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บทคดัย่อ 
 ธรรมเนียมปฏิบัติที่ผ่านมาวิธีการทากุชิถูกใช้กัน
อย่างแพร่หลายส าหรับหาค่าที่ดีที่สุดพารามิเตอร์
กระบวนการของปญัหาผลตอบแบบเดยีว ค่าทีด่ทีีสุ่ดดว้ย
ผลลพัธข์องผลตอบแบบเดยีวทีเ่ป็นค่าทีไ่ม่ดทีีสุ่ดส าหรบั
ค่าคงเหลอือยู่ ในการวจิยันี้ วธิกีารทากุชเิป็นการใชแ้ละ
การคน้หาค่าพารามเิตอรข์องกระบวนการทีด่ทีีสุ่ดส าหรบั
กระบวนการกลึงที่ใช้เป็นผลที่ได้จากการผลิตชิ้นงานที่
เป็นเพลา ตารางแนวฉาก ผลกระทบหลกั อตัราส่วน S/N 
และการวิเคราะห์ความแปรปรวน จะถูกน ามาใช้และ
ส ารวจในกระบวนการกลงึโดยการหาค่าพารามเิตอร์ของ
เครื่องจกัรทีใ่ช้ในการผลติที่มผีลกระทบ ในงานวจิยัน้ีไม่
เพียงหาค่าพารามิเตอร์ของกระบวนที่ดีที่สุดส าหรับ
กระบวนการกลึงชิ้นส่วนประกอบชิ้นงานที่เป็นเพลา
เท่านัน้แต่ยงัหาค่าพารามเิตอร์ทีเ่ป็นผลกระทบหลกัของ
สมรรถนะเครื่องกลงึในการกลงึอกีด้วย ผลลพัธ์ทีไ่ดจ้าก
การทดลองจะอยู่ภายใต้เงื่อนไขตลอดจนการยนืยนัผลที่
ไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพดว้ยวธิกีารทากุชนิี้ 
ค าหลกั  วธิกีารทากุช ิกระบวนการกลงึ ค่าพารามเิตอร์
ของเครื่องจกัร ชิน้งานประกอบเพลา ผลกระทบ 
 
 
 
 

Abstract 
 The traditional Taguchi method is widely used 
for optimizing the process parameters of a single 
response problem. Optimization of a single response 
results the non-optimum values for remaining.  In 
this research, the Taguchi method is used to find the 
optimal process parameters for turning process that 
was used to produce a shaft work piece product. An 
orthogonal array (OA), main effect, signal-to-noise 
(S/N) ratio, and analysis of variance (ANOVA) were 
employed to investigate the turning process by the 
effects of machining parameters. This research, not 
only can the optimal process parameters for shaft 
work piece assembly turning process be obtained, 
but also the main process parameters that affect the 
turning performance of the shaft can be found. 
Experimental results are provided to confirm the 
effectiveness of this approach. 
Keyword: taguchi method, turning process, 
machining parameter, shaft work piece assembly, 
effect. 
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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) ทงัสเตนคารไ์บต์ (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 [1] 
 

 
 

รปูที ่2 ส่วนต่าง ๆ ของมดีกลงึปอกขวา [1] 
 

 รูปร่างและลักษณะต่างๆ ของมีดกลึงอธิบายตาม
หมายเลขดงันี้ 
 1) ความยาวคมตดั 
 2) ล าตวั 
 3) คมตดั 
 4) ปลายคมตดั 
 5) คมตดัดา้นหน้า 
 6) ผวิขา้งของคมตดั 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่3  ตวัอย่างการกลงึปอกขวา [1] 

 
 ในการกลงึประกอบด้วยความเรว็ และการเคลื่อนที่
ของ เครื่ องมือตัด เฉื อนที่ เ ป็นลักษณะเฉพาะของ
ค่าพารามิเตอร์ทัง้หลาย ค่าพารามิเตอร์ที่ท าการเลือก
ส าหรับแต่ละพื้นฐานในการท างานจะขึ้นอยู่กับวัสดุที่
น ามาท าชิ้นงาน  วสัดุเครื่องมอื ขนาดเครื่องมือและค่า
ต่างๆที่เกี่ยวขอ้งกบัการกลงึ ค่าพารามิเตอร์ในการกลึง
ชิ้นงานจะมผีลกระทบต่อกระบวนการปฏิบตัิงานดงัเช่น 
[1-3] 

1) ความเรว็ในการตดั ความเรว็ของผวิชิน้งานจะม ี
ความสมัพนัธก์บัมุมขอบของเครื่องมอืตดัเฉือนในระหว่าง
ท าการตัด การวัดผิวชิ้นงานหน่วยเป็น ฟุตต่อนาท ี
(FSM) 

