
บทที่ 5 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
 
จากการวิจยัศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผิว ในกระบวนการกดัอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ท่ี
ผา่นการบ่มแข็ง โดยการวิเคราะห์ค่าความเรียบผิวงาน (Ra) ปัจจยัท่ีศึกษาประกอบดว้ย ระยะป้อนลึก 
3 ระดบั ไดแ้ก่ 1.0,2.0และ3.0 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 3 ระดบั ไดแ้ก่ 1500 ,2300 และ 3000 รอบต่อ
นาที  อตัราป้อน 3 ระดบั ไดแ้ก่ 100 ,140 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที  ซ่ึงปัจจยัดงักล่าวส่งผลต่อ
คุณภาพความเรียบผิวงานในกระบวนการกัดอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ท่ีผ่านการบ่มแข็ง 
เปรียบเทียบกับมาตรฐานของค่าความเรียบผิวท่ีได้จากการเจียรนัย ( Ra=0.1-1.6m) โดยใน
กระบวนการกดัจะกดัช้ินงานดว้ยดอกกดั (End mill) ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 10 มิลลิเมตร พร้อมทั้ง
ใช้น ้ ามนัหล่อเยน็ ซ่ึงเป็นการศึกษาเพื่อดูปัจจยัท่ีส่งผลต่อคุณภาพความเรียบผิวงานท่ีได้จากการ
ทดลองอย่างไร หลงัจากท าการทดลองแลว้น าขอ้มูลวิเคราะห์ผลการทดลอง ซ่ึงสามารถสรุปผลได้
ดงัน้ี 
 

5.1 สรุปผลการทดลอง 
จากการทดลองศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิ ในกระบวนการกดัอะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 
ท่ีผา่นการบ่มแขง็ สามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 

5.1.1 ผลการทดลองเบ้ืองตน้เพื่อหาระดบัตวัแปรตน้ท่ีเหมาะสมเพื่อน าไปใชใ้นการทดลอง ปรากฏวา่
ค่าความเรียบของผิวงานอยูใ่นขอบเขตท่ีก าหนด โดยเปรียบเทียบกบัคุณภาพของผิวงานท่ีไดจ้ากการ
ขอบเขตของผิวงานจากการเจียรนยั ( Ra=0.1-1.6m) โดยท่ีก าหนดระยะป้อนลึกในการกดั 3 ระดบั 
ไดแ้ก่ 1.0 ,2.0 และ 3.0 มิลลิเมตร ความเร็วรอบมี 2 ระดบั ไดแ้ก่ 1500  และ 3000 รอบต่อนาที  อตัรา
ป้อนมี 2 ระดบั ไดแ้ก่ 100 และ 180 มิลลิเมตรต่อนาที  ปรากฏวา่ผลการทดลองเบ้ืองตน้ค่าความเรียบ
ของผวิงานอยูใ่นขอบเขต  
 

5.1.2 ผลการวิเคราะห์ปัจจยัหลกั (Main Effects) จากตารางท่ี 4.4 วิเคราะห์ทางสถิติ พบวา่ความเร็ว
รอบ (Speed) มีค่า P = .040 < α = .05 และอตัราป้อน (Feed Rate) มีค่า P = .000 < α = .01 ซ่ึงทั้งสอง
ปัจจยัหลกั ส่งผลต่อคุณภาพความเรียบของผิวงาน ส่วนระยะป้อนลึก (Deep of cut) มีค่า P = .726 ไม่
ส่งผลต่อคุณภาพของผวิงานเพราะค่า P > α = .05) 
 

5.1.3 ผลการวิเคราะห์ปัจจยัร่วม (Interaction) จากตารางท่ี 4.4 วิเคราะห์ทางสถิติ พบวา่ปัจจยัร่วมใน
การทดลองระหวา่ง ระยะป้อนลึกกบัความเร็วรอบมีค่า P =.034, ระยะป้อนลึกกบัอตัราป้อนมีค่า P 
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=.012, ความเร็วรอบกบัอตัราป้อนมีค่า P = .001 และระยะป้อนลึกกบัความเร็วรอบกบัอตัราป้อนมีค่า 
P = .003 สรุปไดว้า่ปัจจยัร่วมทั้งหมด ส่งผลต่อคุณภาพของผวิงานเพราะค่า P > α = .05 
 

