
 
 

 

บทที่  5  สรุปผลการวจิัย และข้อเสนอแนะ 
 

ในการศึกษาวจิยั เร่ือง การศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิของการกดัเหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20) ท่ี
ผา่นการชุบแขง็ ดว้ยเมด็มีดคาร์ไบดเ์คลือบผวิ เกรด SEMT 13T3AGSN-H ปัจจยัท่ีศึกษาประกอบดว้ย
ระยะป้อนลึก (Depth of cut) มี 3 ระดบัคือ 0.25,0.50 และ0.75 มิลลิเมตร ความเร็วตดั (Cutting  
Speed) มี 3 ระดบัคือ 100, 150   และ200 เมตร/นาที และอตัราป้อน (Feed Rate) มี 3 ระดบัคือ 0.15,  
0.20 และ0.25 มม./ฟัน และไม่ใชส้ารหล่อเยน็ ในการกดัเหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20) ท่ีผา่นการชุบแข็ง
ดว้ยเม็ดมีดคาร์ไบด์เคลือบผิว เกรด SEMT 13T3AGSN-H ซ่ึงปัจจยัดงักล่าวความเร็วตดัและอตัรา
ป้อนมีผลโดยตรงต่อคุณภาพของผิวงาน โดยคุณภาพของผิวงานจะพิจารณาจากค่าความเรียบของ
ผิวช้ินงานท่ีไดจ้ากการกดัเหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20) ท่ีผา่นการชุบแข็งเปรียบเทียบกบัคุณภาพของผิว

งานท่ีไดจ้ากการขอบเขตของผิวงานจากการเจียรนยั  (Ra  =0.1-1.6 μm )   เพื่อศึกษาดูวา่ปัจจยัหลกั 
(ระยะป้อนลึก หรือ ความเร็วตดั หรือ อตัราป้อน)หรือปัจจยัร่วม(ระยะป้อนลึก หรือ ความเร็วตดั หรือ 
อตัราป้อน) ส่งผลต่อคุณภาพของผิวงานท่ีได้จากการทดลองได้อย่างไร ผูว้ิจยัได้ท าการทดลอง
เบ้ืองตน้ (Pilot Study) เพื่อหาขอบเขตของระดบัตวัแปรท่ีเหมาะสม ซ่ึงในการทดลองเบ้ืองตน้ได้
ก าหนดตวัแปรในการทดลองดงัตารางท่ี 3.1 หลงัจากไดแ้นวทางท่ีเหมาะสมแลว้จึงท าการทดลองเพื่อ
เก็บขอ้มูลน าไปวเิคราะห์ต่อไป และผลจากการศึกษาสามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 

5.1 สรุปผลการทดลอง 
จากการทดลองการศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผิวของการกดัเหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20) ท่ีผา่น
การชุบแขง็ดว้ยเมด็มีดคาร์ไบดเ์คลือบผวิ เกรด SEMT 13T3AGSN-H สามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 

5.1.1 ผลการทดลองเบ้ืองตน้เพื่อหาระดบัตวัแปรตน้ท่ีเหมาะสมเพื่อน าไปใชใ้นการทดลอง ปรากฏวา่
ค่าความเรียบของผิวงานอยู่ในขอบเขตท่ีก าหนด โดยเปรียบเทียบกบัคุณภาพของผิวงานท่ีได้จาก
กระบวนการเจียรนยั (Ra = 0.1-1.6 m ) โดยท่ีก าหนดระยะป้อนลึกในการกดั 3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.25 
,0.50 และ 0.75 มิลลิเมตร ความเร็วตดัมี 2 ระดบั ไดแ้ก่ 100  และ 200 เมตรต่อนาที  อตัราป้อนมี 3 
ระดบั ไดแ้ก่ 0.15,0.20 และ 0.25 มิลลิเมตรต่อฟัน  ปรากฏวา่ผลการทดลองเบ้ืองตน้ค่าความเรียบของ
ผวิงานอยูใ่นขอบเขต    
  

5.1.2 ปัจจยัหลกั (Main Effects) จากการวเิคราะห์ทางสถิติ จากตารางท่ี 4.4 และตารางท่ี 4.5 พบวา่
อตัราป้อน (Feed Rate) มีผลต่อคุณภาพของผวิงานอยา่งยิง่ (P = 0.000 < α = 0.01) และอตัราส่วน
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ความเร็วตดั (Cutting Speed) (P = 0.000 < α = 0.01)  ส่วนระยะป้อนลึก (Depth of cut) ไม่ส่งผลต่อ
คุณภาพของผวิงานเพราะค่า (P = 0.212 > α = 0.05)  
 

5.1.3 ปัจจยัร่วม (Interaction) จากการวเิคราะห์ทางสถิติ จากตารางท่ี 4.4 และตารางท่ี 4.5 พบวา่ปัจจยั
ร่วม ส่งผลต่อความเรียบของผวิงาน เพราะค่า (P = 0.009 < α = 0.01) 

 

