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บทคดัย่อ 
 งานวิจัย น้ี เ ป็นการศึกษาหาค่าของปจัจัยหรือ
ค่าพารามิเตอร์ที่ดีที่สุดในกระบวนการกลึงขึ้นรูปโลหะ 
โดยการประยุกตใ์ชก้ารออกแบบการทดลองวธิทีากุชเิพื่อ
ลดจ านวนปจัจยัที่ไม่มอีิทธิพลต่อกระบวนการตัดเฉือน  
โดยท าการทดลองกลงึชิ้นงานเหลก็กล้าผสมคาร์บอนสูง 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเท่ากบั 25.4 มิลลิเมตร ความ
ยาวเท่ากบั 76.2 มลิลิเมตร ด้วยมีดกลึงท าด้วยเหล็ก
ความเร็วรอบสูง และหาประสิทธิภาพการกลึงโดยวัด
อัตราการก าจัดเศษที่ได้รับ  คือค่า  MRR (Material 
Removal Rate)  ก าหนดปจัจยัทีจ่ะท าการศกึษา  3  ตวั
แปร  ได้แก่ ความเร็วเพลาหมุน  อตัราการป้อน   และ
ระยะการป้อนลกึ  และสรา้งแผนการทดลองแบบเมตรกิซ์ 
(matrix  experiment) โดยใช้ตารางพเิศษที่เรยีกว่า 
ตารางแนวฉาก (orthogonal  array) เพื่อคน้หาปจัจยัทีม่ี
อิทธิพลต่อการทดลองจากหลายๆ ปจัจัยที่เลือกมาได้
อย่างมปีระสทิธภิาพ และใชโ้ปรแกรม Minitab release 
15. 00 มาช่วยค านวณเพื่อหาผลตอบสนองของความผนั
แปร ซึง่หาไดจ้ากตวัวดัทากุช ิคอื ค่าอตัราส่วนสญัญาณ
ต่อสิง่รบกวน (signal to noise ratio) หรอื S/N   ดงันัน้
จะได้ ตารางแสดงค่าการทดลองจริงที่ใช้กับการกลึง
ชิน้งานเหลก็ดว้ยมดีกลงึเหลก็ความเรว็รอบสงู ทีม่จี านวน

การทดลองทัง้หมด  9  รนั  หลงัจากท าการทดลองและ
ยืนยันผลการทดลองแล้ว แสดงว่า วิธีทากุชิ ช่วยลด
จ านวนปจัจยัที่มีผลกระทบต่องานกลึงขึ้นรูป  ช่วยลด
เวลาและจ านวนครัง้ในการทดลอง   
ค าหลกั  วธิกีารทากุช ิกระบวนการกลงึ ค่าพารามเิตอร์
ของเครื่องจกัร  การผลติ 
 
Abstract 
 This research is to evaluate the best factors or 
parameters in metal machining process by applying 
the Taguchi experimental design method to reduce 
the number of factors that do not influence on the 
machining or turning process. The experiment is 
turning the high carbon steel with a diameter of 25.4 
mm and a length of 76.2 mm by using a cutting tool 
made of the high speed steel. The machining 
efficiency is evaluated by measuring the rate of 
turning scrap or MRR (Material Removal Rate). The 
three factors defined are the spindle speed, the feed 
rate and the depth of cut. The matrix experimental 
plan is created by using a special table called an 
orthogonal array in order to find out the factors that 
influence on the experiment from many factors 

                                                                                        

 

selected effectively. Minitab release 15.0 is also 
used to compute the response variability as Taguchi 
measurement, signal to noise ratio, or S/N, therefore 
the number of experiments are 9 runs  and  after 
conducting experiment and confirmation test, it 
shows that the Taguchi method is useful in reducing 
the number of factors that does not  affect on this 
experiment and saving  the experimental time.  
Keywords: Taguchi method, turning process, 
machining parameter, production 
 
1. บทน า 
 เครื่องกลงึ (turning) เป็นเครื่องจกัรทีท่ างานโดยจบั
ยึดชิ้นงานให้แน่นและชิ้นงานหมุนเพื่อท าการตัดเฉือน
โลหะชิ้นงานที่ถูกตัดเฉือนด้วยเครื่องกลงึซึ่งจะเคลื่อนที่
ไปตามความยาวของชิ้นงานที่ท าการตดัเฉือน การกลึง
ตดัเฉือนประกอบดว้ย การกลงึปาดหน้า ลบคม กลงึปอก 
กลงึเกลยีว ตลอดจนการเจาะชิ้นงานบนเครื่องกลงึเป็น
ต้น ซึง่ต้องอาศยัความเรว็รอบ อตัราการป้อน และความ
ลกึในการตดัเฉือน รวมทัง้น ้าหล่อเยน็ทีช่่วยใหก้ารกลงึมี
ประสทิธภิาพ เครื่องกลงึจงึนิยมใช้กนัอย่างแพร่หลาย 
สามารถท าการผลติไดห้ลากหลายรูปแบบส่วนเครื่องกลงึ
ทีใ่ชใ้นการทดสอบหาประสทิธภิาพแสดงดงัรปูที ่1 
1.1 มีดกลึง (cutting tool )  
 มีดกลึงที่ ใช้งานโดยทัว่ไป จะท ามาจากเหล็ก
เครื่องมอื (tool steel) ทีต่้องทนความรอ้นไดส้งู มคีวาม
เหนียว มีความแข็ง ตัวอย่างเช่น เหล็กรอบสูง (high 
speed steel) ทงัสเตนคารไ์บด ์(carbide tip) หรอืเซรา
มิก (ceramic) เป็นต้น รูปร่างลักษณะมีดกลึงที่ท าจาก
เหลก็รอบสงูจะมทีัง้ชนิดทีเ่ป็นแท่งใหญ่ไม่ต้องใชด้า้มจบั
ในขณะท างานและแท่งขนาดเลก็ต้องอาศยัด้ามจบัขณะ
ท างาน แต่ในงานวจิยันี้จะเลอืกมดีกลงึชนิดเป็นแท่งใหญ่
ไม่ต้องใชด้า้มจบัทีท่ าจากวสัดุเหลก็รอบสงู (high speed 
steel) แสดงดงัรูปที ่2 ส่วนรูปที ่3 ตวัอย่างการกลงึปอก
ชิน้งานดว้ยมดีกลงึคมตดัขวา (right hand tool) 
 

 
รปูที ่1 เครือ่งกลงึทีใ่ชใ้นการหาประสทิธภิาพการทดสอบ 

 

 
รปูที ่2 ส่วนต่าง ๆ ของมดีกลงึปอกขวา 

 
 รูปร่างและลักษณะต่างๆ ของมีดกลึงอธิบายตาม
หมายเลขดงันี้ 
 1.ความยาวคมตดั 
 2.ล าตวั 
 3.คมตดัหลกั 
 4.ปลายคมตดั 
 5.มุมหลบหรอืมุมฟรขีองคมตดั 
 6.ผวิขา้งคมตดัรอง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่3  ตวัอย่างการกลงึปอกขวา 
 