2) ความเรว็เพลาหมุน ความเรว็ในการหมุนของ 
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เพลาหมุนกับชิ้นงานหน่วยเป็นรอบต่อนาที (rev/min) 
ความเร็วเพลาหมุนต้องสมัพนัธ์กับความเร็วในการตัด
เฉือนในขณะทีห่มุนรอบของชิน้งาน ทัง้นี้ขึน้อยู่กบัขนาด
ที่ท าการตัดเฉือน ในการตัดเฉือนจ าเป็นต้องควบคุม
ความเรว็ตดัเฉือน ความเรว็เพลาหมุนอาจจะแปรผนัตาม
แรงการตดัเฉือนขนาดของชิน้งานในขณะที่น าเครื่องมอื
มาตดัเฉือน ถ้าความเรว็เพลาหมุนคอืค่าทีก่ าหนดดงันัน้
ค่าความเรว็ตดัเฉือนจะมคีวามผนัแปรตามไปดว้ย 

3) อตัราการป้อน ความเรว็ของเครื่องมอืตดัเฉือน 
ในการเคลื่อนที่จะมีความสัมพันธ์กับชิ้นงานตามที่ใช้
เครื่องมอืในการตดัเฉือน อตัราการป้อนจะท าการวดัเป็น
หน่วย มลิลเิมตรต่อรอบ (mm/rev) 

4) ระยะป้อนลกึความลกึส าหรบัเครื่องมอืระหว่าง 
เส้นรัศมีของชิ้นงานในขณะที่ท าการตัดเฉือนของ
เครื่องจกัร ระยะป้อนลกึขนาดความกวา้งจะตอ้งการอตัรา
การป้อนที่ต ่าหรือมิฉะนัน้ความลึกในการตัดเฉือนมาก
เกินไปของเครื่องมือจะท าให้อายุคมมีดลดลง ดงันัน้ใน
การป้อนลกึโดยทัว่ๆ ไปทีพ่บบ่อยของเครื่องกลงึถ้ามกีาร
ป้อนลกึมากเกนิไปจะท าให้ผวิชิ้นงานไม่เรยีบและท าให้
อายุคมมีดสัน้ลงทัง้นี้ขึ้นอยู่กบัความเร็วรอบ อตัราการ
ป้อน วสัดุที่น ามาท ามาการตดัเฉือน และวสัดุที่น ามาท า
มดีกลงึ รวมทัง้น ้าหล่อเยน็ เป็นตน้ [1-3]  
1.2 วสัดช้ิุนงานท่ีท าการศึกษา 

วสัดุทีน่ ามาท าชิน้งานจะเลอืกเหลก็เหนียวส าหรบัท า 
การทดลองเพื่อหาค่าที่ดีที่สุดต่ออัตราการก าจัดเศษ 
(Material Removal Rate, MRR) โดยทีว่สัดุชิ้นงานมี
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเท่ากบั 50.8 มิลลิเมตร ความ
ยาวทัง้หมดเท่ากบั 80 มลิลเิมตรและส่วนทีต่้องการวดัค่า
ไดท้ าการกลงึปอกความยาวเท่ากบั 30 มลิลเิมตรและกลงึ
ลดขนาดให้เหลือเส้นผ่านศูนย์กลางเป็น 22 มิลลิเมตร 
แสดงดงัรปูที ่4 
 
 
 

 
 

 
 
รปูที ่4  ตวัอย่างขนาดชิน้งานทีจ่ะท าการกลงึปอกเพือ่ลดขนาด 

1.3 อตัราการก าจดัเศษ (Material Removal Rate, 
MRR) 

 อตัราการก าจดัเศษ (MRR) คอืน ้าหนักเริม่ต้นของ
ชิ้นงานลบด้วยน ้าหนักสุดท้ายหลงัจากท าการตัดเฉือน
หารด้วยเวลาที่ใช้ในการตัดเฉือน เช่น ชิ้นงานที่ 1 
น ้าหนกัเริม่ตน้เท่ากบั 1,210 กรมั ลบดว้ยน ้าหนกัสุดทา้ย
ทีท่ าการตดัเฉือนเท่ากบั  800 กรมั โดยหารด้วยเวลาที่
ใช้ในการตดัเฉือนเท่ากบั 45.81 วนิาท ีจะได้อตัราการ
ก าจดัเศษอยู่ที ่  8.95 เป็นต้น ส่วนการพจิารณาปรบัแก้
ไขดว้ยอตัราส่วน S/N จะใชโ้ปรแกรม Minitab release 
15.00 มาช่วยในการค านวณ ซึง่อตัราการก าจดัเศษหาได้
จากสมการที ่1 ดงันี้ 

