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บทที่ 3 วธีิด ำเนินกำรวจิัย 
 

3.1  ศึกษำข้อมูลของงำนวจิยั 
การวิจยัคร้ังน้ี เป็นการวิจยัเชิงทดลอง (Experiments Research) เพื่อศึกษาอิทธิพลท่ีส่งผลต่อความ
เรียบผวิงานกลึง ในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดเซรามิค ปัจจยัส าคญัท่ีท าใหเ้กิดกระบวนการของการ
กลึงปอก คือ  อตัราป้อน (Feed Rate)  ความเร็วตดั (Cutting Speed)  ระยะป้อนลึก (Depth of Cut) มีด
กลึง (Cutting Tool) ช้ินงานท่ีตอ้งการท าการตดัเฉือน (Workpiece)  
 
หลกัเกณฑก์ารเลือกใชปั้จจยัในกระบวนการกลึง [13]  มีดงัน้ี คือ 
          1.  วสัดุท่ีใชท้  าเคร่ืองมือตดั (Cutting tools) ท่ีท ามาจากเหล็กรอบสูง (High Speed 
Steel)  สามารถใชค้วามเร็วตดัเป็น 2 เท่า ของความเร็วตดัของมีดท่ีท ามาจากวสัดุเหล็กคาร์บอน ส่วน
วสัดุคมตดัท่ีมีส่วนผสมพิเศษออกไปสามารถใชค้วามเร็วตดัไดก้วา่เหล็กรอบสูง 
          2.  ชนิดของวสัดุ (Material) ท่ีจะน ามาท าการตดัเฉือน โดยทัว่ๆไปวสัดุงานท่ีแข็งมากจะใช้
ความเร็วตดัชา้กวา่วสัดุท่ีอ่อนกวา่ 
          3.  รูปร่างของคมตดั ( Form Cutting Tool) มีผลต่อการท างานมาก เช่น มีดตดังานขาดจะใช้
ความเร็วรอบต ่ากวา่มีดกลึงปอกผวิ 
          4.  ความลึกในการตดั (Depth of Cut ) ถา้ป้อนตดัลึกจะใชค้วามเร็วรอบนอ้ยกวา่ป้อนตดัต้ืน 
          5.  อตัราป้อน ( Rate of Feed) ในการป้อนตดังานหยาบ เช่น อตัราป้อน 3 มม. ความเร็วท่ีใชใ้น
การตดัจะต ่ากวา่การป้อนตดัขั้นสุดทา้ย เช่น อตัราป้อนตดั 0.13 มม. เป็นตน้ จะใชค้วามเร็วรอบไดสู้ง 
          6.  การระบายความร้อน ( Cutting lubricant) ความเร็วตดัของวสัดุบางชนิดอาจเพิ่มใหสู้งข้ึนได้
เม่ือมีการระบายความร้อนท่ีถูกตอ้ง ซ่ึงสารระบายความร้อนน้ี จะช่วยรักษาอุณหภูมิของคมตดัไม่ให้
ร้อนสูงเกินไปขณะท างาน 
          7.  การจบังานใหม้ัน่คงแขง็แรง ( Rigidity of the Work) ในกรณีงานท่ีถูกจบัดว้ยหวัจบั โผล่
ออกมาสั้นๆจะใชค้วามเร็วไดสู้งกวา่งานท่ีถูกจบัโผล่ออกมายาวๆ 
 8. ความสามารถของสภาพเคร่ือง เคร่ืองท่ีแขง็แรงมีก าลงัสูง สามารถใชค้วามเร็วตดัไดสู้ง 
อยา่งไรก็ตามอยา่ใชสู้งจนคมตดัไหม ้

 
ปัจจยัหรือตวัแปรท่ีเก่ียวขอ้งไดแ้ก่ความเร็วตดั อตัราป้อน และระยะป้อนลึก เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร
อุปกรณ์ประกอบดว้ย เคร่ืองกลึง CNC ช้ินงานในการทดลอง มีดกลึงเซรามิค เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
เคร่ืองตรวจสอบความเรียบผวิ 
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3.2  เคร่ืองมือ วสัดุและอุปกรณ์ที่ใช้ในกำรทดลอง 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานวิจยั ในการศึกษาวิจยัคร้ังน้ีตอ้งใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการ
ทดลองหลายชนิด เคร่ืองมือหลกัท่ีตอ้งใชใ้นงานทดลองเพื่อให้ไดผ้ลของการทดลองท่ีถูกตอ้งและมี
ความแม่นย  า ไดแ้ก่ 
 

