
บทที่  4 ผลการทดลองและการวเิคราะห์ข้อมูล 
 
ในการวจิยัไดศึ้กษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิ ในกระบวนการกดัอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ท่ี
ผา่นการบ่มแข็ง อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการทดลอง ไดแ้ก่ เคร่ืองกดัซีเอ็นซี ยี่ห้อ CHEVALIER รุ่น QP2026-
L, เคร่ืองวดัความเรียบผิว (Surface Roughness Tester), เคร่ืองทดสอบหาค่าความแข็ง (Hardness 
Testing Machine), ดอกกดั (End Mill) ท ามาจากเหล็กกลา้รอบสูง (High Speed Steel) แบบ 2 คมตดั,
ช้ินงานแท่งอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ท่ีผา่นการบ่มแข็ง ซ่ึงมีค่าความแข็ง 173 HB ขนาด 60 x 
150 x 20 มิลลิเมตร ตวัแปรตน้ซ่ึงประกอบดว้ยระยะป้อนลึกในการกดั 3 ระดบั ไดแ้ก่ 1.0 ,2.0 และ 
3.0 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 3 ระดบั ไดแ้ก่ 1500 , 2300 และ 3000 รอบต่อนาที  อตัราป้อน 3 ระดบั 
ไดแ้ก่ 100 , 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที  ตวัแปรตาม คือ ความเรียบของผิวงาน โดยใช้การ
วิเคราะห์ความเรียบของผิวงาน(Ra)โดยเปรียบเทียบกบัคุณภาพของผิวงานท่ีไดจ้ากการขอบเขตของ
ผิวงานจากการเจียรนัย(Ra=0.1-1.6m) ในการศึกษาปัจจัยท่ีมีผลต่อคุณภาพของผิวงานในกัด
อะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ท่ีผ่านการบ่มแข็ง ผูว้ิจยัไดอ้อกแบบการทดลองโดยใช้ Factorial 
Design แบบ 33 และทดลองซ ้ าอีกหน่ึงคร้ัง  ค่าทางสถิติท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลคือ F – ratio และค่า
ระดบัความเช่ือมัน่ 95% หรือท่ีระดบันยัส าคญั 5% (α = .05) ในการศึกษาไดท้  าการทดลองเบ้ืองตน้ 
(Pilot Study ) รวมช้ินงาน 12 ช้ิน จากนั้นจึงไดท้ดลองกบัช้ินงานตามเง่ือนไขท่ีไดอ้อกแบบไวจ้นครบ 
54 ช้ิน แลว้น าไปวดัค่าความเรียบผิว (คุณภาพของผิวงาน) เพื่อหาค่าปัจจยัหลกั (Main Effect )ของตวั
แปรแต่ละตวั และค่าปัจจยัร่วม (Interaction Effect ) ระหวา่งตวัแปรทั้งสามโดยไดผ้ลการทดลองดงัน้ี 
 

4.1 ผลของการทดลองเบือ้งต้น (Pilot Study) 
การศึกษาการด าเนินการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study) เพื่อหาระดบัของตวัแปรอิสระท่ีเหมาะสมกบั
การทดลอง ผลท่ีไดจ้ากการทดลองเบ้ืองตน้พบวา่ ค่าความเรียบผิวท่ีไดอ้ยูใ่นขอบเขตของผิวงานท่ีได้
จากกระบวนการเจียรนยั (Ra=0.1-1.6m) ดงัแสดงไวใ้นตารางท่ี 4.1 
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ตารางที่ 4.1 แสดงค่าเฉล่ียความเรียบผวิจากการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study) 
 

ระยะ 
ป้อนลึก 
(มม.) 

