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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาอิทธิพลของปจจัยที่มีผลตอความขรุขระผิวในการกลึงปอกอะลูมิเนียม เกรด 2024 โดยใชเม็ดมีดกลึง

คารไบด ยี่หอ Plansee Tizit ชนิด DCGT 070204FN-27 เกรด H10T ปจจัยที่ใชในการทดลองคือ ความเร็วรอบ อัตราปอน และความลึกใน
การตัด วัสดุท่ีใชในการทดลอง คือ อะลูมิเนียม เกรด 2024 ขนาดเสนผานศูนยกลาง 25 มิลลิเมตร โดยกําหนดขอบเขตการทดลองมีความเร็ว
รอบ 1,300, 1,500 และ 1,700 รอบตอนาที อัตราปอน 0.01, 0.03 และ 0.05 มิลลิเมตรตอรอบ  และความลึกในการตัด 0.1, 0.2 และ 0.3 
มิลลิเมตร จากการทดลองพบวา ปจจัยที่สงผลตอความขรุขระผิวคือ ความเร็วรอบ อัตราปอน และความลึกในการตัด โดยคาความขรุขระผิวมี
แนวโนมลดลงเมื่อใชอัตราปอน ความลึกในการตัดต่ําลง และเพิ่มความเร็วรอบสูงข้ึน และสามารถกําหนดสภาวะการกลึงดวยสมการ Ra = 
0.651 – 0.000295 Speed + 0.485 Depth + 2.77 Feed จากการทดลองเพ่ือยืนยันผลเปรียบเทียบคาที่ไดจากสมการกับคาที่วัดจริงโดย
กําหนดคาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณสําหรับคาความขรุขระผิวไมเกิน 5% ผลการทดลองหาคาเฉลี่ยเปอรเซ็นตคาความคลาดเคลื่อน
สัมบูรณของสมการความขรุขระผิวเทากับ 3.15 % ซึ่งนอยกวาคาความคลาดเคลื่อนที่กําหนดไว และคาอยูในเกณฑที่ยอมรับได 

คําสําคัญ 
อะลูมิเนียมเกรด 2024  กลึงปอก  ความขรุขระผิว  การออกแบบการทดลอง 

Abstract 
The purpose of this research was to investigate the factors influencing and affecting the surface roughness of 

aluminum grade 2024 turning with carbide cutting tool using brand Plansee Tizit type DCGT 070204FN-27 H10T. The main 
factors were Speed, Feed, and Depth of Cut.  The experiment using aluminum with a diameter of 2 5  mm.  was used at 
1,300, 1,500, 1,700 rpm in Speed, Feed at 0.01, 0.03, 0.05 mm/rev, and Depth of Cut at 0.10, 0.20, 0.30 mm, respectively. 
It was found from the experiment that the factors affecting the surface roughness were Speed, Feed, and Depth of Cut 
with a tendency for reduction of roughness value at lower Feed and Depth of Cut and at greater Speed.  The turning 
condition was to be determined by mean of the equation Ra = 0.651 – 0.000295 Speed + 0.485 Depth + 2.77 Feed. The 
experiment was to confirm the result of a comparison between the equation and the percent accuracy with the margin 
of error. The result from the experiment of mean absolute percentage error (MEPE) of the equation of surface roughness 
was 3.15%, which was less than the margin of error and was acceptable. 
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1. คํานํา 