 ในการกลงึประกอบด้วยความเรว็ และการเคลื่อนที่
ของ เครื่ องมือตัด เฉื อนที่ เ ป็นลักษณะเฉพาะของ
ค่าพารามิเตอร์ทัง้หลาย ค่าพารามิเตอร์ที่ท าการเลือก
ส าหรับแต่ละพื้นฐานในการท างานจะขึ้นอยู่กับวัสดุที่
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น ามาท าชิ้นงาน  วสัดุเครื่องมอื ขนาดเครื่องมือและค่า
ต่าง ๆ ทีเ่กีย่วขอ้งกบัการกลงึ ค่าพารามเิตอรใ์นการกลงึ
ชิน้งานมผีลกระทบต่อกระบวนการปฏบิตังิานดงัเช่น [1] 

1. ความเรว็ในการตดั ความเรว็ของผวิชิน้งานจะม ี
ความสมัพนัธม์ุมขอบของเครื่องมอืตดัเฉือนในระหว่างท า
การตดั การวดัผวิชิน้งานหน่วยเป็น ฟุตต่อนาท ี(fpm) 

2. ความเรว็เพลาหมุน ความเรว็ในการหมุนของ 
เพลาหมุนกับชิ้นงานหน่วยเป็นรอบต่อนาที (RPM) 
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ตดัเฉือนจะมคีวามผนัแปรตามไปดว้ย 

3. อตัราการป้อน ความเรว็ของเครื่องมอืตดัเฉือน 
ในการเคลื่อนที่จะมีความสัมพันธ์กับชิ้นงานตามที่ใช้
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4. ระยะป้อนลกึส าหรบัเครื่องมอืในการตดัเฉือน 
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วสัดช้ิุนงานท่ีท าการศึกษา 

วสัดุทีน่ ามาท าชิน้งานจะเลอืกเหลก็เหนียวส าหรบัท า 
การทดลองเพื่อหาค่าที่ดีที่สุดต่ออัตราการก าจัดเศษ 
(Material Removal Rate, MRR) โดยทีว่สัดุชิ้นงานมี
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเท่ากบั 25.4 มิลลิเมตร ความ
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รปูที ่4  ตวัอย่างขนาดชิน้งานทีจ่ะท าการกลงึปอก 

 

1.2 อตัราการก าจดัเศษ (Material Removal Rate, 
MRR) 
อตัราการก าจดัเศษ (MRR) เป็นการวดัค่าน ้าหนัก

ก่อนและหลังของชิ้นงานจะใช้ในการค านวณและ
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น ้าหนกัเริม่ตน้ – น ้าหนกัสดุทา้ย = MRR          (1) 

เวลาทีใ่ชก้ารผลติ 
 

MRR คอืการค านวณค่าทีไ่ดจ้ากการทดลอง สว่น 
การพิจารณาปรับแก้ไขด้วยอัตราส่วน S/N จะใช้
โปรแกรม Minitab release 15.00 มาช่วยในการค านวณ 
 ดงันัน้ งานวจิยันี้เป็นการน าเอาเทคนิควธิกีารทากุชิ
มาช่วยในการวิเคราะห์เพื่อท าการตรวจสอบอตัราการ
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การออกแบบการทดลองโดยวิธีทากุชิ เป็นการ
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Larger – the – Better Type Problem และประโยชน์ที่
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76.2 mm. 

 25.4 mm. 

                                                                                        

 

 
2. วิธีการด าเนินการทดลอง 
2.1 ขัน้ตอนการทดสอบเพื่อหาประสิทธิภาพ 
แสดงดงัรปูที ่5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที ่5 ข ัน้ตอนการทดสอบของกระบวนการกลงึเพือ่หาค่าทีด่ทีีสุ่ด 
          ดว้ยวธิกีารทากุช ิ
 
2.1.1 ตวัแปรทีต่อ้งการศกึษา 

เมื่อผู้ออกแบบการทดลองทราบจ านวนของปจัจยั
ควบคุม (control factor) และระดบัของปจัจยัควบคุม 
(control actor level) ทีไ่ดอ้อกแบบไว ้โดยน าค่าทัง้สองนี้
มาท าการพจิารณาเลอืกใชช้นิด Orthogonal Array การ
ใช ้Orthogonal Array ซึง่จะท าใหส้ามารถหาอทิธพิลของ
ปจัจัยที่มีหลายปจัจัยได้อย่างมีประสิทธิภาพในการ
ก าหนดปจัจัยควบคุมหรือตัวแปรที่ได้ออกแบบไว้ใน 
Orthogonal Array อย่างเหมาะสม ดงัขัน้ตอนต่อไปนี้ 

พิจารณาตัวแปรที่มีผลต่อกระบวนการกลึงด้วย
เครื่องกลงึประกอบด้วย 3 ตวัแปร 3 ระดบั แสดงดงั
ตารางที ่1 ส่วนตวัแปรทีไ่ม่ต้องการศกึษาจะต้องก าหนด
วิธีการควบคุมตัวแปรเพื่อให้ความแปรปรวนเนื่องจาก
ปจัจยัภายนอก เกดิขึน้น้อยทีสุ่ด เช่น อุณหภูมภิายนอก
และสถานทีท่ าการทดลอง ตลอดจนผูป้ฏบิตังิาน เป็นตน้ 

 
 
 
 

 
ตารางที ่1 ปจัจยัและพารามเิตอรต่์าง ๆ ทีใ่ชใ้นการทดลอง 

ปจัจยัควบคุม ระดบัการทดลอง MRR 
1 2 3 

ความเรว็เพลาหมนุ 
(rev/min) 

220 380 510 - 

อตัราการป้อน 
 (mm/rev) 

1.033 1.147 1.392 - 

ระยะป้อนลกึ 
(mm) 

0.5 0.6 0.75 - 

 
หมายเหตุ : ระดบัการทดลองไดก้ าหนดไวท้ี ่3 ระดบั ทัง้ 
3 ปจัจยัประกอบด้วยความเรว็เพลาหมุน ระดบัที ่1, 2 
และ 3 เท่ากับ 220, 380 และ 510 รอบต่อนาท ี
(ความเรว็เพลาหมุนของเครื่องกลงึอยู่ระหว่าง 220 ถึง 
510 รอบต่อนาท)ี , อตัราการป้อน ระดบัที ่1, 2 และ 3 
คอื 1.033,1.147 และ1.392  มลิลเิมตรต่อรอบ(โดยปกติ
อตัราการป้อนทีเ่หมาะสมอยู่ในช่วงระหว่าง 1.033 ถึง 
1.392 มลิลเิมตรต่อรอบ) ส่วนระยะการป้อนลกึระดบัที ่
1,2 และ 3 เป็น 0.5, 0.6 และ 0.75 มลิลเิมตร (ในการ
ก าหนดระยะการป้อนลึกอยู่ระหว่าง 0.5 ถึง 0.75 
มลิลเิมตร เพราะว่ามดีกลงึท าจากเหลก็รอบสงูและวสัดุที่
ท าการทดลองเป็นเหลก็กลา้ผสมคารบ์อนสงู) 
 