ความเร็วรอบ 
(รอบ/นาที) 

อตัราป้อน (มม./นาที) 

100 140 180 
Ra1 Ra2 Ra3 Ra1 Ra2 Ra3 Ra1 Ra2 Ra3 

1.0 
1500 0.393 0.465 0.453    0.948 0.992 0.940 
3000 0.416 0.461 0.457    0.936 0.776 0.685 

2.0 
1500 0.584 0.823 0.640    0.766 0.646 0.607 
3000 0.892 0.807 0.801    1.316 1.109 1.111 

3.0 
1500 1.080 1.137 1.227    1.016 1.037 1.112 
3000 0.919 1.089 1.026    0.952 0.954 0.956 

 
เม่ือไดค้่าความเรียบผิวท่ีวดัไดจ้ากการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study) แลว้น าค่าท่ีไดม้าท าการแจกแจง
ขอ้มูลของระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ และอตัราป้อน ท่ีมีอิทธิพลต่อความเรียบของผิวงาน อยา่งมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ดว้ยโปรแกรมส าเร็จรูป (Minitab) ค่าความเรียบผิวงานทุกระดบัของ
พารามิเตอร์ในกระบวนการกดัอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ท่ีผ่านการบ่มแข็ง มีการแจกแจงแบบ
ปกติ เพราะค่า P-Value เท่ากบั 0.065 ซ่ึงมากกวา่ (.05) ดงัแสดงในรูปท่ี 4.1 
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รูปที ่4.1 แสดงการแจกแจงของขอ้มูลจากการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study) 
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4.2 ผลของการทดลอง 
ผลของการทดลองท่ีไดจ้ากการวดัค่าความเรียบผิว ในกระบวนการกดัอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 
ท่ีผา่นการบ่มแข็ง จากการทดลองค่าเฉล่ียความเรียบผิวของงานกดั (Ra) ตามเง่ือนไขการทดลองท่ีได้
ออกแบบไว ้ดงัตารางท่ี 4.2 และ 4.3 
 
ตารางที่ 4.2 แสดงขอ้มูลค่าความเรียบผวิจากผลการทดลอง คร้ังท่ี 1 
  

ตารางผลการทดลอง คร้ังท่ี 1 

 ค่าความเรียบผวิ 

No. ระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ อตัราป้อน Ra1 Ra2 Ra3  
1 1.0 1500 100 0.393 0.465 0.453  
2 1.0 1500 140 1.017 1.767 1.743  
3 1.0 1500 180 0.948 0.992 0.940  
4 1.0 2300 100 0.419 0.475 0.461  
5 1.0 2300 140 1.389 1.726 1.581  
6 1.0 2300 180 0.485 0.434 0.500  
7 1.0 3000 100 0.416 0.461 0.457  
8 1.0 3000 140 0.484 0.442 0.422  
9 1.0 3000 180 0.936 0.776 0.685  

10 2.0 1500 100 0.584 0.823 0.640  
11 2.0 1500 140 1.568 1.566 1.502  
12 2.0 1500 180 0.766 0.646 0.607  
13 2.0 2300 100 0.527 0.601 0.717  
14 2.0 2300 140 0.672 0.614 0.821  
15 2.0 2300 180 1.198 1.126 1.134  
16 2.0 3000 100 0.892 0.807 0.801  
17 2.0 3000 140 1.090 1.015 0.885  
18 2.0 3000 180 1.316 1.109 1.111  
19 3.0 1500 100 1.080 1.137 1.227  
20 3.0 1500 140 1.414 1.501 1.605  
21 3.0 1500 180 1.016 1.037 1.112  
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ตารางที่ 4.2 (ต่อ)  แสดงขอ้มูลค่าความเรียบผวิจากผลการทดลอง คร้ังท่ี 1 
 

ตารางผลการทดลอง คร้ังท่ี 1  
 ค่าความเรียบผวิ  

No. ระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ อตัราป้อน Ra1 Ra2 Ra3  
22 3.0 2300 100 0.815 0.653 0.987  
23 3.0 2300 140 0.967 0.983 0.933  
24 3.0 2300 180 0.650 0.563 0.860  
25 3.0 3000 100 0.919 1.089 1.026  
26 3.0 3000 140 0.702 0.844 1.275  
27 3.0 3000 180 0.952 0.954 0.956  
 
