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เครื่องเจียระไน (Grinding machine) เป็นเครื่องจักรกลที่ใช้ ปาดผิวโลหะ ซึ่งเป็นขั้นตอนสุดท้ายของ

ชิ้นงานส าเร็จก่อนที่จะน าไปใช้งาน หรือประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ ของเครื่องกลึงซึ่งจะได้ 
ผิวชิ้นงานที่ละเอียดและเทียงตรงใช้ได้กับงานท้ังผิวราบ งานเจียระไนราบ งานเจียระไนกลม 
ทรงกระบอก รูคว้าน และลับคมตัดของเครื่องมือต่าง ๆ 

เครื่องขัด (Abrasive machine) เป็นเครื่องจักรกลชนิดหนึ่งที่ใช้ล้อขัด ขัดผิวชิ้นงานที่ได้จาก การทุบ การ
หล่อ หรือผิวดิบ เพื่อให้ผิวชิ้นงานเรียบขึ้นและมีขนาดใกล้เคียงกับขนาดที่ต้องการ 
 
5.1  ชนิดของเครื่องเจียระไน 

      5.1.1 เครื่องเจียระไนราบ (Surface grinder) เป็นเครื่องจักรกลที่ใช้ส าหรับเจียระไนผิวงานให้ราบเรียบและ
ได้ขนาด เครื่องเจียระไนราบสามารถแบ่งตามลักษณะการหมุนของล้อหิน และการเคลื่อนที่ของงานได้ดังนี้ 

1. เครื่องเจียระไนราบชนิดโต๊ะงานเคลื่อนที่ไป-มา (Reciprocating grinder) เป็นเครื่อง 
เจียระไนราบที่มีเพลาจับล้อหินทั้งในแนวนอนและแนวดิ่ง ชิ้นงานจะถูกจับยึดติดที่โต๊ะงานด้วยแม่เหล็ก การ
เจียระไนถ้าเป็นแบบเหลาจับล้อหินในแนวนอนพ้ืนที่การเจียระไนจะได้น้อยกว่าแบบเพลา จับล้อหินในแนวตั้ง 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1 ลักษณะการเจียระไนราบชนิดโต๊ะงานเคลื่อนที่ไป-มา 
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รูปที่ 5.2 เครื่องเจียระไนราบชนิดโต๊ะงานเคลื่อนที่ไป-มา 

2. เครื่องเจียระไนราบชนิดโต๊ะหมุน (Rotaring table) เป็นเครื่องเจียระไนราบที่ขณะท างานอยู่โต๊ะ
งานจะหมุนตลอดเวลา โต๊ะงานมีลักษณะกลมและเหลาจับล้อหินก็จะมีทั้งแบบแนวนอนและแนวตั้งเหมาะ
ส าหรับชิ้นงานที่มีพ้ืนที่ใหญ่ เพราะประหยัดเวลาในการท างาน 
                          

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3  ลักษณะการเจียระไนราบชนิดโต๊ะหมุน 
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    5.1.2 เครื่องเจียระไนทรงกระบอก (Cylindrical grinder) เป็นเครื่องจักรกลชนิดหนึ่งที่ใช้ส าหรับเจียระไน
ผิวนอกชิ้นงานทรงกระบอก การท างานล้อหินเจียระไนกับชิ้นงานจะหมุนแต่สวนทางกัน สามารถแบ่งออกได้ 2 
ชนิด คือ 

1) เครื่องเจียระไนทรงกระบอกชนิดยันศูนย์ระหว่างงาน (Plain cylindrical grinder)  จึงเจียระไนแบบ
นี้ชิ้นงานจะถูกจับยึดด้วยหัวจับหรือยันศูนย์หัวและยันศูนย์ท้าย ท าให้การเจียระไนไม่สามารถท าได้ตลอดความ
ยาวของชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.4 เครื่องเจียระไนทรงกระบอกชนิดยันศูนย์ระหว่างงาน 