5.1.4 เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของความเร็วตดัทั้ง 3 ระดบั จากตารางท่ี 4.4 และตารางท่ี 4.5 พบวา่
ความเร็วตดัสองคู่มีผลต่อค่าความเรียบของผวิงาน โดยเฉพาะค่าความเร็วตดัท่ี 100 ม./นาที คู่กบั 150 
ม./นาที  ซ่ึงมีค่า P = 0.002 ซ่ึงนอ้ยกวา่ 0.05 และค่าความเร็วตดัท่ี 100 ม./นาที คู่กบั 200 ม./นาที  ซ่ึงมี
ค่า P = 0.000 ซ่ึงนอ้ยกวา่ 0.01 ส่วนค่าความเร็วตดัท่ี 150 ม./นาที  คู่กบั 200 ม./นาที  ไม่มีผลต่อค่า
ความเรียบของผวิงานซ่ึงมีค่า P = 0.507 ซ่ึงมากกวา่ 0.05 
 

5.1.5 การวเิคราะห์การถดถอย (Regression Analysis) เพื่อการพยากรณ์ค่าความเรียบของผวิงาน 
(Ra)สามารถสร้างความสัมพนัธ์ของตวัแปรไดด้งัน้ี 
 

5.1.5.1 การวเิคราะห์การถดถอย เป็นการหาความสัมพนัธ์ระหวา่ง ความเรียบของผวิงานและความเร็ว
ตดัและอตัราป้อน  
 

สมการถดถอยของค่า   Roughness =  0.0031 + 2.11(feed)+0.00143(cutting) 

 
หากพิจารณาค่าสัมประสิทธ์ิในการตดัสินใจของการพยากรณ์ดูไดจ้ากค่า R2= 0.215 หมายความวา่
ความเร็วตดัต่อค่าความเรียบของผวิงานเท่ากบั 21.5% 
 

5.1.5.2  การทดสอบว่าระหว่างตวัแปร ความเร็วตดัมีความสัมพนัธ์กบัค่าความเรียบของผิวงานดงั
ตารางท่ี 4.7 มีค่า Sig. = 0.000 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่ .01 จึงสรุปไดว้า่ความเร็วตดัมีความสัมพนัธ์กบัตวัแปร
ตาม (ความเรียบของผิวงาน) และสามารถน าไปพยากรณ์หาค่าความเรียบของผิวงานได้อย่างมี
นยัส าคญั .01 
 
 
 



 

 

66 

5.2  การอภปิรายผลการทดลอง 
จากการศึกษาอิทธิพลของตวัแปรท่ีมีผลต่อความเรียบผิวในการกดัเหล็กเคร่ืองมือ (AISI P20) ท่ีผา่น
การชุบแขง็ ท่ีเง่ือนไขการกดัจากการทดลองคร้ังน้ีพบวา่ 
 

5.2.1 ระยะป้อนลึก จากการทดลองไดก้ าหนดไว ้3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.25, 0.50 และ 0.75 มิลลิเมตรไม่
ส่งผลต่อความเรียบผิวของผิวงาน เน่ืองจากการก าหนดขอบเขตระยะห่างของระยะป้อนลึกต่างกนั
นอ้ยเกินไป ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ประพล เป่ียมศกัด์ิชยั[9] ไดศึ้กษาตวัแปรท่ีมีผลต่อความ
เรียบผวิ ในการกดัเหล็กกลา้เคร่ืองมืองานเยน็ D2 ซ่ึงก าหนดระยะป้อนลึกไว ้3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.25,0.50 
และ 0.75 มิลลิเมตร ผลการศึกษาพบวา่ ความเร็วตดั และอตัราป้อนมีอิทธิพลต่อความเรียบผิวอยา่งมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ี .01 ส่วนระยะป้อนลึกไม่มีผลต่อความเรียบผวิ 
 

5.2.2 ความเร็วตดั จากการทดลองไดก้ าหนดไว ้3 ระดบั ไดแ้ก่ 50, 70 และ 90 เมตรต่อนาที ในการ
วเิคราะห์เพื่อหาเง่ือนไขท่ีดีท่ีสุดในการกดัเหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20)ท่ีผา่นการชุบแข็ง พบวา่ความเร็ว
ตดัส่งผลต่อความเรียบผิว ดังนั้นในกรณีท่ีต้องการให้มีค่าความเรียบผิวน้อยควรเลือกเง่ือนไขท่ี
ความเร็วตดัในระดบัต ่า ทั้งน้ีอาจข้ึนอยู่กบัลกัษณะของมีดกดัและความสามารถของเคร่ืองจกัรท่ีจะ
น ามาใช้ด้วย ดงันั้นในการเลือกเง่ือนไขในการกดัควรตอ้งพิจารณาตวัแปรอ่ืนประกอบด้วย ซ่ึง
สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ปวุฒิ เพชรไพรินทร์[8] ท่ีไดศึ้กษาปัจจยัท่ีมีผลต่อความเรียบผิวและความ
สึกหรอของคมตดัในการกดัทองเหลืองผสม  พบวา่ค่าความเรียบผิวงานข้ึนอยูก่บัความเร็วตดั อยา่งมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 กบังานวิจยัของ Eyup Bagci , และคณะ [10] ไดศึ้กษาปัจจยัท่ีจะท าให้
ค่าความเรียบผิวดีท่ีสุดในการกดัเหล็กcobalt - based alloy (satellite 6) ดว้ยระยะป้อนลึก 3 ระดบั 
ไดแ้ก่ 0.25, 0.5 และ 0.75 มิลลิเมตร, ความเร็วตดั 3 ระดบั ไดแ้ก่ 50, 70 และ 90 เมตรต่อนาที และ
อตัราป้อน 3 ระดบั ไดแ้ก่ 100, 140 และ180 มิลลิเมตรต่อนาทีตามล าดบั ซ่ึงผลการทดลองปรากฏวา่
ทั้งสามปัจจยัมีผลต่อความเรียบผิว และถา้เปรียบเทียบกบังานวิจยัของ J.M. Vieira และคณะ[11] ก็
เห็นไดว้า่การตดัเฉือนแบบไม่ใชส้ารหล่อเยน็  จะให้ความเรียบผิวดีกวา่การตดัเฉือนแบบใชส้ารหล่อ
เยน็ 
 

