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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัจจัยที่ส่งผลต่อความหยาบผิวของอะลูมิเนียมเกรด 6061-T6 และสร้างแบบจ าลอง

ทางคณิตศาสตร์ เพื่อท านายค่าความหยาบผิวของงานกดัด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซีแบบแนวตั้ง โดยการออกแบบการทดลองเชิง
แฟคทอเรียลเปน็แบบการทดลองโดยมีปจัจัยศึกษาได้แก่ ความเร็วรอบ อัตราป้อน และระยะป้อนลกึ จากการทดลองพบว่า
ปัจจัยหลักที่ส่งผลต่อความหยาบผิวคือ ความเร็วรอบและอตัราป้อน โดยมีผลต่อความหยาบผิวช้ินงานอย่างมีนัยส าคัญ ส่วน
ปัจจัยร่วมไม่มีผลต่อความหยาบผิว ผลจากการทดลองสามารถก าหนดระดับปัจจัยที่เหมาะสมคือ ความเร็วรอบ 2000 รอบ
ต่อนาที อัตราป้อน 100 มิลลิเมตรต่อนาที และระยะป้อนลึก 1.0 มิลลิเมตร และเมื่อทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบค่าเฉลี่ย
ความหยาบผิวที่ได้จากการทดลองเพื่อยืนยันสมการกับค่าที่ได้จากการแทนค่าสมการถดถอยที่สร้างขึ้น พบว่าค่าทั้งสองไม่
แตกต่างกัน จึงสรุปว่าสมการถดถอยสามารถน ามาใช้เพื่อท านายค่าความหยาบผิวของอะลูมิเนียมเกรด 6061-T6 ได้ 

 

ค าส าคัญ : ความเร็วรอบ, อัตราปอ้น, ระยะป้อนลึก, ความหยาบผิว, อะลูมิเนียมเกรด 6061-T6 
 

Abstract 
This research aims to study the factors affecting the surface roughness of 6061-T6 aluminum alloy and 

determine the regression model for predicting the surface roughness in precision milling process by CNC 
machine. The factorial designs of experiments were conducted on 3 factors. Three factors, namely spindle 
speed, feed rate and depth of cut were studied in the experimental design. The experimental results 
indicated that the significant factors were main effect of spindle speed and feed rate. Interaction factors 
that do not significantly affect to the surface roughness. The regression model was established and used to 
determine the minimum surface roughness with spindle speed of 2000 revolution per minute, feed rate of 
100 millimeter per minute and depth of cut of 1.0 millimeter. After verification experiments, the 
significance and validity of the models were confirmed. Therefore, it could be concluded that established 
regression model was the reliable tool to predict the surface roughness of 6061-T6 aluminum alloy. 
Keywords : Spindle speed, Feed rate, Depth of cut, Surface roughness, 6061-T6 Aluminum alloy 
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1. บทน า 
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตด้วยเครื่องจักรสมัยใหม่ต้องมีความ

ถูกต้องและความเที่ยงตรงสูงเป็นองค์ประกอบส าคัญ 
ความเที่ยงตรงวัดที่ความส าเร็จของช้ินงานว่าอยู่ในช่วง
พิกัดความเผื่อ (Tolerance) และความหยาบผิว (Surface 
roughness) ตามก าหนด ความหยาบผิวให้ค าจ ากัดความ
ว่าเป็นความไม่เรียบที่ไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้  ความ
หยาบผิวถูกก าหนด Ra หรือ Rz ในแบบงาน [1] วัสดุท า
แม่พิมพ์ที่นิยมคือ อะลูมิ เนียม เพราะอะลูมิ เนียมมี
น้ าหนักเบา แข็งแรงและขึ้นรูปง่าย ฉะนั้นค่าความหยาบ
ผิวในงานกัดแม่พิมพ์มีความส าคัญต่อความมั่นใจในการ
ขึ้นรูปของแม่พิมพ์ ซ่ึงต้องทราบปัจจัยที่ส่งผลต่อความ
หยาบผิวก่อน จะได้ท านายค่าความหยาบผิวของแม่พิมพ์ 
ท าให้การปฏิบัติงานได้สะดวกและง่ายขึ้น  