2) เครื่องเจียระไนทรงกระบอกชนิดไร้ศูนย์ (Centerless grinder) เครื่องเจียระไนแบบชิ้นงานจะถูก
ประคองด้วยแผ่นรองรับชิ้นงานล้อหินประคองและล้อหินเจียระไน ในขณะที่ท าการเจียระไนชิ้นงานก็จะหมุน
ตามและเคลื่อนที่ไปด้วย ท าให้การเจียระไนชิ้นงาน ได้ตลอดความยาวของงาน 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.5 เครือเจียระไนทรงกระบอกไร้ศูนย์ 
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      5.1.3 เครื่องเจียระไนผิวรูใน (Internal grinders) เป็นเครื่องเจียระไนก็ใช้ส าหรับเจียระไนที่ใช้ส าหรับ
เจียระไนผิวรู ที่เป็นลักษณะรูปทรงกระบอก หรือ รูเรียว เครื่องเจียระไนแบบนี้มีอยู่ด้วยกันหลายชนิด คือ 
             1) การเจียระไนผิวรูในธรรมดา ลักษณะของการท างาน คือ ล้อหินเจียระไนหมุนและชิ้นงานหมุน
สวนทางกัน พร้อมกับล้อเจียระไนเคลื่อนที่เข้า-ออก ภายในรูจนได้ขนาดตามที่ต้องการ 
                                            
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.6 การเจียระไนในผิวรูปในธรรมดา 
 

             2) การเจียระไนผิวรูในแบบเหวี่ยง มีลักษณะการท างานดังนี้ ล้อหินเจียระไนหมุนพร้อมกับเคลื่อนที่
เข้า-ออก ตลอดความยาวของรู แต่ ในขณะเดียวกันชิ้นงานก็จะเคลื่อนที่เข้า-ออก ซึ่งเป็นการเจียระไนผิวที่เพลา
จับล้อหินจะต้องหมุนเหวี่ยงตามขนาดรูที่ต้องการเจียระไน 

                         
 

รูปที่ 5.7 การเจียระไนผิวรูในแบบเหวี่ยง 
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       3) การเจียระไนรูในไร้ศูนย์ มีลักษณะการท างานดังนี้เป็นการเจียระไนผิวรูในทะลุตลอดโดยที่ใช้ลูกกลิ้ง 3 
ลูกช่วยในการประคองชิ้นงานขณะท าการเจียระไน ในผิวรูใน คือ ลูกกลิ้งประคอง ลูกกลิ้งกด และ ลูกกลิ้งบังคับ
ให้หมุน ข้อดีของการเจียระไนแบบนี้ คือ ไม่ต้องมีตัวจับยึดชิ้นงาน 
 
                            
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.8 การเจียระไนรูในไร้ศูนย์ 

 
5.1.4 เครื่องเจียระไนอเนกประสงค์ (All purpose grinder) เป็นเครื่องจักรกลที่ใช้ส าหรับลับชิ้นงาน

ขนาดเล็กทั่วไป เช่น ลับดอกสว่าน มีดกลึง มีดไส และชิ้นงานขนาดเล็ก ๆ ทั่วไป เป็นต้น ส าหรับล้อหินเจียระไน
ข้างหนึ่งจะเป็นล้อหินหยาบอีกข้างจะเป็นล้อหินละเอียด 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.9 เครื่องเจียระไนอเนกประสงค์ 
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5.1.5 เครื่องเจียระไนลับเครื่องตัดและมีดตัด (Tool and cutter grinder) เป็นเครื่องจักรกลชนิดหนึ่งที่

ใช้ส าหรับลับเครื่องมือต่าง  ๆ เช่น ดอกสว่าน ดอกเอ็นมิล ดอกรีมเมอร์ มีดกลึง มีดไส เป็นต้น ในการลับ
เครื่องมือต่าง ๆ จ าเป็นจะต้องเลือกชนิดของล้อหินเจียระไนให้ถูกต้องและเหมาะสมกับวัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือตัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

                      1. เครื่องเจียระไนลับเครื่องมือ                               2. การลับมีดตัด 
รูปที่ 5.10 เครื่องเจียระไนลับเครื่องมือ 

ที่มาประเวศ กรรมวธิีการผลิต หน้า 94 
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7.2 การท าผิวงานละเอียด (Surface finishing) เป็นขบวนการท างานต่อเนื่องจากชิ้นงานที่ผ่านการ
เจียระไนหรือการกลึงละเอียดมาแล้ว ซึ่งชิ้นงานยังไม่มีความละเอียดและเรียนที่แท้จริง ชิ้นงานก็จะมาท าใน
ขั้นตอนนี้จะเผื่อขนาดไว้เพียง 0.03-0.05 มม. และมีวิธีการท าผิวละเอียดดังนี้ 

