
 
 

 

บทที่  4  ผลการทดลองและการวเิคราะห์ข้อมูล 
 
ในการวจิยัไดศึ้กษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิ ในกระบวนการกดัเหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20) ท่ีผา่น
การชุบแขง็ อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการทดลอง ไดแ้ก่ เคร่ืองกดัซีเอ็นซี ยี่ห้อ MORI SEIKI รุ่น NV6000 DCG, 
เคร่ืองวดัความเรียบผิว (Surface Roughness Tester), เคร่ืองทดสอบหาค่าความแข็ง (Hardness Testing 
Machine),เมด็มีดอินเสิร์ท(Insert)เป็นแบบคาร์ไบด์เคลือบผิว,ช้ินงานแท่งเหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20) ท่ี
ผา่นการชุบแขง็ ซ่ึงมีค่าความแขง็ 45 HRC ขนาด 50 x 150 x 20 มิลลิเมตร ตวัแปรตน้ซ่ึงประกอบดว้ย
ระยะป้อนลึกในการกดั 3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.25 ,0.50 และ 0.75 มิลลิเมตร ความเร็วตดั 3 ระดบั ไดแ้ก่  
100 , 150 และ 200 เมตรต่อนาที  อตัราป้อน 3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.15 , 0.20 และ 0.25 มิลลิเมตรต่อฟัน  ตวั
แปรตาม คือ ความเรียบของผวิงาน โดยใชก้ารวิเคราะห์ความเรียบของผิวงาน(Ra)โดยเปรียบเทียบกบั
คุณภาพของผิวงานจากการเจียรนยั (Ra=0.1-1.6m) ในการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อคุณภาพของผิวงาน
ในการกดัเหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20) ท่ีผา่นการชุบแข็ง ผูว้ิจยัไดอ้อกแบบการทดลองโดยใช้ Factorial 
Design แบบ 33  ค่าทางสถิติท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลคือ F – ratio และค่าระดบัความเช่ือมัน่ 95% 
หรือท่ีระดบันยัส าคญั 5% (α = .05) ในการศึกษาไดท้  าการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study ) รวมช้ินงาน 
18 ช้ิน จากนั้นจึงไดท้ดลองกบัช้ินงานตามเง่ือนไขท่ีไดอ้อกแบบไวจ้นครบ 54 ช้ิน แลว้น าไปวดัค่า
ความเรียบผิว (คุณภาพของผิวงาน) เพื่อหาค่าปัจจยัหลกั (Main Effect )ของตวัแปรแต่ละตวั และค่า
ปัจจยัร่วม (Interaction Effect ) ระหวา่งตวัแปรทั้งสามโดยไดผ้ลการทดลองดงัน้ี 
 

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

ระยะป้อน
ลึก 
(มม.) 

ความเร็วตดั 
(ม./นาที) 

อตัราป้อน (มม./ฟัน) 

0.15 0.20 0.25 
Ra1 Ra2 Ra3 Ra1 Ra2 Ra3 Ra1 Ra2 Ra3 

0.25 
100 0.278 0.108 0.346 0.378 0.402 0.458 0.840 0.575 0.370 
200 0.812 0.832 0.655 0.201 0.635 0.535 0.797 0.799 0.588 

0.50 
100 0.388 0.593 0.689 0.495 0.627 0.460 0.385 0.399 0.532 
200 0.709 0.649 0.657 0.756 0.515 0.871 0.983 0.399 1.098 

0.75 
100 0.124 0.845 0.771 0.834 0.540 0.832 0.791 0.572 0.808 
200 0.577 0.662 0.722 0.477 0.629 0.461 0.495 0.633 0.768 