เครื่องจักรซีเอ็นซีต้องพิจารณาปัจจัย เช่น ความเร็ว
รอบ อัตราป้อน และระยะป้อนลึก ให้สัมพันธ์กับ
เครื่องจักร จึงควบคุมคุณภาพผิวช้ินงานส าเร็จได้ [2]  
ความหยาบผิวอะลูมิเนียมถูกน าเสนอใน [3] พบว่าการ
ปาดผิวอะลูมิเนียม ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อความหยาบผิวคือ 
อัตราป้อน และใน [4] พบว่าอัตราป้อนมีอิทธิพลต่อ
ความหยาบผิว ด้วยการวิเคราะห์ Response surface 
method และ Radian basis function network และใน [5]  
พบว่าความเร็วตัดมีอิทธิพลต่อความหยาบผิว และใน [6] 
พบว่าความเร็วรอบต่ าและอัตราป้อนตัดสูง มีแนวโน้ม
ผิวหยาบมากขึ้น แต่ถ้าเพิ่มความเร็วรอบสูง แนวโน้ม
ความหยาบผิวคงที่ และใน [7] พบว่าการปาดผิว
อะลูมิเนียมใช้แรงตัดเพิ่มขึ้น  

จากงานวิจัยต่างๆ จะเห็นว่ามีการศึกษาปัจจัยที่มี
อิทธิพลต่อความหยาบผิว ซ่ึงพอสรุปได้ว่า ความเร็วรอบ
และอัตราป้อนตัด มีอิทธิพลต่อความหยาบผิวงาน ดังนั้น
คณะผู้วิจัยสนใจศึกษาความเร็วรอบและอัตราป้อนตัด ว่า
เป็นปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อคุณภาพความหยาบผิวงานจริงๆ 
หรือไม่ และสร้างตัวแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ที่
ท านายค่าความหยาบผิว 
 

2. วิธีด าเนินการวิจัย 
การด าเนินงานวิจัยได้ปฏิบัติตามขั้นตอนดังรูปที่ 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 ขั้นตอนการด าเนนิงาน 
 

การวิจัยออกแบบการทดลองโดยสรุปดังนี้ 
1. การท าวิจัยในครั้งนี้เพื่อศึกษาปัจจัยที่ส่งผลต่อ

ความหยาบผิวของอะลูมิเนียม เกรด 6061-T6 ในการกัด 
แล้วน าผลที่ได้จากการทดลองมาสร้างสมการถดถอย 
เพื่อท านายความหยาบผิว 

2. เลือกผลตอบสนอง (ตัวแปรตาม) ส าหรับใช้ใน
การออกแบบแผนการทดลองของงานวิจั ย  โดย
ผลตอบสนองที่ท าการศึกษาคือ ความหยาบผิวของ
อะลูมิเนียม เกรด 6061-T6 

 3. ก าหนดค่าปัจจัยที่คาดว่าจะส่งผลต่อความหยาบ
ผิวของอะลูมิเนียม เกรด 6061-T6 ในงานกัด ตัวแปรต้น 
3 ปัจจัย คือ ความเร็วรอบ, อัตราป้อน และระยะป้อนลึก 

4. ออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียล 33 ซ่ึงปัจจัย
แต่ละระดับมีการทดลองซ้ า 2 ครั้ง 

5. ก าหนดล าดับการทดลองโดยใช้โปรแกรม 
Minitab เป็นแบบสุ่ม เพื่อเฉลี่ยผลของตัวแปรรบกวนที่
ควบคุมไม่ได้และท าการทดลองตามแผนการทดลอง 

