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บทที ่5  สรุปผลการวจิยั และข้อเสนอแนะ 
 

ในการศึกษาวิจยั เร่ือง การศึกษาอิทธิพลของกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานต่อสมบติังานเจาะ
เหล็กกลา้คาร์บอนต ่า  ( AISI  1010 ) ดว้ยคาร์ไบด์ขนาด 8 มิลลิเมตร ปัจจยัท่ีศึกษาประกอบดว้ย
ความเร็วรอบ ( Speed ) มี 3 ระดบัคือ 2,200, 2,600   และ3,000 รอบ/นาที อตัราป้อน (Feed Rate) มี 3 
ระดบัคือ 40,  60 และ80 มม./นาที และอตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทานท่ี 50 % , 75% และ 100%  
ส่วนมุมท่ีใชใ้นการเจาะดว้ยแรงเสียดทาน   ก าหนดเป็นค่าคงท่ีคือ 30   องศา และไม่ใชส้ารหล่อเยน็ 
ในการรูเจาะแบบแรงเสียดทานในการเจาะเหล็กกล้าคาร์บอนต ่า (AISI 1010) ดว้ยคาร์ไบด์ขนาด 8 
มิลลิเมตร ยาว 50 มิลลิเมตร ซ่ึงปัจจยัดงักล่าวความเร็วรอบมีผลโดยตรงต่อคุณภาพของผิวงาน โดย
คุณภาพของผิวงานจะพิจารณาจากค่าความเรียบของผิวช้ินงานท่ีไดจ้ากการรูเจาะแบบแรงเสียดทาน
ในการเจาะเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า (AISI 1010) เปรียบเทียบกบัคุณภาพของผิวงานท่ีไดจ้ากการขอบเขต
ของผวิงานจากการเจาะ  (Ra  =1.8-6.3 µm )   เพื่อศึกษาดูวา่ปัจจยัหลกั(ความเร็วรอบ หรือ อตัราป้อน 
หรืออตัราส่วนผวิสัมผสัแรงเสียดทาน)หรือปัจจยัร่วม(ความเร็วตดั อตัราป้อนและอตัราส่วนผิวสัมผสั
แรงเสียดทาน) ส่งผลต่อคุณภาพของผิวงานท่ีไดจ้ากการทดลองไดอ้ย่างไร ผูว้ิจยัไดท้  าการทดลอง
เบ้ืองตน้ (Pilot Study) เพื่อหาขอบเขตของระดบัตวัแปรท่ีเหมาะสม ซ่ึงในการทดลองเบ้ืองตน้ได้
ก าหนดตวัแปรในการทดลองดงัตารางท่ี 3.1 หลงัจากไดแ้นวทางท่ีเหมาะสมแล้วจึงท าการทดลองเพื่อ
เก็บขอ้มูลน าไปวเิคราะห์ต่อไป และผลจากการศึกษาสามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 

5.1 สรุปผลการทดลอง 
จากการทดลองการศึกษาพารามิเตอร์ท่ีส่งผลต่อความเรียบผิวของรูเจาะแบบแรงเสียดทานในการเจาะ
เหล็กกลา้คาร์บอนต ่า (AISI 1010) ดว้ยคาร์ไบดข์นาด 8 มิลลิเมตร สามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 

