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บทท่ี 5 
 

สรุปและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการทดลอง 
 
 จากการทดลองสามารถสรุปผลได้ดังนี้ ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของอัตราการขจัด

เนื้องาน , อัตราการสึกกร่อนของอิเล็กโตรด ,ความเรียวในรูเจาะ  และความหยาบผิวเฉลี่ย โดย

ก าหนดค่านัยส าคัญ ที่ α = 0.05สามารถสรุปได้ว่า 

 1. อิเล็กโตรดทองเหลืองส่งผลให้อัตราการขจัดเนื้องานมากกว่าอิเล็กโตรดทองแดงเมื่อ
กัดอาร์คเหล็กกล้าไร้สนิม 
 2. ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่ออัตราการ ขจัดเนื้อชิ้นงาน  มากที่สุดอย่าง และมีนัยส าคัญคือ
กระแสไฟฟ้า  โดยแปรผันตรงกับอัตราการขจัดเนื้องาน  และปัจจัยที่มีผลรองลงมาคือ อั ตราป้อน
,เวลาเปิด และปัจจัยประสิทธิภาพโดยที่เวลาเปิดและปัจจัยประสิทธิภาพ แปรผันตรงกับอัตราการ
ขจัดเนื้องาน  ส่วนอัตราป้อนแปรผกผันกับอัตราการขจัดเนื้องาน และปัจจัยที่ไม่มีนัยส าคัญ คือ 
ความดันน้ า และแปรผันตรงกับอัตราการขจัดเนื้องาน 
 3. ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่ออัตราการสึกกร่อนของอิเล็กโตรด อย่างมีนัยส าคัญมากที่สุด คือ 
กระแสไฟฟฟ้า ,ปัจจัยประสิทธิภาพ , อัตราป้อน  และเวลาเปิด ตามล าดับโดยที่กระแสไฟฟ้าและ
เวลาเปิดแปรผันตรงกับอัตราการสึกกร่อนของอิเล็กโตรด ส่วนปัจจัยประสิทธิภาพ  และอัตราป้อน
แปรผกผันกับอัตราการสึกกร่อนของอิเล็กโ ตรด และตัวแปรที่ไม่นัยส าคัญคือ  ความดันน้ า และ
ความดันน้ าแปรผันตรงกับอัตราการสึกกร่อนของอิเล็กโตรด 
 4. ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อความเรียวในรูเจาะมากที่สุด และมีนัยส าคัญคือ อัตราป้อนและ
ความดันน้ า โดยอัตราป้อนแปรผันตรงกับความเรียวในรูเจาะและความดันน้ า แปรผกผันกับความ
เรียวในรูเจาะ  และตัวแปรที่ไม่นัยส าคัญคือ กระแสไฟฟ้า , เวลาเปิด  และปัจจัยประสิทธิภาพ
ตามล าดับ  โดยที่และปัจจัยประสิทธิภาพ แปรผันตรงกับความเรียวในรูเจาะ  
 5. ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อความหยาบผิวเฉลี่ยมากที่สุด และมีนัยส าคัญคือกระแสไฟฟ้า , 
ความดันน้ า, และเวลาเปิด โดยที่แปร ผกผันกับความหยาบผิวเฉลี่ย ส่วนปัจจัยประสิทธิภาพ  และ
อัตราป้อนจะแปรผกผันกับความหยาบผิวเฉลี่ย และไม่มีอิทธิพลต่อความหยาบผิวเฉลี่ย 
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 6. จากการสร้างสมการแบบจ าลอง  สามารถสร้างสมการแสดงความสัมพันธ์ของค่า  
อัตราการขจัดเนื้องาน, อัตราการสึกกร่อนของอิเล็กโตรด , ความเรียวในรูเจาะ และความหยาบผิว
เฉลี่ย ด้วยวิธีต่างๆซึ่งมีค่าความผิดพลาดดังตารางที่ 5.1 

 
ตารางที่ 5.1  

ค่าความผิดพลาดจากสมการด้วยวิธีต่างๆ 
 

สมการ
แบบจ าลอง 

ค่าผิดพลาดเฉลี่ย (%) 
อัตราการขจัด

เนื้องาน 
อัตราการสึกกร่อน
ของอิเล็กโตรด 

ความเรียวใน
รูเจาะ 

ความหยาบผิว
เฉลี่ย 

วิธีฟูล
แฟคทอเรียล 

15.81 8.85 12.89 9.49 

วิธีพื้นที่ตอบสนอง 16.10 9.15 21.22 8.88 
วิธีสมการถดถอย 15.82 18.86 13.29 9.49 

 
5.2  ข้อเสนอแนะ 
 
 จากผลวิทยานิพนธ์ พบว่า ทองเหลืองมีคุณสมบัติที่ด้อยกว่าทองแดงแต่เหมาะสม
ส าหรับชิ้นงานประเภทเหล็กกล้าไร้สนิม ชนิดมาร์เทนซิติก จึงน่าจะทดลองท ากับชิ้นงานที่มีค่าการ
น าความร้อนต่ าๆ มาท าการทดลอง และควรมีการท าการทดลองซ้ าหลายๆ ครั้งเพื่อการท านายผล
ที่แม่นย าขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


