
 

 

บทที่ 5  สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
 
การวิจยัในคร้ังน้ีเพื่อศึกษาผลของพารามิเตอร์กระบวนการกดัต่อสมบติัเหล็กกลา้ไร้สนิมดูเพล็กซ์   
AISI  2205( Duplex stainless steel )โดยศึกษาความเรียบของผิวงานและการสึกหรอของดอกกดั โดย
ใชด้อกกดั  HSS  กดั เหล็กกลา้ไร้สนิมดูเพล็กซ์ AISI  2205 ตวัแปรท่ีใชใ้นการทดลองไดแ้ก่ความเร็ว
ตดั อตัราป้อนและระยะป้อนลึก เคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวิจยัไดแ้ก่ เคร่ืองกดั CNC เคร่ืองวดัหา
ค่าความขรุขระของพื้นผิว การวิจยัไดก้ าหนดตวัแปรในการทดลองคือ ตวัแปรตน้ไดแ้ก่ความเร็วตดั 
อตัราป้อนและความลึกในการป้อน ส่วนตวัแปรตามไดแ้ก่ ค่าความเรียบผิว (คุณภาพของผิวงาน) และ
การสึกหรอของดอกกดั ก าหนดให้ความเร็วรอบ 3 ระดบั คือ 775 ,825,875 รอบ/นาที อตัราป้อน 
(Feed Rate) 3 ระดบัคือ 6.5 , 7 และ 7.5 มม./รอบ และความลึกในการป้อน (Depth of Cut ) 3 ระดบั
คือ0.1,0.2 และ 0.3 มม. ช้ินงานมีความกวา้งขนาด 50  มม. ยาว 100 มม. หนา 10  มม. / ช้ิน ผูว้ิจยัได้
ออกแบบการทดลองโดยใช้ Factorial Design แบบ 3 ค่าทางสถิติท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลคือ 
ANOVA และค่าระดบัความเช่ือมัน่ 95% หรือท่ีระดบันยัส าคญั 5% (Q = 0.05 ) สามารถสรุปผลได้
ดงัน้ี 
 

5.1 สรุปผลการทดลอง 
จากการทดลองเพื่อศึกษาผลของพารามิเตอร์กระบวนการกดัต่อสมบติัเหล็กกล้าไร้สนิมดูเพล็กซ์   
AISI  2205( Duplex stainless steel ) สามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 

5.1.1 ผลการทดลองเบือ้งต้น  
เพื่อหาระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมไปใชใ้นการทดลองจริงปรากฏวา่        เม่ือก าหนดให้ความเร็วรอบ 3 
ระดบั คือ 775 ,825,875 รอบ/นาที อตัราป้อน (Feed Rate) 3 ระดบัคือ 6.5 , 7 และ 7.5 มม./รอบ และความ
ลึกในการป้อน (Depth of Cut ) 3 ระดบัคือ0.1,0.2 และ 0.3 มม. ไดท้  าการทดลองเบ้ืองตน้ไดค้่าความเรียบ
ของผิวเท่ากบั 0.2498 , 0.4784 , 0.2586 , 0.3141 , 0.5553 และ0.2808 μm ตามล าดบัตามตารางท่ี 4.1 
และไดค้่าการสึกหรอของดอกกดั เท่ากบั 0.2498 , 0.4784 , 0.2586 , 0.3141 , 0.5553 และ0.2808 μm 
ตามล าดบั ดงัท่ีแสดงไวใ้นตารางท่ี 4.2 ซ่ึงทั้ง 2 กลุ่มมีค่าขอ้มูลการแจกแจงแบบปกติค่า P-Value 
มากกวา่ .05 คือ .309 และ .138  ซ่ึงค่า P-Value จากการทดลองจะตอ้งมีค่ามากกวา่ .05 นัน่แสดงวา่ตวั
แปรท่ีไดก้ าหนดข้ึนมานั้นเหมาะสมสามารถท่ีจะท าไปด าเนินการทดลองต่อไปได ้
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5.1.2   ผลจากการทดลองเพือ่ศึกษาปัจจัยทีม่ผีลต่อความเรียบผวิงาน 
ปัจจยัหลกั (Main Effects)ดา้นความลึกในการกดัมีผลต่อคุณภาพผิวงาน (ความเรียบผิว) ในการกดั
เหล็กกลา้ไร้สนิมดูเพล็กซ์   AISI  2205( Duplex stainless steel ) 
 