1) วิธีขัดผิวมันรูใน (Honing) โดยการใช้วัสดุขัด เช่น อลูมิเนียมออกไซด์ ซิลิคอนคาร์ไบต์ ทอกลงบนแท่ง
ขัดผิว (mandrel) แล้วน าแท่งขัดผิวสอดใส่เข้าไปในรูที่ต้องการขัดผิวแล้วแท่งขัดผิวหมุนช้า ๆ ออกแรง
กดพอประมาณพร้อมกับเลื่อนขึ้น – เลื่อนลงให้หัวหน้างาน ขณะท างานจ าเป็นจะต้องหล่อเย็นด้วย
น้ ามันปิโตรเลียมหรือน้ ามันแร่ 

 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 5.11 กรรมวิธีการขัดผิวมันรูใน 
2) วิธีแลพ (Lapping ) เป็นการขัดผิวงานโดยการใช้ผงขัดเข้าช่วย เช่น ผงคอร์รันตัม  ซิลิคอนคาร์ไบด์ 

อลูมิเนียมออกไซด์เหมาะสมกับชิ้นงานที่มีความแข็งน้อยกว่า เช่น เหล็ก ทองแดง ตะกั่ว หรือไม้ ถ้าเป็น
ชิ้นงานที่มีความแข็งแรงมาก ผงขัดก็จะเป็นพวกผงคาร์ไบต์ หรือ ผงเพชร กรรมวิธีแบบนี้สามารถท าได้
ด้วยมือหรือเครื่องจักรก็ได้ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.12 เครื่องแลทแบบโต๊ะหมุน 
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3) วิธีซูปเปอร์ฟินิส (Super-finishing) เป็นกรรมวิธีการขัดผิวชิ้นงานที่ละเอียด โดยการใช้หินขัดกดลง
บนชิ้นงาน ซึ่งชิ้นงานจะหมุนและเคลื่อนไป-มา มีอยู่ด้วยกัน 2 ลักษณะ คือ 
    1.การขัดงานทรงกระบอก หินขัดจะต้องมีความกว้างประมาณ 2 ใน 3 ของชิ้นงาน ในขณะท างาน
ชิ้นงานจะหมุนอย่างช้า ๆ ส่วนหินขัดจะสั่นเล็กน้อยประมาณ 700-1,500 ครั้งต่อนาที พร้อมกับแรงกด
ประมาณ 21-275 kPa และท าการหล่อลื่นด้วยน้ ามันใส เพ่ือท าให้ เศษผงขัดต่าง ๆ ไหลออกจาก
ชิ้นงาน 
   2. การขัดงานผิวราบ จะใช้ล้อหินขัดเป็นแบบรูปถ้วยเวลาขัดชิ้นงานหมุนล้อหินหมุนและกดกดกิน
ชิ้นงาน ซึ่งขณะท างานล้อหินก็จะสั่นสะเทือนด้วยตลอดเวลา 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.13 วิธีท าผิวละเอียดงานทรงกระบอก               รปูที่ 5.14 วิธีท าผิวละเอียดงานราบ  
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3) เครื่องขัดแบบสายพาน (Abrasive-belt machine) เป็นวิธีการขัดผิวชิ้นงาน โดยการใช้สายพานขัดหมุนขัด

ผิวชิ้นงานด้วยความเร็วตัดสูงประมาณ 75-1,800 เมตรต่อนาที ขณะท างานโต๊ะท างานจะสั่นสะเทือนด้วย 
และสามารถขัดผิวชิ้นงานได้ประมาณ 0.4 มม. ชิ้นงานที่น ามาขัดได้แก่ ชิ้นงานที่ผ่านการอัดรีดขึ้นรูป การตี
ขึ้นรูป การหล่อ ขัดผิวแล้วเพ่ือน าไปเตรียมงานในข้ันตอนต่อไป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 5.15 เครื่องขัดแบบสายพาน 
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การขัดผิวชิ้นงานจากวิธีที่กล่าวมาแล้วยังมีอีกหลายวิธี เช่น การใช้แปลงลวดขัด   (Wire brushing) โดยการ
น าชิ้นงานใส่เข้าไปในถังแปรงลวดแล้วหมุนให้แปรงขัดผิวงาน หรือการขัดผิวงานด้วยล้อข้อ (Polishing) โดยล้อขัด
อาจจะเป็นขนสัตว์ หรือ ผ้า หรือสายสะพานหนัง เวลาขัดก็จะทาด้วยสารขัดที่ท าจากผงอลูมิเนียมออกไซด์ หรือ 
ซิลิคอนคาร์ไบด์ เป็นต้น 
    5.3 ล้อหินเจียระไน (Grinding wheel) 