3.2.1 เคร่ืองกลงึ CNC (CNC LATHE)  
ยี่ห้อ MAZATROL รุ่น Hawk 150 ในการทดลอง เพื่อให้ไดค้่าท่ีถูกตอ้งและแม่นย  า  เคร่ืองกลึง CNC 
ท่ีควบคุมดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ สามารถปรับความเร็วรอบได ้5,000 รอบ/นาที ดงัรูปท่ี 3.1 
 
 

 
 

รูปที่  3.1  เคร่ืองกลึง CNC 
 

3.2.2 เคร่ืองตรวจสอบควำมเรียบผวิ (Surface Roughness Testing Machine)  

เป็นอุปกรณ์ทางอิเล็กทรอนิกส์ ท่ีใชใ้นการหาขนาดความเรียบของผิวงาน โดยการวดัขนาดของความ
เรียบผิวเฉล่ีย(Roughness Average, RA) จะแสดงผลเป็นตวัเลขดิจิตอล มีหน่วยวดัเป็นไมครอน ท่ี
ความละเอียด 0.01ไมครอน โดยก่อนท าการวดัตอ้งท าการสอบเทียบ (Calibrate) เพื่อวดัค่า และ
ปรับแต่งค่าตวัเลขการวดัให้ไดต้ามผิวงานอา้งอิงมาตรฐาน (Reference Surface) การท างานของ
เคร่ืองวดั/วเิคราะห์จะเป็นการท างานร่วมกนัของหวัอ่าน (Transducer Probe) กบัชุดขยายสัญญาณและ
ควบคุม (Amplifier) ท่ีจะแปลงผลการสัมผสัของปลายวดั ซ่ึงเคล่ือนท่ีข้ึนลงตามลกัษณะพื้นผิวของ
ช้ินงาน เปล่ียนไปเป็นสัญญาณทางไฟฟ้ารวมท่ีมีคล่ืนของความถ่ีสูงและต ่าผสมกนัอยูอ่นัมีผลมาจาก
ลกัษณะโครงสร้างรวมของพื้นผิวท่ีวดัได้เพื่อการจ าแนกคุณสมบติัของผิวทั้งสองออกจากกันจึง
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ก าหนดใชก้ารกรองสัญญาณ(Cutoff Filter) เป็นจุดแยกกนั ของสัญญาณท่ีเป็นคุณลกัษณะแทนของ
คุณ-สมบติัสองแบบ ความแตกต่างน้ีก าหนดโดยการผา่นค่าท่ีก าหนดของสัญญาณ หากเป็นสัญญาณ
ผา่นยา่นความถ่ีสูง (High Pass) จะเป็นลกัษณะของความหยาบผิว (Roughness) และสัญญาณผา่นยา่น
ความถ่ีต ่า(Low Pass) จะเป็นลกัษณะของความเป็นคล่ืน(Waviness) 
 

 
 

รูปที่ 3.2  เคร่ืองตรวจสอบความเรียบผวิ 
 

3.2.3 สำรหล่อเยน็หรือน ำ้มนัสบู่  
น ้ามนัหล่อเยน็เป็นน ้ามนัก่ึงสังเคราะห์มีคุณสมบติัระบายความร้อนไดอ้ยา่งรวดเร็ว มีสารตา้นทานเช้ือ
ราและแบคทีเรียป้องกนัสนิม ไม่เกิดฟอง ให้การหล่อล่ืนระหวา่งผิวงานและคมตดัท่ีดีวิธีการเตรียม
สารหล่อเยน็ท่ีถูกตอ้ง จะตอ้งเติมน ้ ามนัลงไปในน ้ าเพื่อให้เจือจางในอตัราส่วนประมาณ1 ต่อ 18 ส่วน 
ส าหรับงานเจาะ งานกลึง  งานเล่ือย และงานตดั สารหล่อเยน็ท่ีเทลงไป จะแผก่ระจายบนน ้ าท่ีเตรียม
ไวจ้ากนั้นคนให้ผสมกนัให้ทัว่ จะไดส้ารหล่อเยน็ท่ีมีสีขาวคลา้ยนมซ่ึงมีความล่ืนอยูใ่นตวั บางคร้ัง
เรียกน ้ ายาหล่อเยน็ “ น ้ ามนัสบู่ “ นอกจากจะช่วยชะลา้งเศษโลหะท่ีเกิดจากการตดัเฉือนออกจากคม
ตดัไดอี้กดว้ย 
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รูปที ่3.3 สารหล่อเยน็ 
 