ตารางที่ 4.3 แสดงขอ้มูลค่าความเรียบผวิจากผลการทดลอง คร้ังท่ี 2 
 

ตารางผลการทดลอง คร้ังท่ี 2 
 ค่าความเรียบผวิ 

No. ระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ อตัราป้อน Ra1 Ra2 Ra3  
28 1.0 1500 100 0.613 0.612 0.718  
29 1.0 1500 140 1.547 1.337 1.384  
30 1.0 1500 180 1.602 1.874 1.510  
31 1.0 2300 100 0.622 0.689 0.686  
32 1.0 2300 140 1.694 1.634 1.664  
33 1.0 2300 180 0.858 0.785 1.109  
34 1.0 3000 100 1.050 1.335 1.738  
35 1.0 3000 140 1.010 1.406 1.367  
36 1.0 3000 180 1.058 1.134 1.201  
37 2.0 1500 100 0.999 1.145 1.080  
38 2.0 1500 140 1.351 1.355 1.146  
39 2.0 1500 180 2.089 2.373 2.392  
40 2.0 2300 100 0.780 0.745 0.721  
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ตารางที่ 4.3 (ต่อ) แสดงขอ้มูลค่าความเรียบผวิจากผลการทดลอง คร้ังท่ี 2 
 

ตารางผลการทดลอง คร้ังท่ี 2 
 ค่าความเรียบผวิ 

No. ระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ อตัราป้อน Ra1 Ra2 Ra3  
41 2.0 2300 140 1.305 0.984 1.308  
42 2.0 2300 180 0.933 0.936 0.936  
43 2.0 3000 100 1.244 1.267 1.397  
44 2.0 3000 140 1.159 1.053 1.085  
45 2.0 3000 180 1.252 1.287 1.311  
46 3.0 1500 100 1.023 0.840 1.107  
47 3.0 1500 140 1.664 1.532 1.576  
48 3.0 1500 180 0.493 0.401 0.569  
49 3.0 2300 100 0.976 0.861 1.298  
50 3.0 2300 140 1.620 1.700 1.773  
51 3.0 2300 180 1.493 1.437 1.428  
52 3.0 3000 100 0.690 0.778 0.867  
53 3.0 3000 140 1.308 1.491 1.175  
54 3.0 3000 180 0.939 1.318 1.470  
 
เม่ือไดค้่าความเรียบผิวท่ีวดัไดจ้ากการทดลอง แลว้น าค่าท่ีไดม้าท าการแจกแจงขอ้มูลของระยะป้อน
ลึก ความเร็วรอบ และอตัราป้อน ท่ีมีอิทธิพลต่อความเรียบของผิวงาน อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั.05 ดว้ยโปรแกรมส าเร็จรูป (MINITAB) ค่าความเรียบผิวงานทุกระดบัของพารามิเตอร์ใน
กระบวนการกดัอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ท่ีผา่นการบ่มแข็ง มีการแจกแจงแบบปกติ เพราะค่า P-
Value เท่ากบั 0.061 ซ่ึงมากกวา่ (.05) ดงัแสดงในรูปท่ี 4.2 
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รูปที ่4.2 แสดงการแจกแจงของขอ้มูลจากการทดลอง         
   

4.3 ผลการวเิคราะห์การทดลองทางสถติ ิ

ผูว้ิจยัไดน้ าค่าความเรียบผิว (Ra) ของช้ินงานทดลองท่ีได ้มาวิเคราะห์ทางสถิติ โดยใช้โปรแกรม
ส าเร็จรูป (SPSS) ดว้ยเทคนิค ANOVA ท าการวเิคราะห์ท่ีนยัส าคญั α = .05 มีเกณฑ์ตดัสินใจคือ ถา้ค่า 
F – ratio มีค่ามากกวา่ F α1, v1 , v2 หรือเม่ือค่า Sig.  จะปฏิเสธ Ho ซ่ึงหมายถึงตวัแปรนั้น ๆ มี
ผลต่อความเรียบผวิของช้ินงานทดลอง ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 4.4 
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ตารางที่ 4.4  แสดงผลการวเิคราะห์ANOVAของค่าตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อความเรียบผวิงานกดั  
                      (m) 
 
 

Tests of Between-Subjects Effects 
Dependent Variable: Ra  

แหล่งความแปรปรวน 

ผลรวม
ก าลงัสอง 

(ss) 

องศา
ความ
เป็น
อิสระ
(df) 

ค่าเฉล่ีย
ก าลงั
สอง 
(MS) ค่า F Sig. 