 
เม่ือไดค้่าความเรียบผิวท่ีวดัไดจ้ากการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study) แลว้น าค่าท่ีไดม้าท าการแจกแจง
ขอ้มูลของระยะป้อนลึก ความเร็วตดั และอตัราป้อน ท่ีมีอิทธิพลต่อความเรียบของผิวงาน อยา่งมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ดว้ยโปรแกรมส าเร็จรูป (Minitab) ค่าความเรียบผิวงานทุกระดบัของ
พารามิเตอร์ในกระบวนการกดัเหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20) ท่ีผ่านการชุบแข็ง มีการแจกแจงแบบปกติ 
เพราะค่า P-Value เท่ากบั 0.557 ซ่ึงมากกวา่ (.05) ดงัแสดงในรูปท่ี 4.1 
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รูปที ่4.1 แสดงการแจกแจงของขอ้มูลจากการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study) 
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4.2  ผลของการทดลอง 
ผลของการทดลองท่ีไดจ้ากการวดัค่าความเรียบผิว ในกระบวนการกดัเหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20) ท่ี
ผา่นการชุบแข็ง จากการทดลองค่าเฉล่ียความเรียบผิวของงานกดั (Ra) ตามเง่ือนไขการทดลองท่ีได้
ออกแบบไว ้ดงัตารางท่ี 4.2 
 
ตารางที ่4.2  แสดงขอ้มูลค่าเฉล่ียค่าความเรียบผวิของงานกดั (Ra) 
 

ตารางผลการทดลอง คร้ังท่ี 1 
 ค่าความเรียบผวิ 

No. ระยะป้อนลึก ความเร็วตดั อตัราป้อน Ra1 Ra2 Ra3 
1 0.25 100 0.15 0.278 0.108 0.346 
2 0.25 100 0.20 0.378 0.402 0.458 
3 0.25 100 0.25 0.840 0.575 0.370 
4 0.25 150 0.15 0.375 0.549 0.343 
5 0.25 150 0.20 0.353 0.960 0.734 
6 0.25 150 0.25 0.520 0.673 1.200 
7 0.25 200 0.15 0.812 0.832 0.655 
8 0.25 200 0.20 0.201 0.635 0.535 
9 0.25 200 0.25 0.797 0.799 0.588 

10 0.50 100 0.15 0.388 0.593 0.689 
11 0.50 100 0.20 0.495 0.627 0.460 
12 0.50 100 0.25 0.385 0.399 0.532 
13 0.50 150 0.15 0.370 0.284 0.584 
14 0.50 150 0.20 0.553 0.492 0.572 
15 0.50 150 0.25 0.690 0.650 1.120 
16 0.50 200 0.15 0.709 0.649 0.657 
17 0.50 200 0.20 0.756 0.515 0.871 
18 0.50 200 0.25 0.983 0.399 1.098 
19 0.75 100 0.15 0.124 0.845 0.771 
20 0.75 100 0.20 0.834 0.540 0.832 
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ตารางที ่4.2 (ต่อ) แสดงขอ้มูลค่าเฉล่ียค่าความเรียบผวิของงานกดั (Ra) 
 

ตารางผลการทดลอง คร้ังท่ี 1 
 ค่าความเรียบผวิ 

No. ระยะป้อนลึก ความเร็วตดั อตัราป้อน Ra1 Ra2 Ra3 
1 0.25 100 0.15 0.278 0.108 0.346 

21 0.75 100 0.25 0.791 0.572 0.808 
22 0.75 150 0.15 0.617 0.405 0.444 
23 0.75 150 0.20 0.650 0.710 0.657 
24 0.75 150 0.25 0.457 0.953 0.865 
25 0.75 200 0.15 0.577 0.662 0.722 
26 0.75 200 0.20 0.477 0.629 0.461 
27 0.75 200 0.25 0.495 0.633 0.768 
 
