
บทที่ 5  สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 
 

ในการศึกษาวจิยั คร้ังน้ี เป็นการวจิยัเชิงทดลอง (Experiments Research) เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อ
ความเรียบผวิงานกลึง ในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดเซรามิค  ปัจจยัท่ีศึกษาประกอบดว้ยระยะป้อน
ลึก3 ระดบั คือ0.3 0.4 และ0.5 ความเร็วตดั 3 ระดบั คือ 150 200 และ250 เมตร/นาที และอตัราป้อน 3 
ระดบั คือ 0.06, 0.08 และ 0.10 มม./รอบ ตามล าดบั เพื่อหาระดบัของตวัแปรอิสระท่ีเหมาะสมกบัการ
ท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิ ในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดเซรามิค   ซ่ึงปัจจยัดงักล่าว มีผลโดยตรงต่อ
คุณภาพของผวิงาน โดยคุณภาพของผวิงานจะพิจารณาจากค่าความเรียบของผวิช้ินงานท่ีไดจ้ากการ
กลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดเซรามิค  เทียบกบัมาตรฐานของค่าความเรียบผวิท่ีไดจ้ากการเจียรนยั (Ra = 
0.10 – 1.60 μm.) เพื่อศึกษาดูวา่ปัจจยัหลกั(ระยะป้อนลึก หรือ อตัราป้อน หรือ ความเร็วตดั)หรือ
ปัจจยัร่วม(ระยะป้อนลึก หรือ อตัราป้อน หรือ ความเร็วตดั) ส่งผลต่อคุณภาพของผวิงานท่ีไดจ้ากการ
ทดลองไดอ้ยา่งไร ผูว้จิยัไดท้  าการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study) เพื่อหาขอบเขตของระดบัตวัแปรท่ี
เหมาะสม ซ่ึงในการทดลองเบ้ืองตน้ไดก้ าหนดตวัแปรในการทดลองดงัตารางท่ี 3.1 หลงัจากได้
แนวทางท่ีเหมาะสมแลว้จึงท าการทดลองเพื่อเก็บขอ้มูลน าไปวเิคราะห์ต่อไป และผลจากการศึกษา
สามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 

5.1   สรุปผลการทดลอง 
ในการศึกษาวิจยั คร้ังน้ี เป็นการวิจยัเชิงทดลอง (Experiments Research) เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อ
ความเรียบผวิงานกลึง ในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดเซรามิค  สามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 

5.1.1 ผลการทดลองเบ้ืองตน้เพื่อหาระดบัตวัแปรตน้ท่ีเหมาะสมเพื่อน าไปใชใ้นการทดลอง ปรากฏวา่
ค่าความเรียบของผิวงานอยูใ่นขอบเขตท่ีก าหนด โดยเทียบกบัผิวของงานเจียรนยั (0.10-1.60 μm.) ท่ี
ระยะป้อนลึก 3 ระดบั คือ0.3 0.4 และ 0.5  ความเร็วตดั 3 ระดบั คือ 150  200  และ 250 เมตร/นาที 
และอตัราป้อน 3 ระดบั คือ 0.06  0.08  และ 0.10  มม./รอบ ผลปรากฏวา่ผลการทดลองเบ้ืองตน้ทั้ง
สามกลุ่มมีค่าความเรียบของผวิงานอยูใ่นขอบเขต 
 

5.1.2  ปัจจยัหลกั (Main Effects)  จากการวิเคราะห์ทางสถิติ  จากตารางท่ี  4.3  และตารางท่ี  4.4   
พบวา่อตัราป้อน  มีผลต่อคุณภาพของผิวงานอยา่งยิ่ง  (P = 0.012 < α = 0.05)  ส่วนความเร็วตดัไม่
ส่งผลต่อคุณภาพของผิวงานเพราะค่า P = 0.086 > α = 0.05 และระยะป้อนลึกก็ไม่ส่งผลต่อคุณภาพ
ของผวิงาน 
 