5.1.1  ผลการทดลองเบือ้งต้นเพือ่หาระดับตัวแปรต้นทีเ่หมาะสมเพือ่น าไปใช้ในการทดลอง 
ปรากฏวา่ค่าความเรียบของผิวงานอยูใ่นขอบเขตท่ีก าหนด โดย เปรียบเทียบกบัคุณภาพของผิวงานท่ี
ไดจ้ากขอบเขตของผวิงานจากการเจาะ  (Ra  =1.8-6.3 µm ) และมุมท่ีใชใ้นการเจาะดว้ยแรงเสียดทาน   
คือ 30   องศาซ่ึง ก าหนดเป็นค่าคงท่ี อตัราป้อน (Feed Rate) ท่ีต  ่าสุดท่ีระดบั 40 มม./นาทีและอตัรา
ป้อน (Feed Rate) ท่ีสูงสุดท่ีระดบั 80 มม./นาที กบัความเร็วรอบ (SPEED) ท่ีก าหนดมี 3 ระดบัคือ 
2,200 2,600 และ 3,000 รอบ/นาที และอตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทานท่ีต ่าสุดคือ 50 %และ
อตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทานท่ี 75 %  และอตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทานท่ีสูงสุด 100 %   ผล
ปรากฏวา่ผลการทดลองเบ้ืองตน้ทั้งสามกลุ่มมีค่าความเรียบของผวิงานอยูใ่นขอบเขต    
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5.1.2  ผลจากการทดลองเพือ่ศึกษาปัจจัยทีม่ผีลต่อความเรียบผวิงาน 
ปัจจยัร่วม (Interaction   Effects) ความเร็วรอบ  อตัราป้อน  และอตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทานใน
การเจาะมีผลต่อคุณภาพผวิงาน (ความเรียบผวิ) ในการเจาะเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า               (AISI 1010) 
จากการวิเคราะห์ทางสถิติพบวา่ปัจจยัท่ีเป็นอิทธิพลร่วม (Interaction  Effects)  ความเร็วรอบ  อตัรา
ป้อน และอตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทานในการเจาะมีค่านยัส าคญัทางสถิติ = .031 มีค่าน้อยกว่า
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ซ่ึงปัจจยัท่ีเป็นอิทธิพลร่วมมีผลต่อคุณภาพของผิวงาน ท าให้ส่งผล
กระทบต่อคุณภาพของผวิงาน   
 

5.1.3  ผลจากการทดลองเพือ่ศึกษาปัจจัยทีม่ผีลต่อการเพิม่ปริมาณน า้หนักของดอกเจาะ 
 
5.1.3.1  ปัจจยัหลกั (Main Effects) จากการวิเคราะห์ทางสถิติ  จากตารางท่ี 4.6 ตารางท่ี  4.7 ตารางท่ี  
4.8 พบวา่อตัราส่วนผวิสัมผสัแรงเสียดทาน (FCAR) และความเร็วรอบ ( SPEED )มีผลต่อการเพิ่มของ
ปริมาณน ้าหนกัของดอกเจาะในการเจาะแบบแรงเสียดทานเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า AISI  1010 จากการ
วิเคราะห์ทางสถิติพบวา่ปัจจยัหลกั (  Main Effects ) อตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทาน (FCAR) ใน
การเจาะรูแบบอาศยัแรงเสียดทานมีค่านยัส าคญัทางสถิติ = 0.000  มีค่านอ้ยกวา่นยัส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั 0.01  ซ่ึงเป็นปัจจยัหลกัท่ีส่งผลต่อการเพิ่มของปริมาณน ้ าหนักของดอกเจาะอตัราส่วนอตัรา
ความเร็วรอบ ( SPEED )  ในการเจาะรูแบบอาศยัแรงเสียดทานมีค่านยัส าคญัทางสถิติ = 0.024 มีค่า
นอ้ยกวา่นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 มีผลต่อการเพิ่มของปริมาณน ้ าหนกัของดอกเจาะ  และ อตัรา
ป้อน ( FEED )ในการเจาะรูแบบอาศยัแรงเสียดทานมีค่านยัส าคญัทางสถิติ = 0.811 มีค่ามากกว่า
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 ไม่มีผลต่อการเพิ่มของปริมาณน ้าหนกัของดอกเจาะ   
 