 
   MRR =     น ้าหนกัเริม่ตน้ – น ้าหนกัสดุทา้ย         (1) 

      เวลาทีใ่ชก้ารผลติ 
 
 ดงันัน้งานวจิยัน้ีเป็นการน าเอาเทคนิควธิกีารทากุชิ
มาช่วยในการวิเคราะห์เพื่อท าการตรวจสอบอตัราการ
น าเอาเศษวสัดุออกจากชิ้นงานจากเหลก็เหนียวที่น ามา
ทดสอบโดยทดสอบกบัมดีกลงึทีท่ ามาจากวสัดุเหลก็รอบ
สงู  โดยปจัจยัทีค่วบคุมไดแ้ก่ ความเรว็เพลาหมุน อตัรา
การป้อนและระยะป้อนลึกเพื่อวิเคราะห์ผลที่ได้กับ
กระบวนการกลงึชิน้งานดว้ยเครื่องกลงึทีใ่ชใ้นการผลติ  

การออกแบบการทดลองโดยวิธีทากุชิ เป็นการ
ประยุกต์การออกแบบการทดลอง ปจัจยัควบคุม(control 
factor) ปจัจยัทีค่วบคุมไม่ได้ (uncontrollable factor) 
หรอื Noise Factor ซึง่ตวัแปรเหล่านี้ยงัเป็นแหล่งของ
ความผนัแปรอกีดว้ย ซึง่อทิธพิลทีเ่กดิจากตวัแปรเหล่านี้
ไม่สามารถที่จะก าจดัได้ เพราะฉะนัน้หน้าที่หลกัของ
วธิกีารทากุช ิคอืการลดความผนัแปรของผลติภณัฑ์ โดย
ท าการเลอืกปรบัปจัจยัควบคุม (control factor) ผลการ
ทดลองจากขอ้มลูดบิจะถูกแปลงใหอ้ยู่ในรปูของอตัราสว่น
ของ Signal to Noise (S/N Ratio) ซึง่มคีวามส าคญัเป็น
อย่างมาก ในการหาเป้าหมายทีถู่กต้องเพื่อหาค่าทีด่ทีีสุ่ด 
(optimize) โดยทีคุ่ณลกัษณะของ S/N Ratio สามารถ
แบ่งออกไดเ้ป็น 3 ชนิด คอื Smaller - the - Better Type 
Problem, Nominal - the - Best - Type Problem และ
Larger - the - Better Type Problem และประโยชน์ทีไ่ด้
จากวธิกีารทากุชเิป็นการช่วยลดจ านวนของการทดลอง 
ท าใหป้ระหยดัเวลา และ ต้นทุนในการทดลอง ช่วยท าให้

80 mm. 
mm. 

30 mm. 
mm. 

 22 mm. 
 

50.8
mm. 
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การทดลองง่ายสะดวกยิง่ขึน้ และใหผ้ลลพัธท์ีน่่าเชื่อถอืได้
ท าใหผ้ลติภณัฑม์คีวามเชื่อมัน่มากขึน้ [1-3] 
 
2. วิธีการด าเนินการทดลอง 
2.1 ขัน้ตอนการทดสอบเพื่อหาประสิทธิภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที ่5 ข ัน้ตอนการทดสอบของกระบวนการกลงึเพือ่หาค่าทีด่ทีีสุ่ด 
         ดว้ยวธิกีารทากุช ิ[1-2] 
 

เมื่อผู้ออกแบบการทดลองทราบจ านวนของปจัจยั
ควบคุม (control factor) และระดบัของปจัจยัควบคุม 
(control factor level) ทีไ่ดอ้อกแบบไว้ กจ็ะน าค่าทัง้สอง
นี้มาท าการพจิารณาเลอืกใชช้นิด Orthogonal Array การ
ใช ้Orthogonal Array จะท าใหส้ามารถหาอทิธพิลของ
ปจัจัยที่มีหลายปจัจัยได้อย่างมีประสิทธิภาพในการ
ก าหนดปจัจัยควบคุมหรือตัวแปรที่ได้ออกแบบไว้ใน 

Orthogonal Array  อย่างเหมาะสม ตามรูปที่ 5 ดงั
ขัน้ตอนต่อไปนี้ 

พิจารณาตัวแปรที่มีผลต่อกระบวนการกลึงด้วย
เครื่องกลงึประกอบด้วย 3 ตวัแปร 3 ระดบั แสดงดงั
ตารางที ่1 ส่วนตวัแปรทีไ่ม่ต้องการศกึษาจะต้องก าหนด
วิธีการควบคุมตัวแปรเพื่อให้ความแปรปรวนเนื่องจาก
ปจัจยัภายนอก เกดิขึน้น้อยที่สุดเช่น อุณหภูมภิายนอก
และสถานทีท่ าการทดลองตลอดจนผูป้ฏบิตังิาน เป็นตน้ 
 