ตารางที่ 4.3 แสดงค่าความเรียบผวิจากผลการทดลอง คร้ังท่ี 2 
 

ตารางผลการทดลอง คร้ังท่ี 2 
 ค่าความเรียบผวิ 

No. ระยะป้อนลึก ความเร็วตดั อตัราป้อน Ra1 Ra2 Ra3 
28 0.25 100 0.15 0.240 0.264 0.751 
29 0.25 100 0.20 0.374 0.388 0.448 
30 0.25 100 0.25 0.439 0.831 0.536 
31 0.25 150 0.15 0.525 0.775 0.658 
32 0.25 150 0.20 0.556 0.955 0.966 
33 0.25 150 0.25 1.105 0.930 0.977 
34 0.25 200 0.15 0.492 0.572 0.553 
35 0.25 200 0.20 0.824 0.893 1.002 
36 0.25 200 0.25 0.392 0.666 0.887 
37 0.50 100 0.15 0.208 0.524 0.383 
38 0.50 100 0.20 0.445 0.406 0.618 
39 0.50 100 0.25 0.444 1.170 0.868 
40 0.50 150 0.15 0.278 0.455 0.457 
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ตารางที่ 4.3 (ต่อ) แสดงค่าความเรียบผวิจากผลการทดลอง คร้ังท่ี 2 
 

ตารางผลการทดลอง คร้ังท่ี 2 
 ค่าความเรียบผวิ 

No. ระยะป้อนลึก ความเร็วตดั อตัราป้อน Ra1 Ra2 Ra3 
41 0.50 150 0.20 0.546 0.874 0.972 
42 0.50 150 0.25 0.897 0.982 0.981 
43 0.50 200 0.15 0.663 0.884 0.389 
44 0.50 200 0.20 0.453 0.820 0.861 
45 0.50 200 0.25 0.832 0.953 0.657 
46 0.75 100 0.15 0.475 0.394 0.809 
47 0.75 100 0.20 0.451 0.947 0.859 
48 0.75 100 0.25 0.856 0.546 0.748 
49 0.75 150 0.15 0.488 0.553 0.594 
50 0.75 150 0.20 0.643 0.969 0.593 
51 0.75 150 0.25 0.660 0.695 1.184 
52 0.75 200 0.15 0.714 0.654 0.662 
53 0.75 200 0.20 0.576 0.661 0.721 
54 0.75 200 0.25 0.966 0.938 0.960 
 
เม่ือไดค้่าเฉล่ียความเรียบผิวท่ีวดัไดจ้ากการทดลอง แลว้น าค่าท่ีไดม้าท าการแจกแจงขอ้มูลของระยะ
ป้อนลึก ความเร็วตดั และอตัราป้อน ท่ีมีอิทธิพลต่อความเรียบของผิวงาน อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั .05 ดว้ยโปรแกรมส าเร็จรูป (Minitab) ค่าความเรียบผิวงานทุกระดบัของพารามิเตอร์ใน
กระบวนการกดัเหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20) ท่ีผา่นการชุบแข็ง มีการแจกแจงแบบปกติ เพราะค่า P-
Value เท่ากบั 0.058 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 จะปฏิเสธ Ho ซ่ึงหมายถึงตวัแปรนั้น ๆ มีผลต่อความเรียบผิวของ
ช้ินงานทดลอง ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 4.4 
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ตารางที ่4.4 แสดงผลการวเิคราะห์ANOVAของค่าตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อความเรียบผิวงานกดั (m) 
 

Tests of Between-Subjects Effects 

แหล่งความแปรปรวน 

ผลรวม
ก าลงัสอง 

(ss) 

องศา
ความ
เป็น

อิสระ    
(df) 

ค่าเฉล่ีย
ก าลงั
สอง 
(MS) ค่า F    Sig. 

Corrected Model 2.971(a) 26 .114 2.975 .000 
Intercept 66.287 1 66.287 1725.824 .000 
ระยะป้อนลึก .121 2 .060 1.571 .212 
ความเร็วตดั .625 2 .313 8.142 .000 
อตัราป้อน 1.207 2 .603 15.707 .000 
ระยะป้อนลึก * ความเร็วตดั .546 4 .136 3.551 .009 
ระยะป้อนลึก * อตัราป้อน .008 4 .002 .054 .994 
ความเร็วตดั * อตัราป้อน .297 4 .074 1.930 .109 
ระยะป้อนลึก * ความเร็วตดั * อตัราป้อน .168 8 .021 .546 .820 
Error 5.185 135 .038   
Total 74.444 162       

