
บทที่ 4  ผลการด าเนินการทดลอง 
 
ในการด าเนินการทดลองส าหรับงานวิจยัน้ี ท าโดยการก าหนดพารามิเตอร์ตวัแปร 3 ตวัแปร ไดแ้ก่ 
อตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสัของดอกเจาะ (%) โดยแปรค่าท่ีระดบั 50% , 75% และ 100%  ความเร็วรอบ 
แปรค่าท่ีระดบั 2,800 , 3,200 และ 3,600 rpm  และอตัราการป้อน ท่ีระดบั 56 , 95 และ 145 mm./min 
ต่อช้ินงานอลูมิเนียมผสม (A6061) ซ่ึงมีค่าความแข็งระหว่าง 40-100 HB ขนาดความกวา้ง 40 
มิลลิเมตร ยาว 40 มิลลิเมตร หนา 3 มิลลิเมตร เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อคุณภาพของผวิงาน และหาค่า
ความแข็งของช้ินงานหลงัการเจาะดว้ยกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทาน ผูว้ิจยัได้ออกแบบการ
ทดลองโดยใช้ Facterial Design แบบ 3³โดยใช้สถิติขอ้มูลวิเคราะห์ขอ้มูล F-Ratio และระดบัความ
เช่ือมัน่ 95 % หรือระดบันยัส าคญั 5 % ( α = 0.05)  ท าการทดลองเบ้ืองตน้(Pilot Study) 12 ช้ิน แลว้
น าไปวดัหาค่าความแข็งบริเวณรอบรูเจาะ ความเรียบผิวรูเจาะ เพื่อหาค่าอิทธิพลหลกั (Main Effect)
ของตวัแปรแต่ละตวัและค่าอิทธิพลร่วม (Interaction Effect) ระหวา่งตวัแปรทั้งสามผลการทดลองเป็น
ดงัน้ี 

 

4.1 ผลการทดลองเบือ้งต้น 

การด าเนินการก่อนการทดลองเพื่อหาถึงตวัแปรอิสระท่ีเหมาะสมกบัการทดลองจากการทดลอง
เบ้ืองตน้เพื่อหาค่าตวัแปรตาม ประกอบไปดว้ยน ้ าหนกัดอกเจาะท่ีเพิ่มข้ึนหลงัเจาะ และความหยาบผิว
ของรูเจาะช้ินงาน(Ra 1.6–6.3 µm)โดยปัจจยัท่ีใชใ้นการศึกษาประกอบดว้ย อตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสั (%)  
ความเร็วรอบ อตัราป้อน วสัดุท่ีใชท้ดสอบคือโลหะเบาอลูมิเนียมผสม (A6061)  โดยใชก้ลุ่มตวัอยา่ง
การทดลองเบ้ืองตน้ จ านวน 12 ช้ินท่ีใช้อตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสัของดอกเจาะ (%)  50% , 75% และ 
100%  ระดบัความเร็วรอบ  2,800 , 3,200 และ 3,600 rpm  และระดบัอตัราการป้อน 56 , 95 และ 145 
mm./min  ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1  
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ตารางที ่4.1  แสดงขอ้มูลของผลการทดลองเบ้ืองตน้(Pilot Study)ของปริมาณน ้าหนกัท่ีเพิ่มข้ึน 
                     หลงัเจาะ (g) ของดอกเจาะ 
 
อตัราส่วน
พื้นท่ีสัมผสั
แรงเสียดทาน 

(%) 

Drilling  Speed   
rpm/min 

                        อตัราป้อน (Feed) F 

56 mm/min 95 mm/min 145  mm/min 

N R 1 2 1 2 1 2 
50 2,800 0.020    0.030  

3,200       
3,600 0.057    0.049  

 
75 

2,800 0.076    0.064  
3,200       
3,600 0.099    0.078  

 
100 

2,800 0.070    0.010  
3,200       
3,600 0.031    0.062  

 

4.2  ผลการด าเนินการทดลอง 
จากข้อมูลในตารางท่ี 4.1 ท ำกำรทดลองเบ้ืองต้นด้วยกระบวนกำรเจำะแบบแรงเสียดทำนของ
อลูมิเนียม A6061 มีตวัแปรตน้คืออตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสั ความเร็วรอบ อตัราป้อนว่ามีอิทธิพลท่ีมีผล
ต่อน ้าหนกัดอกเจาะท่ีเพิ่มข้ึน อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 หรือไม่ดว้ยการแจงแจงขอ้มูลแบบ
ปกติ พบวา่มีการแจกแจงแบบปกติคือมีค่า P-value มากกวา่ .05 คือ .754 ดงัแสดงในรูปท่ี 4.1  
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รูปที ่4.1 กรำฟแสดงกำรแจกแจงแบบปกติของน ้ำหนกัดอกเจำะท่ีเพิ่มข้ึนหลงัเจำะ  
 