2.2 การออกแบบการทดลองโดยวิธีการทากชิุ 

วธิกีารทากุชมิขี ัน้ตอนทีส่ าคญั 4 ขัน้ตอนคอื 
1. ก าหนดปญัหา 
2. วางแผนการทดลอง 
3. วเิคราะหผ์ลลพัธ ์
4. ทดลองเพื่อยนืยนัผล 

2.2.1 วธิกีารทากุช ิ
วิธีทางวิศวกรรมคุณภาพเสนอโดย ทากุชิ คือ

เทคนิคที่มีความรู้ที่ดีเป็นการเตรียมการของวิธีการ
ด าเนินงานอย่างมีประสิทธิภาพและมีระบบแบบแผน
ส าห รับท ากา รศึกษาหา ค่าที่ เ หมาะสมที่ สุ ดของ
กระบวนการ ข้อก าหนดของทากุชิ คุณภาพของ
ผลติภณัฑใ์นช่วงระยะเวลาสดัสว่นของเสยีโดยผลติภณัฑ ์
บางสิ่งบางอย่างที่สูญเสียซึ่งไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้
จนกระทัง่ความเบี่ยงเบนส าหรบัคุณลกัษณะเฉพาะของ
ผลิตภัณฑ์ที่เป็นความต้องการส าหรบัค่าเป้าหมายของ
วธิกีารทากุชแิละถูกเรยีกว่าความสญูเสยีทีห่ลกีเลีย่งไม่ได้

เตรียมวสัดุ 
- เหลก็เพลาเหนียวจ านวน 9 ชิน้  
รวมทดสอบซ ้าเท่ากบั 18 ชิน้ 

ปัจจยัควบคุม 
-คว าม เ ร็ ว เ พลา
หมุน 
-อตัราการป้อน 
-ระยะป้อนลกึ 

 
ทดสอบหาประสิทธิภาพ 
ตามท่ีได้ออกแบบไว้ด้วย

วิธีการทากชิุ 
 

 ท าการตรวจวดัและ
ตรวจสอบดว้ยสายตา 

ตรวจสอบค่าที่
ดทีีสุ่ด 
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ด าเนินงานอย่างมีประสิทธิภาพและมีระบบแบบแผน
ส าห รับท ากา รศึกษาหาค่ าที่ เ หมาะสมที่ สุ ดของ
กระบวนการ ข้อก าหนดของทากุชิ  คุณภาพของ
ผลติภณัฑใ์นช่วงระยะเวลาสดัสว่นของเสยีโดยผลติภณัฑ ์
บางสิ่งบางอย่างที่สูญเสียซึ่งไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้
จนกระทัง่ความเบี่ยงเบนส าหรบัคุณลกัษณะเฉพาะของ
ผลิตภัณฑ์ที่เป็นความต้องการส าหรบัค่าเป้าหมายของ
วธิกีารทากุชแิละถูกเรยีกว่าความสญูเสยีทีห่ลกีเลีย่งไม่ได้

เตรียมวสัดุ 
- เหลก็เพลาเหนียวจ านวน 9 ชิน้  
รวมทดสอบซ ้าเท่ากบั 18 ชิน้ 

ปัจจยัควบคุม 
-คว าม เ ร็ ว เ พลา
หมุน 
-อตัราการป้อน 
-ระยะป้อนลกึ 

 
ทดสอบหาประสิทธิภาพ 
ตามท่ีได้ออกแบบไว้ด้วย

วิธีการทากชิุ 
 

 ท าการตรวจวดัและ
ตรวจสอบดว้ยสายตา 

ตรวจสอบค่าที่
ดทีีสุ่ด 
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จนถึงค่าทีเ่บี่ยงเบน ปจัจยัทีค่วบคุมไม่ได้เป็นอกีสาเหตุ
หนึ่งของคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ที่เบี่ยงเบนจากค่า
เป้าหมายนัน้ๆ ถูกเรียกว่าปจัจยั Noise ที่มีอยู่ภายใน
และภายนอก สามารถท าการศกึษาผลกระทบของปจัจยั
เดีย่วภายใตผ้ลลพัธ ์การรวมเขา้ปจัจยัหลายๆตวัทีด่ทีีสุ่ด
จงึถูกน ามาพจิารณา [3] 
 ทากุชไิดเ้สนอ 8 ขัน้ตอนมาตรฐานดงันี้ [4] 

1. จ าแนกการด าเนินงานหลกั ซึง่อาจจะสง่ผล 
กระทบขา้งเคยีงและโหมดความเสยีหายทีจ่ะเกดิขึน้ 

2. จ าแนกปจัจยั Noise  ภายใตเ้งื่อนไขของการ 
ทดสอบ และลกัษณะเฉพาะของคุณภาพ 

3. จ าแนกเป้าหมายของการด าเนินงานจนไดค้่าทีด่ ี
ทีส่ดุ 

4. จ าแนกปจัจยัควบคุมและระดบัต่างๆ 
5. เลอืก การทดลองเมตรกิซแ์บบ Orthogonal  

Array 
6. ด าเนินการทดลองแบบเมตรกิซ ์
7. วเิคราะหข์อ้มลู ท านายผลในระดบัทีค่าดหวงั 

และสมรรถนะขบวนการทีด่ทีีส่ดุ 
8. ด าเนินการทดลองเพื่อพสิจูน์ความจรงิและวาง 

แผนการด าเนินงานในอนาคต  

2.2.2 นิยามของวธิกีารทากุช ิ(Definition of Taguchi 
Method) 
 ทากุชเิป็นการคดิวธิใีหม่โดยการด าเนินการออกแบบ
ทดลองซึง่เป็นพืน้ฐานการแนะน าในขอ้จ ากดัที่ดี วธิกีาร
ทากุชิใช้การจัดล าดับแบบพิเศษเรียกว่า ล าดับของ 
Orthogonal มาตรฐานการจดัล าดบัเป็นการก าหนดทีเ่ป็น
แนวทางการด าเนินงานของจ านวนตวัเลขทีม่คี่าน้อยสุด
ส าหรับการทดลองซึ่งสามารถก าหนดให้ข้อมูลมีความ
ละเอียดมากสุดของปจัจัยทัง้หมดที่มีผลกระทบต่อ
สมรรถนะของค่าพารามเิตอร์เหล่านัน้  จุดส าคญัของ
วธิกีารจดัวางล าดบัแบบ Orthogonal ทีอ่าจไม่เป็นความ
จรงิต่อการเลอืกในระดบัการรวมกนัของตวัแปรที่ท าการ
ออกแบบผลลพัธท์ีไ่ดส้ าหรบัของแต่ละการทดลอง [5] 
 
2.3 การค านวณ       
 หลังจากเลือกข้อมูลท าการวิเคราะห์หาค่าเฉลี่ย
ส าหรบัการค านวณดว้ยอตัราส่วน S/N อตัราส่วน S/N 
เป็นความเขา้ใจทางด้านคุณภาพมุ่งเน้นไปที่ผลกระทบ