Corrected Model 12.290(a) 26 .473 4.188 .000 
Intercept 188.892 1 188.892 1673.411 .000 
ระยะป้อนลึก .072 2 .036 .321 .726 
ความเร็วรอบ .746 2 .373 3.305 .040 
อตัราป้อน 3.760 2 1.880 16.655 .000 
ระยะป้อนลึก * ความเร็วรอบ 1.215 4 .304 2.691 .034 
ระยะป้อนลึก * อตัราป้อน 1.517 4 .379 3.360 .012 
ความเร็วรอบ * อตัราป้อน 2.133 4 .533 4.724 .001 
ระยะป้อนลึก * ความเร็วรอบ * อตัรา
ป้อน 

2.846 8 .356 3.152 .003 

Error 15.239 135 .113     
Total 216.420 162       

Corrected Total 27.528 161    

a  R Squared = .446 (Adjusted R Squared = .340) 
 

4.4  วเิคราะห์หาความแปรปรวนของปัจจยั 
วเิคราะห์หาความแปรปรวนของปัจจยั ระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ และอตัราป้อน ต่อความเรียบของ
ผิวงานกดั จากตารางท่ี 4.4 เม่ือพิจารณาค่า Sig ท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์การแจกแจงขอ้มูล น าผลท่ีได้
ทั้งหมดมาหาความสัมพนัธ์ของระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ และอตัราป้อน พบวา่ปัจจยัท่ีศึกษาทุก
ปัจจยั คือระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ และอตัราป้อน เป็นปัจจยัท่ีเป็นอิทธิพลร่วม (Interaction Effect) 
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ส่งผลกระทบต่อความเรียบของผิวงานกดัคือ ระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ และอตัราป้อน มีค่า F 
(8,135) = 3.152 ส่งผลกระทบต่อความเรียบผวิของงานกดัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั.01 
การวเิคราะห์หาปฏิกิริยาสัมพนัธ์ (Interaction) หรืออิทธิพลร่วมของการทดลอง หลงัจากการวิเคราะห์
ความสัมพนัธ์ของตวัแปรเพื่อหาค่าประมาณแบบช่วงของความเรียบผิวงานกดั Estimated Marginal 
Means of Ra แยกตามระดบัของระยะป้อนลึก ระดบัของความเร็วรอบ และระดบัของอตัราป้อน 
สามารถอธิบายความสัมพนัธ์ของตวัแปรได้ดังน้ี เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของตวัแปรจากการ
ทดลองท่ีระดบัของอตัราป้อน 100 มม./นาที พบวา่ค่าความเรียบผิว (Ra) ท่ีดีท่ีสุด คือ การใชค้วามเร็ว
รอบในการกดัท่ี 1500 รอบ/นาที และระยะป้อนลึกท่ีระดบั 1.0 มม. ซ่ึงมีค่าประมาณ 0.542 m และ 
ค่าความเรียบผวิ (Ra) ท่ีแยท่ี่สุด คือ การใชค้วามเร็วรอบในการกดัท่ี 1500 รอบ/นาที และระยะป้อนลึก
ท่ีระดบั 3.0 มม. ซ่ึงมีค่าประมาณ 1.069 m ดงัรายละเอียดแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.3 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
รูปที ่4.3 ความสัมพนัธ์ของตวัแปรจากการทดลองท่ีระดบัของอตัราป้อน 100 มม./นาที 

 
เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของตวัแปรจากการทดลองท่ีระดบัของอตัราป้อน 140 มม./นาที พบวา่ค่า
ความเรียบผิว (Ra) ท่ีดีท่ีสุด คือ การใชค้วามเร็วรอบในการกดัท่ี 3000 รอบ/นาที และระยะป้อนลึกท่ี
ระดบั 1.0 มม. ซ่ึงมีค่าประมาณ 0.855 m และ ค่าความเรียบผิว (Ra) ท่ีแยท่ี่สุด คือ การใชค้วามเร็ว
รอบในการกดัท่ี 2300 รอบ/นาที  และระดบัของการป้อนลึกท่ี 1.0 มม. ซ่ึงมีค่าประมาณ 1.615 m ดงั
รายละเอียดแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.4 
 

นาท ี
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รูปที่ 4.4 ความสัมพนัธ์ของตวัแปรจากการทดลองท่ีระดบัของอตัราป้อน 140 มม./นาที 
 

เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของตวัแปรจากการทดลองท่ีระดบัของอตัราป้อน 180 มม./นาที พบวา่ค่า
ความเรียบผิว (Ra) ท่ีดีท่ีสุด คือ การใชค้วามเร็วรอบในการกดัท่ี 2300 รอบ/นาที และระดบัของการ
ป้อนลึกท่ี 1.0 มม. ซ่ึงมีค่าประมาณ 0.695 m และ ค่าความเรียบผิว (Ra) ท่ีแย่ท่ีสุด คือ การใช้
ความเร็วรอบในการกดัท่ี 1500 รอบ/นาที และระดบัของการป้อนลึกท่ี 2.0 มม./รอบ ซ่ึงมีค่าประมาณ 
1.542 m ดงัรายละเอียดแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.5 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.5 ความสัมพนัธ์ของตวัแปรจากการทดลองท่ีระดบัของอตัราป้อน 180 มม./นาที 

นาท ี

นาท ี



57 
 

วเิคราะห์ปัจจยัร่วมของ ระยะป้อนลึก ความเร็วรอบ และอตัราป้อน ท่ีส่งผลกระทบต่อความเรียบของ
ผิวงาน พบวา่ ความเร็วรอบท่ีระดบั 1500 รอบ/นาที อตัราป้อน 100 มม./ นาที และระยะป้อนลึก 1 
มม. ใหค้่าความเรียบผวิของช้ินงานท่ีดีทีสุดเฉล่ีย เท่ากบั 0.542 m ส่วนท่ีความเร็วรอบท่ีระดบั 2300 
รอบ/นาที อตัราป้อน 140 มม./ นาที และระยะป้อนลึก 1 มม. ให้ค่าความเรียบผิวของช้ินงานท่ีแยที่สุด
เฉล่ีย เท่ากบั 1.615 m  
 
ค่าเฉล่ียความเรียบผวิของแต่ละปัจจยัหลกั 
1. ระยะป้อนลึก 
    - ระยะป้อนลึกท่ีระดบั 1.0 มิลลิเมตร ค่าความเรียบของผวิงานเฉล่ีย 1.049 m 
    - ระยะป้อนลึกท่ีระดบั 2.0 มิลลิเมตร ค่าความเรียบของผวิงานเฉล่ีย 1.095 m 
    - ระยะป้อนลึกท่ีระดบั 3.0 มิลลิเมตร ค่าความเรียบของผวิงานเฉล่ีย 1.094 m 
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รูปที่ 4.6 กราฟแสดงค่าความเรียบของผิวงานเฉล่ียของปัจจยัความเร็วรอบ 

 
2. ความเร็วรอบ 
    - ความเร็วรอบท่ีระดบั 1500 รอบ/นาที ค่าความเรียบของผวิงานเฉล่ีย 1.175 m 
    - ความเร็วรอบท่ีระดบั 2300 รอบ/นาที ค่าความเรียบของผวิงานเฉล่ีย 1.041 m 
    - ความเร็วรอบท่ีระดบั 3000 รอบ/นาที ค่าความเรียบของผวิงานเฉล่ีย 1.022 m 
 

Ra
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รูปที่ 4.7 กราฟแสดงค่าความเรียบของผิวงานเฉล่ียของปัจจยัความเร็วรอบ 

 
3. อตัราป้อน 
    - อตัราป้อนท่ีระดบั 100 มม./นาที ค่าความเรียบของผวิงานเฉล่ีย 0.937m. 
    - อตัราป้อนท่ีระดบั 140 มม./นาที ค่าความเรียบของผวิงานเฉล่ีย 1.012m. 
    - อตัราป้อนท่ีระดบั 100 มม./นาที ค่าความเรียบของผวิงานเฉล่ีย 1.098m. 
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รูปที่ 4.8 กราฟแสดงค่าความเรียบของผิวงานเฉล่ียของปัจจยัอตัราป้อน 