5.1.4  เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของตวัแปรจากการทดลองท่ีระดบัของอตัราป้อน 100 มม./นาที 
พบวา่ค่าความเรียบผิว (Ra) ท่ีดีท่ีสุด คือ การใชค้วามเร็วรอบในการกดัท่ี 1500 รอบ/นาที และระยะ
ป้อนลึกท่ีระดบั 1.0 มม. ซ่ึงมีค่าประมาณ 0.542 m เม่ือพิจารณาจากการทดลองท่ีระดบัของอตัรา
ป้อน 140 มม./นาที พบวา่ค่าความเรียบผิว (Ra) ท่ีดีท่ีสุด คือ การใชค้วามเร็วรอบในการกดัท่ี 3000 
รอบ/นาที และระยะป้อนลึกท่ีระดบั 1.0 มม. ซ่ึงมีค่าประมาณ 0.855 m และเม่ือพิจารณาจากการ
ทดลองท่ีระดบัของอตัราป้อน 180 มม./นาที พบวา่ค่าความเรียบผิว (Ra) ท่ีดีท่ีสุด คือ การใชค้วามเร็ว
รอบในการกดัท่ี 2300 รอบ/นาที และระดบัของการป้อนลึกท่ี 1.0 มม. ซ่ึงมีค่าประมาณ 0.695 m 
 

5.1.5 การวเิคราะห์การถดถอย (Regression Analysis) เพื่อการพยากรณ์ค่าความเรียบของผิวงาน (Ra) 
สามารถสร้างความสัมพนัธ์ของตวัแปรไดด้งัน้ี 
 1) การวเิคราะห์การถดถอย เป็นการหาความสัมพนัธ์ระหวา่งความเร็วรอบ, อตัราป้อนกบัความ
เรียบของผิวงานกดั ดงัตารางท่ี 4.5    
 
สมการถดถอย Ra  =  0.984237 - 0.000103323( Speed) + 0.00235556 (Feed) 
เม่ือ  Speed = ความเร็วรอบ (รอบ/นาที) 
 Feed  = อตัราป้อน   (มม./นาที) 
 
หากพิจารณาค่าสัมประสิทธ์ิในการตดัสินใจของการพยากรณ์ดูไดจ้ากค่า R2=0.058 หมายความวา่
อตัราป้อนต่อค่าความเรียบของผวิงานเท่ากบั 5.8 % 
 

 2) การทดสอบว่าระหว่างตวัแปร อตัราป้อนมีความสัมพนัธ์กบัค่าความเรียบของผิวงานดงั
ตารางท่ี 4.5 มีค่า Sig. = .016 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่ .05 จึงสรุปไดว้า่อตัราป้อนมีความสัมพนัธ์กบัตวัแปร
ตาม (ความเรียบของผิวงาน) และสามารถน าไปพยากรณ์หาค่าความเรียบของผิวงานไดอ้ย่างมี
นยัส าคญั .05 
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5.2  การอภปิรายผลการทดลอง 
จากการศึกษาทดลองการวิจยั เร่ือง การศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผิว ในกระบวนการกดั
อะลูมิเนียมผสม เกรดAA7075 ท่ีผา่นการบ่มแขง็ ท่ีเง่ือนไขการกดัต่างๆ จากการวจิยัคร้ังน้ีพบวา่ 
 
 

5.2.1 ระยะป้อนลึก (Deep of cut) จากการทดลองได้ก าหนดไว ้ 3 ระดบั ไดแ้ก่ 1.0, 2.0 และ 3.0 
มิลลิเมตรไม่ส่งผลต่อคุณภาพความเรียบผวิงาน เน่ืองจากการก าหนดขอบเขตระยะห่างของระยะป้อน
ลึกต่างกนันอ้ยเกินไป ประกอบกบัระยะเวลาในการกดัช้ินงานใชเ้วลานอ้ย จึงท าให้ระยะป้อนลึกไม่
ส่งผลต่อความเรียบผิวงาน แมว้่าจะไม่ส่งผลต่อคุณภาพผิวงาน แต่ไม่ควรท่ีจะป้อนลึกมากเกินไป
เพราะโดยหลกัการของการกดัตอ้งการปรับปรุงขนาดและคุณภาพผิวงานให้อยู่ในขอบเขตของการ
เจียรนยัเท่านั้น ซ่ึงหากป้อนลึกมากอาจส่งผลต่ออายุการใชง้านของดอกกดั ภาระท่ีดอกกดัตอ้งรับแรง
กระท า ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ประพล เป่ียมศกัด์ิชยั[14] ไดศึ้กษาตวัแปรท่ีมีผลต่อความเรียบ
ผวิ ในการกดัเหล็กกลา้เคร่ืองมืองานเยน็ D2 ซ่ึงก าหนดระยะป้อนลึกไว ้3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.25,0.50 และ 
0.75 มิลลิเมตร ผลการศึกษาพบว่า ความเร็วตดั และอตัราป้อนมีอิทธิพลต่อความเรียบผิวอย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ี .01 ส่วนระยะป้อนลึกไม่มีผลต่อความเรียบผวิ 
  