6. วิเคราะห์ผลด้วยการวิเคราะห์ความน่าเช่ือถือของ
การทดลองตามหลักการ ij~NID (0, ) วิเคราะห์ค่า
ความแปรปรวน (ANOVA) และน าผลมาวิเคราะห์ตัว
แบบสมการถดถอย สร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์
ท านายความหยาบผิวของอะลูมิเนียม เกรด 6061-T6  
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 7. สรุปผลและข้อเสนอแนะ โดยน าผลที่ได้จากการ
วิเคราะห์ในข้อ 6 มาสรุปผลและข้อเสนอแนะ 

ก าหนดปัจจัยทดลอง ประกอบด้วย ความเร็วรอบ, 
อัตราป้อน และระยะป้อนลึก โดยแบ่งเป็น 3 ระดับ คือ 
ระดับต่ า, กลาง และสูง ดังแสดงในตารางที่ 1 

 

ตารางท่ี 1 ปัจจัยและตัวแปรตอบสนองในการทดลอง 

ปัจจัย (หน่วย) ระดับของปัจจัย 
ต่ า กลาง สูง 

ความเร็วรอบ (รอบต่อนาที) 750 1,375 2,000 
อัตราป้อน (มิลลิเมตรต่อนาที) 100 250 400 
ระยะป้อนลึก (มิลลิเมตร) 0.5 1.0 1.5 
ตัวแปรตอบสนอง  ค่าความหยาบผิว 

 

การค านวณหาขนาดของส่ิงตัวอย่าง เพื่อก าหนด
จ านวนการทดลองซ้ า ที่ความเช่ือมั่นร้อยละ 95 และ 
Power of test ที่ร้อยละ 95 และมีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน
เท่ากับ 0.0971 ไมโครเมตร ประมาณจาก [8] ดังรูปที่ 2 
 

 
 
 
 
 

 

รูปที่ 2 ผลการค านวณหาขนาดส่ิงตัวอย่าง 
 

จากรูปที่ 2 การทดลองซ้ า 2 ครั้ง รวม 54 การทดลอง 
และค่าอ านาจการทดสอบที่  0.999775 ซ่ึงมากกว่าค่า 
0.95 แสดงว่าค่าอ านาจการทดสอบมีประสิทธิภาพ
เพียงพอ และการทดลองของปัจจัยในตารางที่ 1 โดยการ
สุ่ม ได้ดังตารางที่ 2 

ขอบเขตของงานวิจัยนี้ ประกอบด้วย 
- เครื่องกัดซีเอ็นซีแบบแนวตั้ง เครื่องหมายการค้า 

CINCINNATI รุ่น ARROW 500 
- ด้ามและเม็ดมีด เครื่องหมายการค้า SUMITOMO 

รุ่น WGC3025EW และรุ่น SEET0903AGFN-L 
- เครื่องวัดความหยาบผิว เครื่องหมายการค้า 

MITUTOYO รุ่น Surftest SV-500 

การวัดความหยาบผิวโดยส่งช้ินงานทดลองไปวัด
ค่าที่ศูนย์สอบเทียบเครื่องมือวัดส าหรับอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยบูรพา 

- วัสดุชิ้นงานทดลองคือ อะลูมิเนียม เกรด 6061-T6 
- หมวดการกัดที่ใช้การทดลองเป็นหมวดการกัดปาด

หน้าผิวช้ินงาน 
- น้ าหล่อเย็นที่ใช้เป็นสารหล่อเย็นแบบผสมน้ า

(Soluble oils) 
 

3. ผลการวิจัย 
ผลการทดลองแสดงดังตารางที่ 2 และน าผลการ

ทดลองมาวิเคราะห์ ผลการวิเคราะห์ได้ดังนี้ 
 

3.1 ตรวจสอบความถูกต้องของรูปแบบการทดลอง 
การวิเคราะห์โดยสมมติฐานรูปแบบของค่าเศษเหลือ