Corrected Total        8.156 161       

Dependent Variable: Ra 
a  R Squared = .364 (Adjusted R Squared = .242) 

 
4.4  วเิคราะห์หาความแปรปรวนของปัจจยั 
วเิคราะห์หาความแปรปรวนของปัจจยั ระยะป้อนลึก ความเร็วตดั และอตัราป้อน ต่อความเรียบของผิว
งานกดั จากตารางท่ี 4.4 เม่ือพิจารณาค่า Sig ท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์การแจกแจงขอ้มูล น าผลท่ีได้
ทั้งหมดมาหาความสัมพนัธ์ของระยะป้อนลึก ความเร็วตดั และอตัราป้อน พบวา่ปัจจยัท่ีศึกษามีปัจจยั
หลกั ( Main Effect ) ท่ีส่งผลกระทบต่อความเรียบผิวคือ ความเร็วตดัมีค่า F (2 ,135) = 8.142 และ
อตัราป้อนมีค่า F(2,135) = 15.707 ส่งผลกระทบต่อความเรียบของผวิงานกดั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ
ท่ีระดบั .01 โดยปัจจยัร่วม(Interaction Effect) ท่ีส่งผลกระทบต่อความเรียบผวิคือ ระยะป้อนลึก และ
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ความเร็วตดัมีค่า F=3.551 ส่งผลกระทบต่อความเรียบของผิวงานกดั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 

.01 สามารถอธิบายความสัมพนัธ์ของตวัแปรไดด้งัน้ีเม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของตวัแปรจากการ
ทดลองท่ีระดบัของอตัราป้อน 0.15 มม./นาที พบวา่ค่าความเรียบผิว (Ra) ท่ีดีท่ีสุด คือ การใชค้วามเร็ว
ตดัในการกดัท่ี 100 ม./นาที และระยะป้อนลึกท่ีระดบั 0.25 มม. ซ่ึงมีค่าประมาณ 0.331 m และ ค่า
ความเรียบผวิ (Ra) ท่ีแยท่ี่สุด คือ การใชค้วามเร็วตดัในการกดัท่ี 150 ม./นาที และระยะป้อนลึกท่ีระดบั  
0.25 มม. ซ่ึงมีค่าประมาณ 0.732 m ดงัรายละเอียดแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.3 
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รูปที ่4.3 อิทธิพลร่วมของระยะป้อนลึกและความเร็วตดัต่อความเรียบผวิ 
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ตารางที ่4.5  ความแตกต่างความเร็วตดั ท่ีมีอิทธิพลต่อความเรียบผวิงานโดยวธีิ LSD 
 

 Multiple Comparisons 
Dependent Variable: RA 

LSD 
(I) 

ความเร็ว
ตดั 

(J) 
ความเร็ว

ตดั 

Mean 
Difference 

(I-J) Std. Error Sig. 

95% Confidence Interval 

Lower Bound Upper Bound 
100 150 -.11746(*) .037717 .002 -.19206 -.04287 

200 -.14256(*) .037717 .000 -.21715 -.06796 
150 100 .11746(*) .037717 .002 .04287 .19206 

 200 -.02509 .037717 .507 -.09968 .04950 
200 100 .14256(*) .037717 .000 .06796 .21715 

 150 .02509 .037717 .507 -.04950 .09968 
Based on observed means. 

