
บทที่ 3 วธีิด ำเนินงำนวจิัย 
 
ในอุตสาหกรรมการผลิต โดยเฉพาะอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกไดมี้การแข่งขนักนัในเร่ืองของคุณภาพ
และราคาของผลิตภณัฑ์กนัค่อนขา้งสูง วสัดุอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ไดถู้กน ามาใชท้  าแม่พิมพ์
ส าหรับฉีดพลาสติก แทนการใชเ้หล็กกลา้ เพราะน าความร้อนไดดี้กว่า ข้ึนรูปไดง่้าย และเคร่ืองจกัร
อตัโนมติัซีเอ็นซี เขา้มามีบทบาทส าคญัในกระบวนการผลิตในปัจจุบนัมาก ซ่ึงตวัแปรต่างๆท่ีใช้ใน
การตดัเฉือนไม่ว่าจะเป็นระยะป้อนลึก, ความเร็วรอบ, อตัราป้อน และขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางของ
ดอกกดั ฯลฯ เป็นตน้ ตวัแปรเหล่าน้ีมีบทบาทต่อกระบวนการแปรรูปช้ินงาน ถา้เราเลือกมาใช้อย่าง
เหมาะสมก็จะท าใหเ้กิดประสิทธิภาพ เพิ่มคุณภาพผิวของช้ินงาน ยืดอายุการใชง้านมีดกดัและลดเวลา
ในการผลิตได ้ผูว้จิยัไดก้  าหนดขั้นตอนวธีิการด าเนินงานตามล าดบั ดงัน้ี 
 3.1  การศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ 
 3.2  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการทดลอง 
 3.3  ขั้นตอนในการเตรียมช้ินงาน 

3.4  การทดลองเบ้ืองตน้ 
3.5  การออกแบบการทดลอง 
3.6  ขั้นตอนการทดลองและเก็บรวบรวมขอ้มูล 
3.7  สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล 
 

3.1 กำรศึกษำข้อมูลเบือ้งต้น 
การศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผิว ในกระบวนการกดัอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ท่ีผา่นการ
บ่มแข็ง ไดท้  าการศึกษา หลายขั้นตอน ตั้งแต่การจดัเก็บรวบรวมขอ้มูลพื้นฐาน ท่ีใชใ้นการออกแบบ
การทดลอง จนถึงขั้นการวิเคราะห์ผลของขอ้มูลท่ีไดใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลพื้นฐานต่างๆนั้นก็เพื่อ
ศึกษาและรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวิจยั โดยขอ้มูลท่ีมีการเก็บรวบรวมนั้นจะเป็นเร่ืองของ
เทคโนโลยงีานกดั ทฤษฎีการตดัเฉือนดว้ยเคร่ืองมือตดัรวมถึงองคป์ระกอบของการตดัเฉือน และการ
วดัคุณภาพผิวงาน ตามมาตรฐาน ISO 4287 การออกแบบการทดลองโดยวิธีแฟคทอเรียลดีไซด์และ
การวิเคราะห์ขอ้มูล ซ่ึงข้อมูลพื้นฐานต่างๆ เหล่าน้ีจะเป็นข้อมูลท่ีเป็นประโยชน์ต่อการออกแบบ
แผนการทดลอง และการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีได้จากการทดลอง การศึกษาคน้ควา้ขอ้มูลต่างๆ เหล่าน้ี 
ไดม้าจากการคน้ควา้จากวิทยานิพนธ์ในห้องสมุดทั้งภายในและภายนอกสถาบนั คน้ควา้จากต าราทั้ง
ภายในและต่างประเทศท่ีเก่ียวกบัการทดลองและคน้ควา้จากวารสารต่างๆ และจากอินเตอร์เน็ต ใน
การวจิยัน้ีเป็นการวิจยัเชิงทดลอง โดยก าหนดตวัแปรในการทดลอง ไดแ้ก่ตวัแปรตน้ซ่ึงประกอบดว้ย 
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ระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ และอตัราป้อน วสัดุอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ท่ีผา่นการบ่มแข็ง ตวั
แปรตาม คือ ความเรียบผวิงาน 
 