ตารางที ่4.2  แสดงขอ้มูลของผลการทดลองของปริมาณน ้าหนกัท่ีเพิ่มข้ึนหลงัเจาะ (g) ของดอกเจาะ 
 
อตัราส่วน
พื้นท่ีสัมผสั
แรงเสียดทาน 

(%) 

Drilling  Speed   
rpm/min 

                        อตัราป้อน (Feed) F 

56 mm/min 95 mm/min 145  mm/min 

N R 1 2 1 2 1 2 
50 2,800 0.020 0.025 0.056 0.023 0.030 0.035 

3,200 0.017 0.018 0.013 0.011 0.024 0.028 
3,600 0.057 0.035 0.025 0.018 0.049 0.027 

 
75 

2,800 0.076 0.054 0.010 0.012 0.064 0.052 
3,200 0.025 0.022 0.006 0.007 0.002 0.001 
3,600 0.099 0.067 0.048 0.033 0.078 0.065 

 
100 

2,800 0.070 0.041 0.001 0.001 0.010 0.018 
3,200 0.062 0.045 0.006 0.004 0.001 0.001 
3,600 0.031 0.035 0.018 0.014 0.062 0.047 
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น าขอ้มูลท่ีไดต้ารางท่ี 4.2 น าค่ามาแจกแจงขอ้มูลแบบปกติมีตวัแปรตน้คืออตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสั 
ความเร็วรอบ อตัราป้อนว่ามีอิทธิพลต่อความแข็งรอบรูเจาะ อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
หรือไม่ดว้ยการแจงแจงขอ้มูลแบบปกติ พบวา่มีการแจกแจงแบบปกติคือมีค่า P-value มากกวา่ .01 คือ 
.012 ดงัแสดงในรูปท่ี 4.2  
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รูปที ่4.2  กรำฟแสดงกำรแจกแจงแบบปกติของน ้ำหนกัดอกเจำะท่ีเพิ่มหลงัเจำะอลูมิเนียมผสม A6061 

 

4.3  ผลการด าเนินการทดลองของน า้หนักที่เพิม่ของดอกเจาะหลงัเจาะของ 
       อลูมิเนียมผสม A6061  
จากการวิเคราะห์ค่าความแปรปรวน ของขอ้มูลดงัแสดงในจากตารางท่ี 4.3  เม่ือพิจารณาค่าผลการ
วเิคราะห์ท่ีไดจ้ากการประมวนผลทางสถิติเพื่อท าการทดสอบหาปัจจยัท่ีส่งผลต่อปริมาณน ้ าหนกัดอก
เจาะท่ีเพิ่มหลงัการเจาะดว้ยกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานอลูมิเนียมผสม A6061 น าผลท่ีได้
ทั้งหมดมาหาความสัมพนัธ์ของอตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสั ความเร็วรอบ และอตัราป้อนของกระบวนการ
เจาะแบบแรงเสียดทาน  ผลการทดลองพบวา่ปัจจยัท่ีส่งผลต่อปริมาณน ้ าหนกัดอกเจาะท่ีเพิ่มหลงัเจาะ
ของอลูมิเนียมผสม A6061 คือความเร็วรอบและอตัราป้อนเป็นอิทธิพลหลกั(Main Effect)ต่อการเพิ่ม
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น ้ าหนักดอกเจาะหลงัการทดลองของอลูมิเนียมผสม A6061  อย่างมีนัยส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
ส่วนอตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสัไม่มีอิทธิพลต่อการเพิ่มน ้ าหนกัดอกเจาะหลงัการเจาะของอลูมิเนียมผสม 
6061  และปัจจยัอ่ืนๆก็ไม่ส่งผลต่ออิทธิพลร่วม(Interaction Effect)  ดงันั้นอตัราป้อนและความเร็ว
รอบมีผลกระทบต่อการเพิ่มน ้ าหนกัดอกเจาะหลงัการทดลองของอลูมิเนียมผสม A6061 แตกต่างกนั
อยา่งมีนยัส าคญัท่ีสถิติระดบั .05 
 
ตารางที ่4.3 ตารางแสดงผลวิเคราะห์ความแปรปรวนของค่าตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อการเพิ่มน ้าหนกั 
                    ดอกเจาะหลงัเจาะอลูมิเนียมผสม A6061 

 

Tests of Between-Subjects Effects 

Dependent Variable:wiegh     

แหล่งควำม
แปรปรวน 

ผลรวมก ำลงั
สอง(SS) 

องศำควำม
เป็นอิสระ

df 

ค่ำเฉล่ียก ำลงั
สอง(MS)Mean 

Square F Sig. 