*  The mean difference is significant at the .05 level. 
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รูปที ่4.4 แสดงกราฟความแตกต่างของความเร็วตดัต่อความเรียบผวิ 
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จากตารางท่ี 4.5  ความเร็วตดั มีอิทธิพลต่อความเรียบของผิวงาน จากการทดสอบความแปรปรวน
พบวา่ มีค่าเฉล่ียของระดบัความเร็วตดั อยา่งนอ้ยหน่ึงคู่ท่ีแตกต่างจากคู่อ่ืน ดงันั้นจึงท าการวิเคราะห์วา่
มีคู่ใดบา้งท่ีต่างกนั โดยใชว้ิธีการวิเคราะห์แบบ LSD (Least Significant Difference) ผลการวิเคราะห์
หาค่าเฉล่ียของระดบัความเร็วตดั พบวา่อตัราส่วนความเร็วตดั ท่ี 100 ม./นาที คู่กบั 150 ม./นาที มี
ความแตกต่างต่อความเรียบผวิอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ .01 และอตัราส่วนความเร็วตดั ท่ี 100 ม./นาที 
คู่กบั 200 ม./นาที มีความแตกต่างต่อความเรียบผวิอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ.01 
 

เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของตวัแปรจากการทดลองท่ีอตัราส่วนความเร็วตดั 100 ม./นาที, 150 ม./
นาที,200 ม./นาที พบวา่ค่าความเรียบผวิ (Ra) ท่ีดีท่ีสุด คือ ความเร็วตดั 100 ม./นาที ดงัแสดงในรูปท่ี 
4.4 
 
ตารางที ่4.6  ความแตกต่างอตัราป้อน ท่ีมีอิทธิพลต่อความเรียบผวิงานโดยวธีิ LSD 
 

 Multiple Comparisons 
Dependent Variable: RA 

LSD 
(I) 

อตัรา
ป้อน 

(J) 
อตัรา
ป้อน 

Mean 
Difference 

(I-J) Std. Error Sig. 

95% Confidence Interval 

Lower Bound Upper Bound 
.15 .20 -.10752(*) .037717 .005 -.18211 -.03293 

.25 -.21139(*) .037717 .000 -.28598 -.13680 
.20 .15 .10752(*) .037717 .005 .03293 .18211 

 .25 -.10387(*) .037717 .007 -.17846 -.02928 
.25 .15 .21139(*) .037717 .000 .13680 .28598 

 .20 .10387(*) .037717 .007 .02928 .17846 
Based on observed means. 
*  The mean difference is significant at the .05 level. 
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รูปที ่4.5 แสดงกราฟความแตกต่างของอตัราป้อนต่อความเรียบผวิ 
 
จากตารางท่ี 4.6 อตัราป้อน มีอิทธิพลต่อความเรียบของผิวงาน จากการทดสอบความแปรปรวนพบวา่ 
มีค่าเฉล่ียของระดบัอตัราป้อน อย่างนอ้ยหน่ึงคู่ท่ีแตกต่างจากคู่อ่ืน ดงันั้นจึงท าการวิเคราะห์วา่มีคู่
ใดบา้งท่ีต่างกนั โดยใชว้ิธีการวิเคราะห์แบบ LSD (Least Significant Difference) ผลการวิเคราะห์หา
ค่าเฉล่ียของระดบัอตัราป้อนพบวา่อตัราป้อนทุกคู่ มีความแตกต่างต่อความเรียบผิวอยา่งมีนยัส าคญั
ทางสถิติ .01  
 

เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของตวัแปรจากการทดลองท่ีอตัราป้อนท่ี 0.15  มม./ฟัน , 0.20 มม./ฟัน 
และ0.25 มม./ฟัน พบวา่ค่าความเรียบผวิ (Ra) ท่ีดีท่ีสุด คือ อตัราป้อนท่ี 0.15 มม./ฟัน ดงัรูปท่ี 4.5 
 