Ra
 

Ra
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4.4  ผลการวเิคราะห์การถดถอย (Regression Analysis) 
ระหวา่งตวัแปรในกระบวนการกดัอะลูมิเนียมผสม เกรดAA 7075 ท่ีผ่านการบ่มแข็ง ในการทดลอง
เพื่อศึกษาค่าความเรียบผิวของช้ินงานในการกดั โดยก าหนดให้ค่าระยะป้อนลึกในการกดั 3 ระดบั 
ไดแ้ก่ 1.0, 2.0 และ 3.0 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 3 ระดบั ไดแ้ก่ 1500, 2300 และ 3000 รอบต่อนาที  
อตัราป้อน 3 ระดบั ไดแ้ก่ 100 , 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที ในการพยากรณ์ค่าความเรียบของผิว
งานสามารถค านวณไดจ้ากสมการความสัมพนัธ์ดงัน้ี 
 
ตารางที ่4.5  สมการถดถอยระหวา่งความเร็วรอบ, อตัราป้อนกบัความเรียบของผวิงานกดั 
 
General Regression Analysis: Ra versus Speed, Feed  
Regression Equation 
Ra  =  0.984237 - 0.000103323( Speed) + 0.00235556 (Feed) 
 

ตวัแปร ค่าสัมประสิทธ์ิถดถอย ค่าสัมประสิทธ์ิ
ถดถอยมาตรฐาน 

ค่า t ระดบันยัส าคญั 

ความเร็วรอบ -.076 -.151 -1.964 .051 

อตัราป้อน .094 .187 2.424* .016 

ค่าคงท่ี 1.044  9.125 .000 

R2=0.058, SEE=0. .403913, F= 4.868, R=.240 

* มีนยัส าคญัท่ีระดบั .05 
 
จากตารางท่ี 4.5 พบว่า ตัวแปรอิสระท่ีส่งผลได้แก่ ความเร็วรอบ และอัตราป้อน อธิบายความ
แปรปรวนของความเรียบผิวไดร้้อยละ 5.8 และเม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรอิสระแต่ละ
ตวักบัความเรียบผวิพบวา่ความเร็วรอบ และอตัราป้อน เป็นตวัท านายความเรียบผิวไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั
ทางสถิติท่ีระดบั .05 จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูล ไดส้มการพยากรณ์ความเรียบผวิ ดงัน้ี 
 
 Ra  =  0.984237 - 0.000103323( Speed) + 0.00235556 (Feed) 
เม่ือ  Speed = ความเร็วรอบ (รอบ/นาที) 
 Feed  = อตัราป้อน   (มม./นาที) 
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จากสมการการถดถอยน าผลการพยากรณ์ค่าความเรียบผิวงานมาเปรียบเทียบกบัค่าทดสอบจริง โดย
ก าหนดใหค้วามเร็วรอบท่ีระดบั 3000 รอบ/นาที เป็นค่าคงท่ี และเพิ่มหรือลดระดบัของอตัราป้อน เพื่อ
ใชใ้นการพยากรณ์ค่าความเรียบผวิงาน 
 

ตารางที ่4.6 แสดงค่าพยากรณ์ความเรียบผวิงานกดัท่ีไดจ้ากสมการถดถอย 

 

อตัราป้อน 

(mm./min) 
ค่าความเรียบผวิ 
จากการทดลอง 

ค่าความเรียบผวิ 
จากการพยากรณ์ 

60 - 0.816 
80 - 0.863 

100 0.957 0.909 
120 - 0.956 
140 1.012 1.004 
160 - 1.051 
180 1.098 1.098 
200 - 1.145 
220 - 1.192 
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รูปที่ 4.9 ค่าความเรียบของผิวงานกดัท่ีไดจ้ากการพยากรณ์ 

ค่าความเรียบผวิจากการพยากรณ์ 
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จากรูปท่ี 4.9 เม่ือท าการพยากรณ์โดยก าหนดช่วงของอตัราป้อนคือท าการลดอตัราป้อนและเพิ่มอตัรา
ป้อนคร้ังละ 20 มิลลิเมตรต่อนาที และก าหนดใหค้วามเร็วรอบท่ีระดบั 3000 รอบ/นาที เป็นค่าคงท่ี ผล
การพยากรณ์ปรากฏว่าค่าความเรียบผิวต ่าลงจากการลดอตัราป้อน และเม่ือเพิ่มอตัราป้อนค่าความ
เรียบผวิเพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ 

 
 
 
 
 