ส าหรับการเปลี่ยนแปลงโดยค่าพารามิเตอร์ของ
กระบวนการในสมรรถนะของกระบวนการหรอืผลผลติที่
ได้จากการประเมนิ โดยทัว่ๆ ไป การได้รบัสญัญาณที่
ดีกว่าเมื่อเสียงที่ได้น้อยกว่ามาก ดังนัน้ ผลผลิตของ
อตัราส่วน S/N ที่มีขนาดมากกว่าจะดีกว่าผลลพัธ์ที่ได้
ช่วงสุดท้าย ของค่าเฉลี่ย ความแตกต่างส าหรบัผลลพัธ์
สุดทา้ยจะกลายมาเป็นค่าทีน้่อยทีสุ่ด อตัราส่วน S/N ซึง่
คุณลกัษณะของ อตัราสว่น S/N  แบ่งไดเ้ป็น 3 ชนิด ดงัที่
กล่าวมาแลว้นัน้สามารถค านวณไดด้งันี้  
 
ปัญหาชนิด Small – is – Better (ความแปรปรวนของ
ผลตอบ) 
 เป็นการสมมตอิตัราส่วน S/N ของค่าเป้าหมายนัน้ๆ 
ส าหรบัผลตอบทีเ่ป็นศนูยแ์ละเป็นค่าทีเ่หมาะสมเมื่อแสดง
รายละเอยีดเพยีงเพื่อพกิดัความเผื่อจ ากดัด้านบนหาได้
จากสมการที ่2 ดงันี้  
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เป้าหมายของการทดลองส าหรบัสถานการณ์ Smaller-is-
Better คอืค่าน้อยสดุ  2

iy  เมื่อค่า n คอืจ านวนค่าทีไ่ด้
จากการวดัในการทดลอง และค่า yi นัน้ เป้าหมายสูงสุด
หาไดจ้ากสมการที ่3   
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ปัญหาชนิด Larger-is-Better (ค่าเฉล่ียของผลตอบ)  

เป็นการสมมตอิตัราส่วน S/N เป้าหมายคอืค่าสงูสุด
ของผลตอบและเป็นค่าทีเ่หมาะสมเมื่อแสดงรายการเพยีง
พกิดัความเผื่อจ ากดัดา้นล่างหาไดจ้ากสมการที ่4 ดงันี้ 
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อน่ึง เป้าหมายของการทดลองส าหรับสถานการณ์ 
Larger-is-Better คอืค่ามากทีส่ดุของผลตอบ(ผลตอบของ
กระบวนการ) แต่ค่า y มากทีส่ดุคอืน้อยทีส่ดุของ 1/y และ
ค่า 1/y นัน้ เป้าหมายสงูสดุหาไดจ้ากสมการที ่5 ดงันี้ 
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ปัญหาชนิด Target-Value-is-Best (อตัราส่วนของ
ค่าเฉล่ียความแปรปรวนของผลตอบ) 

เป็นการสมมตอิตัราส่วน S/N นัน้ ให้ค่าเป้าหมาย
คือค่าดีที่สุดและเป็นค่าที่เหมาะสมเมื่อค่านัน้เป็นค่า
เป้าหมาย กบัค่าพกิดัความเผื่อจ ากดัดา้นบนและดา้นล่าง
หาไดจ้ากสมการที ่6 ดงันี้ 

 

  22
/log10/ SyNS N              (6) 

 
เป้าหมายของการทดลองส าหรับสถานการณ์ 

Target-Value-is-Best คอืความแปรปรวนลดลงรอบๆค่า
เป้าหมายเฉพาะ เมื่อความแปรปรวนของผลตอบลดลงจะ
มคีวามสมัพนัธก์บัค่าเฉลีย่ผลตอบ ท าให้ S/N เพิม่ขึน้ 
หลงัจากได้ค่าค านวณจากสมการทัง้สามดงักล่าวน ามา
วเิคราะห์ผลตอบต่อไปดว้ยการวเิคราะหค์วามแปรปรวน 
อิทธิพลของ Noise และวิเคราะห์สมรรถนะของ
กระบวนการ 
2.3.1 ศึกษาปจัจัยที่เหมาะสมต่อการกลึงด้วย
กระบวนการกลงึส าหรบัมดีกลงึที่ท ามาจากเหลก็รอบสูง
กบัชิ้นงานที่เป็นเหล็กกล้าผสมคาร์บอนสูง โดยวิธีการ 
Taguchi  

การออกแบบการทดลองดว้ยวธิี Taguchi ในการ
ทดลองน้ีได้ศึกษาปจัจยัที่มีผลต่อกระบวนการกลึงด้วย
เครื่องกลงึกบัมดีกลงึและชิ้นงานที่น ามาทดสอบ ซึ่งมี
ทัง้หมด 3 ปจัจยัโดยแต่ละปจัจยัม ี 3 ระดบั ใช ้
Orthogonal array (OAs) แบบ L-9 (33) ท าการทดลอง
ครัง้แรกและท าการทดลองซ ้าครัง้ทีส่อง เพื่อยนืยนัผลการ
ทดลองเพื่อหาประสทิธภิาพ ดงันัน้ จงึได้ท าการทดลอง
เท่ากบั 9 รนั (run) รวมทดลองซ ้าทัง้หมดเท่ากบั 18 รนั
(run) หรอื 18 ล าดบัการทดลอง ประกอบดว้ยจ านวนการ
ทดลองที่ขึ้นอยู่กับระดับของปจัจัยที่ก าหนดแสดงดัง
ตารางที่ 2 และตารางที่ 3 การจดัวางล าดบัแบบ 
Orthogonal L-9 (33) Array ทีใ่ชใ้นการศกึษาครัง้นี้ [2] 

 
ตารางที ่2  L-9 (33) Orthogonal Array 

ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

1 220 1.033 0.50 - 
2 220 1.147 0.60 - 
3 220 1.392 0.75 - 

ตารางที ่2 (ต่อ) L-9 (33) Orthogonal Array 
ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

4 380 1.033 0.60 - 
5 380 1.147 0.75 - 
6 380 1.392 0.50 - 
7 510 1.033 0.75 - 
8 510 1.147 0.50 - 
9 510 1.392 0.60 - 

 
2.3.2 Taguchi orthogonal array  
 การจดัวางล าดบั  Orthogonal  ของทากุชิเป็นการ
ออกแบบกับค่ าป ัจจัย  3 ตัวแปร  3 ระดับที่ ใช้กับ
พารามเิตอรใ์นการกลงึโดยใชโ้ปรแกรม Minitab release 
15.00 มาช่วยในการค านวณแสดงดงัตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 Taguchi Orthogonal Array 

ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

1 1 1 1 - 
2 1 2 2 - 
3 1 3 3 - 
4 2 1 2 - 
5 2 2 3 - 
6 2 3 1 - 
7 3 1 3 - 
8 3 2 1 - 
9 3 3 2 - 