ตารางที ่1 ปจัจยัและพารามเิตอรต่์าง ๆ ทีใ่ชใ้นการทดลอง 

ปจัจยัควบคุม ระดบัการทดลอง MRR 
1 2 

ความเรว็เพลาหมนุ 
(rev/min) 

220 840 - 

อตัราการป้อน 
 (mm/rev) 

0.221 0.476 - 

ระยะป้อนลกึ 
(mm) 

0.5 1.0 - 

 
หมายเหตุ : ระดบัการทดลองไดก้ าหนดไวท้ี ่2 ระดบั ทัง้ 
3 ปจัจยัประกอบดว้ยความเรว็เพลาหมุน ระดบัที ่1 และ 
2 เท่ากบั 220 และ 840 รอบต่อนาท ี(ความเรว็เพลาหมุน
ของเครื่องกลงึอยู่ระหว่าง 220 ถงึ 840 รอบต่อนาที) , 
อตัราการป้อน ระดบัที่ 1 และ 2 คอื 0.221 และ0.476  
มลิลเิมตรต่อรอบ(โดยปกติอตัราการป้อนที่เหมาะสมอยู่
ในช่วงระหว่าง 0.221 ถงึ 0.476 มลิลเิมตรต่อรอบ) ส่วน
ระยะการป้อนลกึระดบัที่ 1 และ 2 เป็น 0.5 และ 1.0 
มลิลเิมตร (ในการก าหนดระยะการป้อนลกึอยู่ระหว่าง 0.5 
ถงึ 1.0 มลิลเิมตร เพราะว่ามดีกลงึท าจากเหลก็รอบสูง
และวสัดุทีท่ าการทดลองเป็นเหลก็เหนียว) ทัง้นี้ขึน้อยู่กบั
ปจัจยัอื่นๆทีเ่กี่ยวขอ้งในการผลติ ดงัเช่น มุมมดีกลงึ(ใน
งานวจิยันี้ได้มกีารปรบัค่าการลบัมุมมดีให้เหมาะสมกบั
ชิ้นงานโดยที่มุมตัดลดลงอีกประมาณ 0.5 องศาและมุม
คลายปรบัค่าลงตามมาตรฐานอกี 0.5 องศาเช่นกนั และ
ตัวเครื่องกลึงต่อกระบวนการผลิตแสดงดังรูปที่ 1 ได้
ปรบัแต่งอย่างเหมาะสมต่อการทดลองเป็นทีเ่รยีบรอ้ย อกี
ทัง้ยงัมปีจัจยัหน่ึงทีม่ผีลต่อการทดสอบคอือุปกรณ์ในการ
วดัค่า เช่น เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ได้มีการปรับค่าอย่าง
เหมาะสมแลว้เช่นกนั) 
 
 

เตรียมวสัดุ 
- เหลก็เพลาเหนียวจ านวน 9 ชิน้  

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

 
ทดสอบหาประสิทธิภาพ 
ตามท่ีได้ออกแบบไว้ด้วย

วิธีการทากชิุ 
 

 ท าการตรวจวดัและ
ตรวจสอบดว้ยสายตา 

สรปุเขียนรายงาน 

ด้วยค่าอตัราการ
ก าจดัเศษน้อย

ท่ีสุด 

ตรวจสอบหา 
ค่าท่ีดีท่ีสุด 

 

ถ้าค่าที่ได้มคีวามเหมาะสมจาก
ป ัจจัยที่ ท า กา รควบคุ มหลัง
จากนัน้จะท าการวเิคราะห์ความ
แปรปรวน  วเิคราะหก์ารถดถอย
และสัมประสิทธิก์ารตัดสินใจ
ต่อไปเพื่อสรุปและเขยีนรายงาน 

ไม่เหมาะสม 

 

เหมาะสม 

 

                                                                                        

 