Corrected Model .046a 26 .002 1.539 .136 

Intercept .074 1 .074 64.311 .000 

area .002 2 .001 .734 .489 

speed .008 2 .004 3.601 .041 

feed .012 2 .006 5.365 .011 

area * speed .010 4 .002 2.137 .104 

area * feed .001 4 .000 .179 .947 

speed * feed .007 4 .002 1.492 .233 

area * speed * feed .006 8 .001 .673 .710 

Error .031 27 .001   

Total .151 54    

Corrected Total .077 53    

a. R Squared = .597 (Adjusted R Squared = .209)   
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ตารางที ่4.4   ตารางวิเคราะห์ความแตกต่างอตัราป้อนท่ีมีอิทธิพลต่อการเพิ่มน ้าหนกัดอกเจาะหลงัเจาะ 

 

Multiple Comparisons 

wiegth 
LSD 

     

(I) feed (J) feed 
Mean 

Difference (I-J) Std. Error Sig. 

95% Confidence Interval 

Lower Bound Upper Bound 

56 95 .03663* .011305 .003 .01344 .05983 

145 .02300 .011305 .052 -.00020 .04620 

95 56 -.03663* .011305 .003 -.05983 -.01344 

145 -.01363 .011305 .238 -.03683 .00956 

145 56 -.02300 .011305 .052 -.04620 .00020 

95 .01363 .011305 .238 -.00956 .03683 

Based on observed means. 
 The error term is Mean Square(Error) = .001. 

  

*. The mean difference is significant at the 0.05 level.  
 
ตารางที ่4.5  สรุปผลการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของอตัราป้อนท่ีระดบัต่าง ๆ 
 

อตัราป้อนท่ีระดบั 56 มม./นาที 95 มม./นาที 145 มม./นาที 

56 มม./นาที 
 *  

95 มม./นาที *   

145 มม./นาที    

*   มีนยัส าคญัท่ีระดบั .01 
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ตารางที ่4.6  ตารางวิเคราะห์ความแตกต่างความเร็วรอบท่ีมีอิทธิพลต่อการเพิ่มน ้าหนกัดอกเจาะ 
                     หลงัเจาะ 
 

Multiple Comparisons 

wiegth 
LSD 

     

(I) 
speed 

(J) 
speed 

Mean 
Difference (I-J) Std. Error Sig. 

95% Confidence Interval 

Lower Bound Upper Bound 

2800 3200 .02708* .011305 .024 .00388 .05027 

3600 .00169 .011305 .882 -.02151 .02488 

3200 2800 -.02708* .011305 .024 -.05027 -.00388 

3600 -.02539* .011305 .033 -.04858 -.00219 

3600 2800 -.00169 .011305 .882 -.02488 .02151 

3200 .02539* .011305 .033 .00219 .04858 

Based on observed means. 
 The error term is Mean Square(Error) = .001. 

  

*. The mean difference is significant at the 0.05 level.  
 
ตารางที ่4.7  สรุปผลการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของความเร็วรอบท่ีระดบัต่าง ๆ 
 
ความเร็วรอบท่ีระดบั 2800 รอบ/นาที 3200 รอบ/นาที 3600 รอบ/นาที 

2800 รอบ/นาที  *  

3200 รอบ/นาที *  * 

3600 รอบ/นาที  *  

*   มีนยัส าคญัท่ีระดบั .05 
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รูปที ่4.3  กรำฟแสดงกำรเปรียบเทียบควำมเร็วรอบท่ีส่งผลต่อกำรเพิ่มน ้ำหนกัดอกเจำะ 
                           หลงักำรเจำะช้ินงำน 

 