3.2 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในกำรทดลอง 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานวจิยั ในการศึกษาวจิยัน้ีเพื่อเก็บขอ้มูลท่ีตอ้งการ ตอ้งใชเ้คร่ืองมือและ
อุปกรณ์ในการทดลองหลายชนิด  เคร่ืองมือหลกัท่ีตอ้งใช้ในงานทดลองเพื่อให้ได้ผลการทดลองท่ี
ถูกตอ้งและมีความแม่นย  าจนเสร็จส้ินกระบวนการ มีดงัน้ี 
 

3.2.1 เคร่ืองกดัซีเอน็ซี 
เคร่ืองกดัซีเอน็ซีเพลาตั้ง เคร่ืองหมายการคา้ยีห่อ้ CHEVALIER รุ่น QP2026-L ความเร็วรอบเพลางาน 
ตั้งแต่ 80 – 8000 rpm. 
 

 
 

รูปที่ 3.1 เคร่ืองกดั ยีห่้อ CHEVALIER รุ่น QP2026-L 
 

3.2.2  เคร่ืองทดสอบหำค่ำควำมแขง็ (Hardness Testing Machine)  
ใช้ส าหรับการทดสอบคุณสมบติัทางกลแบบการทดสอบความแข็ง โดยใช้วิธีการทดสอบความแข็ง
แบบ Vickers ดว้ยเคร่ืองทดสอบ Hardness Tester เคร่ืองหมายการคา้ MATSUZAWA Model MMT-
X7B เป็นเคร่ืองทดสอบความแขง็ท่ีสามารถปรับโหลดการทดสอบ ตั้งแต่ 10 gf – 2000 gf 
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รูปที่ 3.2 เคร่ืองทดสอบความแขง็ (Micro Hardness Tester) 
 

3.2.3  เคร่ืองวดัควำมเรียบผวิ (Surface Roughness Tester) 
เป็นเคร่ืองวดัความเรียบผิวแบบพกพาเคร่ืองหมายการคา้ยี่ห้อMitutoyo รุ่น Surftest SJ-210 ใชใ้นการ
วดัความเรียบผิวงาน โดยการวดัผิวความเรียบเฉล่ีย (Roughness Average ,Ra) จะแสดงผลเป็นตวัเลข
ดิจิตอล  มีหน่วยวดัเป็นไมโครเมตร (m.) มีความละเอียด 0.001 m. 
 

 
 

รูปที่ 3.3 เคร่ืองวดัความเรียบผวิ 
 

3.2.4 ดอกกดั (End Mill)  
ดอกกดัท าจากวสัดุเหล็กกลา้รอบสูง (High Speed Steel) แบบ 2 คมตดั ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 10 
มิลลิเมตร,ความยาวช่วงคมตดั 45 มิลลิเมตร,ความยาวทั้งหมด 95 มิลลิเมตร เคร่ืองหมายการคา้ยี่ห้อ 
OMER มีค่าความแขง็ของดอกกดัเท่ากบั 64 HRC  
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รูปที่ 3.4 ดอกกดั (End Mill) 
 

3.2.5   ช้ินงำน 
ช้ินงานท่ีใชใ้นการทดสอบแท่งอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ท่ีผา่นการบ่มแข็ง ขนาดความกวา้ง 60 
มิลลิเมตร ความยาว 150 มิลลิเมตร และความหนา 20 มิลลิเมตร  
 

 
 

รูปที่ 3.5 แท่งอะลูมิเนียมผสมเกรด AA 7075  
 

3.3  ขั้นตอนในกำรเตรียมช้ินงำน 
 

3.3.1  กำรทดสอบหำคุณสมบัติของช้ินงำน  
ก่อนการทดลองน าช้ินงานท่ีเตรียมไวม้าทดสอบส่วนผสมเคมี และทดสอบค่าความแขง็ซ่ึงไดค้่าความ
แขง็ 164 HB 
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          รูปที่ 3.6 การทดสอบส่วนผสมเคมี          รูปที่ 3.7 การทดสอบค่าความแขง็ 
 
ตำรำงที่ 3.1  ค่าส่วนผสมทางเคมีของช้ินงานทดสอบ 
 
Grade AA 7075    Zn          Mg       Cu        Mn           Fe           Si      Ti            
ค่ามาตรฐาน           5.58        2.5     1.823      0.085       0.396        0.112    0.043      
 