เป็นตามหลัก ij  ~ NID (0, 2  ) คือ ค่าเศษเหลือมีการ
แจกแจงแบบปกติ มีความเป็นอิสระต่อกันและความ
แปรปรวนมีค่าคงตัว จึงท าให้ข้อมูลจากการทดลองมี
ความถูกต้องและเชื่อถือได้       

การตรวจสอบ ij  ประกอบด้วย 3 ขั้นตอน คือ 
1) ตรวจสอบกระจายตัวแบบปกติของค่าเศษเหลือ  
2) ตรวจสอบความเป็นอิสระของค่าเศษเหลือ 
3) ตรวจสอบความเสถียรของความแปรปรวน 
 
รายละเอียดการตรวจสอบทั้ง 3 ขั้นตอนมีดังนี้ 
1. ตรวจสอบกระจายตัวแบบปกติของค่าเศษเหลือ 

โดยแผนภาพความน่าจะเป็น พบว่าการกระจายตัวตาม
แนวเส้นตรง ดังรูปที่ 3 จึงทดสอบสมมติฐานเพื่อยืนยัน  

โดยตั้งสมมติฐาน 

H0 : ค่าเศษเหลือมีการแจกแจงแบบปกติ 
H1 : ค่าเศษเหลือไม่มีการแจกแจงแบบปกติ 
ระดับนัยส าคัญทางสถิติที่ 0.05 

รูปที่ 3 พบว่า P-Value มีค่ามากกว่าระดับนัยส าคัญ 
ค่าเศษเหลือมีการกระจายตัวแบบปกติ 

2. ตรวจสอบความเป็นอิสระของค่าเศษเหลือ จากรูป
ที่ 4 พบว่าการกระจายตัวของค่าเศษเหลือไม่มีลักษณะ
เป็นแนวโน้ม แสดงว่ามีความเป็นอิสระต่อกัน 

Power and Sample Size  
 

General Full Factorial Design 

 

Alpha = 0.05 Assumed standard deviation =0.0971 

 

Factors: 3  Number of levels: 3, 3, 3 

 

Include terms in the model up through order:  3 

Not including blocks in model. 

 

Maximum          Total  Target 

Difference Reps  Runs   Power    Actual Power 

    2       2     54    0.95     0.999775 
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ตารางที ่2 ค่าเฉลี่ยของความหยาบผิวช้ินงานที่วัดได้จากการทดลองและค่าท านายจากสมการถดถอย 
ล าดับ 

มาตรฐาน 
ล าดับ 

การทดลอง 
A 

ระยะป้อนลึก 
(มิลลิเมตร) 

B 
ความเร็วรอบ 

(รอบ/นาที) 

C 
อัตราป้อน 

(มิลลิเมตร/นาที) 

ค่าความหยาบผิวเฉลี่ย 
วัดได้จากการทดลอง

(ไมโครเมตร)      

ค่าความหยาบผิว 
ท่ีได้จากค่าท านาย 
(ไมโครเมตร) 