จากการวเิคราะห์ทางสถิติพบวา่ความเร็วรอบเป็นอิทธิพลหลกัท่ีส่งผลต่อการเพิ่มน ้ าหนกัหลงัการเจาะ
ของอลูมิเนียม A6061 ดงัแสดงรูปท่ี 4.3 ท่ีความเร็วรอบ 2,800 รอบ/นาที จะมีน ้ าหนกัดอกหลงัเจาะ
เพิ่มข้ึนเฉล่ียสูงสุด 0.044 กรัม และท่ีความเร็วรอบ 3,200 รอบ/นาที จะมีน ้ าหนกัดอกหลงัเจาะเพิ่มข้ึน
ความเฉล่ียต ่าสุด 0.033 กรัม มีความแตกต่างต่อการเพิ่มน ้าหนกัดอกเจาะหลงัเจาะอยา่งมีนยัส าคญัทาง
สถิติท่ีระดบั .05 

 

 

  

 
 

        รูปที ่4.4  ลกัษณะรูปร่ำงดอกเจำะก่อนเจำะ            รูปที ่4.5  ลกัษณะรูปร่ำงดอกเจำะหลงัเจำะ 
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รูปที ่4.6  กรำฟแสดงกำรเปรียบเทียบควำมเร็วรอบท่ีส่งผลต่อกำรเพิ่มน ้ำหนกัดอกเจำะ 
                            หลงักำรเจำะช้ินงำน 

 

จากการวิเคราะห์ทางสถิติพบว่าอตัราป้อนเป็นอิทธิพลหลกัท่ีส่งผลต่อการเพิ่มน ้ าหนกัหลงัการเจาะ
ของอลูมิเนียม A6061 ดงัแสดงรูปท่ี 4.4 ท่ีอตัราป้อน 56 มม./นาที จะมีน ้ าหนกัดอกหลงัเจาะเพิ่มข้ึน
เฉล่ียสูงสุด 0.044 กรัม และท่ีอตัราป้อน 95 มม./นาที จะมีน ้ าหนกัดอกหลงัเจาะเพิ่มข้ึนความเฉล่ีย
ต ่าสุด 0.012 กรัม มีความแตกต่างต่อการเพิ่มน ้ าหนกัดอกเจาะหลงัเจาะอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั .05 
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ตารางที ่4.8  แสดงขอ้มูลของค่ำควำมเรียบผวิของรูเจำะจำกกำรทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study) 
 
อตัราส่วน
พื้นท่ีสัมผสั
แรงเสียดทาน 

(%) 

Drilling  Speed   
rpm/min 

                      อตัราป้อน (Feed) F 

56 mm/min 95 mm/min 145  mm/min 

N R 1 2 1 2 1 2 
50 2,800 2.85    2.23  

3,200       
3,600 2.57    1.97  

 
75 

2,800 2.47    2.60  
3,200       
3,600 2.09    1.99  

 
100 

2,800 2.05    2.45  
3,200       
3,600 2.35    1.96  
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รูปที ่4.7 กรำฟแสดงกำรแจกแจงแบบปกติของควำมเรียบผวิของรูเจำะเบ้ืองตน้  
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4.4   ผลการด าเนินการทดลองเบือ้งต้น 
จากขอ้มูลในตาราง 4.4 ท าการทดลองเบ้ืองตน้ดว้ยกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานของอลูมิเนียม 
A6061โดยใชด้อกเจาะวสัดุ Hss. ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 8 mm. ยาว 50 มม. มีตวัแปรตน้คืออตัราส่วน
พื้นท่ีสัมผสั ความเร็วรอบ อตัราป้อนว่ามีอิทธิพลต่อความเรียบผิวรูเจาะ อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั .05 หรือไม่ดว้ยการแจงแจงขอ้มูลแบบปกติโดยโปรแกรม Minitab พบว่ามีการแจกแจงแบบ
ปกติคือมีค่า P-value มากกวา่ .05 คือ .372 ดงัแสดงในรูปท่ี 4.4 แลว้ท าการทดลองตามพารามิเตอร์
ท่ีตั้งค่าไวใ้นตารางจนครบตามจ านวนน ามาวิเคราะห์ขอ้มูลต่อไป 
 
ตารางที ่4.9 แสดงขอ้มูลของค่ำควำมเรียบผวิของรูเจำะของอลูมิเนียมผสม A6061 
 
อตัราส่วน
พื้นท่ีสัมผสั
แรงเสียด
ทาน 
(%) 