2.2 การออกแบบการทดลองโดยวิธีการทากชิุ 
2.2.1 วธิกีารทากุช ิ

วธิกีารทากุชเิป็นเทคนิคส าหรบัการออกแบบและท า
การทดลองตลอดจนเป็นกระบวนการเพื่อคน้หาผลลพัธท์ี่
เกิดขึน้ที่ได้จากปจัจยัในการน ามาท าการศึกษาทดลอง 
(ตัวแปรน าเข้า) วิธีการทากุชิ คือสิ่งที่ต้องการการ
ออกแบบซึ่งเป็นขัน้ตอนสุดท้ายโดยได้ท าการเลือก
สมรรถนะทีด่ทีีส่ดุภายใต้เงื่อนไขทีไ่ด้ก าหนด เครื่องมอืที่
ใชส้ าหรบัวธิกีารทากุชกิค็อื Orthogonal array (OA) OA 
เป็นระบบ เมตริกส์ของจ านวนข้อก าหนดในระดับแถว
และคอลมัส ์วธิกีารทากุชคิอืการใชอ้ตัราส่วนแบบ Signal 
- to - noise (S/N) จะหาจ านวนของตวัแปรทีม่อียู่ S/N 
คอืค่าเฉลีย่ทีใ่ชใ้นการวดัของผลกระทบของปจัจยั noise 
ตามลกัษณะของสมรรถนะของตวัแปร และจะท าการวดั
ค่าทัง้สองคือ S/N ของจ านวนตัวแปรในข้อมูลของผล
ตอบและเพื่อให้เขา้ใกล้ค่าเฉลี่ยผลตอบของเป้าหมายที่
ตอ้งการทีส่ดุ [1-2,4] 
 ทากุชไิดเ้สนอ 8 ขัน้ตอนมาตรฐานดงันี้ 

1. จ าแนกการด าเนินงานหลกั ซึง่อาจจะสง่ผล 
กระทบขา้งเคยีงและโหมดความเสยีหายทีจ่ะเกดิขึน้ 

2. จ าแนกปจัจยั Noise  ภายใตเ้งื่อนไขของการ 
ทดสอบ และลกัษณะเฉพาะของคุณภาพ 

3. จ าแนกเป้าหมายของการด าเนินงานจนไดค้่าทีด่ ี
ทีส่ดุ 

4. จ าแนกปจัจยัควบคุมและระดบัต่างๆ 
5. เลอืก การทดลองเมตรกิสแ์บบ Orthogonal  

Array 
6. ด าเนินการทดลองแบบเมตรกิส ์
7. วเิคราะหข์อ้มลู ท านายผลในระดบัทีค่าดหวงั 

และสมรรถนะขบวนการทีด่ทีีส่ดุ 
8. ด าเนินการทดลองเพื่อพสิจูน์หาความจรงิ 

และวางแผนการด าเนินงานในอนาคต [1-2, 6] 
2.2.2 นิยามของวธิกีารทากุช ิ(definition of Taguchi 
method) 
 ทากุชเิป็นการคดิคน้วธิใีหม่โดยด าเนินการออกแบบ
การทดลอง วิธีการทากุชิใช้การจัดล าดับแบบพิเศษ
เรยีกว่า ล าดบัของ Orthogonal มาตรฐานการจดัล าดบั
เป็นการก าหนดทีเ่ป็นแนวทางการด าเนินงานของจ านวน
ตัวเลขที่มีค่าน้อยสุดส าหรับการทดลองซึ่งสามารถ

ก าหนดใหข้อ้มลูมคีวามละเอยีดมากสุดของปจัจยัทัง้หมด
ทีม่ผีลกระทบต่อสมรรถนะของค่าพารามเิตอร์ที่น ามาท า
การทดลองของกระบวนการ [7] 
2.3 การค านวณ       
 หลังจากเลือกข้อมูลท าการวิเคราะห์หาค่าเฉลี่ ย
ส าหรบัการค านวณดว้ยอตัราส่วน S/N อตัราส่วน S/N 
คอืความเขา้ใจทางดา้นคุณภาพซึง่มุ่งเน้นไปทีผ่ลกระทบ
ส าหรับการเปลี่ยนแปลงโดยค่าพารามิเตอร์ของ
กระบวนการในสมรรถนะของกระบวนการหรอืผลผลติที่
ไดจ้ากการประเมนิ ดงันัน้ขอ้ก าหนดในการปรบัของการ
วดัเรียกว่า signal-to-noise อัตราส่วน S/N เป็นการ
รวมเขา้ดว้ยกนัระหว่างค่าเฉลีย่และค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน
การวดัค่าของข้อมูลที่น ามาวิเคราะห์ด้วยการออกแบบ 
robust ซึง่คุณลกัษณะของ อตัราส่วน S/N  แบ่งไดเ้ป็น 3 
ชนิด ดงัทีก่ล่าวมาแลว้ขา้งตน้นัน้สามารถค านวณไดด้งันี้  
 
ปัญหาชนิด Smaller - is - Better  
 เป็นการสมมตอิตัราส่วน S/N ของค่าเป้าหมายนัน้ๆ 
ส าหรบัผลตอบทีเ่ป็นศนูยแ์ละเป็นค่าทีเ่หมาะสมเมื่อแสดง
รายละเอยีดเฉพาะพกิดัความเผื่อจ ากดัดา้นบนหาได้จาก
สตูรสมการที ่(2) ดงันี้  