 
3.  อภิปรายผล 
3.1 ศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการกลึงด้วย
เครือ่งกลึงกบัมีดกลึงท่ีท าจากเหลก็รอบสูง 
 เมื่อท าการกลึงชิ้นงานด้วยเครื่องกลึงที่วสัดุท ามีด
กลงึเป็นเหลก็รอบสงู และน าไปทดสอบหาประสทิธภิาพ
ของอตัราการก าจดัเศษตามสภาวะทีไ่ดจ้ากการออกแบบ
โดยวธิกีารทากุชทิัง้ 9 การทดลอง และน าชิน้งานทีไ่ดม้า
ท าการวดัเพื่อหาค่าน ้าหนักและจากการจบัเวลา ส่วน
เวลาในการกลงึเป็นการบนัทกึโดยการจบัเวลาและวดัค่า
สุดท้ายของการกลึงงานทัง้หมด อัตราการก าจัดเศษ 
(Material Removal Rate, MRR) เป็นการค านวณโดยใช้
ความสมัพนัธร์ะหว่าง (น ้าหนกัเริม่ต้น - น ้าหนักสุดทา้ย / 
เวลาในการกลงึหรอืการผลติ) และจากการวเิคราะหพ์บว่า
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ปัญหาชนิด Target-Value-is-Best (อตัราส่วนของ
ค่าเฉล่ียความแปรปรวนของผลตอบ) 

เป็นการสมมตอิตัราส่วน S/N นัน้ ให้ค่าเป้าหมาย
คือค่าดีที่สุดและเป็นค่าที่เหมาะสมเมื่อค่านัน้เป็นค่า
เป้าหมาย กบัค่าพกิดัความเผื่อจ ากดัดา้นบนและดา้นล่าง
หาไดจ้ากสมการที ่6 ดงันี้ 

 

  22
/log10/ SyNS N              (6) 

 
เป้าหมายของการทดลองส าหรับสถานการณ์ 

Target-Value-is-Best คอืความแปรปรวนลดลงรอบๆค่า
เป้าหมายเฉพาะ เมื่อความแปรปรวนของผลตอบลดลงจะ
มคีวามสมัพนัธก์บัค่าเฉลีย่ผลตอบ ท าให้ S/N เพิม่ขึน้ 
หลงัจากได้ค่าค านวณจากสมการทัง้สามดงักล่าวน ามา
วเิคราะห์ผลตอบต่อไปดว้ยการวเิคราะหค์วามแปรปรวน 
อิทธิพลของ Noise และวิเคราะห์สมรรถนะของ
กระบวนการ 
2.3.1 ศึกษาปจัจัยที่เหมาะสมต่อการกลึงด้วย
กระบวนการกลงึส าหรบัมดีกลงึที่ท ามาจากเหลก็รอบสูง
กบัชิ้นงานที่เป็นเหล็กกล้าผสมคาร์บอนสูง โดยวิธีการ 
Taguchi  

การออกแบบการทดลองดว้ยวธิี Taguchi ในการ
ทดลองน้ีได้ศึกษาปจัจยัที่มีผลต่อกระบวนการกลึงด้วย
เครื่องกลงึกบัมดีกลงึและชิ้นงานที่น ามาทดสอบ ซึ่งมี
ทัง้หมด 3 ปจัจยัโดยแต่ละปจัจยัม ี 3 ระดบั ใช ้
Orthogonal array (OAs) แบบ L-9 (33) ท าการทดลอง
ครัง้แรกและท าการทดลองซ ้าครัง้ทีส่อง เพื่อยนืยนัผลการ
ทดลองเพื่อหาประสทิธภิาพ ดงันัน้ จงึได้ท าการทดลอง
เท่ากบั 9 รนั (run) รวมทดลองซ ้าทัง้หมดเท่ากบั 18 รนั
(run) หรอื 18 ล าดบัการทดลอง ประกอบดว้ยจ านวนการ
ทดลองที่ขึ้นอยู่กับระดับของปจัจัยที่ก าหนดแสดงดัง
ตารางที่ 2 และตารางที่ 3 การจดัวางล าดบัแบบ 
Orthogonal L-9 (33) Array ทีใ่ชใ้นการศกึษาครัง้นี้ [2] 

 
ตารางที ่2  L-9 (33) Orthogonal Array 

ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

1 220 1.033 0.50 - 
2 220 1.147 0.60 - 
3 220 1.392 0.75 - 

ตารางที ่2 (ต่อ) L-9 (33) Orthogonal Array 
ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

4 380 1.033 0.60 - 
5 380 1.147 0.75 - 
6 380 1.392 0.50 - 
7 510 1.033 0.75 - 
8 510 1.147 0.50 - 
9 510 1.392 0.60 - 

 
2.3.2 Taguchi orthogonal array  
 การจดัวางล าดบั  Orthogonal  ของทากุชิเป็นการ
ออกแบบกับค่ าป ัจจัย  3 ตัวแปร  3 ระดับที่ ใช้กับ
พารามเิตอรใ์นการกลงึโดยใชโ้ปรแกรม Minitab release 
15.00 มาช่วยในการค านวณแสดงดงัตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 Taguchi Orthogonal Array 

ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

1 1 1 1 - 
2 1 2 2 - 
3 1 3 3 - 
4 2 1 2 - 
5 2 2 3 - 
6 2 3 1 - 
7 3 1 3 - 
8 3 2 1 - 
9 3 3 2 - 

 
3.  อภิปรายผล 
3.1 ศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการกลึงด้วย
เครือ่งกลึงกบัมีดกลึงท่ีท าจากเหลก็รอบสูง 
 เมื่อท าการกลึงชิ้นงานด้วยเครื่องกลึงที่วสัดุท ามีด
กลงึเป็นเหลก็รอบสงู และน าไปทดสอบหาประสทิธภิาพ
ของอตัราการก าจดัเศษตามสภาวะทีไ่ดจ้ากการออกแบบ
โดยวธิกีารทากุชทิัง้ 9 การทดลอง และน าชิน้งานทีไ่ดม้า
ท าการวดัเพื่อหาค่าน ้าหนักและจากการจบัเวลา ส่วน
เวลาในการกลงึเป็นการบนัทกึโดยการจบัเวลาและวดัค่า
สุดท้ายของการกลึงงานทัง้หมด อัตราการก าจัดเศษ 
(Material Removal Rate, MRR) เป็นการค านวณโดยใช้
ความสมัพนัธร์ะหว่าง (น ้าหนกัเริม่ต้น - น ้าหนักสุดทา้ย / 
เวลาในการกลงึหรอืการผลติ) และจากการวเิคราะหพ์บว่า
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การทดลองที่ท าใหไ้ดค้่าสภาวะเหมาะสมทีสุ่ด คอื การ
ทดลองที ่8 โดยมปีจัจยัทีห่น่ึงไดแ้ก่ ความเรว็เพลาหมุน 
510 รอบต่อนาท ีปจัจยัที่สองคอือตัราการป้อนเท่ากบั  
1.147 มลิลเิมตรต่อรอบ และปจัจยัที่สามเป็นระยะการ
ป้อนลกึ 0.50 มลิลเิมตร ไดอ้ตัราการก าจดัเศษน้อยทีสุ่ด
เท่ากบั 0.99 กรมัต่อวนิาทใีชเ้วลาน้อยสุดที ่7.07 นาท ี
สว่นอตัราการก าจดัเศษสงูทีส่ดุอยู่ทีล่ าดบัการทดลองที ่4 
โดยมปีจัจยัทีห่น่ึงไดแ้ก่ ความเรว็เพลาหมุน 380 รอบต่อ
นาที ปจัจัยที่สองคืออัตราการป้อนเท่ากับ  1.033 
มลิลเิมตรต่อรอบ และปจัจยัที่สามเป็นระยะการป้อนลึก 
0.60 มลิลเิมตร ได้อตัราการก าจดัเศษที่สงูที่สุดเท่ากบั 
2.25 กรมัต่อวนิาทใีชเ้วลา 9.78 นาท ี ส่วนล าดบัการ
ทดลองทีเ่หลอืของแต่ละปจัจยัแต่ละระดบัแสดงดงัตาราง
ที ่4 
 