3.2.4   อปุกรณ์ช่วยงำนอืน่ ๆ (Accessories)  
นอกจากอุปกรณ์หลกัท่ีใชใ้นการทดลองโดยตรงแลว้ยงัมีอุปกรณ์ท่ีจ าเป็นอ่ืนๆท่ีตอ้งใชด้งัต่อไปน้ี 

1. เคร่ืองเล่ือยกล ใชส้ าหรับการตดัเตรียมช้ินงานท่ีใชใ้นการทดลอง 
2. เคร่ืองกลึงส าหรับการจดัเตรียมวสัดุงานเบ้ืองตน้ (Basic Lathe Machine) ใชส้ าหรับการ

เตรียมช้ินงานทดสอบก่อนการทดลอง 
3. เคร่ืองมือวดัอ่ืนๆ ไดแ้ก่ บรรทดัเหล็ก(Steel Rule)  เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Caliper) 

เป็นตน้ 
4. ดา้มจบัมีดกลึงใชส้ าหรับจบัยดึมีดกลึง ใชด้า้มจบัมีดกลึงของบริษทั KYOCERA รหสั 

 DTJNR 2525 โดยมีรายละเอียดดงัรูปท่ี 3.4 
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รูปที่ 3.4 อุปกรณ์จบัยดึคมตดั 
 

3.2.5    ช้ินงำนและเคร่ืองมอืตัดทีใ่ช้ในกำรทดลอง 
1. วสัดุช้ินงานท่ีใชใ้นการทดลองเป็นเหล็ก S 50 C มีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 25.4 มม.ยาว 

100 มม. เจาะรูยนัศูนย ์1 ดา้น  
2. วสัดุมีดกลึง (Tool Bit Material) เป็นมีดกลึงเซรามิค  ของบริษทั KYOCERA รหสัA65 r  

4  ดงัรูปท่ี 3.5 
 

 
 

รูปที่ 3.5  มีดกลึงเซรามิคของบริษทั KYOCERA รหสั A65 r  4 
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3.3  กำรทดลองเบือ้งต้น  
ในการทดลองผูว้จิยัไดใ้ชต้วัแปรอิสระคือค่าความเร็วตดั(Cutting Speed) อตัราป้อน (Feed) และระยะ
ป้อนลึก (Depth of Cut) จากคู่มือมีดตดัเฉือนโลหะ บริษทั KYOCERA Asia Pacific(Thailand)จ ากดั 
และไดท้  าการทดลองเบ้ืองตน้ เพื่อเป็นการยืนยนัตวัแปรอิสระท่ีใชใ้นการทดลองวา่มีความเหมาะสม
กบัการทดลองหรือไม่ เช่น ท าใหท้ราบถึงผลของตวัแปรและระดบัท่ีน ามาศึกษา เพื่อจะไดเ้ลือกระดบั
ของตวัแปรอิสระท่ีจะท าการศึกษาวิจยัไดถู้กตอ้ง ไม่ท าให้ส้ินเปลืองเวลาและค่าใชจ่้ายโดยไม่จ  าเป็น 
ทั้งยงัป้องกนัไม่ให้เกิดการช ารุดเสียหายของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทดลองด้วย ซ่ึงเม่ือ
ทราบถึงแนวทางท่ีถูกตอ้งแลว้ก็จะท าการทดลองกบัตวัแปรท่ีก าหนดไวที้ละชุด เพื่อหาขอ้สรุปถึง
ปัจจยัท่ีมีผลต่อความเรียบผิว  ในการทดลองเบ้ืองตน้น้ี ผูว้ิจยัไดว้างแผนการทดลองไวโ้ดยไดท้  าการ
เตรียมช้ินงานในการทดลอง จ านวน 12 ช้ิน ดงัตารางท่ี 3.1 โดยก าหนดให้ความยาวในการกลึง80 มม. 
ความเร็วตดั 3 ระดบั คือ150 , 200 และ250 ม./นาที อตัราป้อน 3 ระดบั คือ 0.06 , 0.08 , 0.10 มม./รอบ 
และระยะป้อนลึกในการกลึง 3 ระดบั คือ 0.3 0.4 และ 0.5 มม. ตามล าดบั ช้ินงานทดลองมีขนาด
เส้นผา่ศูนยก์ลาง 25.4  มม. ยาว 100 มม. ดงันั้นท่ีความเร็วตดั 150 ม./นาที ความเร็วรอบ 1,875 รอบ/
นาที, ท่ีความเร็วตดั 200ม./นาที ความเร็วรอบ 2,500 รอบ/นาที และท่ีความเร็วตดั 250 มม./นาที 
ความเร็วรอบ 3,125 รอบ/นาที โดยค านวณไดจ้ากสูตร 
 