   (P = 0.133 > α = 0.05) เช่นกนั 
 

5.1.3  ปัจจยัร่วม (Interaction) จากการวิเคราะห์ทางสถิติ จากตารางท่ี 4.3 และตารางท่ี 4.4 พบวา่
ปัจจยัร่วมระหวา่งระยะป้อนลึกและความเร็วตดั (P = 0.405), ระยะป้อนลึกและอตัราป้อน (P = 
0.597),ความเร็วตดัและอตัราป้อน (P = 0.538), ระยะป้อนลึก อตัราป้อนและความเร็วตดั (P = 0.973)
ไม่ส่งผลต่อความเรียบของผวิงาน เพราะค่า P > α= 0.05 
 

5.1.4 เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของอตัราป้อน  ทั้ง  3  ระดบั   จากตารางท่ี  4.4  และตารางท่ี  4.5   
พบวา่ อตัราป้อน (Feed Rate)   สองคู่มีผลต่อค่าความเรียบของผวิงาน โดยค่าอตัราป้อนคู่ท่ี 0.06 คู่กบั 
0.08 มม./รอบ ซ่ึงมีค่า P = 0.016 ซ่ึงนอ้ยกวา่ 0.05 และคู่ท่ี 0.06 คู่กบั 0.10  มม./รอบ  ซ่ึงมีค่า P = 
0.006 ซ่ึงนอ้ยกวา่ 0.01 
 

5.1.5  การวเิคราะห์การถดถอย (Regression Analysis) เพื่อการพยากรณ์ค่าความเรียบของผวิงาน (Ra) 
สามารถสร้างความสัมพนัธ์ของตวัแปรไดด้งัน้ี 
 
Roughness =  0.262593 + 5.0625 (อตัราป้อน)หากพิจารณาค่าสัมประสิทธ์ิในการตดัสินใจของการ
พยากรณ์ดูไดจ้ากค่า R2=0.149หมายความวา่อตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทานต่อค่าความเรียบของผิว
งานเท่ากบั 14.9% 
 

5.1.6  การทดสอบวา่ระหวา่งตวัแปร อตัราป้อนมีความสัมพนัธ์กบัค่าความเรียบของผิวงานดงัตาราง
ท่ี 4.6 มีค่า Sig. =0.004 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่ .01 จึงสรุปไดว้า่อตัราป้อนมีความสัมพนัธ์กบัตวัแปรตาม
(ความเรียบของผวิงาน) และสามารถน าไปพยากรณ์หาค่าความเรียบของผวิงานไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั .01 
 

5.2  การอภปิรายผลการทดลอง 
จากการศึกษาทดลองในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดเซรามิค   ท่ีเง่ือนไขการตดัต่าง ๆ กนัจากการวจิยั
คร้ังน้ีพบวา่ 
 

5.2.1 อตัราป้อน (Feed Rate) มีผลต่อคุณภาพผิวงาน (ความเรียบผวิ) ในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีด
เซรามิค    เพราะเม่ือเพิ่มอตัราป้อนมากข้ึนมีผลท าใหค้่าความเรียบของผวิงานมีค่าเพิ่มมากข้ึนเร่ือยๆ 
ซ่ึงหากมีการเพิ่มอตัราป้อนมากกวา่ 0.10 มม./รอบ อาจท าใหค้่าความเรียบของผวิงานมีค่าใกลเ้คียง
หรือมากกวา่ 1.60 μm. ซ่ึงอาจท าใหคุ้ณภาพของผวิงานดอ้ยกวา่งานท่ีผา่นการเจียรนยัและเม่ือลด