ตารางที ่4 ค่าทีไ่ดจ้ากการสงัเกตในช่วงแรก 

Job No. A B C D E F G H 
1 220 1.033 0.50 15.91 669 648 21 1.32 
2 220 1.147 0.60 15.5 670 650 20 1.29 
3 220 1.392 0.75 11.92 668 650 18 1.51 
4 380 1.033 0.60 9.78 657 635 22 2.25 
5 380 1.147 0.75 9.05 659 641 18 1.99 
6 380 1.392 0.50 8.95 672 655 17 1.90 
7 510 1.033 0.75 9.84 666 654 12 1.22 
8 510 1.147 0.50 7.07 669 662 7 0.99 
9 510 1.392 0.60 8.16 667 655 12 1.47 

 
หมายเหตุ: 

A = Spindle speed (RPM) 
B = Feed rate (mm/rev) 
C = Depth of cut (mm) 
D = Time (sec) 
E = Initial weight (g) 
F = Final weight (g) 
G = Difference of weight (g) 
H = Material removal rate (MRR) 
 

3.2 การวิเคราะหผ์ลลพัธ ์
 หลงัจากหาค่าทัง้หมดที่ได้จากการสงัเกตแสดงดงั
ตารางที่ 4 อัตราส่วน S/N และค่าเฉลี่ย ได้จากการ
ค านวณและกราฟที่ต่างชนิดส าหรับการวิเคราะห์โดย
โปรแกรม Minitab release 15.00 อตัราสว่น S/N ส าหรบั
ค่า MRR คอืการค านวณดว้ยโปรแกรม Minitab release 

15.00 โดยวิธีการทากุชิซึ่งในงานวิจัยนี้จะท าอยู่ บน
พื้นฐานการวิเคราะห์ทัง้หมดด้วยวิธีการทากุชิโดยการ
ตดัสนิใจด้วยผลกระทบหลกัส าหรบัค่าพารามิเตอร์ของ
กระบวนการ ท าการด าเนินการด้วยการวเิคราะห์ความ
แปรปรวน (ANOVA) การวิเคราะห์สมัประสทิธิค์วาม
ถดถอย สมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจ และการก าหนดเงื่อนไข
ค่าพารามเิตอรท์ี่ดทีีสุ่ด การวเิคราะหผ์ลกระทบหลกัเป็น
การน ามาใชใ้นการศกึษาน้ีแนวโน้มของผลกระทบแต่ละ
ปจัจยัแสดงดงัรูปที ่6 สมรรถนะของเครื่องจกัรเป็นปจัจยั
ส าคญัของการวเิคราะหค์วามแปรปรวนส าหรบัแต่ละการ
ทดลองของ L-9 ซึ่งสามารถค านวณโดยการคาดการณ์
จากค่าทีส่งัเกตแสดงดงัตารางที ่5  
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รปูที ่6 ผลกระทบส าหรบัปจัจยัในการควบคุมในอตัราส่วน S/N 
หมายเหตุ:  

RPM =  ความเรว็เพลาหมนุ 
FR =  อตัราการป้อน 
DC =  ระยะการป้อนลกึ 
 

ตารางที ่5 ผลลพัธแ์ละค่าทีไ่ดจ้ากการสงัเกตส าหรบัเหลก็เหนียว 
Job of NO A B C MRR S/N MEAN 

1 220 1.033 0.50 1.32 2.41148 1.32 
2 220 1.147 0.60 1.29 2.21179 1.29 
3 220 1.392 0.75 1.51 3.57954 1.51 
4 380 1.033 0.60 2.25 7.04365 2.25 
5 380 1.147 0.75 1.99 5.97706 1.99 
6 380 1.392 0.50 1.90 5.57507 1.90 
7 510 1.033 0.75 1.22 1.72720 1.22 
8 510 1.147 0.50 0.99 -0.08730 0.99 
9 510 1.392 0.60 1.47 3.34635 1.47 

 
3.2.1 ทดลองซ ้าการทดลอง 
 การทดลองครัง้ทีส่องเป็นการทดลองซ ้ากบัปจัจยัเดมิ
ดว้ยการด าเนินการตามขัน้ตอนเดมิแสดงดงัตารางที ่6 

                                                                                        

 

ตารางที ่6 ค่าทีไ่ดจ้ากการทดลองซ ้า 
Job No. A B C D E F G H 

1 220 1.033 0.50 15.95 670 650 21 1.31 
2 220 1.147 0.60 15.59 670 651 19 1.22 
3 220 1.392 0.75 11.99 668 650 18 1.50 
4 380 1.033 0.60 9.80 657 636 21 2.14 
5 380 1.147 0.75 9.00 659 642 17 1.88 
6 380 1.392 0.50 9.10 672 655 17 1.87 
7 510 1.033 0.75 9.75 666 655 11 1.13 
8 510 1.147 0.50 7.00 669 663 6 0.86 
9 510 1.392 0.60 8.10 667 656 11 1.36 

 
 จากตารางที ่6 ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการซ ้าการทดลองมี
ความแตกต่างกนัเพยีงเลก็น้อยส าหรบัเวลาทีท่ าการกลงึ
และอตัราการก าจดัเศษลดลง ส่วนค่าน ้าหนักก่อนและ
หลงัไม่แตกต่างกนัมากนัก ทัง้นี้อาจเกิดจากควบคุม
กระบวนการกลงึและตรวจสอบอุปกรณ์เครื่องมอืที่ใช้ใน
การทดลองและผูป้ฏบิตังิานจงึท าใหค้่าทีไ่ดล้ดลงดงักล่าว 

ในส่วนของการค านวณหาสัมประสิทธิแ์ละการ
วเิคราะห์ความแปรปรวนแสดงดงัตารางที่  7 และ 8 
ตามล าดบั 
 