      5.3.1   หินเจียระไน ใช้ส าหรับเจียระไนผิวชิ้นงานให้เรียบมีส่วนประกอบด้วย วัสดุและโครงสร้างของหิน
เจียระไน ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

 
 

 
รูปที่ 5.16 โครงสร้างของหินเจียระไน 

                5.3.1.1 สารเชิงทราย (Abrasive) ท าหน้าที่เจียระไนหรือขัดผิวชิ้นงาน เป็นวัสดุที่มีความคมและแข็ง 
จะมีด้วยกันหลายชนิด 
               1) สารเชิงทรายธรรมชาติ (Natural abrasive) เช่น คอร์รันด้ม (Corundum) 
เม็ดหินควอตช์ (Solid quartz) ผงแร่ (emery) และเพชร (Diamond) เป็นต้น 
                2) สารเชิงทรายสังเคราะห์ (Manufactured abrasive) ท าการผลิตขึ้นจากเตาไฟฟ้า ได้แก่ ซิลิคอน
คาร์ไบค์ ผลิตได้จาก ทรายซิลิกา ถ่านโค๊ก ขี้เลื่อย และสารประกอบของกรดเกลืออลูมิเนียมออกไซด์ผลิตได้จากแร่ 
ดินเหนียว บอรอนคาร์ไบค์ (Boron carbide) เซอโคเนียมออกไซด์ (Zirconium oxide) (แร่ธาตุที่ เป็น
ส่วนประกอบของพลอย) 

               งานผลิตล้อหินเจียระไนจากสารเชิงทรายธรรมชาติ 
1. บดเม็ดหินให้ได้ขนาดเล็กๆ โดยผ่านแผ่ กรองแล้วดูดผงออกจากเม็ดหิน 
2. แยกฝุ่นผงสิ่งสกปรกออกจากเม็ดหิน 
3. แยกขนาดของเม็ดหินด้วยตะแกรงเบอร์ต่างๆ 
4. น าเม็ดหินผสมเข้ากับตัวประสานแล้วหล่อหรือตัดไปเป็นรูปร่างเฉพาะที่ถูกต้อง  

              จากนั้นน าไปให้ความร้อน 
5. อัดปลอกและท าให้ได้ขนาดจริง ท าการทดสอบ และตรวจสอบขั้นสุดท้าย ส าหรับ        

           สารเชิงทรายสังเคราะห์ จะต้องเอาธาตุซึ่งเป็นส่วนผสมของสารเชิงทรายน าเข้าหลอน 
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     5.3.1.2 ตัวประสาน (Bonding) เป็นตัวส าหรับยึดเม็ดหินต่างๆ ให้ติดแน่น และน าไปขึ้นรูปเป็นล้อหินเจียระไนใน
รูปแบบต่างๆ ตัวประสานที่นิยมใช้ มีรายละเอียดดังนี้ 

1) ตัวประสานซิลิเกต(Silicate bond) ได้มาจากสารประกอบโซเดียมซิลิเกตผสมกับเชิงทรายแล้วอัดขึ้นรูป 
น าไปอบอุณหภูมิ 260 องศาเซลเซียส  ใช้เวลาประมาณ 1-3วัน  ตัวประสานใช้ท าล้อหินเจียระไนขนาด
ใหญ่ใช้ส าหรับลับคมตัดต่างๆ เช่น มีดตัด มีดกลึง มีดไส ดอกสว่าน เป็นต้น 

2) ตัวประสานวิตริไฟท์ (Vitrified bond) หรือเรียกว่าตัวประสานเซรามิก ได้มาจากการน าแก้วหรือหินเฟส
ปาร์ (feldspar) หรือหินแข็งอื่นๆ ผสมกับสารเชิงทรายแล้วอัดขึ้นรูปน าไปเผาใช้ อุณหภูมิสูง จะได้ล้อหินเจียระไนที่มี

เม็ดทรายใสเหมือนแก้ว ซึ่งเป็นตัวประสานท่ีใช้มาก ถึง 27%  มีคุณสมบัติทนต่อน้ ากรด น้ ามัน อุณหภูมิที่เปลี่ยน
แปรงได้เป็นอย่างด ี

3) ตัวประสานเซลเล็ก(Shellac bond) ได้มาจากพืชผสมกับสารเชิงทรายแล้วอัดขึ้นรูปใช้ความร้อนจากไอ
น้ าเข้าช่วย จะได้ล้อหินเจียระไนจากนั้นน าไปอบที่อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียล 
ในเวลาสั้นๆ  ล้อหินเจียระไนได้จากวิธีแบบนี้จะมีขนาดบาง  มีความแข็งแรงและยืดหยุ่นดี ใช้กับ
อุณหภูมิสูงไม่ได้ดี นิยมใช้เจียระไนงานลูกกลิ้งหรือลักษณะงานที่ต้องการความมันวาว 

