่อรอการอัดขึ นรูปและน าไปอัดขึ นรูปด้วย

เคร่ืองอัดไฮดรอลิคส์โดยใช้แรงกด 8 ตัน แกะหินเจียรไน
ออกจากโมล ได้ผลิตภัณฑ์และรอให้แห้งตัว 1 วัน ดังรูปที ่
5 และ 6 ตามล าดับ 
 

 
รูปที่ 5 อัดขึ นรูปเครื่องอัดไฮดรอลิคส์ 

 

 
รูปที่ 6 ผลิตภัณฑ์ล้อหินเจียรไนที่ได ้

 
4. การทดลองและผลการทดลอง 
 การทดลองใช้สูตรล้อหินเจียรไนทั งสิ น 4 สูตรดัง
แสดงอัตราส่วนของส่วนผสมในตารางที่ 1  
 
ตารางที่ 1 อัตราสว่นของสตูรในการผลิตล้อหินเจียรไน 
สูตรที่ ทราย หินกาก

เพชร 
หินกาก
แก้ว 

เรซิน 

1 ทรายหยาบ 1 ส่วน 1 ส่วน 1 ส่วน 1 ส่วน 
2 ท ร า ย ก ล า ง  1 . 5 

ส่วน 
1 ส่วน 1 ส่วน 1 ส่วน 

3 ทรายกลาง 2 ส่วน 1 ส่วน 1 ส่วน 1 ส่วน 
4 ทร ายล ะ เ อี ย ด  1 

ส่วน 
1 ส่วน 1 ส่วน 1 ส่วน 

 
    การทดสอบคุณสมบัติของล้อหินเจียรไนโดยการ
ทดสอบความสามารถในการขัดสี โดยทดสอบกับวัสดุ 3 
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ชนิดได้แก่ เหล็กกล้าคาร์บอนต่ า  (เหล็กเพลาขาว) 
พลาสติก(PVC) และไม้ โดยท าการใช้ล้อหินเจียรไนสูตร
ต่างๆท าการขัดสีกับวัสดุทั ง 3 เป็นเวลา 1 นาทีโดยใช้
ความเร็วรอบของเคร่ืองเจียรไนคงที่ที่ 3000 รอบต่อนาที 
จากนั นท าการชั่งน  าหนักที่หายไปของวัสดุทั ง 3 และ
น  าหนักที่หายไปของล้อหินเจียรไน ท าการทดลองซ  า
จ านวน 6 ครั งทุกการทดสอบ นอกจากนี ท าการทดสอบ
เช่นเดียวกับสูตร 1-4 โดยใช้ล้อหินเจียรไนที่มีขายใน
ท้องตลาด ผลการทดสอบแสดงค่าเฉล่ียของอัตราการสึก
หรอในตารางที่ 2 และ 3 ตามล าดับ 
 
ตารางที่ 2 ผลการเปรียบเทียบอัตราการสึกของล้อหินเจียรไนเฉลี่ย 

วัสด ุ
อัตราการสึกของล้อหินเจียรไนเฉล่ีย (กรัม/นาที) 
สูตร 1 สุตร 2 สูตร 3 สูตร 4 ตลาด 

เหล็ก 2.056 0.717 0.866 0.783 0.415 
พลาสติก 0.542 0.793 0.918 0.680 0.387 

ไม้ 0.741 0.741 1.073 0.701 0.407 
 

 
รูปที่ 7 อัตราการสึกของลอ้หินเจียรไนเฉลี่ย (กรัม/นาที) 

 
 
ตารางที่ 3 ผลการเปรียบเทียบอัตราการสึกของวสัดุที่ใช้ทดสอบ
เฉลี่ย 

สูตร 
อัตราการสึกของวัสดุที่ใช้ทดสอบเฉลี่ย 

(         ) 
เหล็ก พลาสติก ไม ้

1 1.349 4.446 1.850 
2 0.574 1.066 0.294 
3 1.628 7.364 2.349 
4 0.411 4.800 1.026 