ตารางที่ 7 รูปแบบการประมาณค่าสมัประสทิธิส์ าหรบัอตัราส่วน 
S/N 

Estimated Model Coefficients for S/N ratios 
Term Coef SE Coef T P 

Constant 3.5316 0.2139 16.509 0.004 
A 220    -0.7974 0.3025 -2.636 0.119 
A 380     2.6669 0.3025 8.815 0.013 
B 1.033    0.1958 0.3025 0.647 0.584 
B 1.147   -0.8311 0.3025 -2.747 0.111 
C 0.50    -0.8986 0.3025 -2.970 0.097 
C 0.60    0.6689 0.3025 2.211 0.158 
S = 0.6418   R-Sq = 98.0%   R-Sq(adj) = 92.1% 

 

 จากตารางที ่7 ผลลพัธส์มัประสทิธิส์ าหรบัอตัราส่วน 
S/N ของกระบวนการกลงึทีร่ะดบันัยส าคญั 5% (0.05) 
คือค่า ความเร็วเพลาหมุน ที่ 380 รอบต่อนาที มี
นัยส าคัญ ส่วนตารางที่ 8 ผลลัพธ์การวิเคราะห์ความ
แปรปรวนของค่าความเรว็เพลาหมุนของกระบวนการกลงึ
ทีร่ะดบันัยส าคญั 5% (0.05) คอืค่าความเรว็เพลาหมุนมี
นัยส าคัญ ส่วนปจัจัยที่ เหลือไม่มีนัยส าคัญส าหรับ
กระบวนการกลงึในการศกึษานี้ 
 

ตารางที ่8 การวเิคราะหค์วามแปรปรวนส าหรบัอตัราส่วน S/N 
Analysis of Variance for S/N ratios 
Source DF Adj SS Adj MS F P 

A 2 33.7311 16.8655 40.95 0.024 
B 2 3.3983 1.6991 4.13 0.195 
C 2 3.9229 1.9614 4.76 0.174 
Residual 
Error 

2 0.8238 0.4119   

Total 8 41.8760    
 

 รปูแบบการประมาณค่าสมัประสทิธิส์ าหรบัอตัราส่วน 
S/N ค่า P-Value ของค่าคงที ่เท่ากบั 0.004 และการปรบั
ค่าสมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเท่ากบั 92.1% แสดงดงัตาราง
ที ่7 ส่วนในการวเิคราะหค์วามแปรปรวนจาก P-Value 
อตัราส่วน S/N  มคี่าเท่ากบั 0.024 แสดงดงัตารางที ่8 
ส่วนสมการสมัประสิทธิค์วามถดถอยส าหรบัอตัราส่วน 
S/N ของ % MRR สมการที ่7 คอื 
 
% MRR = 3.5316+A220(-0.7974)+A380(2.6669) 
 +B1.033(0.1958)+B1.147(-0.8311) 
 +C0.50(-0.8986)+C0.60(0.6689)         (7) 
 
4.  สรปุผลการทดลอง 
 ในงานวิจัยน้ีพิจารณาผลกระทบหลักในการป้อน
ค่าพารามเิตอร์ของกระบวนการกลงึในการกลงึชิ้นงานที่
ท าจากเหล็กกล้าผสมคาร์บอนสูง และมีดกลึงที่ท าจาก
เหล็กรอบสูงโดยใช้วิธีการทากุชินัน้ พบว่าสภาวะที่
เหมาะสมคอืความเรว็เพลาหมุน 510 รอบต่อนาท ีอตัรา
การป้อน 1.147 มลิลเิมตรต่อรอบ และระยะการป้อนลกึ
เท่ากบั 0.50 มลิลเิมตรท าใหไ้ดร้อ้ยละอตัราการก าจดัเศษ
อยู่ที่ 0.99 กรมัต่อวินาที ใช้เวลาในการกลึงน้อยสุด
เท่ากบั 7.07 นาท ีอตัราส่วน  S/N อยู่ที ่-0.08730 และ
ค่า Mean เท่ากบั 0.99 การทดลองเพื่อยนืยนัผลมคี่า
มากกว่าผลจากการค านวณโดยวธิทีากุชิ ซึ่งถือว่าเป็น
ปรมิาณที่ยอมรบัได้ ดงันัน้วิธกีารทากุชสิามารถน ามา
ออกแบบกระบวนการกลงึดว้ยการกลงึโดยใชม้ดีกลงึทีท่ า
จากเหล็กรอบสูงได้อย่างมีประสทิธิภาพ และสภาวะ
ดงักล่าวจะถูกน าไปเพื่อใช้ในอุตสาหกรรมการผลติที่ได้
จากกระบวนการผลติดว้ยเครื่องกลงึใหด้ยีิง่ขึน้ต่อไป 

ใ น ง า นวิ จัย นี้ ต้ อ ง ก า ร ศึกษ าผ ลก ร ะทบ ต่ อ
ค่าพารามิเตอร์ที่น าเข้าเป็นหลักซึ่งมีผลต่อร้อยละของ
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ตารางที ่6 ค่าทีไ่ดจ้ากการทดลองซ ้า 
Job No. A B C D E F G H 

1 220 1.033 0.50 15.95 670 650 21 1.31 
2 220 1.147 0.60 15.59 670 651 19 1.22 
3 220 1.392 0.75 11.99 668 650 18 1.50 
4 380 1.033 0.60 9.80 657 636 21 2.14 
5 380 1.147 0.75 9.00 659 642 17 1.88 
6 380 1.392 0.50 9.10 672 655 17 1.87 
7 510 1.033 0.75 9.75 666 655 11 1.13 
8 510 1.147 0.50 7.00 669 663 6 0.86 
9 510 1.392 0.60 8.10 667 656 11 1.36 

 
 จากตารางที ่6 ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการซ ้าการทดลองมี
ความแตกต่างกนัเพยีงเลก็น้อยส าหรบัเวลาทีท่ าการกลงึ
และอตัราการก าจดัเศษลดลง ส่วนค่าน ้าหนักก่อนและ
หลงัไม่แตกต่างกนัมากนัก ทัง้นี้อาจเกิดจากควบคุม
กระบวนการกลงึและตรวจสอบอุปกรณ์เครื่องมอืที่ใช้ใน
การทดลองและผูป้ฏบิตังิานจงึท าใหค้่าทีไ่ดล้ดลงดงักล่าว 

ในส่วนของการค านวณหาสัมประสิทธิแ์ละการ
วเิคราะห์ความแปรปรวนแสดงดงัตารางที่  7 และ 8 
ตามล าดบั 
 
ตารางที่ 7 รูปแบบการประมาณค่าสมัประสทิธิส์ าหรบัอตัราส่วน 
S/N 

Estimated Model Coefficients for S/N ratios 
Term Coef SE Coef T P 

Constant 3.5316 0.2139 16.509 0.004 
A 220    -0.7974 0.3025 -2.636 0.119 
A 380     2.6669 0.3025 8.815 0.013 
B 1.033    0.1958 0.3025 0.647 0.584 
B 1.147   -0.8311 0.3025 -2.747 0.111 
C 0.50    -0.8986 0.3025 -2.970 0.097 
C 0.60    0.6689 0.3025 2.211 0.158 
S = 0.6418   R-Sq = 98.0%   R-Sq(adj) = 92.1% 