4) ตัวประสานยาง (Rubber bond) ได้มาจากยางผสมกับก ามะถัน แล้วผสมกับสารเชิ 
ทรายแล้วอัดขึ้นรูป ล้อหินเจียระไนที่ได้จากวิธีนี้จะมีความบาง มีความปลอดภัยสูง จึงสามารถใช้
ความเร็วรอบสูงได้ นิยมใช้กับลักษณะงานตัดที่บางหรือหนาก็ได้ โดยขณะท างานไม่ต้องหล่อเย็น  

             5)   ตัวประสานเบเกอร์ไลท์  (Bakelite bond) หรือเรียกชื่ออีกอย่าง เรซิน ได้มาจากยางสนหรือยางที่ไม่
ละลายน า มาผสมกับเทอร์โมเซ็ทติง แล้วน ามาผสมกับสารเชิงทราย จากนั้นน าแล้วน ามาอัดขึ้นรูปล้อหินแล้วน าไปอบ 
โดยใช้ระยะเวลาสั้น ๆ ประมาณ 3-4 วัน ล้อหินเจียระไนที่ได้จะมีคุณ 
สมบัติมีความแข็งแรง ใช้ได้ในความเร็วรอบสูงประมาณ 2,895-5,000 เมตรต่อนาที  ใช้ส าหรับงานเจียระไน ในทั่ว ๆ ไป 
หรืองานเจียระไนผิวงานหล่อได้ดี 
      5.3.1.3  โพรงอากาศหรือรูพรุน (Grain spacing) คือ ความห่างระหว่างสารเชิงทราย เพ่ือท าให้ล้อหินเจียระไน 
เจียระไนชิ้นงานได้ดี และเศษโลหะไม่อุดตันช่องว่างของหินด้วย ถ้าเป็นการเจียระไนชิ้นงานที่มีความแข็งความห่างของ
สารเชิงทรายจะน้อย แต่ถ้าเจียระไนชิ้นงานอ่อนความห่างของสารเชิงทรายจะมาก 
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         5.3.2 การเลือกใช้ล้อหินเจียระไน 
        5.3.2.1 ขนาดของเม็ดสารเชิงทราย ส าหรับเบอร์หยาบเหมาะกับชิ้นงานที่ความอ่อนและเหนียว ส าหรับ
เบอร์ละเอียดเหมาะกับชิ้นงานที่มีความแข็งและเปราะ 
        5.3.2.2 สารเชิงทราย ถ้าเป็นซิลิคอนออกไซด์ เหมาะกับวัสดุงานที่อ่อน -เปราะ เช่น เหล็กหล่อเทา 
อะลูมิเนียม และถ้าเป็นอะลูมิเนียม ออกไซด์เหมาะกับวัสดุงานที่แข็งและเหนียว เช่นเหล็กกล้า เหล็กหล่อ
เหนียว 
       5.3.2.3 เกรดความแข็งของล้อหิน ส าหรับชิ้นงานเจียระไนอ่อนก็ใช้ล้อหินเกรดแข็ง ถ้าชิ้นงานเจียระไน
แข็งก็ใช้ล้อหินเกรดอ่อน โดยทั่วไปนิยมใช้ G H J K L และ M 
       5.3.2.4 โครงสร้างของล้อหินหรือรูพรุน ถ้าเป็นงานเจียระไนหยาบก็ใช้โครงสร้างแบบเปิด แต่ถ้าเป็นงาน
เจียระไนผิวส าเร็จก็ใช้โครงสร้างแบบปิด ส่วนมากเลิกใช้แบบ 5,6,7 และ 8 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.17 รูปร่างของล้อหินเจียระไน 
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รูปที่ 5.18 รูปหน้าของล้อหินเจียระไน 
         5.3.3 การเคลือบสารเชิงทราย (Coated abrasive or sandpaper) 
         เป็นการเคลือบสารเชิงทรายที่เป็นซิลิคอนคาร์ไบต์ หรือ อลูมิเนียมออกไซด์ ลงบนผ้า บนกระดาษ บนพลาสติก 
หรือ บนวัสดุอ่ืน ๆ ส่วนมากนิยมใช้วิธีเคลือบแล้วน าผงสารเชิงทรายไปเกาะผ้าทราย หรือ กระดาษทราย จะบอกความ
หยาบละเอียดเป็นเบอร์ เบอร์น้อย เช่น 12-16-20 จะเป็นประเภทหยาบ ถ้าเบอร์มากเช่น 300-400-500 จะเป็น
ประเภทละเอียด 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.19 การเคลือบสารเชิงทรายด้วยไฟฟ้า 
           5.3.4 การก าหนดรหัสล้อหินเจียระไน (Coated of grinding wheel) เพ่ือเป็นการบอกคุณสมบัติต่าง ๆ ของ
ล้อหินเจียระไน ส าหรับจะน าไปใช้งานได้อย่างเหมาะสม เช่น ตัวอย่าง 200x30x60 DIN 69120 C 24 M 7 V 30 
                           200  :   เส้นผ่านศูนย์กลางนอก (มม.) 
                             30  :   ความหนา (มม.) 
                            60  :  เส้นผ่านศูนย์กลางใน (มม.) 
         DIN69120  :  มาตรฐานรูปทรงของล้อหินเจียระไน                                 7   : โครงสร้างของล้อหิน 
          C : วัสดุหินเจียระไน (ซิลิคอนคาร์ไบด์เหมาะกับวัสดุที่อ่อนและเปราะ            V   : วัสดุประสาน วิตริไฟท์ 
          24 : ความหยาบ, ละเอียดของเม็ดหินเจียระไน                                     30   : ความเร็วขอบที่อนุญาต 
          M  : ความแข็งของล้อหิน (ความแข็งปานกลาง) 
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           5.3.5 การทดสอบเนื้อหาความสมดุลของล้อหินเจียระไน เพ่ือประโยชน์ต่อการใช้งานของล้อหินเจียระไน ถ้า
ล้อหินเจียระไนสมดุลเวลาใช้งานล้อหินจะนิ่งเงียบ เจียระไนงานได้ละเอียดดี วิธีแสดงว่าล้อหินไม่สมดุล จะหาน้ าหนัก
มาถ่วงให้สมดุลแล้วทดสอบดูจนกว่าล้อหินจะอยู่นิ่งไม่เคลื่อนที่ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.20 อุปกรณ์ทดสอบหาสมดุลของล้อหิน 