จากการวิเคราะห์ทางสถิติพบวา่ปัจจยัหลกั (Main Effects)ดา้นความลึกในการกดัมีค่านยัส าคญัทาง
สถิติ = .030 มีค่านอ้ยกวา่นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ซ่ึงปัจจยัหลกัมีผลต่อคุณภาพของผิวงาน ท า
ให้ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผิวงาน  ความเร็วรอบ มีค่านยัส าคญัทางสถิติ  = .475 มีค่ามากกว่า
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ซ่ึงไม่มีผลต่อคุณภาพของผวิงาน ท าให้ไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของ
ผวิงาน อตัราป้อนมีค่านยัส าคญัทางสถิติ  = .802 มีค่ามากกวา่นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ซ่ึงไม่มีผล
ต่อคุณภาพของผวิงาน ท าใหไ้ม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผวิงาน 

 

5.1.3  ผลจากการทดลองเพือ่ศึกษาปัจจัยทีม่ผีลต่อการสึกหรอของดอกกดั 
ปัจจยัหลกั (Main Effects) ความลึกในการกดัมีผลต่อการสึกหรอของดอกกดัในการกดัเหล็กกลา้ไร้
สนิมดูเพล็กซ์   AISI  2205( Duplex stainless steel ) 
 
จากการวเิคราะห์ทางสถิติพบวา่ปัจจยัหลกั (Main Effects) ความลึกในการกดัมีค่านยัส าคญัทางสถิติ = 
.032 มีค่านอ้ยกวา่นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ซ่ึงปัจจยัหลกัมีผลต่อคุณภาพของผิวงาน ท าให้ส่งผล
กระทบต่อการสึกหรอของดอกกดั ความเร็วรอบมีค่านยัส าคญัทางสถิติ  = .860 มีค่ามากกวา่นยัส าคญั
ทางสถิติท่ีระดบั .05 ซ่ึงไม่มีผลต่อการสึกหรอของดอกกดั ท าให้ไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพการสึก
หรอของดอกกดั อตัราป้อนมีค่านยัส าคญัทางสถิติ  = .187 มีค่ามากกวา่นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
ซ่ึงไม่มีผลต่อการสึกหรอของดอกกดั ท าใหไ้ม่ส่งผลกระทบต่อการสึกหรอของดอกกดั 
 

5.2 อภปิรายผลการทดลอง 
จากการทดลองกดัเหล็กกลา้ไร้สนิมดูเพล็กซ์   AISI  2205( Duplex stainless steel ) ดว้ยดอกกดัเหล็ก
ความเร็วรอบสูง ( High Speed Steel )ท่ีเง่ือนไขการกดัต่างๆ กนัจากการวจิยัน้ีพบวา่ 

 
5.2.1 พจิารณาปัจจัยทีม่อีทิธิพลต่อความเรียบของผวิงาน 
ปัจจยัหลกั (Main Effects) ระยะความลึกในการกดัมีผลต่อ ความเรียบผวิ ในการกดัเหล็กกลา้ไร้สนิมดู
เพล็กซ์   AISI  2205( Duplex stainless steel )โดยใชด้อกกดัเหล็กความเร็วรอบสูง เน่ืองจาก ระยะ
ความลึกในการกดัท่ีต ่าเกิดจากแรงเสียดทานระหวา่งมีดตดัและช้ินงานต ่าส่งผลให้มีความเรียบผิวสูง
กวา่ระยะความลึกในการกดัท่ีสูง สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ   O.E.E.K.omar [8] พบวา่ ระยะความลึก
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และความเร็วตดัส่งผลต่อความเรียบผิว เน่ืองจาก  การป้อนความลึกมากข้ึนจะเกิดเศษท่ีมีความหนา
มากจึงส่งผลให้เกิดแรงตดัเฉือนระหวา่งเคร่ืองมือตดักบัช้ินงานมากข้ึนดว้ยท าให้เกิดการสั่นสะเทือน
ของดอกกดัท าให้ความเรียบผิวท่ีเกิดข้ึนมีค่าน้อยกวา่ระยะป้อนลึกท่ีนอ้ย และสอดคลอ้งกบังานวิจยั
ของมานพ วรศรี [9]  พบว่า ปัจจยัร่วมระหว่างอตัราป้อน และระยะความลึกส่งผลโดยตรงต่อความ
เรียบผิว  เพราะระยะป้อนลึกมากท าให้มีดกดัเดินกัดงานท่ีระดบัความลึกมาก ซ่ึงส่งผลต่อมีดกัด
โดยตรงท าใหก้ารตดัเฉือนเศษโลหะไดค้วามหนาเศษเพิ่มข้ึน การสั่นสะเทือนท่ีเกิดจากการตดัเฉือนก็
จะเพิ่มข้ึน ท าใหผ้วิท่ีไดจ้ะมีค่าความเรียบนอ้ยกวา่ระยะป้อนลึกท่ีนอ้ยกวา่ 