อะลูมิเนียมเกรด 2024 เปนโลหะอะลูมิเนียมผสมทองแดง 

4.5 % และแมกนิเซียม 1.5 % จะมีผลทําใหมีความแข็งแรง

มากที่สุด และทนตอการลาไดดีในบรรดาอะลูมิเนียมผสม

ทองแดงทุกชนิด และโลหะผสมชนิดนี้นิยมใชทําแมพิมพเปา

พลาสติกหรือแมพิมพขึ้นรูปพลาสติกในสุญญากาศ แมพิมพ

รองเทา ชิ้นสวนเครื่องจักรกล โครงสรางเครื่องบิน หมุดย้ํา 

และลอรถบรรทุก เปนตน [1] เนื่องจากอะลูมิเนียมมีคุณสมบัติ

ที่สามารถนําไปประยุกตใชงานไดหลากหลาย ไดแก ความ 

สามารถในการทนตอความรอน การกัดกรอน และทนตอการ

แตกหัก เปนวัสดุที่มีน้ําหนักเบาอีกทั้งยังสามารถสะทอนแสง

และความรอนไดดีดวย  

ปจจัยสําคัญที่ทําใหเกิดกระบวนการของการกลึงปอก คือ 

อัตราปอน (feed rate) ความเร็วตัด (cutting speed) ความ

ลึกในการตัด (depth of cut) มีดกลึง (cutting tool) และ

ชิ้นงานที่ตองการตัดเฉือน (workpiece) ผลที่เกิดขึ้นหลังผาน

กระบวนการกลึงปอก คือ ขนาดของชิ้นงาน (workpiece 

dimension) เศษกลึง (chip) ความขรุขระของผิวชิ้นงาน 

(surface roughness) การสึกหรอของมีดกลึง (tool wear) 