Drilling  Speed   
rpm/min 

                    อตัราป้อน (Feed) F 

56 mm/min 95 mm/min 145  mm/min 

N R 1 2 1 2 1 2 
50 2,800 2.85 2.70 2.55 2.45 2.23 2.25 

3,200 2.432 2.2 2.25 2.33 2.14 2.50 
3,600 2.57 2.18 2.30 2.26 1.97 1.88 

 
75 

2,800 2.47 2.32 2.28 2.30 2.60 2.32 
3,200 2.24 2.27 2.25 2.45 2.32 2.92 
3,600 2.09 2 2.18 1.90 1.99 1.93 

 
100 

2,800 2.05 2.10 2.01 2.08 2.45 2.23 
3,200 2.20 2.25 2.10 2.20 2.31 2.69 
3,600 2.35 2.10 2.03 2.08 1.96 1.98 

 
น าขอ้มูลท่ีไดต้ารางท่ี 4.5 น าค่ามาแจกแจงขอ้มูลแบบปกติมีตวัแปรตน้คืออตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสั 
ความเร็วรอบ อตัราป้อนว่ามีอิทธิพลต่อความเรียบผิวรูเจาะ อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
หรือไม่ดว้ยการแจงแจงขอ้มูลแบบปกติพบว่ามีการแจกแจงแบบปกติคือมีค่า P-value มากกว่า .05   
คือ .117 ดงัแสดงในรูปท่ี 4.5 
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รูปที ่4.8  กราฟแสดงการแจกแจงแบบปกติของความเรียบผวิของรูเจาะ 

4.5   ผลการด าเนินการทดลองหาค่าความเรียบผวิรูเจาะ 
จากการวิเคราะห์ค่าความแปรปรวน ของขอ้มูลดงัแสดงในจากตารางท่ี 4.10  เม่ือพิจารณาค่าผลการ
วเิคราะห์ท่ีไดจ้ากการประมวนผลทางสถิติเพื่อท าการทดสอบหาปัจจยัท่ีส่งผลต่อค่าความเรียบผิวของ
รูเจาะด้วยกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานอลูมิเนียมผสม A6061 น าผลท่ีได้ทั้ งหมดมาหา
ความสัมพนัธ์ของอตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสั ความเร็วรอบ และอตัราป้อนของกระบวนการเจาะแบบแรง
เสียดทาน  ผลการทดลองพบวา่ปัจจยัท่ีส่งผลต่อค่าความเรียบผิวรูเจาะของอลูมิเนียมผสม A6061เป็น
อิทธิพลหลกั(Main Effect)คืออตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสัของกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานอย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .01   ส่วนปัจจยัท่ีมีอิทธิพลร่วม(Interaction Effect) คืออตัราส่วนพื้นท่ี
สัมผสักบัอตัราป้อน และความเร็วรอบกบัอตัราป้อนอยา่งมีนยัส าคญัท่ีสถิติระดบั .05 
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ตารางที ่4.10  ตำรำงแสดงกำรวเิครำะห์ค่ำควำมแปรปรวน (ANOVA) ของค่ำตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อ 
                       ควำมเรียบผิวรูเจำะ 
 

Tests of Between-Subjects Effects 

Dependent Variable:RA     

แหล่งความแปรปรวน 
ผลรวมก าลงั
สอง(SS) 

องศาความ
เป็นอิสระ

df 

ค่าเฉล่ียก าลงั
สอง Mean 

Square F Sig. 

Corrected Model 2.217a 26 .085 4.173 .000 

Intercept 278.445 1 278.445 1.362E4 .000 

AREA .282 2 .141 6.887 .004 

SPEED .529 2 .265 12.940 .000 

FEED .063 2 .031 1.530 .235 

AREA * SPEED .261 4 .065 3.188 .029 

AREA * FEED .492 4 .123 6.015 .001 

SPEED * FEED .481 4 .120 5.883 .002 

AREA * SPEED * 
FEED 

.111 8 .014 .679 .706 

Error .552 27 .020   

Total 281.214 54    

Corrected Total 2.769 53    

a. R Squared = .801 (Adjusted R Squared = .609)   
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รูปที ่4.9  กราฟแสดงอิทธิพลร่วมอตัราป้อนและอตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสัท่ีมีต่อความเรียบผวิ 
                         รูเจาะอลูมิเนียมผสม A6061 
 