 
5.2.2 พจิารณาปัจจัยทีม่อีทิธิพลต่อการสึกหรอของดอกกดั 
ปัจจยัหลกั (Main Effects) ระยะความลึกในการกดัมีผลต่อการสึกหรอของดอกกดัในการกดัเหล็กกลา้
ไร้สนิมดูเพล็กซ์   AISI  2205( Duplex stainless steel )โดยใชด้อกกดัเหล็กความเร็วรอบสูง เน่ืองจาก 
ระยะความลึกในการกดัต ่าจะท าให้เกิดแรงเสียดทานระหว่างคมตดัดา้นหน้าของดอกกดักบัช้ินงาน
ส่งผลให้ ดอกกดัสึกหรอมากกว่าระยะความลึกในการกดัท่ีสูงโดยมีคมตดัดา้นขา้งมาตดัเฉือนโลหะ
ช่วยคมตดัดา้นหนา้ สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ P.koshy,R.C.Dewes  ,D.K. [10] พบวา่ การสึกหรอ
ของมีดกดัจะเกิดข้ึนท่ีบริเวณมุมหลบของคมตดั ( Flank wear)เกิดจากการขดัสีของคมตดัและการ
แตกหกัของเศษช้ินงาน และ TSANN-RONG LIN [11] พบวา่ ในการกดัดว้ยระยะความลึกต ่าจะเป็น
การสึกหรอของคมตดัด้านหน้า ในการกดัด้วยระยะความลึกสูงข้ึนจะเป็นการสึกหรอท่ีมุมคมตดั
ดา้นขา้ง เพราะในการกดัโดยใชค้วามลึกท่ีต ่า จะท าให้เกิดแรงเสียดทานบริเวณคมตดัดา้นหนา้สูงกวา่
ดา้นขา้ง จึงท าให้ดอกกดัสึกท่ีคมตดัดา้นหนา้มากกวา่ดา้นขา้ง และในการกดัโดยใชค้วามลึกท่ีสูง จะ
ท าให้เกิดแรงเสียดทานบริเวณคมตดัด้านขา้งสูงกว่าด้านหน้า จึงท าให้ดอกกดัสึกท่ีคมตดัด้านขา้ง
มากกวา่ดา้นหนา้ 

 

5.3  ข้อเสนอแนะ 
 

5.3.1 ตวัแปรอิสระอ่ืนๆ เช่น ชนิดของน ้ าหล่อเยน็  ชนิดของดอกกดัเป็นตน้ อาจจะส่งผลต่อคุณภาพ
ความเรียบผวิ และอายกุารใชง้านของดอกกดัซ่ึงควรไดรั้บการศึกษาต่อไป 
 

5.3.2  ควรมีการศึกษาร่วมกบัผูป้ระกอบการ ในอุตสาหกรรม เพื่อจะไดน้ าความรู้ในการวิจยัน้ีไปใช้
ในการกดัวสัดุ เพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ และลดตน้ทุนการผลิตในงานอุตสาหกรรม
เน่ืองจากสามารถทดแทนงานเจียรนยั ท าใหเ้ป็นประโยชน์อยา่งมากในเชิงพาณิชยแ์ละเพื่อการแข่งขนั
ในอุตสาหกรรมทั้งในและต่างประเทศต่อไป 


