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How to choose the Grinding Wheel on your Process? 
 

ปจจุบันการพัฒนาทางดานเทคโนโลยีอุตสาหกรรมไดมีความกาวหนาไปอยางรวดเร็วและ แตละบริษัทก็ได
พยายามนําเทคโนโลยีใหมๆ ขึ้นมาแขงขันกัน เพื่อความเปนหนึ่งทางดานเทคโนโลยี  ดังนั้นเราจะตองมีการพัฒนาอยู
ตลอดเวลา  เพื่อที่จะกาวใหทันเทคโนโลยีในอนาคต 

ช้ินสวนอุตสาหกรรมเปนสินคาอีกชนิดหนึ่ง ที่จะตองมีการพัฒนาตลอดเวลา  เพื่อรองรับกับเทคโนโลยีที่เปลี่ยน
ไป  ดังจะเห็นไดวา ช้ินสวนอุตสาหกรรมทุกวันนี้จะเนนใหมีความละเอียด และความถูกตองมากขึ้น 

กระบวนการเจียระไน (Grinding  Process )  เปนอีกกระบวนการหนึ่งที่จําเปนมากในการผลิตชิ้นสวนอุตสาห
กรรมใหมีความละเอียดและความถูกตองมากขึ้น   แลวคุณจะเลือกใชหินเจียระไน (Grinding  Wheel)  ใหถูกตองเหมาะสม
กับงานไดอยางไร? 

 ชนิดของคมตัด ( Abrasives) 
คมตัดของหินเจียร (Abrasives) ที่ใชในการทําหินเจียระไนมีหลายชนิด  แตละชนิดก็จะใชในการเจียระไน

วัสดุที่แตกตางกัน  ดังนี้ 
1. Aluminum  oxide 

 
A   (Regular  Aluminum oxide) โดยทั่วไปจะนิยมใชกับเหล็กที่มีความ แข็งไม
มากนัก เหมาะกับ mild steel, cast-iron 
 
25A  เหมาะกับการเจียระไนวัสดุที่มีความแข็งและเหนียวเชน stainless steel, cast  
iron, tool steel. 
 32A  คมตัดชนิดนี้ เปนคมตัดพิเศษ คมตัดจะแข็งกวา 38A  เหมาะกับการเจียร
เหล็กเครื่องมือ (Tool steel) ทุกชนิดที่ไวตอความรอน ที่ตองการปอน feed มาก ๆ 
กรีดหินนอยรักษารูปทรงไดดี เจียรแหง 
38A (White Aluminum Oxide) คมตัดจะแข็งและเปราะจะแตกงายกวา25Aและ 
32A  ดังนั้นจีง  เหมาะกับงานเจียรเหล็กแข็ง และเจียรไมหนัก เชน High-speed 
steel, Cast Alloy Tools, Crankshaft, Cylindrical, Surface ,Dies, Gauge 
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53A  เหมาะกับงานเจียรที่ใชน้ําหลอเย็น เจียรเหล็กที่ตองการความถูกตองสูง  
และจะรักษารูปทรงไดดี    นิยมใชกับ bearing path เจียรเกลียว organic disc, ใช
กับเครื่อง เจียรกลม, เจียรไรศูนย, เจียรราบ 
 
ZF (Zirconia Aluminum Oxide) เหมาะกับงานที่เจียรหนัก ๆ แรงกดมากๆ เชน 
Gray cast iron, cast iron 
 

2. Silicon  Carbide 
37C (black  silicon carbide) เหมาะกับงานเจียรเหล็กแข็ง ไดแก iron, chilled 
iron, hard alloy , Ceramics และโลหะนิ่ม ไดแก low-tensile strength, aluminum 
brass, copper 37C จะทนทานมากกวา 39C 
 
39C (Green Silicon Carbide) เหมาะกับงานแข็งพิเศษ เชน cold rolled steel, 
glass 
 

3. Ceramic  Aluminum oxide 
 

SG (Seeded Gel)  เปนคมตัดที่เปน เซรามิค ชนิดพิเศษที่เกิดจาก
เกรนเล็กๆ เปนลานๆ เกรนเวลาเจียร เกรนเล็ก ๆ จะแตกจึงทําใหเกิด
คมตัดตลอดเวลา และขนาดของหินเจียรก็จะลึกนอยลง 
                    ขอดีของหิน  SG 

1. ตนทุนตอชิ้นงานต่ํากวาหินธรรมดา 
2. ลดเวลาการเปดหนาหินลง (Dressing) 60-90% 
3. การสึกหรอของหินนอยกวา รักษารูปทรงไดดีข้ึน 
4. ใชเจียรโลหะแข็งไดดี 
5. ลดความรอนเวลาเจียรชิ้นงาน 