5.1.3.2  ปัจจยัร่วม (Interaction) จากการวิเคราะห์ทางสถิติ  จากตารางท่ี 4.6 ตารางท่ี  4.7 และตารางท่ี  
4.8 พบวา่อตัราส่วนผวิสัมผสัแรงเสียดทาน (FCAR) * อตัราความเร็วรอบ (SPEED)ในการเจาะรูแบบ
อาศยัแรงเสียดทานมีค่านยัส าคญัทางสถิติ = 0.845 ค่ามากกวา่นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 ไม่มีผล
ต่อการเพิ่มของปริมาณน ้ าหนกัของดอกเจาะอตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทาน (FCAR) * อตัราป้อน    
(FEED )ในการเจาะรูแบบอาศยัแรงเสียดทานมีค่านยัส าคญัทางสถิติ = 0.321 ค่ามากกวา่นยัส าคญัทาง
สถิติท่ีระดบั 0.01 ไม่มีผลต่อการเพิ่มของปริมาณน ้ าหนกัของดอกเจาะ  และ อตัราความเร็วรอบ   ( 
SPEED ) * อตัราป้อน ( FEED ) ในการเจาะรูแบบอาศยัแรงเสียดทานมีค่านยัส าคญัทางสถิติ = 0.397 
ค่ามากกวา่นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 ไม่มีผลต่อการเพิ่มของปริมาณน ้าหนกัของดอกเจาะ   
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5.1.3.3   เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของอตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทาน (FCAR) ทั้ง 3 ระดบั จาก
ตารางท่ี 4.6 และตารางท่ี 4.7 พบวา่อตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทาน (FCAR) สองคู่มีผลต่อค่าการ
เพิ่มของปริมาณน ้ าหนกัของดอกเจาะ โดยเฉพาะค่าอตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทานท่ี 50% คู่กบั 
100%  ซ่ึงมีค่า P = 0.00 ซ่ึงนอ้ยกวา่ 0.01 และค่าอตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทาน ท่ี 75% คู่กบั 100%  
ซ่ึงมีค่า P = 0.00 ซ่ึงนอ้ยกวา่ 0.01 ค่าอตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทาน ท่ี 50%  คู่กบั 75%  ไม่มีผลต่อ
การเพิ่มของปริมาณน ้าหนกัของดอกเจาะ ซ่ึงมีค่า P = 0.253 ซ่ึงมากกวา่ 0.01 
 
5.1.3.4   เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของค่าความเร็วรอบ (SPEED) ทั้ง 3 ระดบั จากตารางท่ี 4.6 และ
ตารางท่ี 4.8 พบวา่อตัราความเร็วรอบ (SPEED) สองคู่มีผลต่อค่าการเพิ่มของปริมาณน ้ าหนกัของดอก
เจาะ โดยเฉพาะค่าอตัราความเร็วรอบ ท่ี 2200 คู่กบั 3000  ซ่ึงมีค่า P = 0.011 ซ่ึงนอ้ยกวา่ 0.05 และค่า
อตัราความเร็วรอบ ท่ี 2600 คู่กบั 3000  ซ่ึงมีค่า P = 0.031 ซ่ึงนอ้ยกวา่ 0.05 ค่าอตัราความเร็วรอบ ท่ี 
2200  คู่กบั 2600  ไม่มีผลต่อการเพิ่มของปริมาณน ้ าหนกัของดอกเจาะ ซ่ึงมีค่า P = 0.659 ซ่ึงมากกวา่ 
0.05 
 

5.2 การอภปิรายผลการทดลอง 
จากการศึกษาทดลองการวิจยั เร่ือง การศึกษาอิทธิพลของกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานต่อ
สมบติังานเจาะเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า ดว้ย คาร์ไบด์ ขนาด 8 มิลลิเมตร  ท่ีเง่ือนไขต่าง ๆ กนัจากการ
วจิยัคร้ังน้ีพบวา่ 
 

5.2.1  พจิารณาปัจจัยทีม่อีทิธิพลต่อความเรียบผวิของรูเจาะ 
ปัจจยัท่ีเป็นอิทธิพลร่วม (Interaction  Effects) ความเร็วรอบ  อตัราป้อน  และอตัราส่วนผิวสัมผสัแรง
เสียดทาน ในการเจาะมีผลต่อคุณภาพผิวงาน (ความเรียบผิว) ในการเจาะเหล็กกล้าคาร์บอนต ่า      
(AISI 1010) 
 
