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บทคดัยอ่ 
 
งานวิจยัน้ี มีวตัถุประสงค์เพื่อ ศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อความเรียบผิว วสัดุท่ีใช้ในการทดลองเป็นเหล็ก
เคร่ืองมือ(AISI P20)ท่ีผา่นการชุบแขง็ และใชเ้ม็ดมีดคาร์ไบด์เคลือบผิว ปัจจยัท่ีใชศึ้กษาประกอบดว้ย 
ความเร็วตดั 3 ระดบั ไดแ้ก่ 100,150 และ 200 เมตรต่อนาที อตัราป้อน3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.15,0.20 และ 
0.25 มิลลิเมตรต่อฟัน และระยะป้อนลึก 3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.25,0.50 และ 0.75 มิลลิเมตร การทดลองใช้
เคร่ืองกดัโลหะท่ีควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ ภายใตส้ภาวะการตดัเฉือนท่ีไม่ใช้สารหล่อเย็น ผลการ
ทดลองพบวา่ ปัจจยัหลกัท่ีมีผลต่อความเรียบผวิ คือ ความเร็วตดัและอตัราป้อนมีอิทธิพลต่อความเรียบ
ผวิอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี (⍺) .01 ส่วนปัจจยัร่วม มีระยะป้อนลึกกบัความเร็วตดั ท่ีส่งผลต่อความ
เรียบผวิ โดยเม่ือลดความเร็วตดัและอตัราป้อนลงมีผลท าใหค้่าความเรียบผวิลดต ่าลงดว้ยเช่นกนั 
 
ค  าส าคญั : ความเร็วตดั / อตัราป้อน / ระยะป้อนลึก / ความเรียบผวิ 
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Abstract 
 
The purpose of this research was to study the factors affect to the surface’s roughness. The materials 
using in this experiment are the AISI P20 steel hardened and carbine cutting blade. The factors 
using to study include the cutting speed in three levels; 100, 150 and 200 meter/min, input rate in 
three levels; 0.15, 0.20 and 0.25 mm. /tooth and the depth input in three levels; 0.25, 0.50 and 0.75 
mm. The experiment using the computer control milling machine, under the slice cutting without 
coolant condition. The results revealed that the main factors affected to the roughness of the surface 
are the cutting speed and the input rate significantly to the surface’s roughness of 0.1 (α). The 
cofactors are the depth input and the cutting speed affected to the surface’s roughness, when reduce 
the cutting speed and the input rate cause the increases of the surface’s roughness.  
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กติติกรรมประกาศ 
 

การจดัท าวิทยานิพนธ์ในคร้ังน้ีไดส้ าเร็จลุล่วงไปดว้ยดี โดยไดรั้บความอนุเคราะห์และช่วยเหลือจาก 
รศ.สันติรัฐ  นนัสะอาง ท่ีให้ความกรุณาเป็นอาจารยท่ี์ปรึกษา ซ่ึงไดใ้ห้ค  าแนะน าและช้ีขอ้บกพร่อง
ต่างๆ รวมทั้งตรวจสอบและแกไ้ขเพื่อให้เกิดความสมบูรณ์และถูกตอ้งยิ่งข้ึน ขอขอบคุณ ดร.ถนดั 
จินตโกศล ท่ีไดก้รุณาเป็นประธานกรรมการวิทยานิพนธ์ และ ดร.ณัฏฐนนัท์  มูลสระคู่ ท่ีกรุณาเป็น
กรรมการสอบในคร้ังน้ี ขอขอบคุณ คณะครูแผนกช่างเช่ือมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคสระบุรี ท่ี
อนุเคราะห์ให้ใชเ้คร่ืองจกัร ครุภณัฑ์,ครูสมชาย แพรงาม วิทยาลยัเทคนิคลพบุรีท่ีให้ค  าแนะน าในการ
ท าวทิยานิพนธ์คร้ังน้ี รวมทั้งบุคลากรอีกหลายท่านท่ีไม่ไดเ้อ่ยนาม และขอขอบคุณภาควิชาครุศาสตร์
อุตสาหการ คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรมและเทคโนโลยี มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกลา้ธนบุรี 
ท่ีสนบัสนุนในการท าวทิยานิพนธ์ 
 
สุดทา้ยน้ีขอใชง้านวทิยานิพนธ์เล่มน้ีซ่ึงแทนความส าเร็จอีกกา้วหน่ึงเป็นการทดแทนพระคุณของ บิดา
มารดา, ครู-อาจารย์ ผูมี้พระคุณทั้งหลาย ตลอดจนครอบครัวท่ีคอยให้ก าลงัใจและสนบัสนุนต่อ
การศึกษาอยา่งมัน่คงและสม ่าเสมอ จนท าใหง้านวทิยานิพนธ์น้ีเสร็จสมบูรณ์ดว้ยดี 
 
 