 

1000

dn
V


  

 
ก าหนดให้        V = ความเร็วตดั (ม./นาที) 
 

            d = ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางช้ินงาน (มม.) 
 

            n = ความเร็วรอบ (รอบ/นาที) 
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ตำรำงที่ 3.1  ตารางการทดลองเบ้ืองตน้ 
 
ระยะป้อนลึก 

(มม.) 
ความเร็วตดั 

(ม./นาที) 
อตัราป้อน (มม./รอบ) 

0.06 0.08 0.10 
 

0.3 
150 A1  A3 
200    
250 C1  C3 

 
0.4 

150 D1  D3 
200    
250 F1  F3 

 
0.5 

150 G1  G3 
200    
250 I1  I3 

 
จากผลการทดลองเบ้ืองตน้ ท าใหผู้ว้จิยัเลือกใชต้วัแปรตน้ในการทดลองดงัน้ีคือ 
 1. ความเร็วตดั(เมตร/นาที)  3 ระดบัคือ 150     200    250 
 2. อตัราการป้อน(มม./รอบ) 3 ระดบัคือ 0.06    0.08   0.10 
 3. ระยะป้อนลึก(มม.) 3 ระดบัคือ 0.3     0.4     0.5 
 

3.4   กำรออกแบบกำรทดลอง 
การออกแบบการทดลองในการวจิยัผูว้ิจยัไดใ้ชข้อ้มูลดงัน้ี 
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ตำรำงที่ 3.2 ตารางแผนการทดลอง 
 
ระยะป้อนลึก 

(มม.) 
ความเร็วตดั 

(ม./นาที) 
อตัราป้อน (มม./รอบ) 

0.06 0.08 0.10 
 
 
 

0.3 

150 A1 A2 A3 
A11 A22 A33 

200 B1 B2 B3 
B11 B22 B33 

250 C1 C2 C3 
C11 C22 C33 

 
 
 

0.3 

150 A1 A2 A3 
A11 A22 A33 

200 B1 B2 B3 
B11 B22 B33 

250 C1 C2 C3 
C11 C22 C33 

 
 
 

0.4 

150 D1 D2 D3 
D11 D22 D33 

200 E1 E2 E3 
E11 E22 E33 

250 F1 F2 F3 
F11 F22 F33 

 
 
 

0.5 

150 G1 G2 G3 
G11 G22 G33 

200 H1 H2 H3 
H11 H22 H33 

250 I1 I2 I3 
I11 I22 I33 
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หมายเหตุ 
A1 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 150 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.06 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.3 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (A11 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
B1 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 200 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.06มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.3 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (B11 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
C1 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 250 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.06 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.3 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (C11 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
D1 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 150 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.06 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.4 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (D11คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
E1 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 200 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.06 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.4 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (E11 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
F1 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 250 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.06 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.4 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (F11 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
G1 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 150 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.06 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.5 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (G11 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
H1 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 200 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.06 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.5 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (H11 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
I1 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 250 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.06 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.5 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (I1 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
A2  หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 150 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.08 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.3 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (A22 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
B2  หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 200 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.08มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.3 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (B22 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
C2  หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 250 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.08 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.3 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (C22 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
D2  หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 150 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.08 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.4 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (D22 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
E2 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 200 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.08 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.4 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (E22 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
F2 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 250 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.08 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.4 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (F22 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
G2 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 150 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.08 มม./รอบ และระยะ 
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ป้อนลึก 0.5 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (G22 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
H2 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 200 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.08 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.5 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (H22 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
I2 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 250 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.08 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.5 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (I22 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
A3 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 150 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.10 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.3 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (A33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
B3 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 200 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.10มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.3 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (B33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
C3 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 250 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.10 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.3 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (C33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
D3 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 150 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.10 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.4 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (D33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
E3 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 200 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.10 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.4 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (E33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
F3 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 250 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.10 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.4 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (F33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
G3 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 150 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.10 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.5 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (G33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
H3 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 200 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.10 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.5 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (H33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
I3 หมายถึงการกลึงดว้ยความเร็วตดั 250 ม./นาที ใชอ้ตัราป้อนในการกลึง 0.10 มม./รอบ และระยะ 
ป้อนลึก 0.5 มม. โดยใชน้ ้าหล่อเยน็ (I33 คือ การทดลองคร้ังท่ี 2) 
 