            5.3.6 การแต่งขอบล้อหินเจียระไน การติดตั้งล้อหินเจียระไนครั้งแรก หน้าล้อหินจะไม่นิ่งจะส่ายเล็กน้อย จึง
จ าเป็นจะต้องแต่งหน้าล้อหินก่อนใช้ ต่อมาเมื่อใช้งาน ไปสักระยะหนึ่ง เศษโลหะจะอุดช่องว่างของล้อหินท าให้การ
เจียระไนไม่ตัดเฉือนและเกิดความร้อนมากขึ้น จึงจ าเป็นต้องแต่งหน้าล้อหินใหม่ 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.21 การแต่งขอบล้อหินเจียระไน 
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        5.3.7 อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานเจียระไน การเจียระไนราบโดยส่วนมากจะใช่แท่นรองที่ใช้อ านาจแม่เหล็กในการจับ
ยึด หรือ บางครั้งชิ้นงาน อาจจะจับกับปากกาแล้วปากกาวางบนแท่นแม่เหล็กอีกทีหนึ่ง 
 

 
 

รูปที่ 5.22 แท่นยึดด้วยแม่เหล็ก พร้อมปากกาจับแบบเที่ยงตรงส่ง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.23 แสดงการจับชิ้นงานที่มีพ้ืนที่การจับยึดน้อย จ าเป็นจะต้องมีแท่งขนานมาวางประกอบเพื่อ                    
เสริมไว้รอบ ๆ ชิ้นงานให้มั่นคง 
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        7.3.7 อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานเจียระไน การเจียระไนราบโดยส่วนมากจะใช่แท่นรองที่ใช้อ านาจแม่เหล็กในการจับ
ยึด หรือ บางครั้งชิ้นงาน อาจจะจับกับปากกาแล้วปากกาวางบนแท่นแม่เหล็กอีกทีหนึ่ง 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.24  แสดงการจับยึดชิ้นงานขนาดเล็ก โดยใช้อุปกรณ์จับยึดซีแคล้มป์ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.25  การจับยึดชิ้นงานที่ต้องการเจียระไนเป็นมุมต่าง ๆ โดยใช้ปากกาช่วยในการจับยึด 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.26 อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานกลม  
 
 