นอกจากนี้คุณสมบัติชิ้นงาน เชน ชิ้นงานอะลูมิเนียมที่ผานการ

อบออนกอนการกลึง จะทําใหชิ้นงานมีความแข็งแรงเพิ่มขึ้น 

เมื่อกลึงจะทําใหคาความขรุขระที่ผิวลดลง ปจจัยที่สงผลตอ

ความขรุขระผิวมากที่สุด คือ อัตราปอน แตความลึกในการ

ปอนไมมีผลตอความขรุขระผิวนั่นเอง  

ซึ่งมีการศึกษาการเลือกสภาวะที่เหมาะสมในการกลึง

เหล็กกลาไรสนิม AISI 316L เพื่อลดความขรุขระของผิวงานที่

กลึงดวยเครื่องกลึงอัตโนมัติ CNC และใชใบมีดคารไบดเคลือบ

ชนิด TiAlN พบวาคาสภาวะที่เหมาะสม คือ ความเร็วตัด 150 

เมตร/นาที ความลึกในการปอนตัด 0.8 มิลลิเมตร ซึ่งทําใหได

คาความขรุขระผิวนอยลง แตใบมีดกลึงจะมีการสึกหรอเร็วกวา

ในสภาวะเดิมที่มีความเร็วตัด 110 เมตร/นาที ความลึกในการ

ปอนตัด 0.5 มิลลิ เมตร ซึ่งสังเกตุไดจากเศษตัดการกลึง 

ลักษณะเนื้อของชิ้นงาน ลักษณะใบมีดกลึง และองศาผิวหนา

ใบมีดในการกลึงที่แตกตางกัน ความขรุขระของผิวงานที่ลดลง 

เนื่องจากการใชความเร็วตัด และการปอนลึกข้ึน [2] มี

การศึกษาอิทธิพลของปจจัยในการกลึงปอกตอความขรุขระ

ของผิวอะลูมิเนียมหลอกึ่งของแข็งเกรด 7075 ที่มีคาความแข็ง 

185 HV โดยใชเครื่องกลึงควบคุมดวยคอมพิวเตอรและใชมีด

กลึงคารไบดที่มีสวนผสมของ Co 6.0% เปนวัสดุคมตัด พบวา

ปจจัยที่สงผลตอความขรุขระผิวมากที่สุด คือ อัตราปอน โดย

เมื่อใชอัตราปอนตํ่าลง ความเร็วตัดและความลึกเพิ่มมากขึ้น 

จะสงผลใหคาความขรุขระผิวมีแนวโนมลดลง ความขรุขระผิวที่

คํานวณไดจากสมการพยากรณโดยทําการทดลองซํ้า มีคา

แตกตางจากคาที่วัดไดจริง 4.22% [3] อีกทั้งยังมีงานวิจัย

กระบวนการตัดเฉือนเหล็กกลาไรสนิม SUS420 ดวยเครื่องกลึง 

CNC และหลอเย็นดวยการฉีดพนไนโตรเจนเหลวในระหวาง

การกลึง เปรียบเทียบกับการหลอเย็นวิธีอื่น ๆ  พบวาการหลอ

เย็นดวยไนโตรเจนเหลวใหผลการทดลองคาเฉลี่ยความขรุขระ

ผิวชิ้นงาน และการสึกหรอของเครื่องมือตัดมีคานอยที่สุดที่ 

1.56 และ 40.65 ไมโครเมตร ตามลําดับ เนื่องจากอุณหภูมิ

ระหวางกระบวนการตัดเฉือนของสารหลอเย็นแบบไนโตรเจนมี

คาต่ํากวาจุดเยือกแข็ง จึงทําใหวัสดุมีความเหนียวลดลง แตมี

ความเปราะสูงขึ้น สงผลใหความขรุขระของผิวชิ้นงาน และการ

สึกหรอของเครื่องมือตัดลดลง เมื่อเทียบกับสารหลอเย็นแบบ

อ่ืน ๆ [4] อีกทั้งยังมีการศึกษาปจจัยที่เหมาะสมในการกลึงตอ

ความขรุขระของผิวเหล็กกลา IS2062 E250 ที่มีความแข็ง 107 

HRC ดวยเครื่อง CNC และใบมีดคารไบด พบวาสภาวะที่

เหมาะสม คือ กลึงดวยความเร็ว 1,100 รอบตอนาที และอัตรา

การปอน 0.2 มิลลิเมตรตอนาที ซึ่งจะทําใหมีระยะการตัดลึก 

0.44 มิลลิเมตร และความขรุขระต่ําที่สุดประมาณ 3.608 

ไมโครเมตร [5] มีการศึกษาปจจัยของตัวแปรในการกลึงที่มีผล

ตอความเรยีบผิวของชิ้นงานเหล็กกลาไรสนิมออสเตนเนติค บน

เครื่องกลึงอัตโนมัติ โดยกําหนดใหเม็ดมีดกลึงมีรัศมี 0.8 

มิลลิเมตร พบวาความเร็วตัดเพิ่มสูงขึ้น แนวโนมคาความเรียบ

ผิว และการสึกหรอของเม็ดมีดลดลง ปจจัยที่มีผลคืออัตราปอน

และความลึกในการตัด แตความเร็วตัดไมสงผลตอความเรียบ

ผิว และปจจัยที่เหมาะสมตอความเรียบผิวควรกําหนดอัตรา
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ปอนที่  0.04 มิลลิเมตรตอนาที ความลึกในการตัดที่  0.5 

มิลลิเมตร และความเร็วตัดที่ 150 เมตรตอนาที [6] 

ดังนั้นในการวิจัยนี้จึงมีความสนใจที่จะศึกษาอิทธิพลของ

ปจจัยที่มีอิทธิพลตอความหยาบผิว (Surface Roughness ; 

Ra) ในการกลึงปอกอะลูมิเนียมเกรด 2024 เพื่อเปนแนวทาง

ในการกําหนดปจจัยและสภาวะในการกลึงใหมีความเหมาะสม

ทําใหชิ้นงานอะลูมิเนียมที่มีคุณภาพ สามารถลดตนทุน และลด

ความเสียหายที่ เกิดจากความหยาบผิวในการผลิตใหแก

อุตสาหกรรมที่เก่ียวของได 

 