       
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ปัญหาชนิด Larger-is-Better   

เป็นการสมมตอิตัราส่วน S/N เป้าหมายคอืค่าสงูสุด
ของผลตอบและเป็นค่าทีเ่หมาะสมเมื่อแสดงรายละเอยีด
เฉพาะพกิดัความเผื่อจ ากดัดา้นล่างหาไดจ้ากสตูรสมการ
ที ่(3) ดงันี้ 
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ปัญหาชนิด Target-Value-is-Best  

เป็นการสมมตอิตัราส่วน S/N นัน้ ให้ค่าเป้าหมาย
คือค่าดีที่สุดและเป็นค่าที่เหมาะสมเมื่อค่านัน้เป็นค่า
เป้าหมาย กบัค่าพกิดัความเผื่อจ ากดัดา้นบนและดา้นล่าง
หาไดจ้ากสตูรสมการที ่(4) ดงันี้ 

 

  22
/log10/ SyNS N              (4) 
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การทดลองง่ายสะดวกยิง่ขึน้ และใหผ้ลลพัธท์ีน่่าเชื่อถอืได้
ท าใหผ้ลติภณัฑม์คีวามเชื่อมัน่มากขึน้ [1-3] 
 
2. วิธีการด าเนินการทดลอง 
2.1 ขัน้ตอนการทดสอบเพื่อหาประสิทธิภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที ่5 ข ัน้ตอนการทดสอบของกระบวนการกลงึเพือ่หาค่าทีด่ทีีสุ่ด 
         ดว้ยวธิกีารทากุช ิ[1-2] 
 

เมื่อผู้ออกแบบการทดลองทราบจ านวนของปจัจยั
ควบคุม (control factor) และระดบัของปจัจยัควบคุม 
(control factor level) ทีไ่ดอ้อกแบบไว้ กจ็ะน าค่าทัง้สอง
นี้มาท าการพจิารณาเลอืกใชช้นิด Orthogonal Array การ
ใช ้Orthogonal Array จะท าใหส้ามารถหาอทิธพิลของ
ปจัจัยที่มีหลายปจัจัยได้อย่างมีประสิทธิภาพในการ
ก าหนดปจัจัยควบคุมหรือตัวแปรที่ได้ออกแบบไว้ใน 

Orthogonal Array  อย่างเหมาะสม ตามรูปที่ 5 ดงั
ขัน้ตอนต่อไปนี้ 

พิจารณาตัวแปรที่มีผลต่อกระบวนการกลึงด้วย
เครื่องกลงึประกอบด้วย 3 ตวัแปร 3 ระดบั แสดงดงั
ตารางที ่1 ส่วนตวัแปรทีไ่ม่ต้องการศกึษาจะต้องก าหนด
วิธีการควบคุมตัวแปรเพื่อให้ความแปรปรวนเนื่องจาก
ปจัจยัภายนอก เกดิขึน้น้อยที่สุดเช่น อุณหภูมภิายนอก
และสถานทีท่ าการทดลองตลอดจนผูป้ฏบิตังิาน เป็นตน้ 
 
ตารางที ่1 ปจัจยัและพารามเิตอรต่์าง ๆ ทีใ่ชใ้นการทดลอง 

ปจัจยัควบคุม ระดบัการทดลอง MRR 
1 2 

ความเรว็เพลาหมนุ 
(rev/min) 

220 840 - 

อตัราการป้อน 
 (mm/rev) 

0.221 0.476 - 

ระยะป้อนลกึ 
(mm) 