จากการวิเคราะห์อิทธิพลร่วม(Interaction)ท่ีส่งผลต่อต่อความเรียบผิวรูเจาะท่ีมีนัยส าคญัทางสถิติ
ระดบั .01 ดว้ยกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานคืออตัราพื้นท่ีสัมผสัและอตัราป้อน ดงัรูปท่ี 4.6 ท่ี
พบวา่ค่าความเรียบผิวสูงสุดท่ีอตัราพื้นท่ีสัมผสั 100% ท่ีอตัราป้อน 95 มม./นาทีซ่ึงมีค่าความเรียบผิว
รูเจาะเฉล่ีย Ra = 2.083  µm และค่าความเรียบผิวต ่าสุดท่ีอตัราพื้นท่ีสัมผสั 50% อตัราป้อน 56 มม./
นาทีซ่ึงมีค่าความเรียบผวิรูเจาะเฉล่ีย Ra = 2.539 µm   
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.10  อตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสั 50%   อตัราป้อน 56 มิลลิเมตร/นาทีค่าความเรียบผวิรูเจาะต ่าสุด 
                     เฉล่ีย Ra 2.53 µm 
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รูปที ่ 4.11  กราฟแสดงอิทธิพลร่วมความเร็วรอบและอตัราป้อนท่ีมีผลต่อความเรียบผวิรูเจาะ 
                          อลูมิเนียมผสม A6061 
 
จากการวิเคราะห์อิทธิพลร่วม(Interaction)ท่ีส่งผลต่อต่อความเรียบผิวรูเจาะท่ีมีนัยส าคญัทางสถิติ
ระดบั .01 ดว้ยกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานคือความเร็วรอบและอตัราป้อน ดงัรูปท่ี 4.7 ท่ี
พบวา่ค่าความเรียบผิวสูงสุดท่ีความเร็วรอบ 3,600 รอบ/นาที ท่ีอตัราป้อน 145 มม./นาทีซ่ึงมีค่าความ
เรียบผิวรูเจาะเฉล่ีย Ra = 1.95 µm และท่ีความเร็วรอบ 3200 รอบ/นาทีเป็นค่าความเรียบผิวต ่าสุดท่ี
อตัราป้อน 145 มม./นาทีซ่ึงมีค่าความเรียบผวิรูเจาะเฉล่ีย Ra = 2.48 µm 
 

 
  

 

 
 

                          
รูปที ่4.12  ควำมเร็วรอบ 3600 รอบ/นำที ท่ีอตัรำป้อน 145 มิลลิเมตร/นำที  ค่ำควำมเรียบผวิรูเจำะ 

                     สูงสุดเฉล่ีย Ra 1.95 µm 
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ตารางที ่4.11  ตารางวิเคราะห์ความแตกต่างพื้นท่ีผวิสัมผสัท่ีมีอิทธิพลต่อความเรียบผิวงาน 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ตารางที ่4.12  สรุปผลการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของอตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสัท่ีระดบัต่าง ๆ 
 

อตัราป้อนท่ีระดบั 50% 75% 100% 

50% 
  ** 

75%   * 

100% ** *  

* *   มีนยัส าคญัท่ีระดบั .01 
*   มีนยัส าคญัท่ีระดบั .05 
 

 

 
Multiple Comparisons 

RA 
LSD 

      

(I) 
AREA 

(J) 
AREA 

Mean 
Difference (I-J) Std. Error Sig. 

95% Confidence Interval 

Lower Bound Upper Bound 

50 75 .07392 .047656 .133 -.02387 .17170 

100 .17611* .047656 .001 .07833 .27389 

75 50 -.07392 .047656 .133 -.17170 .02387 

100 .10219* .047656 .041 .00441 .19998 

100 50 -.17611* .047656 .001 -.27389 -.07833 

75 -.10219* .047656 .041 -.19998 -.00441 

Based on observed means. 
 The error term is Mean Square(Error) = .020. 

  

*. The mean difference is significant at the 0.05 level.  
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รูปที ่4.13 ตำรำงแสดงกำรเปรียบเทียบอตัรำส่วนพื้นท่ีสัมผสัท่ีมีอิทธิพลต่อควำมเรียบผวิรูเจำะ 
 
จากการวิเคราะห์ทางสถิติพบว่าความเร็วรอบเป็นอิทธิพลหลกัท่ีส่งผลต่อความเรียบผิวรูเจาะของ
อลูมิเนียม A6061 ดงัแสดงรูปท่ี 4.8 ท่ีอตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสั 100% จะมีค่าความเรียบผิวเฉล่ียสูงสุด 
Ra 2.176 µm และท่ีอตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสั 50%  จะมีค่าความเรียบผิวเฉล่ียต ่าสุด Ra 2.335 µm มีความ
แตกต่างต่อค่าความเรียบผวิหลงัเจาะอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .01 
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