2. วิธีดําเนินการวิจัย 

2.1 อุปกรณ และเคร่ืองมือ 

- ชิ้นงานที่ใชในการทดลองคือ อะลูมิเนียม เกรด 2024 

โดยมีขนาดเสนผานศูนยกลาง 25 มิลลิเมตร ความยาว 163 

มิลลิเมตร ทําการกลึงปอกเปนระยะทาง 50 มิลลิเมตร และ

กําหนดพื้นที่ตรวจสอบ โดยแบงพื้นที่การตรวจสอบชิ้นงาน

ออกเปน 3 สวนละ 10 มิลลิเมตร ดังรูปที่ 1 โดยในแตละคา

ของสภาวะการกลึงปอกจะวัด 9 ครั้ง เพ่ือหาคาเฉลี่ย 

- เม็ดมีดคารไบดชนิดถอดเปลี่ยนได (Carbide Cutting 

Tool Insert) ยี่หอ Plansee Tizit แบบ DCGT 070204FN-

27 เกรด H10T มีสวนผสมของ Co 6.0% เปนวัสดุคมตัด 

 

 
 
รูปที่ 1 วิธีการวัดคาความขรุขระผิว 
 

- เครื่องกลึงควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอร ย่ีหอ EMCO 
รุน PC TURN 50 โดยใชความเร็วรอบสูงสุดอยูที่ 1,700 รอบ
ตอนาที อัตราปอนสูงสุดอยูที่ 0.05 มิลลิเมตรตอรอบ และ
อัตราการกินลึกสูงสุดอยูที่ 0.3 มิลลิเมตร  

- เครื่องวัดความขรุขระผิว ยี่หอ Mitutoyo รุน SJ-210 

ลักษณะการวัดแบบหัวกดเคลื่อนที่ความละเอียดในการวัดอยูที่ 

350 ไมโครเมตร ระยะในการวัด 10 มิลลิเมตร ความเร็วในการ

วัด 0.5 มิลลิเมตรตอวินาที และทิศทางในการวัดโดยจะถอย

กลับหลัง 

- เวอรเนียรไดอัลคาลิปเปอร ยี่หอ Mitutoyo รุน 505-

732 มีขนาดความยาว 200 มิลลิเมตร ความละเอียดของสเกล 

0.01 มิลลิเมตร 

การวิจัยครั้งนี้เปนวิจัยเชิงทดลองเพื่อศึกษาอิทธิพลของ

ปจจัยที่มีผลตอความขรุขระผิวในการกลึงปอกอะลูมิเนียม 

เกรด 2024 โดยการออกแบบการทดลองแบบแฟกทอเรียล 

โดยใชเครื่องกลึงควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอร ย่ีหอ EMCO 

รุน PC TURN 50 เพื่อหาปจจัยที่สงผลตอความเรียบผิวของ

การกลึงอะลูมิเนียม เกรด 2024 มีขั้นตอนดังนี้ 

1. กําหนดตัวแปรที่คาดวามีผลตอความขรุขระผิวตาม

ทฤษฎี จากการรวบรวมปจจัยที่คาดวาจะมีผลกระทบตอการ

กลึงของชิ้นงาน ซึ่งไดศึกษาคนความาจากงานวิจัยหลายเรื่อง 

พบวามีทั้งหมดจํานวน 3 ปจจัยไดแก ความเร็วตัด (Cutting 

speed) อัตราปอน (Feed rate) ความลึกในการปอน (Depth 

of cut) [6-8] ปจจัยละ 3 ระดับ ดังแสดงในตารางที่  1 

กําหนดคาตัวแปรควบคุมในการทดลอง ไดแก มุมมีดกลึง การ

ใชน้ํายาหลอเย็น เปนตน 
 

ตารางท่ี 1 การกําหนดคาตัวแปรสําหรับการทดลอง 

Factor Low Medium High 

Speed (rpm) 1300 1500 1700 
Feed Rate (mm/rev) 0.01 0.03 0.05 
Depth of Cut (mm) 0.1 0.2 0.3 

 

 
 