3.3.2  กำรเตรียมช้ินงำน  
ท าการเตรียมแท่งอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ให้ไดข้นาด   60 x 150 x 20   มิลลิเมตร แลว้ท าการ
บ่มแขง็โดยการบ่มเทียม (Artificial Aging) จากก็ท าการทดสอบค่าความแข็งของแท่งอะลูมิเนียมผสม
ท่ีผา่นการบ่มแขง็ ซ่ึงมีค่าความแขง็ 173 HB 
 

 
 

รูปที่ 3.8 แท่งอะลูมิเนียมผสมท่ีผา่นการบ่มแขง็ 
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3.4  กำรทดลองเบือ้งต้น (Pilot Study) 
การทดลองเบ้ืองต้น (Pilot Study) เป็นการศึกษาตวัแปรอิสระบางระดับ เพื่อจะได้ทราบความ
เหมาะสมของการก าหนดตวัแปรอิสระท่ีใช้ในการทดลอง เช่น ท าให้ทราบถึงผลของตวัแปรและ
ระดบัท่ีน ามาศึกษา วา่มีความเหมาะสม หรือมีความสัมพนัธ์กบัตวัแปรหลกัอยา่งไร   เพื่อจะไดเ้ลือก
ระดบัของตวัแปรอิสระท่ีจะท าการศึกษาวิจยัไดถู้กตอ้ง เพื่อไม่ให้เสียเวลาหรือค่าใชจ่้ายโดยไม่จ  าเป็น 
และป้องกนัการช ารุดเสียหายของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทดลอง และเม่ือทราบแนวทางท่ี
ถูกตอ้งแลว้ก็ท าการทดลองกบัตวัแปรท่ีก าหนดไว ้เพื่อหาขอ้สรุปถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อความเรียบผิวงาน 
ในการทดลองเบ้ืองตน้น้ี ผูว้ิจยัไดว้างแผนการทดลองไวโ้ดยไดท้  าการเตรียมดอกกดั (End mill) ใน
การทดลองจ านวน 12 ดอก ท าการสุ่มเตรียมช้ินงานแท่งอะลูมิเนียมผสมท่ีผา่นการบ่มแข็ง จ านวน 12 
ช้ิน และก าหนดปัจจยัดงัน้ี ระยะป้อนลึก 3 ระดบั ไดแ้ก่ 1.0 ,2.0 และ 3.0 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 2 
ระดบั ไดแ้ก่ 1500 และ 3000 รอบต่อนาที  อตัราป้อน 2 ระดบั ไดแ้ก่ 100 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที  
ดงัแสดงตารางท่ี 3.2 โดยสามารถค านวณความเร็วรอบไดจ้ากสูตร 
 

               
d

V
n






1000  

 
ก าหนดให ้ V = ความเร็วตดั (เมตร/นาที) 
  d = เส้นผา่ศูนยก์ลางของดอกกดั (มิลลิเมตร) 
  n = ความเร็วรอบ (รอบต่อนาที) 
 
ตำรำงที ่3.2   แสดงแผนการทดลองเบ้ืองตน้ 
 

ระยะป้อนลึก 
(มม.) 

ความเร็วรอบ 
(รอบ/นาที) 

อตัราป้อน 
(มม./นาที) 

100 140 180 

1.0 
1500 A1  A3 
2300    
3000 C1  C3 

2.0 
1500 D1  D3 
2300    
3000 F1  F3 
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ตำรำงที ่3.2  (ต่อ) แสดงแผนการทดลองเบ้ืองตน้ 
 

ระยะป้อนลึก 
(มม.) 

ความเร็วรอบ 
(รอบ/นาที) 

อตัราป้อน 
(มม./นาที) 

100 140 180 

3.0 
1500 G1  G3 
2300    
3000 I1  I3 

 

3.5  กำรออกแบบกำรทดลอง 
ในการทดลองเพื่อใหไ้ดข้อ้มูลท่ีจะน าไปวเิคราะห์ ใหต้รงกบัวตัถุประสงคแ์ละสมมุติฐาน จึงได้
ก าหนดแผนการทดลองดงัน้ี 
 
ตำรำงที ่3.3   แสดงแผนการทดลอง 
 

ระยะป้อนลึก 
(มม.) 