 

A/O Before A/O After  SG After 
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SGB100-KVS 
T1A  180x6.4x31.75 
MAX.  Op.  Speed 35 

M/S 
P0034718,A646480 

 
How to choose the Grinding Wheel on your Process?   
 1. การเลือกใชเกรดหิน 

นอกเหนือจากการเลือกใชชนิดของคมตัด (Abrasives) ใหเหมาะสมกับวัสดุที่ตองการเจียรแลว อีกสิ่งหนึ่งที่สําคัญพอๆกันก็คือ 
เกรดของหินเจียร (Grade)  คือ ปริมาณของตัวประสาน(Bond) ที่ผสมในเนื้อหินกอนนั้นๆ  หรือ สิ่งที่เราเคยไดยินบอยๆวา “เหล็กนิ่มใชหิน
แข็ง เหล็กแข็งใชหินนิ่ม” นั้นหมายถึง แลวเราจะรูไดอยางไร?  
การเลือกใชเกรดของหินเจียร (Grade)  
  เมื่อเราดูที่แผนกระดาษกลมที่ติดอยูหินเจียร ดังรูปขางลาง  เราสามารถดูจากตัวอักษร K ดังอธิบายขางลาง 

                                                                           SGB 100 –KVS                                      
                                                                 Abrasive   
             
                                                                       Grit Size                          Bond 

 
 
เกรดของหินเจียร (Grade) 
ตัวอักษรที่ระบุเกรดจะมีต้ังแต A ถึง Z โดยที่ ถาตัวอักษรใกลเคียง A  สวนผสมของตัวประสานจะนอยจะสงผลทําใหหินนิ่ม  ถาตัวเลข
ใกลเคียง Z สวนผสมของตัวประสานจะมากจะสงผลทําใหหินแข็ง และจะนําไปใชงานในขบวนการผลิตที่แตกตางกันออกไป 

                  นิ่ม                       ปานกลาง                                          แข็ง 
 A B C D . . . .                          G H I  J K L M . . . .                            W X Y Z  
 
   โดยสวนใหญใน Tool room ทั่วๆไป จะนิยมใชเกรดตั้งแต H,I,J,K,L,M และจะใชในขบวนการผลิตที่แตก
ตางกันตามลักษณะงานดังนี้ 
 H,I,J  จะนิยมนําไปใชในขั้นตอนเจียรหยาบ ที่ปอนกินงานมากๆ และไมคุมขนาดความละเอียดมาก 
 K       จะนิยมนําไปใชในขั้นตอนเจียรละเอียด หรือ งานขึ้นรูป  
 L        เหมาะกับงานเจียรขึ้นรูป ที่ตองการความเที่ยงตรงสูง 
  *** ถาสนใจรายระเอียดเพิ่มเติม........ กรุณาติดตอผูจําหนาย *** 
 
 2. การเลือกใชเบอรของเม็ดหิน 
  2.1 การเลือกใชเบอรของหินเจียร (Grit size) ตามความเรียบผิว 
   การเลือกใชเบอรของหินเจียร (Grit size) จะทําใหมีผลโดยตรงกับคุณภาพของความเรียบผิวงาน (Surface roughness ) 

หรือที่ใชสัญลักษณ Ra, Rmax, Rz ในแบบงาน ดังนั้นกอนจะทําการเจียร ผูปฏิบัติงานควรรูวา งานที่จะเจียรนั้น ตองการความเรียบผิวเทา
ไหร  จึงจะเลือกใชหินไดถูกตอง โดยเทียบจาก ตารางที่ 1 การเลือกใชหินเจียรตามความเรียบผิว  
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ตารางที่ 1 การเลือกใชหินเจียรตามความเรียบผิว  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  2.2 การเลือกใชเบอรของหินเจียร (Grit size) ตามรัศมีของมุมท่ีตองการ  
  นอกจากเบอรของหินเจียรจะมีผลกับความเรียบผิวแลว ยังมีผลตอรัศมีของมุมที่เกิดขึ้นจากการเจียรดวย ดังนั้นกอนทํา
การเจียรทํามุม ควรเลือกใชหินใหถูกตองตาม ตารางที่ 2 การเลือกใชเบอรของหินเจียร (Grit size) ตามรัศมีของมุมท่ีตองการ  
 
ตารางที่ 2 การเลือกใชเบอรของหินเจียร (Grit size) ตามรัศมีของมุมท่ีตองการ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.4 1.6 N4 8 0.2 80 