รูปที่ 2 การหาขนาดสิ่งตัวอยาง 
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2. จากปจจัยขางตนนักวิจัยวางแผนการทดลองแบบแฟก

ตอเรียล โดยจากการคํานวณหาขนาดตัวอยางการทดลองที่

เหมาะสมภายใตคาอํานาจแหงการทดสอบ 95 เปอรเซน็ต ดวย

โปรแกรม Minitab v.16 ที่คาเฉลี่ยของความขรุขระผิวได

เทากับ 0.282 ไมโครเมตร และคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน

เทากับ 0.0642 ดังรูปที่ 2 ซึ่งแสดงใหเห็นวาขนาดสิ่งตัวอยางที่ 

3 ถึง 9 ตัวอยาง จะทําใหไมมีความไวตอกําลังการทดสอบ  

ดังนั้นจึงเลือกใชขนาดสิ่งตัวอยางเทากับ 3 ตัวอยาง ในการ

ทดลอง ซึ่งพิจารณาจากความเชื่อมั่นที่ 95.021 เปอรเซ็นต ดัง

ตารางที่ 2  พบวาตองทําการทดลองซ้ําสภาวะละ 3 ซ้ํา และมี

การทดลองทั้งสิ้น 81 การทดลอง 

 
ตารางท่ี 2 การหาขนาดสิ่งตัวอยาง 

Power and Sample Size 
General Full Factorial Design 
Alpha =  0. 05  Assumed standard deviation =  0. 0642088 
Number of levels: 3 

Maximum Difference 
Sample 
Size 

Power 

0.274 2 0.59225 
0.274 3 0.95021 
0.274 4 0.99639 
0.274 5 0.99980 
0.274 6 0.99999 
0.274 7 1.00000 
0.274 8 1.00000 
0.274 9 1.00000 

 

3. ทําการทดลองดวยเครื่องกลึงควบคุมดวยระบบ

คอมพิ ว เตอร  ยี่ ห อ  EMCO รุ น  PC TURN 50  กลึ งปอก

ผิวชิ้นงานอะลูมิเนียม เกรด 2024 ทรงกระบอก ขนาด  25 × 

100 มิลลิเมตร ในลักษณะของการกลึงละเอียดเพียงครั้งเดียว 

ใชใบมีดคารไบดชนิดถอดเปลี่ยนได (Carbide Cutting Tool 

Insert) ย่ีหอ Plansee Tizit แบบ DCGT 070204FN-27 เกรด 

H10T มีสวนผสมของ Co 6.0% เปนวัสดุคมตัดโดยใชเครื่องวัด

ความขรุขระผิว ย่ีหอมิตูโตโย รุน SJ-210 กําหนดความเร็วรอบ

ในการกลึงไมเกิน 2,000 รอบตอนาที และบันทึกคาผลการ

ตอบสนองของการทดลองคือ คาความขรุขระผิว (Ra) ดัง

ตัวอยางการทดลองดังตารางที่ 3 

 

ตารางท่ี 3  ตัวอยางการทดลองการวัดคาความขรุขระผิวอะลูมิเนียม 
เกรด 2024 

No. 
Speed 
(rpm.) 

Depth 
(mm.) 

Feed 
(mm./rev.) 

Average 

1 1300 0.1 0.01 0.343 
2 1300 0.1 0.03 0.522 
3 1300 0.1 0.05 0.644 
4 1300 0.2 0.01 0.449 
5 1300 0.2 0.03 0.535 
6 1300 0.2 0.05 0.608 
7 1300 0.3 0.01 0.379 
8 1300 0.3 0.03 0.504 
9 1300 0.3 0.05 0.555 
10 1500 0.1 0.01 0.327 

 