 

 จากตารางที ่7 ผลลพัธส์มัประสทิธิส์ าหรบัอตัราส่วน 
S/N ของกระบวนการกลงึทีร่ะดบันัยส าคญั 5% (0.05) 
คือค่า ความเร็วเพลาหมุน ที่ 380 รอบต่อนาที มี
นัยส าคัญ ส่วนตารางที่ 8 ผลลัพธ์การวิเคราะห์ความ
แปรปรวนของค่าความเรว็เพลาหมุนของกระบวนการกลงึ
ทีร่ะดบันัยส าคญั 5% (0.05) คอืค่าความเรว็เพลาหมุนมี
นัยส าคัญ ส่วนปจัจัยที่ เหลือไม่มีนัยส าคัญส าหรับ
กระบวนการกลงึในการศกึษานี้ 
 

ตารางที ่8 การวเิคราะหค์วามแปรปรวนส าหรบัอตัราส่วน S/N 
Analysis of Variance for S/N ratios 
Source DF Adj SS Adj MS F P 

A 2 33.7311 16.8655 40.95 0.024 
B 2 3.3983 1.6991 4.13 0.195 
C 2 3.9229 1.9614 4.76 0.174 
Residual 
Error 

2 0.8238 0.4119   

Total 8 41.8760    
 

 รปูแบบการประมาณค่าสมัประสทิธิส์ าหรบัอตัราส่วน 
S/N ค่า P-Value ของค่าคงที ่เท่ากบั 0.004 และการปรบั
ค่าสมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเท่ากบั 92.1% แสดงดงัตาราง
ที ่7 ส่วนในการวเิคราะหค์วามแปรปรวนจาก P-Value 
อตัราส่วน S/N  มคี่าเท่ากบั 0.024 แสดงดงัตารางที ่8 
ส่วนสมการสมัประสิทธิค์วามถดถอยส าหรบัอตัราส่วน 
S/N ของ % MRR สมการที ่7 คอื 
 
% MRR = 3.5316+A220(-0.7974)+A380(2.6669) 
 +B1.033(0.1958)+B1.147(-0.8311) 
 +C0.50(-0.8986)+C0.60(0.6689)         (7) 
 
4.  สรปุผลการทดลอง 
 ในงานวิจัยน้ีพิจารณาผลกระทบหลักในการป้อน
ค่าพารามเิตอร์ของกระบวนการกลงึในการกลงึชิ้นงานที่
ท าจากเหล็กกล้าผสมคาร์บอนสูง และมีดกลึงที่ท าจาก
เหล็กรอบสูงโดยใช้วิธีการทากุชินัน้ พบว่าสภาวะที่
เหมาะสมคอืความเรว็เพลาหมุน 510 รอบต่อนาท ีอตัรา
การป้อน 1.147 มลิลเิมตรต่อรอบ และระยะการป้อนลกึ
เท่ากบั 0.50 มลิลเิมตรท าใหไ้ดร้อ้ยละอตัราการก าจดัเศษ
อยู่ที่ 0.99 กรมัต่อวินาที ใช้เวลาในการกลึงน้อยสุด
เท่ากบั 7.07 นาท ีอตัราส่วน  S/N อยู่ที ่-0.08730 และ
ค่า Mean เท่ากบั 0.99 การทดลองเพื่อยนืยนัผลมคี่า
มากกว่าผลจากการค านวณโดยวธิทีากุชิ ซึ่งถือว่าเป็น
ปรมิาณที่ยอมรบัได้ ดงันัน้วิธกีารทากุชสิามารถน ามา
ออกแบบกระบวนการกลงึดว้ยการกลงึโดยใชม้ดีกลงึทีท่ า
จากเหล็กรอบสูงได้อย่างมีประสทิธิภาพ และสภาวะ
ดงักล่าวจะถูกน าไปเพื่อใช้ในอุตสาหกรรมการผลติที่ได้
จากกระบวนการผลติดว้ยเครื่องกลงึใหด้ยีิง่ขึน้ต่อไป 

ใ น ง า นวิ จัย นี้ ต้ อ ง ก า ร ศึกษ าผ ลก ร ะทบ ต่ อ
ค่าพารามิเตอร์ที่น าเข้าเป็นหลักซึ่งมีผลต่อร้อยละของ
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อตัราการก าจดัเศษในกระบวนการกลงึดว้ยการกลงึจาก
วสัดุมดีกลงึทีใ่ชเ้หลก็รอบสงูกบัวสัดุชิน้งานทีใ่ชเ้หลก็กลา้
ผสมคาร์บอนสงู มาท าการทดสอบ ผลลพัธ์ทีไ่ด้จะแสดง
จ านวนปจัจยัน าเข้าที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต 
พบว่าปจัจยัทัง้สามมนีัยส าคญัต่อกระบวนการ กล่าวคอื 
ความเร็วเพลาหมุนที่มากกว่าในรายงานจะมีผลต่อ
ประสทิธภิาพในการกลงึ  อตัราการป้อนต ่าหรอืสงูขึน้จะมี
ผลต่อผวิของชิ้นงาน และระยะการป้อนลกึที่ป้อนเขา้ไป
ถา้มากเกนิไปจะท าให้อายุคมมดีกลงึสัน้ลงสกึหรอเรว็ขึน้ 
หมายความว่าจะไดผ้วิชิน้งานทีห่ยาบ เพราะฉะนัน้ปจัจยั
ทัง้สามที่ได้ก าหนดและค่าที่เหมาะสมที่สุดจะช่วยให้มี
ป ร ะสิทธิภ าพและท า ให้ ไ ด้ค่ า เหมาะสมที่ สุ ด ใ น
กระบวนการกลงึดว้ยเครื่องกลงึใหไ้ดอ้ตัราส่วนการก าจดั
เศษต ่าสุด ส่วนวัสดุชิ้นงาน วสัดุท ามีดกลึง เครื่องกลึง 
สภาพแวดล้อมในการท างานตลอดจนผูป้ฏบิตังิานกเ็ป็น
ปจัจยัในกระบวนการผลติ 
 
5.  ข้อเสนอแนะ 
 การน า เอา เทคนิควิธีการทากุชิมาช่วยในการ
ออกแบบการทดลอง ง่ายสะดวกและเป็นวธิีด าเนินการที่
มปีระสทิธภิาพส าหรบัการหาค่าที่ดทีีสุ่ดดว้ยการเขา้ใกล้
ค่าพารามิเตอร์ที่ได้ท าการออกแบบไว้อย่างเหมาะสม
ทีสุ่ด กบัมกีารปรบัค่าบางค่าตามเงื่อนไขของขอ้ก าหนด
และการตัดสนิใจพิจารณาปจัจยัหลกัที่ส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการ การออกแบบทากุชิเป็นเครื่องมือที่ส าคญั 
ทากุชิได้ให้ค าแนะน าอย่างง่ายและเป็นวิธีที่เป็นระบบ
สามารถน าไปสู่สมรรถนะ ต้นทุนที่ต ่าและคุณภาพของ
กระบวนการผลติ 
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