0.5 1.0 - 

 
หมายเหตุ : ระดบัการทดลองไดก้ าหนดไวท้ี ่2 ระดบั ทัง้ 
3 ปจัจยัประกอบดว้ยความเรว็เพลาหมุน ระดบัที ่1 และ 
2 เท่ากบั 220 และ 840 รอบต่อนาท ี(ความเรว็เพลาหมุน
ของเครื่องกลงึอยู่ระหว่าง 220 ถงึ 840 รอบต่อนาที) , 
อตัราการป้อน ระดบัที่ 1 และ 2 คอื 0.221 และ0.476  
มลิลเิมตรต่อรอบ(โดยปกติอตัราการป้อนที่เหมาะสมอยู่
ในช่วงระหว่าง 0.221 ถงึ 0.476 มลิลเิมตรต่อรอบ) ส่วน
ระยะการป้อนลกึระดบัที่ 1 และ 2 เป็น 0.5 และ 1.0 
มลิลเิมตร (ในการก าหนดระยะการป้อนลกึอยู่ระหว่าง 0.5 
ถงึ 1.0 มลิลเิมตร เพราะว่ามดีกลงึท าจากเหลก็รอบสูง
และวสัดุทีท่ าการทดลองเป็นเหลก็เหนียว) ทัง้นี้ขึน้อยู่กบั
ปจัจยัอื่นๆทีเ่กี่ยวขอ้งในการผลติ ดงัเช่น มุมมดีกลงึ(ใน
งานวจิยันี้ได้มกีารปรบัค่าการลบัมุมมดีให้เหมาะสมกบั
ชิ้นงานโดยที่มุมตัดลดลงอีกประมาณ 0.5 องศาและมุม
คลายปรบัค่าลงตามมาตรฐานอกี 0.5 องศาเช่นกนั และ
ตัวเครื่องกลึงต่อกระบวนการผลิตแสดงดังรูปที่ 1 ได้
ปรบัแต่งอย่างเหมาะสมต่อการทดลองเป็นทีเ่รยีบรอ้ย อกี
ทัง้ยงัมปีจัจยัหน่ึงทีม่ผีลต่อการทดสอบคอือุปกรณ์ในการ
วดัค่า เช่น เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ได้มีการปรับค่าอย่าง
เหมาะสมแลว้เช่นกนั) 
 
 

เตรียมวสัดุ 
- เหลก็เพลาเหนียวจ านวน 9 ชิน้  

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

 
ทดสอบหาประสิทธิภาพ 
ตามท่ีได้ออกแบบไว้ด้วย

วิธีการทากชิุ 
 

 ท าการตรวจวดัและ
ตรวจสอบดว้ยสายตา 

สรปุเขียนรายงาน 

ด้วยค่าอตัราการ
ก าจดัเศษน้อย

ท่ีสุด 

ตรวจสอบหา 
ค่าท่ีดีท่ีสุด 

 

ถ้าค่าที่ได้มคีวามเหมาะสมจาก
ป ัจจัยที่ ท า กา รควบคุ มหลัง
จากนัน้จะท าการวเิคราะห์ความ
แปรปรวน  วเิคราะหก์ารถดถอย
และสัมประสิทธิก์ารตัดสินใจ
ต่อไปเพื่อสรุปและเขยีนรายงาน 

ไม่เหมาะสม 

 

เหมาะสม 

 

                                                                                        

 

2.2 การออกแบบการทดลองโดยวิธีการทากชิุ 
2.2.1 วธิกีารทากุช ิ

วธิกีารทากุชเิป็นเทคนิคส าหรบัการออกแบบและท า
การทดลองตลอดจนเป็นกระบวนการเพื่อคน้หาผลลพัธท์ี่
เกิดขึน้ที่ได้จากปจัจยัในการน ามาท าการศึกษาทดลอง 
(ตัวแปรน าเข้า) วิธีการทากุชิ คือสิ่งที่ต้องการการ
ออกแบบซึ่งเป็นขัน้ตอนสุดท้ายโดยได้ท าการเลือก
สมรรถนะทีด่ทีีส่ดุภายใต้เงื่อนไขทีไ่ด้ก าหนด เครื่องมอืที่
ใชส้ าหรบัวธิกีารทากุชกิค็อื Orthogonal array (OA) OA 
เป็นระบบ เมตริกส์ของจ านวนข้อก าหนดในระดับแถว
และคอลมัส ์วธิกีารทากุชคิอืการใชอ้ตัราส่วนแบบ Signal 
- to - noise (S/N) จะหาจ านวนของตวัแปรทีม่อียู่ S/N 
คอืค่าเฉลีย่ทีใ่ชใ้นการวดัของผลกระทบของปจัจยั noise 
ตามลกัษณะของสมรรถนะของตวัแปร และจะท าการวดั
ค่าทัง้สองคือ S/N ของจ านวนตัวแปรในข้อมูลของผล
ตอบและเพื่อให้เขา้ใกล้ค่าเฉลี่ยผลตอบของเป้าหมายที่
ตอ้งการทีส่ดุ [1-2,4] 
 ทากุชไิดเ้สนอ 8 ขัน้ตอนมาตรฐานดงันี้ 

1. จ าแนกการด าเนินงานหลกั ซึง่อาจจะสง่ผล 
กระทบขา้งเคยีงและโหมดความเสยีหายทีจ่ะเกดิขึน้ 

2. จ าแนกปจัจยั Noise  ภายใตเ้งื่อนไขของการ 
ทดสอบ และลกัษณะเฉพาะของคุณภาพ 

3. จ าแนกเป้าหมายของการด าเนินงานจนไดค้่าทีด่ ี
ทีส่ดุ 

4. จ าแนกปจัจยัควบคุมและระดบัต่างๆ 
5. เลอืก การทดลองเมตรกิสแ์บบ Orthogonal  

Array 
6. ด าเนินการทดลองแบบเมตรกิส ์
7. วเิคราะหข์อ้มลู ท านายผลในระดบัทีค่าดหวงั 