12 1 1.0 750 400 0.632 0.596 
6 2 0.5 1375 400 0.431 0.486 
26 3 1.5 2000 250 0.627 0.353 
15 4 1.0 1375 400 0.482 0.489 
25 5 1.5 2000 100 0.320 0.306 
17 6 1.0 2000 250 0.603 0.324 
5 7 0.5 1375 250 0.432 0.401 
27 8 1.5 2000 400 0.240 0.401 
13 9 1.0 1375 100 0.475 0.342 
3 10 0.5 750 400 0.579 0.608 
22 11 1.5 1375 100 0.217 0.367 
18 12 1.0 2000 400 0.230 0.382 
10 13 1.0 750 100 0.415 0.419 
16 14 1.0 2000 100 0.318 0.265 
4 15 0.5 1375 100 0.471 0.317 
8 16 0.5 2000 250 0.421 0.294 
19 17 1.5 750 100 0.496 0.507 
11 18 1.0 750 250 0.354 0.416 
14 19 1.0 1375 250 0.495 0.509 
2 20 0.5 750 250 0.637 0.506 
20 21 1.5 750 250 0.511 0.506 
21 22 1.5 750 400 0.676 0.584 
9 23 0.5 2000 400 0.336 0.363 
1 24 0.5 750 100 0.441 0.409 
24 25 1.5 1375 400 0.481 0.493 
23 26 1.5 1375 250 0.353 0.430 
7 27 0.5 2000 100 0.340 0.225 
45 28 1.0 2000 400 0.330 0.382 
28 29 0.5 750 100 0.321 0.409 
37 30 1.0 750 100 0.349 0.419 
53 31 1.5 2000 250 0.296 0.353 
52 32 1.5 2000 100 0.305 0.306 
49 33 1.5 1375 100 0.357 0.367 
33 34 0.5 1375 400 0.419 0.486 
32 35 0.5 1375 250 0.387 0.401 
39 36 1.0 750 400 0.611 0.596 
35 37 0.5 2000 250 0.417 0.294 
47 38 1.5 750 250 0.437 0.506 
43 39 1.0 2000 100 0.301 0.265 
34 40 0.5 2000 100 0.310 0.225 
44 41 1.0 2000 250 0.355 0.324 
41 42 1.0 1375 250 0.553 0.416 
29 43 0.5 750 250 0.697 0.509 
54 44 1.5 2000 400 0.513 0.401 
50 45 1.5 1375 250 0.507 0.430 
40 46 1.0 1375 100 0.347 0.342 
48 47 1.5 750 400 0.519 0.584 
31 48 0.5 1375 100 0.370 0.317 
42 49 1.0 1375 400 0.467 0.489 
51 50 1.5 1375 400 0.522 0.493 
36 51 0.5 2000 400 0.630 0.363 
30 52 0.5 750 400 0.542 0.608 
46 53 1.5 750 100 0.513 0.428 
38 54 1.0 750 250 0.462 0.507 
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รูปที่ 3 การแจกแจงแบบปกติของค่าเศษเหลือ 
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รูปที่ 4 การกระจายตัวของค่าเศษเหลือ 

 

3. การตรวจสอบความเสถียรของความแปรปรวน
จากรูปที่ 5 พบว่าความแปรปรวนของค่าเศษเหลือมีความ
เสถียร เนื่องจากค่าความหยาบผิวกระจายด้านบวกและ
ด้านลบสมดุลกัน 
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รูปที่ 5 การกระจายตัวค่าเศษเหลอืเทียบกบั Fitted value 

 

3.2 การวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA)  
วิเคราะห์ความแปรปรวน เพื่อตรวจสอบปัจจัยที่มี

อิทธิพลต่อค่าความหยาบผิว ผลวิเคราะห์ดังตารางที่ 3 
 
 
 
 

ตารางท่ี 3 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของปัจจัย 

 
 

จากตารางที่ 3 พบว่าความเร็วรอบและอัตราป้อนเป็น
ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อความหยาบผิว เนื่องจากมีค่า P-
Value น้อยกว่าระดับนัยส าคัญ ส่วนปัจจัยร่วมไม่มี
อิทธิพล และผลการวิเคราะห์สมการถดถอยดังตารางที่ 4  
 

ตารางท่ี 4 ผลการวิเคราะห์สมการถดถอย 

 
 

ความสัมพันธ์ในรูปของสมการเชิงเส้นของค่าความ
หยาบผิว (Ra) กับความเร็วรอบและอัตราป้อน โดย
สมการถดถอยแบบ Coded variable ได้ดังสมการ 
 

aR = 0.498392 – 0.000106934 (B) + 0.000353382 (C)                 (1) 
 

Lack of fit มี P-Value เท่ากับ 0.254192 มีค่ามากกว่า
ระดับนัยส าคัญ สมการถดถอยที่ได้มีความเหมาะสม 
หากแปลงสมการถดถอยแบบ Coded variable เป็น 
Actual variable เพื่อแทนค่าได้ง่ายขึ้น ได้ดังสมการ 
 

aR = 0.443244-0.0036315(A)-1.56203x10-4(B) + 0.0008567(C)  