4. วิเคราะหผลการทดลองภายใตขอสมมุติฐานของการ

วิเคราะหความแปรปรวนแบบแฟกตอเรียลเพื่อหาสภาวะที่

เหมาะสม และพัฒนาโมเดลความสัมพันธเชิงเสนของปจจัยที่มี

ผลตอคาความขรุขระผิว (Ra) รวมทั้งทําการทดสอบและยืนยัน

ผลการทดลองโดยใชคาเฉลี่ยเปอรเซ็นตของความคลาดเคลื่อน

สัมบูรณ (Mean Absolute Percentage Error; MAPE) โดยมี

เกณฑตัดสินใจ คือ คลาดเคลื่อนของการพยากรณไมเกิน 5 

เปอรเซน็ต 

 

3. ผลการวิจัยและการอภิปราย 

นําขอมูลที่ไดจากการทดลองมาวิเคราะหตามกระบวนการ

ที่ไดออกแบบไว ดวยวิธีวิเคราะหความแปรปรวนแบบแฟก

ตอเรยีลพบวา ในเบื้องตนขอมูลที่ไดจากการทดลองเปนไปตาม

สมมุติฐานที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 กลาวคือ ขอมูลมีการแจก

แจงแบบปกติ ทดสอบโดยที่แกน X  คือ คาเศษเหลือ และแกน 

Y คือ คาความเปนปกติมาตรฐาน กราฟที่ไดมีลักษณะเสนตรง 

การทดสอบความเปนอิสระ โดยแกน X คือ ลําดับการทดลอง 

และแกน Y คือ คาเศษเหลือ แผนภาพที่ไดกระจายไรรูปแบบ

ไมมีแนวโนม และการทดสอบเสถียรภาพ โดยแกน X  คือ 

ผลตางของความขรุขระผิว และแกน Y คือ คาเศษเหลือ 

แผนภาพกระจาย มีความยาวเทา ๆ กัน ดังแสดงในรูปที่ 3  จึง

สรุปไดวาขอมูลที่ ไดมีคุณภาพ ตามหลักวิ เคราะหความ

แปรปรวนแบบแฟกตอเรียล ผลการทดลองเพื่อศึกษาปจจัยที่
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คาดวาจะมีผลตอความขรุขระผิว ในการกลึงปอกอะลูมิเนียม 

เกรด 2024 
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รูปที่ 3 การตรวจสอบคุณภาพขอมูลความขรุขระผิว 