ความเร็วรอบ 
(รอบ/นาที) 

อตัราป้อน 
(มม./นาที) 

100 140 180 

1.0 

1500 
A1 A2 A3 
A11 A22 A33 

2300 
B1 B2 B3 
B11 B22 B33 

3000 
C1 C2 C3 
C11 C22 C33 

2.0 

1500 
D1 D2 D3 
D11 D22 D33 

2300 
E1 E2 E3 
E11 E22 E33 

3000 
F1 F2 F3 
F11 F22 F33 
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ตำรำงที ่3.3  (ต่อ) แสดงแผนการทดลอง 
 

ระยะป้อนลึก 
(มม.) 

ความเร็วรอบ 
(รอบ/นาที) 

อตัราป้อน 
(มม./นาที) 

100 140 180 

3.0 

1500 
G1 G2 G3 
G11 G22 G33 

2300 
H1 H2 H3 
H11 H22 H33 

3000 
I1 I2 I3 
I11 I22 I33 

 
หมายเหตุ 
A1, A2 และ A3 หมายถึง การกดัท่ีระดบัความลึก 1.0 มิลลิเมตร ดว้ยความเร็วรอบ 1500 รอบต่อนาที 
และใชอ้ตัราป้อน 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที (A11, A22 และ A33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
 
B1, B2 และ B3 หมายถึง การกดัท่ีระดบัความลึก 1.0 มิลลิเมตร ดว้ยความเร็วรอบ 2300 รอบต่อนาที 
และใชอ้ตัราป้อน 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที (B11, B22 และ B33 คือการทดลองคร้ังท่ี 2) 
 
C1, C2 และ C3  หมายถึง การกดัท่ีระดบัความลึก 1.0 มิลลิเมตร ดว้ยความเร็วรอบ 3000 รอบต่อนาที 
และใชอ้ตัราป้อน 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที (C11, C22 และ C33 คือการทดลองคร้ังท่ี 2) 
 
D1, D2 และ D3 หมายถึง การกดัท่ีระดบัความลึก 2.0 มิลลิเมตร ดว้ยความเร็วรอบ 1500 รอบต่อนาที 
และใชอ้ตัราป้อน 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที (D11, D22 และ D33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
 
E1, E2 และ E3 หมายถึง การกดัท่ีระดบัความลึก 2.0 มิลลิเมตร ดว้ยความเร็วรอบ 2300 รอบต่อนาท 
และใชอ้ตัราป้อน 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที (E11, E22 และ E33 คือการทดลองคร้ังท่ี 2) 
 
F1, F2 และ F3 หมายถึง การกดัท่ีระดบัความลึก 2.0 มิลลิเมตร ดว้ยความเร็วรอบ 3000 รอบต่อนาที 
และใชอ้ตัราป้อน 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที (F11, F22 และ F33 คือการทดลองคร้ังท่ี 2) 
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G1, G2 และ G3 หมายถึง การกดัท่ีระดบัความลึก 3.0 มิลลิเมตร ดว้ยความเร็วรอบ 1500 รอบต่อนาที 
และใชอ้ตัราป้อน 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที (G11, G22 และ G33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2)

  
H1, H2 และ H3 หมายถึง การกดัท่ีระดบัความลึก 3.0 มิลลิเมตร ดว้ยความเร็วรอบ 2300 รอบต่อนาที 
และใชอ้ตัราป้อน 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที (H11, H22 และ H33 คือการทดลองคร้ังท่ี 2) 
 
I1, I2 และ I3 หมายถึง หมายถึง การกดัท่ีระดบัความลึก 3.0 มิลลิเมตร ดว้ยความเร็วรอบ 3000  
รอบต่อนาทีและใชอ้ตัราป้อน 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที (I11, I22 และ I33 คือการทดลอง 
คร้ังท่ี 2) 
 

3.6  ขั้นตอนกำรทดลองและเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การทดลองจะสุ่มเลือกช้ินงานดงัตารางท่ี 3.4 มาท าการกดัภายใตเ้ง่ือนไขท่ีไดอ้อกแบบการทดลองจน
ครบ 54 ช้ิน ส่วนอีก 12 ช้ินไดท้ดลองเบ้ืองตน้ไปแลว้ และสามารถน าผลจากการทดลองไปใชไ้ด ้จึง
ไม่จ  าเป็นจะตอ้งทดลองใหม่ทั้ง 54 ช้ิน ซ่ึงตวัแปรในการทดลองประกอบดว้ย ระยะป้อนลึกในการกดั 
3 ระดบั ไดแ้ก่ 1.0, 2.0 และ 3.0 มิลลิเมตร, ความเร็วรอบ 3 ระดบัไดแ้ก่ 1500, 2300 และ 3000 รอบต่อ
นาที อตัราป้อนไดแ้ก่ 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที  
 
ตำรำงที ่3.4  การสุ่มเลือกดอกกดัและช้ินงานส าหรับการทดลอง 

 

ระยะป้อนลึก 
(มม.) 

ความเร็วรอบ 
(รอบ/นาที) 

อตัราป้อน 
(มม./นาที) 

100 140 180 

1.0 

1500 
49 27 20 
40 53 24 

2300 
29 39 42 
2 9 51 

3000 
6 26 12 

23 5 31 
 
 
 



44 
 

ตำรำงที ่3.4  (ต่อ)  การสุ่มเลือกดอกกดัและช้ินงานส าหรับการทดลอง 

 

ระยะป้อนลึก 
(มม.) 

ความเร็วรอบ 
(รอบ/นาที) 

อตัราป้อน 
(มม./นาที) 

100 140 180 

2.0 

1500 
13 35 8 
44 34 30 

2300 
15 45 4 
38 32 48 

3000 
7 54 36 

21 43 33 

3.0 

1500 
22 19 41 
25 46 1 

2300 
37 28 50 
17 11 52 

3000 
14 47 3 
18 16 10 

 
ในการทดลองจะใชว้ิธีการสุ่มเลือกช้ินงานและดอกกดั จากตารางท่ี 3.4 มาท าการกดัภายใตเ้ง่ือนไขท่ี
ไดอ้อกแบบการทดลองไวจ้นครบ 54 ช้ินโดยไดด้ าเนินการทดลอง และเก็บรวบรวมขอ้มูลตามล าดบั
ขั้นตอนดงัน้ี 

1. ป้อนค าสั่งโปรแกรมในการกดัช้ินงาน โดยกดัใหท้ัว่ทั้งแผน่ตามขนาดความกวา้งและความ 
ยาวของช้ินงาน  

2. จบัยดึช้ินงานท่ีใชใ้นการทดลอง (แท่งอะลูมิเนียมผสมท่ีผา่นการบ่มแขง็) ท่ีปากกาจบัยดึ 
ช้ินงานบนเคร่ืองกดัซีเอ็นซี 

3. จบัยดึดอกกดั (End Mill) เขา้กบัเคร่ืองกดัซีเอ็นซี  
4. ตั้งค่าระยะป้อนลึก,ความเร็วรอบ และอตัราป้อนลงในโปรแกรมค าสั่งของเคร่ืองกดัซีเอน็ซี  

ตามท่ีก าหนดในแผนการทดลอง  
5. กดัช้ินงานแท่งอะลูมิเนียมผสมท่ีผา่นการบ่มแขง็ โดยท าการกดัตลอดความกวา้ง และความ 

ยาวของช้ินงาน (60 x 150 มม.) คิดเป็นระยะทางความยาวในการกดัของดอกกดั  1,050 มม.  
6. ถอดดอกกดัและช้ินงานออกจากเคร่ืองกดั น าช้ินงานไปวดัค่าความเรียบผวิ  
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7. ท าการทดลองและด าเนินการตามขอ้ 2. ถึง ขอ้ 6. จนครบทุกช้ิน 
8. น าช้ินงานทดลองไปวดัค่าความเรียบผวิงานกดั ช้ินงานแต่ละช้ินจะถูกวดั 3 ต าแหน่งโดยแต่ 