5.2.2 ความเร็วรอบ (Speed) จากการทดลองได้ก าหนดไว ้3 ระดบั ไดแ้ก่ 1500, 2300 และ 3000 รอบ
ต่อนาที จากการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการทดลอง พบว่าความเร็วรอบส่งผลต่อความเรียบผิวงาน 
อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ดงัน้ี ความเร็วรอบระดบั 1500 รอบ/นาที ค่าความเรียบของผิว
งานเฉล่ีย 1.175 m ความเร็วรอบระดบั 2300 รอบ/นาที ค่าความเรียบของผิวงานเฉล่ีย 1.041 m 
และ ความเร็วรอบระดบั 3000 รอบ/นาที ค่าความเรียบของผิวงานเฉล่ีย 1.022 m ความเร็วรอบท่ี
ระดบัสูงท าให้ความเรียบผิวงานมีความเรียบมากกวา่ความเร็วรอบท่ีระดบัต ่า เน่ืองจากมีการหมุนตดั
ซ ้ ากนัหลายๆคร้ัง เปรียบเสมือนการขดัผิวงาน มีผลท าให้ค่าความเรียบผิวงานลดลง (ผิวงานมีความ
เรียบละเอียดข้ึน) และหากมีการเพิ่มความเร็วรอบสูงจนเกินไปอาจจะส่งผลต่ออายุการใชง้าน การสึก
หรอของดอกกดัได ้ ซ่ึงความเร็วรอบก็มีความสัมพนัธ์กบัอตัราป้อนดว้ย สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ 
Pantawane. P.D, Ahuja. B.B [14] ศึกษาExperimental investigations and multi-objective 
optimization of friction  drilling process on AISI 1015  การเพิ่มความเร็วรอบจาก 2500-4500 rpm 
ความเรียบผิวจะลดลงจาก 0.536 cm  เป็น 0.341 cm  ความผิดพลาดของขนาดรูเจาะพบวา่เพิ่มข้ึนจาก  
452 cm  เป็น 495 cm  เม่ืออตัราป้อนเปล่ียนแปลงจาก 71.36 เป็น 198.64 mm./min และขนาดของดอก
เจาะส่งผลท าใหข้นาดของรูเจาะผิดพลาดขณะท่ีความเรียบผิวลดลงส่งผลให้ไดผ้ิวท่ีดีเยี่ยม ปฏิกิริยาท่ี
เกิดข้ึนของขนาดดอกเจาะและอตัราป้อนพบวา่มีนยัส าคญัท่ีส่งกระทบต่อขนาดของรูแต่ไม่มีนยัส าคญั
กบัความเรียบผิว เง่ือนไขการเลือกค่าท่ีเหมาะสมในการปฏิบติังานเจาะดว้ยแรงเสียดทานของเหล็ก 
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AISI 1015 หนา 1มม. ท่ีดีท่ีสุดท่ีความเร็วรอบ 4500 rpm อตัราป้อน 71.36 mm./min ขนาดดอกเจาะ 
7.3 มม.และสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ชุมพร ช่างกลึงเหมาะ[15]ไดศึ้กษาการศึกษาความสัมพนัธ์
ระหวา่งความหยาบละเอียดผิวของช้ินงานกบัเง่ือนไขการกดัของวสัดุอิพอกซีเรซ่ินเติมอลูมิเนียม ซ่ึง
ในการวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดท้  าการทดลองกดัช้ินงานดว้ยเง่ือนไขการกดัต่างๆ (การเปล่ียนค่าความเร็วรอบ
ดอกกดั การป้อนกดัลึก และอตัราการป้อนกดั) จากนั้นช้ินงานท่ีไดจึ้งถูกน ามาวดัความหยาบละเอียด
ของผิว ผลการศึกษาพบว่าการใช้พื้นผิวจริงต่อพื้นผิวระนาบ (Am/An) สามารถใชแ้ทนความหยาบ
ละเอียดของผิวช้ินงานในลักษณะระนาบได้เป็นอย่างดีและตัวแปรดังกล่าวตอบสนองต่อการ
เปล่ียนแปลงของ ความเร็วรอบดอกกดั อตัราป้อนกดั และการป้อนกดัลึก ตามล าดบั 
  