1.7 2 10 0.25 80 

2.1 2.5 12.6 0.315 80 

2.7 3.2 N5 16 0.4 70 

3.4 4 20 0.5 70 

4.3 5 25.2 0.63 60 

5.4 6.4 N6 32 0.8 60 

6.8 8 40 1 46 

10.9 12.8 N7 63 1.6 46 

Roughness 
parameter    
Rz    (µm) 

Roughness 
parameter  

   Rt   (µm) 

Roughness   
class 

Roughness 
parameter 

CLA     (µ Inch) 

Roughness 
parameter 
Ra        (µm) 

 
Grit size 

Grit 

0 

0,2 

0,4 

0,6 

0,8 

1 

1,2 

Basic radius (mm) 

Basic radius mm  

Grit size in µm 

Basic radius  0,6 0,4 0,25 0,16 0,1 0,06 0,04 

Grit size in µm 380 280 190 115 75 45 28 18 

46 60 80 120 180 240 320 400 
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การปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยในการใชหินเจียร 
 
การตรวจสอบเบื้องตนกอนใชงาน 
1) การตรวจสอบโดยการเคาะฟงเสียง  

 
เคาะรอบๆหินเจียรเบาๆดวยไมแข็ง แลวฟงเสียง ถามีเสียงกองคลายเสียงเคาะ
เหล็ก แสดงวาหินเจียรไมมีรอยแตกราว แตถาเสียงไมกองอาจเกิดจากรอยแตกราว 
 
 
 
 

2) การประกอบหินเจียรเขากับหนาจานของเครื่อง 
2.1 ควรยึดจานดานในใหแนนโดยใชล่ิมชวยในการยึดและหนาจานจะตองรวมศูนย                
   กับเพลา(Spindle) ของเครื่อง 
2.2 เสนผาศูนยกลางของรูกลางของหินเจียรควรโตกวาเพลาเล็กนอย 
2.3 กรณีหนาจานโตมากๆควรมีสวนเวาของของหนาจานดานที่ประกบกับหิน 
2.4 สวนของหนาจานที่สัมผัสกับหินเจียรควรเสริมดวยกระดาษหรือแผนยางบางๆ 
2.5 ขนาดของหนาจานทั้งสองขางควรมีขนาดเทากัน 
 
 

3) ถวงหิน (Balancing) 
 ถาหินที่มีขนาดโตควรทําการถวงหิน(Balancing) หินเจียรกอนทุกครั้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Balancing weights 

 

Flange 
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4) ทดสอบการหมุน 
 หลังจากประกอบหินเจียรเขากับเครื่อง กอนทําการเจียรช้ินงานควรทดสอบการหมุนของหินเจียรที่ความเร็วรอบ
ปกติประมาณ 3 นาที และไมควรยืนตรงหนาหินเจียรที่กําลังหมุน 
 

5) การเก็บรักษา 
ควรเก็บรักษาหินเจียรไวในที่ ที่ไม
โดน น้ํามัน น้ํา ฝุนละออง และไม
ควรใหหินเจียรสัมผัสโดยตรงกับ
ความรอน 
 
 
 
 
 
 

กฎความปลอดภัยในการใชหินเจียร 
1) ควรเคลื่อนยายหินเจียรดวยความระมัดระวัง ไมควรใหหลน กระแทกกับของแข็งหรือของมีคม 
2) ควรตรวจสอบหินเจียรวามีรอยราวหรือไมกอนใชงาน 
3) ควรตรวจสอบความเร็วรอบของเครื่องวาเหมาะสมกับหินเจียรหรือไม 
4) ไมควรติดตั้งหินเจียรโดยการฝน หรือดัดแปลงขนาดของรูกลาง 
5) ควรตั้งระยะระหวางชิ้นงานกับหินเจียรใหเหมาะสม ไมควรหางเกิน 1/8” 
6) ควรมีฝาครอบปดหินเจียรเพื่อปองกันการแตกกระจายของหิน ฝาครอบที่ถูกตองควรมีชองเปดสําหรับหินเจียร 
7) ฝาครอบควรหางจากหินเจียรเกิน ¼” และควรเปดล้ินชองหินใหเหมาะสม 
8) ไมควรใชดานขางของหินเจียร เพราะอาจจะทําใหหินแตกได 
9) ควรเลือกใชหินเจียรใหถูกตองเหมาะสมกับวัสดุที่ตองการเจียร 
10) ควรใชหินเจียรกับเครื่องจักรที่มีสภาพดี พรอมใชงาน 
11) ควรใชอุปกรณปองกันตา ระบบหายใจ และปฏิบัติงานดวยความระมัดระวัง 

 