ละต าแหน่งจะท าการวดั 3 จุด แลว้หาค่าเฉล่ียความเรียบผิวของแต่ละต าแหน่ง ซ่ึงต าแหน่งแรกห่าง
จากขอบประมาณ 30 มม.,ต าแหน่งท่ี 2 อยูก่ึ่งกลางช้ินงาน และต าแหน่งสุดทา้ยห่างจากขอบประมาณ 
30 มม.การวดัความเรียบผิวงานทุกๆจุด ทุกๆต าแหน่ง จะเลือกแนวของทิศทางการกดัช้ินงานไป
เดียวกนัทั้งช้ินงาน 

9. แลว้หาค่าเฉล่ียความเรียบผวิ(Ra) ทั้งช้ินงาน แลว้น าผลท่ีไดจ้ากการทดลองไปวเิคราะห์ขอ้มูล 
ทางสถิติ 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

 
       
 

รูปที ่3.9 แสดงต าแหน่งวดัและจุดวดัความเรียบผวิงาน 
 

3.7 สถติทิี่ใช้ในกำรวเิครำะห์ข้อมูล 
ในการวเิคราะห์ขอ้มูลมีค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ในการทดลองโดยสถิติดงัน้ี 
 

3.7.1  กำรหำค่ำเฉลีย่ 

โดยใชสู้ตร          

  X
N

X
n

i  1  

เม่ือ  X    = ค่าเฉล่ียของขอ้มูลทั้งหมด 

30 30 
150 

60
 

ต าแหน่งท่ี 1 ต าแหน่งท่ี 2 ต าแหน่งท่ี 3 

ทิศ
ทา
งก
าร
กดั

ชิ้ง
งา
น 
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  

n

i
X

1
 = ผลรวมของขอ้มูลทั้งหมด 

 N   = จ านวนของขอ้มูลทั้งหมด 
 

3.7.2  ส่วนเบี่ยงเบนมำตรฐำน  
เป็นการวดัการกระจายขอ้มูล ท่ีเบ่ียงเบนออกจากค่าเฉล่ียของขอ้มูลโดยใชสู้ตร 

 
1

)(

.. 1

2









n

xx

DS

n

i  

เม่ือ  ..DS   = ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

 X  = ขอ้มูลแต่ละจ านวน 

 X   = ค่าเฉล่ียของขอ้มูลทั้งหมด 
  n  = จ านวนของขอ้มูล 
 

3.7.3  กำรวเิครำะห์ค่ำควำมแปรปรวน Analysis of Variance (ANOVA)  

เป็นการวิเคราะห์ความแปรปรวนท่ีเกิดจากตวัแปรอิสระ ท่ีส่งผลต่อตวัแปรตาม 
 

Source of 
Variation 

Sum of 
Squares 

Degrees of 
Freedom 

Mean 
Square 

F 

A 
B 

AB 
Error 
Total 

SSA 
SSB 

SSAB 
SSE 
SST 

a-1 
b-1 

(a-1)(b-1) 
ab(n-1) 
abn-1 

MSA =  

MSB =  

MSAB =  

MSE =   

F0 =  

F0 =  

F0 =  

 

3.7.4  การวเิคราะห์ความถดถอยเชิงซ้อน (Multiple Regression) [17] 
การวเิคราะห์ความถดถอยเชิงซอ้น เป็นการศึกษาความสัมพนัธ์ของตวัแปรอิสระตั้งแต่ 2 ตวัข้ึนไปท่ีมี
อิทธิพลตวัแปรตาม วา่มีความสัมพนัธ์กนัเพียงใด และการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนกบัตวัแปรตวัหน่ึงจะ
ท าใหต้วัแปรอีกตวัหน่ึงเปล่ียนแปลงไปเป็นเท่าไร ซ่ึงการวเิคราะห์ความถดถอยเชิงซอ้น ประกอบดว้ย 
ตวัแปรท่ีตอ้งการทราบค่าหรือต้องการจะประมาณค่าข้ึนมาเรียกว่า “ตวัแปรตาม (Dependent 
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Variable)” ใช้สัญลกัษณ์แทนดว้ยอกัษรY ส่วนตวัแปรท่ีสมมติว่า มีผลหรือมีอิทธิพลต่อตวัแปรท่ี
ตอ้งการประมาณค่าเรียกวา่     “ตวัแปรอิสระ” (Independent Variable) ใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ยอกัษร X 
โดยมีสมการถดถอยเชิงซอ้น ดงัน้ี 

 
2211 XbXbaY                                                

                 