4.5  ผลการวเิคราะห์การถดถอย  
การทดลองเพื่อศึกษาค่าความเรียบผวิของช้ินงานในการกดัเหล็กเคร่ืองมือท่ีผา่นการชุบแข็ง AISI P20  
โดยก าหนดให้ค่าระยะป้อนลึก มี 3 ระดบัคือ 0.25 , 0.50 และ 0.75 มิลลิเมตร ความเร็วตดั มี 3 ระดบั
คือ 100 , 150 และ 200 เมตร./นาที และอตัราป้อนคือ 0.15 , 0.20 , 0.25 มิลลิเมตร/ฟัน ในการพยากรณ์
ค่าความเรียบของผิวงานพบว่า ปัจจยัหลกั คือ ความเร็วตดัและอตัราป้อนท่ีมีความสัมพนัธ์กบัความ
เรียบของผวิงานกดั ซ่ึงสามารถพยากรณ์ค่าความเรียบของผวิงานกดัไดด้งัตารางท่ี 4.7 
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ตารางที่ 4.7  สมการถดถอยระหวา่งอตัราป้อนกบัความเรียบของผวิงานกดั 

 

Regression Equation 
Ra = 0.0031 + 2.11(feed)+0.00143(cutting) 
 

ตวัแปร ค่าสัมประสิทธ์ิถดถอย ค่าสัมประสิทธ์ิถดถอย 
   มาตรฐาน 

ค่า t ระดบันยัส าคญั 

ความเร็วตดั 0.071 0.259 3.692* .000 

อตัราป้อน 0.106 0.385 5.474* .000 

ค่าคงท่ี 0.286 - 5.027* .000 

R2=0.215, SEE=0.200643, F= 21.800, R=0.464 

*   มีนยัส าคญัท่ีระดบั .01 
 
จากตารางท่ี 4.7 พบวา่ ตวัแปรอิสระท่ีส่งผลไดแ้ก่ อตัราป้อน อธิบายความแปรปรวนของความเรียบ
ผวิไดร้้อยละ 21.5 และเม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรอิสระแต่ละตวักบัความเรียบผิวพบวา่
ความเร็วตดัและอตัราป้อนเป็นตวัท านายความเรียบผิวไดอ้ยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .01 จากผล
การวเิคราะห์ขอ้มูล ไดส้มการพยากรณ์ความเรียบผวิ ดงัน้ี 
Ra = 0.0031 + 2.11(feed)+0.00143(cutting) 
 
ตารางที่ 4.8  แสดงค่าพยากรณ์ความเรียบผิวงานกดัท่ีไดจ้ากสมการถดถอย โดยก าหนดอตัราป้อน 
                     คงท่ี 0.15 มิลลิเมตร/ฟัน 
 

ความเร็วตดั 

(ม./นาที) 
ค่าความเรียบผวิ 
จากการทดลอง 

ค่าความเรียบผวิ 
จากการพยากรณ์ 

50 - 0.3911 

100 0.4550 0.4626 
150 0.4863 0.5341 

200 0.6135 0.6056 

250 - 0.6771 

300 - 0.7486 
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ตารางที่ 4.8  (ต่อ)  แสดงค่าพยากรณ์ความเรียบผวิงานกดัท่ีไดจ้ากสมการถดถอย โดยก าหนดอตัรา 
                      ป้อนคงท่ี 0.15 มิลลิเมตร/ฟัน 
 

ความเร็วตดั 

(ม./นาที) 
ค่าความเรียบผวิ 
จากการทดลอง 

ค่าความเรียบผวิ 
จากการพยากรณ์ 

350 - 0.8201 

400 - 0.8916 

450 - 0.9631 

500 - 1.0346 

550 - 1.1061 

600 - 1.1776 

650 - 1.2491 

700 - 1.3206 

750 - 1.3921 

800 - 1.4636 

850 - 1.5351 
900 - 1.6066 
950 - 1.6781 
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รูปที่ 4.6 ค่าความเรียบของผิวงานกดัท่ีไดจ้ากการพยากรณ์ 

 
จากรูปท่ี 4.6 เม่ือท าการพยากรณ์โดยก าหนดช่วงของความเร็วตดั คือถา้ท าการลดความเร็วตดัลง ผล
การพยากรณ์ปรากฏวา่ ค่าความเรียบผิวต ่าลง    และเม่ือเพิ่มความเร็วตดั ค่าความเรียบผิวจะเพิ่มข้ึน
เร่ือย ๆ 

 
 
 
 
 