+4.94377x10-5(A*B)-1.44319x10-4(A*C)-1.60989x10-7(B*C)  (2) 
 

เมื่อ  A  คือ ระยะป้อนลึก ; B  คือ ความเร็วรอบ ; C  คือ อัตราป้อน 

3.3 การหาค่าสภาวะที่เหมาะสม 
การวิเคราะห์หาสภาวะที่เหมาะสม Response optimizer 
ค านวณ ได้ผลวิเคราะห์ดังตารางที่ 5  
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ตารางท่ี 5 การหาระดับปัจจัยทีเ่หมาะสมของการกัด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

เมื่อพิจารณาตารางที่ 5 พบว่าระดับปัจจัยให้ค่าความ
หยาบผิวน้อยที่ สุดคือ ระยะป้อนลึก 1.0 มิลลิ เมตร 
ความเร็วรอบ 2000 รอบต่อนาที และอัตราป้อน 100 
มิลลิเมตรต่อนาที ระดับปัจจัยนี้น าไปทดลองเพื่อยืนยัน
สมการถดถอย 
 

3.4 ยืนยันผลการทดลอง 
การทดสอบยืนยันโดยแทนค่าระดับปัจจัยในสมการ 

(2) พบว่ามีค่า 0.265 ไมโครเมตร ส่วนผลทดลองมีค่า 
0.301ไมโครเมตร พบว่าค่าทั้งสองมีค่าต่างกัน ดังนั้นต้อง
ยืนยันว่าค่าที่ได้จากสมการและค่าที่ได้จากการทดลองมี
ความแตกต่างกันหรือไม่ 
3.4.1 การทดสอบยืนยันผลการทดลอง 

การทดสอบยืนยันโดยทดลองกัดงานใหม่ ค านวณ
จ านวนกัดช้ินงานใหม่ โดยวิเคราะห์ความไว ก าหนดค่า
ความแตกต่างที่ต้องการตรวจจับเท่ากับ 0.1 ไมโครเมตร 
ผลการค านวณดังรูปที่ 6 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6  ผลลัพธ์การค านวณด้วยโปรแกรม Minitab 
 

จากรูปที่ 6 เมื่อพิจารณาจ านวนตัวอย่าง 10 ตัวอย่าง 
ให้ค่าอ านาจในการทดสอบเท่ากับ 0.822251 (ร้อยละ 
82.23) ก็เพียงพอ และท าการทดลองได้ผลดังตารางที่ 6 

ตารางท่ี 6 ค่าความหยาบผิวจากการทดลองเพื่อยืนยนัผล 
 

ล าดับ 
การทดลอง 

ค่าความหยาบผวิที่ได้จากการวดั (ไมโครเมตร) 
Ra(avg.) Ra1 Ra2 Ra3 

1 0.275 0.301 0.285 0.287 

2 0.310 0.155 0.244 0.236 

3 0.125 0.201 0.245 0.190 

4 0.223 0.311 0.195 0.243 

5 0.315 0.402 0.299 0.339 

6 0.216 0.317 0.218 0.250 

7 0.188 0.256 0.315 0.253 

8 0.331 0.211 0.256 0.266 

9 0.227 0.259 0.249 0.245 

10 0.173 0.195 0.284 0.217 
 

3.4.2 ผลการตรวจสอบเพื่อยืนยันผลการทดลอง 
ข้อมูลตารางที่ 6 น ามาวิเคราะห์ได้ดังรูปที่ 7 พบว่า