จากผลการทดลองสรุปไดว้า่  อตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสัท่ี 75% ความเร็วรอบ 3000 รอบ/นาที อตัราป้อน 
60 มิลลิเมตร/นาที ความเรียบผวิรูเจาะเฉล่ียดีท่ีสุดสุดคือ 1.076 µm สาเหตุคืออุณหภูมิท่ีเกิดข้ึนจากการ
หมุนดอกเจาะเสียดสีระหว่างอตัราส่วนพื้นท่ีสัมผสัดอกเจาะกบัช้ินงานท าให้เกิดแรงเสียดทานและ
ความร้อนข้ึน อตัราป้อนมากและพื้นท่ีสัมผสัมากแรงเสียดทานและความร้อนท่ีเกิดข้ึนก็มาก และการ
เพิ่มอตัราป้อนจะท าใหอุ้ณหภูมิสูงข้ึนการคายเศษโลหะจากการเจาะหลอมละลายจะท าให้ออกแรงบิด
นอ้ยดอกเจาะเศษโลหะท่ีหลอมละลายติดบริเวณผวิดอกเจาะนอ้ยจึงท าใหผ้วิรูเจาะเรียบ 
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ส่วนและค่าความเรียบผวิหยาบท่ีสุดท่ีอตัราพื้นท่ีสัมผสั 100% อตัราป้อน 60 มิลลิเมตร/นาที ความเร็ว
รอบ 2600 รอบ/นาที ซ่ึงมีค่าความเรียบผิวรูเจาะเฉล่ีย Ra = 1.530 µm เน่ืองจากอตัราพื้นท่ีสัมผสันอ้ย
อตัราป้อนต ่าอุณหภูมิและแรงเสียดทานท่ีเกิดข้ึนจึงต ่าความร้อนท่ีใชใ้นการหลอมละลายนอ้ยการคาย
เศษโลหะเป็นช้ินยาวๆส่งผลต่อการออกแรงบิดมากท าให้ดอกเจาะส่ายมากและดอกเจาะไม่มีร่องคาย
เศษโลหะท าให้ติดบริเวณผิวดอกเจาะมากผิวรูเจาะจึงหยาบสอดคล้องงานวิจัยของ Han-Ming 
Chow,Shim-Min Lee and  Lieh-Dai Yang. [24] ศึกษาการศึกษาคุณลกัษณะของการเจาะแบบแรง
เสียดทานต่อคุณสมบติัสเตนเลส 304  พบวา่ มุมเสียดทานและรูปทรงการเจาะ, อตัราส่วนผิวสัมผสั
แรงเสียดทาน, อตัราป้อนและความเร็วรอบส่งผลต่อความเรียบของผิวงานแต่เง่ือนไขท่ีเหมาะคือมุม
เสียดทาน 30 องศา อตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทาน คือ 50 % ความเร็วตดัคือ 90 เมตรต่อนาที อตัรา
ป้อนคือ100 มิลลิเมตรต่อนาที ในการเจาะผิวท่ีดีท่ีสุดท่ีค่าความเรียบของผิว 0.96   µm  หลงัจากไดค้่า
ของมุมเสียดทาน, อตัราส่วนผิวสัมผสัแรงเสียดทาน, อตัราป้อนและความเร็วรอบท่ีเหมาะสมแลว้จึง
น าไปทดลองโดยใชก้ารเจาะดว้ยดอกสวา่นทงัสเตนคาร์ไบด์เป็นตวัเปรียบเทียบผลปรากฎวา่การเจาะ
ด้วยดอกสว่านทงัสเตนคาร์ไบด์เกิดความเสียหายมากในการเจาะเพียงสามคร้ังแต่การเจาะด้วย
ผวิสัมผสัแรงเสียดทานหลงัจากเจาะไปหกสิบคร้ังการสึกหรอเกิดข้ึนเพียงเล็กนอ้ย ดงันั้นการเจาะดว้ย
ผวิสัมผสัแรงเสียดทานจึงมีประสิทธิภาพท่ีดีกวา่การเจาะดว้ยดอกสวา่นทงัสเตนคาร์ไบด์และคุณภาพ
ผวิเรียบเหมือนผวิกระจก 
 
จากการศึกษาทดลองการวิจยั เร่ือง การศึกษาอิทธิพลของกระบวนการเจาะแบบแรงเสียดทานต่อ
สมบติังานเจาะเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า AISI 1010   ดว้ย คาร์ไบดแ์ท่งกลม ขนาด 8 มิลลิเมตร  ท่ีเง่ือนไข
ต่าง ๆ กนัจากการวจิยัคร้ังน้ีพบวา่ดอกเจาะท่ีท าการทดลองเจาะนั้นมีน ้ าหนกัเพิ่มข้ึนเน่ืองจากเศษของ
เหล็กกลา้คาร์บอนต ่า AISI 1010  ขณะท าการเจาะเศษของเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า AISI 1010  หลอม
ละลายมาเคลือบท่ีผิวของดอกเจาะท าให้ดอกเจาะมีน ้ าหนกัท่ีเพิ่มข้ึนและเกิดรอยไหมเ้น่ืองจากการ
เสียดสีระหว่างดอกเจาะและวสัดุเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า AISI  1010 ปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อการเพิ่ม
ของน ้ าหนกัหนกัดอกเจาะภายหลงัจากการทดลองเจาะแบบแรงเสียดทานสมบติังานเจาะเหล็กกล้า
คาร์บอนต ่า AISI 1010  ดว้ย  คาร์ไบดแ์ท่งกลม ขนาด 8 มม. นั้นพบวา่ 
 