5.2.3  อตัราป้อน (Feed Rate) จากการทดลองไดก้ าหนดอตัราป้อนไว ้3 ระดบั ไดแ้ก่ 100, 140 และ 
180 มิลลิเมตรต่อนาที จากการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการทดลอง พบว่าอตัราป้อนส่งผลต่อความ
เรียบผวิ อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .01 อาทิ ท่ีอตัราป้อนระดบั 100 มม./นาที ค่าความเรียบของ
ผิวงานเฉล่ีย 0.937m. ท่ีอตัราป้อนระดบั 140 มม./นาที ค่าความเรียบของผิวงานเฉล่ีย 1.012 m. 
และท่ีอตัราป้อนระดบั 180 มม./นาที ค่าความเรียบของผิวงานเฉล่ีย 1.098m. เม่ือพิจารณาอตัราป้อน
ท่ีระดบัต ่าท าให้ผิวงานมีความเรียบผิวมากกว่าอตัราป้อนท่ีระดบัสูง เน่ืองจากระยะทางการเดินป้อน
ของดอกกดัไปตามความยาวของช้ินงาน ในแต่ละรอบของการหมุนของเพลาเคร่ืองหรือการป้อนตดั
จะเดินชา้ท าให้ความหนาของเศษตดั (Chips) ออกมาไม่มากหรือไม่อุดตนัดา้นหนา้ของดอกกดัท าให้
ผิวงานกดัเรียบมาก ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ปวุฒิ เพชรไพรินทร์ [8]  พบวา่ อตัราป้อนมีผลต่อ
ความเรียบผิวอยา่งมีนยัส าคญัอาทิ จากใช้น ้ ามนัตดัเฉือนแบบผสมน ้ าช่วยในการหล่อเยน็ พบว่า ท่ี
อตัราป้อน 12.50 มม./นาที ความเรียบของผิว มีค่าเฉล่ียประมาณ 0.69 ไมโครเมตร ท่ีอตัราป้อนระดบั 
16 มม./นาที ค่าความเรียบของผวิมีค่าเฉล่ียประมาณ 0.65 ไมโครเมตร และท่ีอตัราป้อนระดบั 20 มม./
นาที ค่าความเรียบของผิวมีค่าเฉล่ียประมาณ 0.59 ไมโครเมตร และจากใชน้ ้ ามนัพืช ช่วยในการหล่อ
เยน็ พบวา่ ท่ีอตัราป้อน12.50 มม./นาที ความเรียบของผวิ มีค่าเฉล่ียประมาณ 0.59 ไมโครเมตร ท่ีอตัรา
ป้อนระดบั 16 มม./นาที ค่าความเรียบของผิว มีค่าเฉล่ียประมาณ 0.61 และท่ีอตัราป้อนข้ึนท่ีระดบั 20 
มม./นาที ความเรียบของผิว มีค่าเฉล่ียเพิ่มข้ึนท่ีประมาณ 0.66 ไมโครเมตร อตัราป้อนมีผลต่อคุณภาพ
ผิวงานอย่างมีนยัส าคญัท่ีระดบั .05  เม่ือเพิ่มอตัราป้อนให้สูงจากการใช้น ้ ามนัแบบผสมน ้ า ท าให้ค่า
ความเรียบผวิของช้ินงานลดลง ตรงขา้มกบัการใชน้ ้ามนัพืชจะใหค้่าความเรียบผวิช้ินงานท่ีสูงข้ึน 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 
จากผลการวจิยัคร้ังน้ี พบวา่อตัราป้อนส่งผลต่อความเรียบผวิ ในกระบวนการกดัอะลูมิเนียมผสม เกรด
AA7075 ท่ีผา่นการบ่มแขง็ ส่วนระยะป้อนลึกและความเร็วรอบไม่ส่งผลต่อความเรียบผิว ดงันั้นจึงขอ
เสนอแนะไวด้งัน้ี 
 1. ก าหนดระดบัของตวัแปร  เช่น ระยะป้อนลึก, อตัราป้อนและความเร็วรอบ ใหมี้ระยะห่าง
มากกวา่การทดลองคร้ังน้ี ซ่ึงอาจจะพบขอ้แตกต่างมากกวา่น้ี 

 2. ควรมีการศึกษาวจิยัเปรียบเทียบความเรียบผวิงาน ทดลองโดยใชส้ารหล่อเยน็ชนิดต่างๆ เช่น 
การใชน้ ้ามนัหล่อเยน็ การใชน้ ้ามนัก๊าด หรือไม่ใชส้ารหล่อเยน็แต่ใชล้มแทน ซ่ึงควรจะไดรั้บ
การศึกษาในอนาคตต่อไป 

 3. ควรมีการศึกษาวจิยัตวัแปรอ่ืน เช่น การสึกหรอของเคร่ืองมือตดัเป็นตน้ ซ่ึงควรจะไดรั้บ
ความสนใจในการศึกษาคร้ังต่อไป 