ข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกติ เนื่องจากมีค่า P-Value 
เท่ากับ 0.334 ซ่ึงมากกว่าระดับนัยส าคัญ ค่าความหยาบ
ผิวที่ ได้ จากสมการและการแทนค่าระดับปัจจัยที่
เหมาะสมลงในสมการถดถอยมีค่าใกล้เคียงกัน ยังสรุป
ไม่ได้ว่าสมการถดถอยที่สร้างขึ้นใช้งานได้จริง ดังนั้น
ต้องท าการทดสอบสมมติฐาน เพื่อยืนยันสมการถดถอย 
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รูปที่ 7 ผลการทดสอบเพื่อยืนยันผลการทดลอง 
 

3.4.3 การทดสอบสมมติฐานการยืนยันสมการถดถอย 
น าผลในตารางที่ 6 มาทดสอบ ได้ผลดังตารางที่ 7 
 

ตารางท่ี 7 ผลการวิเคราะห์ด้วย One-Sample T-test  
 
 

 

จากตารางที่ 7 ค่า P-Value เท่ากับ 0.353 มากกว่า
ระดับนัยส าคัญ จึงยอมรับค่าเฉลี่ยของค่าความหยาบผิวที่
ได้จากการทดลองเพื่อยืนยันผลไม่มีความแตกต่างกันกับ
ค่าความหยาบผิวที่ได้จากการแทนค่าของระดับปัจจัย 
แสดงว่าสมการถดถอยใช้ท านายค่าความหยาบผิวได้  
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4. สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
งานวิจัยนี้สามารถสรุปผลและข้อเสนอแนะดังนี้ 

4.1 สรุปผลการวิจัย 
1. ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อค่าความหยาบผิวงาน ได้แก่ 

ความเร็วรอบและอัตราป้อน ส่วนปัจจัยอื่นไม่มีอิทธิพล 
จากผลดังกล่าว งานวิจัยนี้มีผลสอดคล้องกับงานวิจัย
อื่นๆ ที่ผ่านมา จึงสรุปได้ว่า ความเร็วรอบและอัตราป้อน
มีอิทธิพลหลักต่อความหยาบผิว 

2. สมการท านายค่าความหยาบผิวของการกัด
อะลูมิเนียมเกรด 6061-T6 ได้คือ 
Ra = 0.443244-0.0036315(A)-1.56203x10-4(B) + 0.0008567(C)  
      +4.94377x10-5(A*B)-1.44319x10-4(A*C)-1.60989x10-7(B*C)   

 

เมื่อ  A  คือ ระยะป้อนลึก ; B คือ ความเร็วรอบ ; C คือ อัตราป้อน 

3. ระดับปัจจัยที่เหมาะสมคือ ความเร็วรอบ 2000 
รอบต่อนาที อัตราป้อน 100 มิลลิเมตรต่อนาที และระยะ
ป้อนลึก 1.0 มิลลิเมตร  

 

4.2 ข้อเสนอแนะ  

1. เนื่องจากผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของการ
ทดลองมีค่าสัมประสิทธ์ิการตัดสินใจ (R-Sq) ต่ า แสดง
ว่ายังมีเงื่อนไขที่ไม่ได้ควบคุมอยู่มาก แนวทางแก้ไขคือ 
ออกแบบการทดลองเพิ่ม โดยเพิ่มจ านวนการทดลองซ้ า  

2. สมการถดถอยที่ได้แม้จะมีความเหมาะสมกับ
ข้อมูล พิจารณาค่า Lack of fit มีค่า P-Value มากกว่า
ระดับนัยส าคัญที่ 0.05 แต่ค่าสัมประสิทธ์ิการตัดสินใจ 
(R-Sq และ R-Sq(adj)) มีค่าต่ า สมการถดถอยที่ประมาณ
ขึ้นยังไม่เหมาะสมกับข้อมูลเท่าที่ควร จึงควรออกแบบ
การทดลองในลักษณะที่ ให้ความแม่นย า สูง  เ ช่น 
Linear+Square, Full-Quadratic เป็นต้น 

3. ก าหนดตัวแปรของเครื่องมือตัด เช่น มุมคายเศษ
และมุมหลบ เป็นต้น ตัวแปรอาจส่งผลต่อความหยาบผิว  
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