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บทคดัยอ่ 
 
งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผิว ในกระบวนการกดัอะลูมิเนียมผสม
เกรดAA 7075 ท่ีผ่านการบ่มแข็ง โดยเปรียบเทียบคุณภาพผิวงานของงานเจียรนยัเป็นเกณฑ์ การ
ทดลองใชเ้คร่ืองกดัซีเอ็นซี ภายใตส้ภาวะการกดัท่ีใชน้ ้ ามนัหล่อเยน็ และใชด้อกกดั (End  Mill) ชนิด
เหล็กกลา้รอบสูง(HSS.) ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 10 มิลลิเมตร ปัจจยัท่ีศึกษาประกอบดว้ย ระยะป้อน
ลึก 3 ระดบั ไดแ้ก่ 1.0, 2.0 และ 3.0 มิลลิเมตร,ความเร็วรอบ 3 ระดบั ไดแ้ก่ 1500, 2300 และ 3000 
รอบต่อนาที และอตัราป้อน 3 ระดบัไดแ้ก่ 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที ผลการศึกษาพบวา่ 
ปัจจยัร่วม คือ ระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ และอตัราป้อน มีอิทธิพลต่อความเรียบผิวงานอย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั.01 จากการศึกษาสมการถดถอย(Regression Analysis) พบวา่เม่ือความเร็ว
รอบเพิ่มข้ึนมีผลท าให้ค่าความเรียบผิวลดต ่าลง ซ่ึงตรงกนัขา้มกบัอตัราป้อนท่ีเพิ่มข้ึนมีผลท าให้ค่า
ความเรียบผวิเพิ่มข้ึน  
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Abstract 
 
The purpose of this research was to study of influence factors affecting surface roughness in the 
milling process of AA7075 Aluminum Alloys after Aging. By comparing to surface quality of 
grinding work set as criterion. The study using the CNC milling machine with coolant ; high speed 
steel (HSS). The End mill diameter of 10 mm. The factors studied including the depth of cut setting 
in 3 levels; 1.0, 2.0, and 3.0 mm., speed setting in 3 levels; 1500, 2300, and 3000 rpm. and feed rate 
setting in 3 levels; 100, 140, and 180 mm/min. The result revealed that the cofactor; the depth of 
cut, the speed, and the feed rate have influence to the quality of the surface statistically significant 
at the level of .01. The Regression analyzed study found that increasing speed influence the less 
smoothness and increasing feed rate influence the surface more smoothness.  
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กติติกรรมประกาศ 
 

การจดัท าวิทยานิพนธ์ในคร้ังน้ีไดส้ าเร็จลุล่วงไปดว้ยดี โดยไดรั้บความอนุเคราะห์และช่วยเหลือจาก 
รศ.สันติรัฐ  นนัสะอาง ท่ีให้ความกรุณาเป็นอาจารยท่ี์ปรึกษา ซ่ึงไดใ้ห้ค  าแนะน าและช้ีขอ้บกพร่อง
ต่างๆ รวมทั้งตรวจสอบและแกไ้ขเพื่อให้เกิดความสมบูรณ์และถูกตอ้งยิ่งข้ึน  ขอขอบคุณ ดร.ถนดั 
จินตโกศล ท่ีไดก้รุณาเป็นประธานกรรมการวิทยานิพนธ์ และ ดร.ณัฏฐนนัท์  มูลสระคู่ ท่ีกรุณาเป็น
กรรมการสอบในคร้ังน้ี    ขอขอบคุณ คณะครูแผนกเทคนิคการผลิต        วิทยาลยัเทคนิคกาญจนา-
ภิเษกสมุทรปราการ คณะครูแผนกช่างเช่ือมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคสระบุรี ท่ีอนุเคราะห์ให้ใช้
เคร่ืองจกัร ครุภณัฑ์ ในการท าวิทยานิพนธ์คร้ังน้ี รวมทั้งบุคลากรอีกหลายท่านท่ีไม่ไดเ้อ่ยนาม และ
ขอขอบคุณภาควิชาครุศาสตร์อุตสาหการ คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรมและเทคโนโลยี มหาวิทยาลยั
เทคโนโลยพีระจอมเกลา้ธนบุรี ท่ีสนบัสนุนในการท าวทิยานิพนธ์ 
 
สุดทา้ยน้ีขอใชง้านวทิยานิพนธ์เล่มน้ีซ่ึงแทนความส าเร็จอีกกา้วหน่ึงเป็นการทดแทนพระคุณของ บิดา
มารดา, ครู-อาจารย์ ผูมี้พระคุณทั้งหลาย ตลอดจนครอบครัวท่ีคอยให้ก าลงัใจและสนบัสนุนต่อ
การศึกษาอยา่งมัน่คงและสม ่าเสมอ จนท าใหง้านวทิยานิพนธ์น้ีเสร็จสมบูรณ์ดว้ยดี 
 