5.2.2.1 อตัราความเร็วรอบ  (Speed)  ในการเจาะแบบแรงเสียดทานต่อสมบติังานเจาะเหล็กกล้า
คาร์บอนต ่า AISI 1010   ดว้ย คาร์ไบด์แท่งกลม ขนาด 8 มิลลิเมตร  โดยก าหนดความอตัราความเร็ว
รอบไว ้3 ระดบั คือ  2,200  รอบต่อนาที  2,600  รอบต่อนาที  3,000 รอบต่อนาที  มีผลต่ออตัราการ
เพิ่มปริมาณน ้าหนกัดอกเจาะ  เพราะวา่ใชค้วามเร็วรอบสูง จากการหมุนดอกเจาะสัมผสักบัช้ินงานจะ
เกิดแรงเสียดทานมากท าใหอุ้ณหภูมิและความร้อนท่ีเกิดข้ึนสูง เศษโลหะจากการเจาะหลอมละลายจะ
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เป็นช้ินเล็กๆการออกแรงบิดจะนอ้ยท าใหด้อกเจาะส่ายนอ้ยเศษโลหะท่ีหลอมละลายติดบริเวณผิวดอก
เจาะจะนอ้ยตามจึงท าใหผ้วิรูเจาะเรียบ 
 
5.2.2.2 อตัราส่วนพื้นท่ีผิวสัมผสัแรงเสียดทาน (FCAR) ในการเจาะแบบแรงเสียดทานเหล็กกล้า
คาร์บอนต ่า AISI 1010  ดว้ย คาร์ไบด์ แท่งกลม ขนาด 8 มิลลิเมตร โดยก าหนดอตัราส่วนพื้นท่ี
ผวิสัมผสัแรงเสียดทาน (FCAR) ไว ้3 ระดบั คือ  50 เปอร์เซ็นต ์ 75 เปอร์เซ็นต ์ 100 เปอร์เซ็นต ์ มีผล
ต่อการเพิ่มปริมาณน ้ าหนักของดอกเจาะ ท่ีอตัราส่วนพื้นท่ีผิวสัมผสัแรงเสียดทาน (FCAR) 75 
เปอร์เซ็นต ์มีอตัราการเพิ่มปริมาณน ้ าหนกัดอกเจาะมากท่ีสุดท่ีค่าเฉล่ีย 0.0276 กรัม อตัราส่วนพื้นท่ี
ผิวสัมผสัแรงเสียดทาน (FCAR) 100 เปอร์เซ็นต์ มีอตัราการเพิ่มของปริมาณน ้ าหนกัดอกเจาะน้อย
ท่ีสุดท่ีค่าเฉล่ีย 0.0063 กรัม  เม่ือพิจารณาท่ีดอกเจาะซ่ึงท าการลบัเหล่ียมเพื่อลดอตัราพื้นท่ีผิวสัมผสั
แรงเสียดทาน 75% จะเกิดการพอกตวัของเน้ือวสัดุ  เหล็กกลา้คาร์บอนต ่า AISI 1010  มากเน้ือวสัดุ
ขณะท าการเจาะเน้ือวสัดุ  จะหลอมและจะเขา้ไปเกาะท่ีคมของดอกเจาะ  ส่วนอตัราพื้นท่ีผิวสัมผสัแรง
เสียดทาน  100 %  นั้นไม่มีการลบัเหล่ียมดอกเจาะเน้ือวสัดุขณะท าการเจาะดว้ยแรงเสียดทานเน้ือวสัดุ
งานจะเกาะท่ีดอกเจาะท่ีปริมาณน้อยน ้ าหนกัของดอกเจาะจะมีการเพิ่มปริมาณของเศษของเหล็กกลา้
คาร์บอนต ่า AISI 1010 ข้ึนเล็กนอ้ย ซ่ึงสอดคลอ้ง กบั งานวิจยัของ สุรศกัด์ิ  ศิริศิลป์ [27] พบวา่เม่ือ
ความเร็วตดัและอตัราป้อนท่ีเพิ่มข้ึนจะส่งผลต่ออายุการใช้งานลดลง  และส่งผลท าให้อุณหภูมิดอก
สวา่นสูงข้ึน  เน่ืองจากการเสียดสีระหวา่งช้ินงานกบัดอกสวา่นท าให้เศษโละเกิดดารหลอมละลายติด
อยูก่บัคมตดัและคมเล้ือยของดอกสวา่น  เม่ือพิจารณาดอกเจาะแบบแรงเสียดทานซ่ึงเป็นดอกเจาะท่ีไม่
มีคมตดัและร่องเล้ือยส าหรับคายเศษดงันั้นจึงไม่มีการบ่ินของคมตดัแต่จะเกิดการพอกของเศษวสัดุท่ี
ใชใ้นการเจาะเคลือบท่ีดอกเจาะ 
 