 
ในการศึกษาปจจัยที่คาดวาจะมีผลตอความขรุขระผิว 

นักวิจัยตั้งสมมติฐานหลักของการทดลอง ไดแก ความเร็วรอบ 

อัตราปอน และความลึกในการตัด และมีสภาวะในแตละปจจัย 

3 ระดับ โดยผลการวิเคราะหความแปรปรวนของคาความ

ขรุขระผิวในการทดลองแสดงในตารางที่ 4  ดังนี้ 

จากผลการวิเคราะหในตารางที่ 4 พบวา ในการกลึงปอก

อะลูมิเนียม เกรด 2024 ปจจัยหลักทั้ง 3 ปจจัยสงผลกระทบ

ตอคาความขรุขระผิวอยางมีนัยสําคัญที่ความเชื่อมั่น 95% 

เนื่องจากคา P-value มีคานอยกวา 0.001 โดยพบวาหาก

ความเร็วรอบเพ่ิมจาก 1,300 เปน 1,700 รอบตอนาที สงผลให

คาความขรุขระผิวลดลง ในขณะที่เมื่อเพ่ิมอัตราปอนจาก 0.01 

เปน 0.05 มิลลิเมตรตอรอบ  และเพิ่มความลึกในการตัดจาก 

0.1 เปน 0.3 มิลลิเมตร คาความขรุขระผิวจะเพิ่มข้ึน และเมื่อ

ปรับความเร็วรอบเพ่ิมขึ้น อัตราปอนลดลง และความลึกในการ

ตัดลดลง ทําใหความขรุขระผิวของอะลูมิเนียม เกรด 2024  

ลดลงดวย ดังแสดงในรูปที่ 4 นอกจากนี้ ผลที่ไดจากการ

วิเคราะหจากตารางการวิเคราะหความแปรปรวนยืนยันไดวา 

ไมมีปฏิสัมพันธระหวางปจจัยทั้งใน 2 ระดับ และ 3 ระดับ โดย

แสดงผลเพ่ิมเติมในรูปที่ 5 รวมทั้งตัวแบบมีความเหมาะสมดวย

คา Adjust R2 90.07 เปอรเซ็นต 
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รูปที่ 4 การเปลี่ยนแปลงความขรุขระผิวจากการเปลี่ยนระดับของ
ปจจัยหลัก 

 

 
ตารางท่ี 4 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของคาความขรุขระผิวในการทดลอง 

Response Surface Regression: Ra versus Speed, Feed Rate, Depth of Cut 
Analysis of Variance 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 
        Speed 2 0.188829 0.094414 141.45 <0.001 
        Depth of Cut  2 0.128045 0.064022 95.91 <0.001 
        Feed Rate 2 0.165933 0.082966 124.30 <0.001 
        Speed × Depth of Cut 4 0.000981 0.000245 0.37 0.831 
        Speed × Feed  4 0.006689 0.001672 2.51 0.053 
        Depth of Cut × Feed  4 0.003105 0.000776 1.16 0.337 
       Speed × Depth × Feed 8 0.007961 0.000995 1.49 0.182 
Error 54 0.036045 0.000667   
Total 80 0.537587    
S = 0.0258359   R-Sq = 93.30%   R-Sq(adj) = 90.07% 
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รูปที่ 5 ปฏิสัมพันธของความขรุขระผิว 

 

สําหรับการสรางโมเดลความสัมพันธถดถอยเชิงเสนพหุ 

(Multiple Linear Regression Model : MLR) ภายใตปจจัย

ที่สงผลกระทบตอคาความขรุขระผิว พบวามีเพียงปจจัยหลัก 

อันไดแก ความเร็วรอบ อัตราปอน และความลึกในการตัด ที่

นํามาพัฒนาโมเดลความสัมพันธเชิงเสนไดอยางมีนัยสําคัญ

ดวยคา Adjust R2 รอยละ 89.1 ดังตารางที่ 5 และมีโมเดล

ความสัมพันธ คือ 

 

Ra 0.651– 0.000295Speed 0.485Depth 2.77Feed    (1) 

 
ตารางท่ี 5 การวิเคราะหการถดถอยของคาความขรุขระผิ วกับ 

ความเร็วรอบ อัตราปอน และความลึกในการตัด 

Regression Analysis: Ra versus Speed, Depth, Feed  
The regression equation is 

Predictor Coef 
SE Coef 

T-
Value 

P-Value 

Constan 0.65085 0.02928 22.23 <0.001 
Speed  -0.00029546 0.00001842 -16.04 <0.001 
Depth 0.48481 0.03684 13.16 <0.001 
Feed 2.7694 0.1842 15.04 <0.001 
S = 0.0270713   R-Sq = 89.5%   R-Sq(adj) = 89.1% 

 

 
 
รูปที่ 6 การเปรียบเทียบคาความขรุขระผิว 

 

ในการยืนยันผลที่ไดสอดคลองกับการทดลองซึ่งทําการ

สุมสภาวะการกลึงปอกอยูในขอบเขตที่กําหนด แลวนําผลที่ได

จากการพยากรณมาเปรียบเทียบคาจริงที่ไดจากการทดลอง 

ตารางที่  6 โดยกําหนดสภาวะในการทดลองจํานวน 10 

สภาวะ ทําการวัดซ้ํา 3 ครั้ง และกําหนดคาความคลาดเคลื่อน

ของการพยากรณสําหรับคาความขรุขระผิวไม เกิน 5 

เปอรเซ็นต โดยคํานวณหาคาเฉลี่ยเปอรเซ็นตของความ

คลาดเคลื่อนสัมบูรณ (Mean Absolute Percentage Error : 