อตัราป้อนนอ้ยกวา่ 0.06  มม./รอบ อาจท าใหค้่าความเรียบของผวิงานมีค่าใกลเ้คียงหรือนอ้ยกวา่ 1.00 
μm. ซ่ึงอาจท าใหคุ้ณภาพของผวิงานดีกวา่งานท่ีผา่นการเจียรนยัสอดคลอ้งกบังานวจิยัของอจัรา เนียม
เกล้ียง[12]อตัราป้อน(Feed)มีผลต่อความเรียบผวิ(คุณภาพผวิงานRa)ในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีด
เซรามิค  เพราะเม่ือเพิ่มอตัราป้อนมากข้ึนมีผลท าใหค้่าความเรียบผวิมีค่ามากข้ึนเร่ือย ๆ ซ่ึงหากเพิ่ม
มากกวา่ 0.15 มม./รอบ อาจท าใหค้่าความเรียบผวิมีค่ามาก 1.6 μm.ก็จะท าใหคุ้ณภาพผวิงานดอ้ยกวา่
งานท่ีผา่นการเจียรนยัและของปัญญาคม เจริญไชย[13]อตัราป้อน (Feed) มีอิทธิพลต่อความเรียบของ
ผวิงานแตกต่างกนัในการกลึงเหล็กเคร่ืองมือ ดงัน้ี อตัราป้อนท่ีระดบั 0.08 มม./รอบ ค่าความเรียบของ
ผวิงานเฉล่ีย 6.65 μm อตัราป้อนท่ีระดบั 0.11 มม./รอบ ค่าความเรียบของผวิงานเฉล่ีย 9.15 μm อตัรา
ป้อนท่ีระดบั 0.14 มม./รอบ ค่าความเรียบของผวิงานเฉล่ีย 11.40 μm อตัราป้อนท่ีระดบัต ่าท าใหผ้วิ
งานมีความเรียบนอ้ยกวา่อตัราป้อนท่ีระดบัสูงและของชาญ ราชวงศ[์11] ศึกษาการกลึงงานแขง็(Hard 
Turning)พบวา่อตัราป้อนมีอิทธิพลต่อความเรียบของผวิงานอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01และ
ของบุญเรือง  ขวญันุย้[14]อตัราป้อน ( Feed ) มีผลต่อคุณภาพผวิงาน (ค่าความเรียบของพื้นผวิ) ใน
การกลึงเหล็กS 45 C เพราะเม่ือเพิ่มอตัราป้อนมากข้ึนมีผลท าใหค้่าความเรียบของพื้นผวิมีค่ามากข้ึน
เร่ือยๆ ซ่ึงหากเพิ่มมากก็จะท าใหคุ้ณภาพผวิงานดอ้ยกวา่งานท่ีผา่นมาเจียรนยั 
 

5.2.2 ความเร็วตดั ไม่มีผลต่อคุณภาพผวิงาน (ความเรียบผวิ) ในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดเซรามิค    
 

5.2.3 ระยะป้อนลึก ไมมี่ผลต่อคุณภาพผวิงาน ในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดเซรามิค    
สอดคลอ้งกบังานวจิยัของบุญเรือง  ขวญันุย้ 
 

5.3  ข้อเสนอแนะ 
 

5.3.1 ตวัแปรอิสระอ่ืน ๆ เช่น ความลึกในการป้อน (Depth of Cut) รัศมีของปลายมีด ความแขง็ของ 
ช้ินงาน ความยาวของช้ินงาน ชนิดของช้ินงานและชนิดของมีด (เกรนของมีด) เป็นตน้ น่าจะส่งผลต่อ 
คุณภาพผวิ (ความเรียบผวิ) ซ่ึงควรจะไดรั้บการศึกษาในอนาคต 
 

5.3.2  ตวัแปรตามอย่างอ่ืน เช่น การสึกหรอของมีด ขนาดความผิดพลาดของช้ินงาน ความเป็น
ทรงกระบอกหรือความกลม เป็นตน้ ควรจะไดรั้บความสนใจในการศึกษาคร้ังต่อไป 
 



5.3.3 ควรมีการศึกษาร่วมกบัอุตสาหกรรมหรือผูป้ระกอบการเพื่อการยอมรับของเทคโนโลยีน้ี ใน
การทดแทน การเจียรนยั ซ่ึงจะเป็นประโยชน์อยา่งมากในการลดค่าใชจ่้ายต่าง ๆ และเพื่อการแข่งขนั
ทั้งในและต่างประเทศ 