5.2.2.3  อตัราป้อน  (Feed )ในการเจาะแบบแรงเสียดทานต่อสมบติังานเจาะเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า 
AISI 1010   ดว้ย คาร์ไบดแ์ท่งกลม ขนาด 8 มิลลิเมตร  โดยก าหนดความอตัราป้อนไว ้3 ระดบั คือ  40  
มิลลิเมตรต่อรอบ  60  มิลลิเมตรต่อรอบ  80  มิลลิเมตรต่อรอบ  ไม่มีผลต่ออตัราการเพิ่มปริมาณ
น ้าหนกัดอกเจาะ 
 

5.2.3 การพิจารณาความแข็งของช้ินงาน     ของการเจาะแบบแรงเสียดทานในการเจาะเหล็กกล้า
คาร์บอนต ่า (AISI 1010) ดว้ยคาร์ไบด์ขนาด 8 มิลลิเมตรท่ีอตัราความเร็วรอบ คือ 3000  รอบต่อนาที 
ซ่ึงเป็นการเจาะผิวท่ีดีท่ีสุด  การพิจารณาความแข็งของช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า (AISI 1010 ) ใช้
วดัความแข็งโดยภาคตดัขวางของรูก าหนดจุดวดัคือบริเวณรอบรูเจาะห่างจากขอบของรูเจาะ 0.2 ,0.7 
มม. และบริเวณขอบของช้ินงานห่างจากขอบของช้ินงาน 1,2 มม. 
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ตารางที ่5.1 เปรียบเทียบความแขง็ของช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า (AISI 1010 ) อตัราความเร็วรอบ 
                    ท่ี  3,000  รอบต่อนาที 

 
ความแขง็บริเวณรอบรูเจาะของช้ินงาน (HV ) ความแขง็บริเวณขอบของช้ินงาน (HV ) 
ช้ินงานค่าความเรียบ
ผวิท่ีดีท่ีสุด(1.067µm) 

ช้ินงานค่าความเรียบผวิ
หยาบท่ีสุด (1.336 µm) 

ช้ินงานค่าความเรียบ
ผวิท่ีดีท่ีสุด (1.067µm) 

ช้ินงานค่าความเรียบผวิ
หยาบท่ีสุด(1.336 µm) 

101.4 105.6 109.6 116.8 
106.3 102.7 112.4 119.4 
109.9 110.2 117.1 108.2 
104.1 107.8 116.5 114.6 

ค่าเฉล่ีย  105.4    HV ค่าเฉล่ีย 106.5  HV ค่าเฉล่ีย  113.9   HV ค่าเฉล่ีย 114.7   HV 
 

5.3   ข้อเสนอแนะ 
 1. ตวัแปรอิสระอ่ืน ๆ เช่น ชนิดของช้ินงานและชนิดของเคร่ืองมือท่ีน ามาเจาะ เป็นตน้ น่าจะ
ส่งผลต่อคุณภาพผวิ (ความเรียบผวิ) ซ่ึงควรจะไดรั้บการศึกษาในอนาคต 
 2.  ตวัแปรตามอยา่งอ่ืน เช่น ความเรียบผวิ ขนาดความผิดพลาดของช้ินงาน(รูเจาะ) ความเป็น
ทรงกระบอกหรือความกลม เป็นตน้ ควรจะไดรั้บความสนใจในการศึกษาคร้ังต่อไป 
 