3.5   ขั้นตอนด ำเนินกำรทดลองและเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 

3.5.1  ขั้นตอนในกำรเตรียมช้ินงำน 
การทดลองผูว้ิจยัไดท้  าการเตรียมช้ินงานทดลอง จ านวน 54 ช้ิน โดยท าการตดัเหล็ก S 50 C ท่ีมีขนาด
เส้นผา่ศูนยก์ลาง 25.4 มม. ดว้ยเคร่ืองเล่ือยกล กลึงปาดหนา้ทั้ง 2 ดา้นให้ไดค้วามยาว 100  มม. และท า
การเจาะรูยนัศูนยด์ว้ยเคร่ืองกลึงยนัศูนย ์ดงัรูปท่ี 3.6 
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รูปที่ 3.6 ช้ินงานท่ีเตรียมไวส้ าหรับการทดลอง 
 

3.5.2   ขั้นตอนกำรทดลอง 
ท าการเตรียมเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ เร่ิมจากการเขียนโปรแกรม ติดตั้งมีดกลึงและอุปกรณ์ในการกลึง 
เซตอุปกรณ์ในการกลึงเพื่อใหไ้ดร้ะยะความยาวในการกลึง 80 มม. และท าการกลึงช้ินงานทดลองโดย
ใชส้ารหล่อเยน็ช่วยระบายความร้อน ในการกลึงจะล าดบัการทดลองดว้ยวธีิการสุ่มเลือกช้ินงานแลว้
บนัทึกล าดบัการทดลองลงในตารางท่ี 3.3 ทดลอง ภายใตเ้ง่ือนไขท่ีไดอ้อกแบบไวจ้นครบ 54 ช้ิน 
 
ตำรำงที่ 3.3 แสดงขั้นตอนการทดลอง 
 
ระยะป้อนลึก 

(มม.) 
ความเร็วตดั 

(ม./นาที) 
อตัราป้อน (มม./รอบ) 

0.06 0.08 0.10 
 
 
 

0.3 

150 8 19 36 
31 25 3 

200 13 7 15 
1 9 21 

250 2 27 47 
33 17 5 

 
 
 

0.4 

150 35 14 26 
23 20 10 

200 11 41 43 
49 52 39 

250 38 50 51 
48 46 44 
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ตำรำงที่ 3.3  (ต่อ) แสดงขั้นตอนการทดลอง 
 
ระยะป้อนลึก 

(มม.) 
ความเร็วตดั 

(ม./นาที) 
อตัราป้อน (มม./รอบ) 

0.06 0.08 0.10 
 
 
 