ท้องตลาด 1.119 3.211 2.204 
 

รูปที่ 8 อัตราการสึกของวัสดุที่ใช้ทดสอบเฉลี่ย (กรัม/นาที) 
 
5. สรุป 
 จากการทดลองผลิตล้อหินเจียรไนจากทรายแม่น  า 
ทั งสิ น 4 สูตร  จากผลการทดลองพบว่า เรซิ่นมีคุณสมบัติ
ในการประสานชิ นงานได้เป็นอย่างดี แต่ต้องใช้เวลานาน
พอสมควร จากค่าที่ได้จากการเปรียบเทียบจากการสึก
หรอของล้อหินเจียรไนที่ท าการทดลองกับหินเจียรไนที่
ขายตามท้องตลาด ท าให้ทราบว่า สูตรที่  2 1.5:1:1:1 
(ทรายกลาง) และ สูตรที่ 4 1:1:1:1 (ทรายละเอียด) มี
ค่าที่ใกล้เคียงกับหินเจียรไนที่ขายตามท้องตลาด แสดงว่า 
เม็ดทราย เป็นปัจจัยที่ส าคัญในการสึกหรอของล้อหิน
เจียรไน  ถ้าเม็ดทรายที่มีขนาดเล็กจะเกิดการสึกน้อย ถ้า
เม็ดใหญ่จะเกิดการสึกสูง และอีกปัจจัยหนึ่งคือ ปริมาณ
ทรายที่เป็นส่วนผสม ถ้าส่วนผสมมากจะท าให้การยึด
เกาะของเม็ดทรายไม่ดี  เมื่อเปรียบเทียบอัตราการสึก
หรอของวัสดุที่ท าการทดสอบ(เหล็ก พลาสติกและไม้) ล้อ
หินเจียรไนที่ท าการทดลองและขายตามท้องตลาด พบว่า  
การขัดกับเหล็ก  สูตรที่ 1:1:1:1 (ทรายหยาบ) และสูตรที่ 
3 2:1:1:1 (ทรายกลาง) เมื่อเปรียบเทียบกับล้อหินเจียรไน
ที่ขายตามท้องตลาด มีค่าอัตราการสึกหรอของวัสดุ
มากกว่าที่ขายตามท้องตลาด สามารถสรุปได้ว่า เม็ด
ทรายมีผลต่อการสึกของเนื อวัสดุที่ท าการทดสอบ เมื่อขัด
กับพลาสติก  สูตรที่ 1 1:1:1:1 (ทรายหยาบ) สูตรที่ 3 
2:1:1:1 (ทรายกลาง) สูตรที่ 4 1:1:1:1 (ทรายละเอียด)
เมื่อเปรียบเทียบกับหินเจียรไนที่ขายตามท้องตลาดมีค่า
สูงกว่า สรุปได้ว่า เม็ดทรายมีผลต่อการสึกของวัสดุ
เช่นกัน และเมื่อท าการขัดสีกับไม้ สูตรที่  3 2:1:1:1 
(ทรายกลาง )  มีค่ าที่ ใก ล้ เคียงกับท้องตลาด เมื่ อ
เปรียบเทียบด้านราคากับท้องตลาด ราคาที่ท าการผลิตมี
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ต้นทุนเฉล่ียล้อละ 120 บาท ขณะที่ท้องตลาดขายในราคา 
600 ถึง 700 บาท 
     สรุปได้ว่าขนาดของเม็ดทรายและปริมาณของทราย 
เป็นปัจจัยที่ส าคัญต่อความสามารถในการขัดสีของเนื อ
วัสดุชนิดต่าง เมื่อเปรียบเทียบทางด้านคุณภาพกับล้อหิน
เจียรไนที่ขายตามท้องตลาด มีคุณภาพที่ใกล้เคียงกัน แต่
ราคาต้นทุนต่ ากว่า 
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