5.2.3  อตัราป้อน จากการทดลองไดก้ าหนดอตัราป้อน 3 ระดบั ไดแ้ก่ 100, 140 และ 180 มิลลิเมตรต่อ
นาที จากผลการวจิยัในคร้ังน้ีมีความสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ ชาญ ราชวงศ[์15] ซ่ึงไดศึ้กษาปัจจยัท่ีมี
ผลต่อคุณภาพผวิในการกลึงงานแขง็โดยเทียบกบัคุณภาพผวิของงานเจียรนยัเป็นเกณฑ์ ผลการทดลอง
พบว่า อตัราป้อนซ่ึงมีผลต่อคุณภาพผิวงาน โดยท่ีอตัราป้อนต ่าจะให้ค่าความเรียบผิวน้อย ส่วนความ
ลึกในการป้อนไม่ส่งผลต่อคุณภาพผิวงาน และงานวิจยัของ ปัญญาคม เจริญไชย [13] ได้ศึกษา
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เปรียบเทียบอิทธิพลของน ้ ามนัพืชและน ้ าหล่อเย็นชนิดผสมน ้ า ท่ีมีต่องานกลึงเหล็กเคร่ืองมือ 
การศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อความเรียบผวิและการสึกหรอของของมีดกลึง โดยใชว้ิธีการกลึงปอกช้ินงาน 
มีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งประกอบดว้ย สารหล่อเยน็ ความเร็วตดั และ อตัราป้อน ผลการศึกษาพบวา่ อตัรา
ป้อนมีอิทธิพลต่อความเรียบผวิ และการสึกหรอของมีดกลึงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
 

5.3 ข้อเสนอแนะ 
จากผลการวิจยัคร้ังน้ี พบว่าความเร็วตดัและอตัราป้อนมีอิทธิพลโดยตรงต่อความเรียบผิวในการกดั
เหล็กเคร่ืองมือ(AISI P20)ท่ีผา่นการชุบแข็ง ส่วนระยะป้อนลึกไม่มีอิทธิพลต่อความเรียบผิว ดงันั้นจึง
เสนอแนะไวด้งัน้ี 
 

5.3.1 ตวัแปรอิสระอ่ืน ๆ เช่น ชนิดของช้ินงานและชนิดของเคร่ืองมือท่ีน ามากดั เป็นตน้ น่าจะส่งผล
ต่อคุณภาพผวิ (ความเรียบผวิ) ซ่ึงควรจะไดรั้บการศึกษาในอนาคต 
 

5.5.2 ควรมีการศึกษาวจิยัเปรียบเทียบความเรียบผวิงานท่ีใชมี้ดกดัท่ีผลิตจากเหล็กกลา้รอบสูง 
เปรียบเทียบกบัมีดกดัท่ีผลิตจากวสัดุชนิดอ่ืน เช่น เหล็กกลา้เคร่ืองมือ หรือ มีดกดัคาร์ไบด ์โดยใชส้าร
น ้ามนัพืช เป็นสารหล่อเยน็ 
 

5.5.3 ควรมีการศึกษาวจิยัเปรียบเทียบความเรียบผวิงาน กบั ขนาดของมีดกดัท่ีมีรูปทรงเรขาคณิต 
เช่น ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง มุมเฉียง มุมคายเศษ มุมหลบ แตกต่างกนัจากขนาดท่ีผูว้ิจยัไดใ้ชแ้ลว้ใน
การทดลอง 
 

5.3.4  ควรมีการศึกษาร่วมกบัผูป้ระกอบการในอุตสาหกรรม เพื่อจะไดน้ าความรู้ในการวจิยัน้ีไปใช ้
ในการกดัเหล็กเคร่ืองมือ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ และลดตน้ทุนการผลิตในงาน 
อุตสาหกรรมเน่ืองจากสามารถทดแทนงานเจียรนยั ท าใหเ้ป็นประโยชน์อยา่งมากในเชิงพาณิชยแ์ละ 
เพื่อการแข่งขนัในอุตสาหกรรมทั้งในและต่างประเทศต่อไป 
 
 
 
 
 