0.5 

150 29 42 4 
37 54 53 

200 18 24 34 
12 28 40 

250 45 30 32 
6 22 16 

0.06 0.08 0.10 
 

3.5.3  ขั้นตอนในกำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 
ในการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการทดลองมีล าดบัขั้นตอนดงัน้ี 
 1. น าช้ินงานทดลองท่ีจะกลึงมาทีละ 1 ช้ิน โดยวธีิการสุ่ม ตามตารางท่ี 3.2 มาท าการกลึง 
ภายใตเ้ง่ือนไขท่ีไดอ้อกแบบการทดลองไวจ้นครบ 54 ช้ิน เม่ือสุ่มไดต้วัใดก็ปรับเซ็ตค่าท่ีเคร่ืองกลึง 
ตามระดบัตวัแปรตามท่ีก าหนดในตารางท่ี 3.3 
 2. ท าการกลึงปอกช้ินทดลองยาว 80 มม. 
 3. เปล่ียนเมด็มีดใหม่ส าหรับการกลึงช้ินต่อไป 
 4. ถอดช้ินงานออกจากเคร่ืองกลึง ด าเนินการตามขอ้ 1 - 5 จนครบ 54 ช้ิน 
 5. น าช้ินงานทดลองไปวดัหาค่าความเรียบผวิงานกลึง (Ra) ดว้ยเคร่ืองวดัความเรียบผวิ 
ช้ินงานแต่ละช้ินจะถูกวดั 3 ต าแหน่ง ต าแหน่งแรกห่างจากปลายประมาณ 10 มม. ต าแหน่งท่ี 2 อยูต่รง
กลางช้ินงาน และต าแหน่งสุดทา้ยห่างจากขอบประมาณ 10 มม. จดบนัทึกค่าท่ีวดัไดแ้ต่ละช้ินแลว้หา
ค่าเฉล่ียความเรียบผวิ 
 6. น าช้ินทดลอง จ านวน 1 ช้ิน แลว้น ามาขดัผิวหนา้ตดัให้เรียบ แลว้น ามาตรวจสอบส่วนผสม
ทางเคมีดว้ยเคร่ือง Specto ทดสอบ 3 จุด เพื่อหาค่าเฉล่ียของเปอร์เซ็นส่วนผสมทางเคมีของช้ินทดลอง 
แลว้ปร้ินค่าท่ีไดอ้อกมาดงัตารางท่ี 3.4 
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ตำรำงที่ 3.4 แสดงค่าเฉล่ียของเปอร์เซ็นส่วนผสมทางเคมีของช้ินทดลอง 
 

ส่วนผสมทางเคมี 
ของเหล็ก S 50 C 

ค่าเฉล่ียท่ีไดจ้ากการทดสอบหา 
เปอร์เซ็นส่วนผสมทางเคมี 

ค่ามาตรฐานของเปอร์เซ็น 
ส่วนผสมทางเคมี 

C 0.481 0.47-0.53 
Si 0.239 0.15-0.35 

Mn 0.602 0.60-0.90 
p 0.006 0.030 max 
S 0.009 0.035 max 
Ni 0.026  
Co  0.001  
Sn 0.009  
Cr 0.102  
Mo 0.007  
Al 0.012  
W 0.001  
As 0.002  
Cu 0.016  
B  0.00010  
V 0.003  

Nb  0.001  
Ti 0.002  

 

3.6 สถติทิี่ใช้ในกำรวเิครำะห์ [17] 

 
3.6.1  ค่ำเฉลีย่ ( X  ) การหาค่าเฉล่ียของความเรียบผวิของช้ินทดลอง โดยใชสู้ตร 
 

N

X

X

n

i


 1
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                                         เม่ือ                 X =   ค่าเฉล่ียของขอ้มูลทั้งหมด 

                                                       


n

i

X
1

  =   ผลรวมของขอ้มูลทั้งหมด 
 

         N  =   จ  านวนของขอ้มูล 
 

3.6.2   ส่วนเบี่ยงเบนมำตรฐำน (Standard Deviation) 
 เป็นการวดัการกระจายของขอ้มูล (MeasureVariability) ท่ีเบ่ียงเบนออกจากค่าเฉล่ียของขอ้มูล โดยใช้
สูตร 

 

1

)(
1

2









n

xx

S

n

i

 
 
 
 

 เม่ือ  S       =  ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
 

X      =  ขอ้มูลแต่ละจ านวน 
 

X     =   ค่าเฉล่ียของขอ้มูล 
 

                      n      =  จ  านวนของขอ้มูลทั้งหมด 
 

3.6.3  กำรวเิครำะห์ควำมแปรปรวน (ANOVA) 
เป็นการวิเคราะห์ความแปรปรวนท่ีเกิดจากตวัแปรอิสระท่ีส่งผลต่อตวัแปรตาม คือค่าความเรียบผวิใน
การกลึงเหล็ก S 50 C 
 

3.6.4 กำรวเิครำะห์กำรถดถอย (Regression Analysis) 
เป็นการวิเคราะห์โดยใชส้มการ Response Surface Regression 
 
 