MAPE) ได 3.15 เปอรเซ็นต ซึ่งไมเกิน 5 เปอรเซ็นตของคา

ความคลาดเคลื่อนของการพยากรณสําหรับวัดคาความขรุขระ

ผิว และคาอยูในเกณฑที่ยอมรับได 

 
ตารางท่ี 6 การเปรียบเทียบคาความขรุขระผิวท่ีคํานวณจากสมการ 

และคาที่วัดไดจริง 

No. 
Speed 
(rpm.) 

Depth 
(mm.) 

Feed 
(mm./rev.) 

Ra Cal. 
(Ft) 

Actual 
Ra (dt) 

1 1300 0.12 0.015 0.367 0.341 
2 1350 0.14 0.020 0.376 0.345 
3 1400 0.16 0.025 0.385 0.358 
4 1450 0.18 0.035 0.408 0.377 
5 1500 0.22 0.045 0.440 0.478 
6 1550 0.24 0.015 0.352 0.320 
7 1600 0.26 0.020 0.361 0.398 
8 1650 0.28 0.025 0.369 0.340 
9 1700 0.29 0.035 0.387 0.354 
10 1700 0.30 0.045 0.420 0.388 
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4. สรุปผลการศึกษา 

ปจจัยหลักที่มีผลตอความขรุขระผิวของอะลูมิเนียม เกรด 

2024 มากที่สุด คือ ความเรว็รอบ โดยมีคา F-Ratio มากที่สุด

เมื่อเทียบกับปจจัยอื่นๆ รองลงมา คือ อัตราปอน และความ

ลึกในการตัด โดยมีแนวโนมวาการใชความเร็วรอบสูง อัตรา

ปอนต่ํา และความลึกในการตัดต่ํามีผลทําใหคาความขรุขระ

ผิวลดลง 

จากการทดลองไดสมการถดถอยที่แสดงความสัมพันธ

ระหวางตัวแปรอิสระ คือ ความเร็วรอบ อัตราปอน และความ

ลึกในการตัด ตัวแปรตามคอื คาความขรุขระผิว ดังนี้ 

 
Ra = 0.651– 0.000295Speed + 0.485Depth + 2.77Feed  (2) 
 

นําสมการนี้ไปใชควรอยูในขอบเขตความเร็วรอบอยู

ในชวง 1,300, 1,500 และ 1,700 รอบตอนาที โดยอัตราปอน

อยูในชวง 0.01, 0.03 และ 0.05 มิลลิเมตรตอรอบ และความ

ลึกในการตัด 0.1, 0.2 และ 0.3 มิลลิเมตร 

ถาตองการความขรุขระผิวนอยที่สุด ใหปรับตั้งเครื่องที่

ความเร็วรอบ 1,700 รอบตอนาที และอัตราปอนที่ 0.01 

มิลลิเมตรตอรอบ และความลึกในการตัด 0.1 มิลลิเมตร 

ซี่งสอดคลองกับงานวิจัยของ Rojananukul, C. (2019) 

[9] พบวาปจจัยที่มีอิทธิพลตอคาความขรุขระผิวในการกลึง

อะลูมิเนียมหลอกึ่งของแข็ง เกรด 2024 คือ ความเรว็ตัด 120 

เมตร/นาที อัตราปอน 0.03 มิลลิเมตรตอรอบ และความลึก

ในการตัด 0.2 มิลลิเมตร ไดคาความขรุขระผิว เทากับ 0.742 

ไมโครเมตร และคาความพึงพอใจ (Desirability) เทากับ

91.7% 

 กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรม 

ศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัยที่ไดใหความ

อนุเคราะหในการใชเคร่ืองจักรและสถานที่ในการทดลอง 
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