และสมรรถนะขบวนการทีด่ทีีส่ดุ 
8. ด าเนินการทดลองเพื่อพสิจูน์หาความจรงิ 

และวางแผนการด าเนินงานในอนาคต [1-2, 6] 
2.2.2 นิยามของวธิกีารทากุช ิ(definition of Taguchi 
method) 
 ทากุชเิป็นการคดิคน้วธิใีหม่โดยด าเนินการออกแบบ
การทดลอง วิธีการทากุชิใช้การจัดล าดับแบบพิเศษ
เรยีกว่า ล าดบัของ Orthogonal มาตรฐานการจดัล าดบั
เป็นการก าหนดทีเ่ป็นแนวทางการด าเนินงานของจ านวน
ตัวเลขที่มีค่าน้อยสุดส าหรับการทดลองซึ่งสามารถ

ก าหนดใหข้อ้มลูมคีวามละเอยีดมากสุดของปจัจยัทัง้หมด
ทีม่ผีลกระทบต่อสมรรถนะของค่าพารามเิตอร์ที่น ามาท า
การทดลองของกระบวนการ [7] 
2.3 การค านวณ       
 หลังจากเลือกข้อมูลท าการวิเคราะห์หาค่าเฉลี่ ย
ส าหรบัการค านวณดว้ยอตัราส่วน S/N อตัราส่วน S/N 
คอืความเขา้ใจทางดา้นคุณภาพซึง่มุ่งเน้นไปทีผ่ลกระทบ
ส าหรับการเปลี่ยนแปลงโดยค่าพารามิเตอร์ของ
กระบวนการในสมรรถนะของกระบวนการหรอืผลผลติที่
ไดจ้ากการประเมนิ ดงันัน้ขอ้ก าหนดในการปรบัของการ
วดัเรียกว่า signal-to-noise อัตราส่วน S/N เป็นการ
รวมเขา้ดว้ยกนัระหว่างค่าเฉลีย่และค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน
การวดัค่าของข้อมูลที่น ามาวิเคราะห์ด้วยการออกแบบ 
robust ซึง่คุณลกัษณะของ อตัราส่วน S/N  แบ่งไดเ้ป็น 3 
ชนิด ดงัทีก่ล่าวมาแลว้ขา้งตน้นัน้สามารถค านวณไดด้งันี้  
 
ปัญหาชนิด Smaller - is - Better  
 เป็นการสมมตอิตัราส่วน S/N ของค่าเป้าหมายนัน้ๆ 
ส าหรบัผลตอบทีเ่ป็นศนูยแ์ละเป็นค่าทีเ่หมาะสมเมื่อแสดง
รายละเอยีดเฉพาะพกิดัความเผื่อจ ากดัดา้นบนหาได้จาก
สตูรสมการที ่(2) ดงันี้  

       







 



n

i
iS y

n
NS

1

21log10/          (2) 

 
ปัญหาชนิด Larger-is-Better   

เป็นการสมมตอิตัราส่วน S/N เป้าหมายคอืค่าสงูสุด
ของผลตอบและเป็นค่าทีเ่หมาะสมเมื่อแสดงรายละเอยีด
เฉพาะพกิดัความเผื่อจ ากดัดา้นล่างหาไดจ้ากสตูรสมการ
ที ่(3) ดงันี้ 
 

 







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11log10/
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L yn
NS                 (3) 

 
ปัญหาชนิด Target-Value-is-Best  

เป็นการสมมตอิตัราส่วน S/N นัน้ ให้ค่าเป้าหมาย
คือค่าดีที่สุดและเป็นค่าที่เหมาะสมเมื่อค่านัน้เป็นค่า
เป้าหมาย กบัค่าพกิดัความเผื่อจ ากดัดา้นบนและดา้นล่าง
หาไดจ้ากสตูรสมการที ่(4) ดงันี้ 

 

  22
/log10/ SyNS N              (4) 
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ในงานวิจัยนี้จึงเลือกเป้าหมายของการทดลอง
ส าหรบัสถานการณ์ Smaller-is-Better เนื่องจากต้องการ
ผลลัพธ์คืออัตราการก าจัดเศษน้อยที่สุด ได้มีการ
ปรบัเปลีย่นค่าปจัจยัทีท่ าการศกึษาทัง้น้ีเพื่อใหเ้หมาะสม
กบัชิน้งานทีน่ ามาท าการทดลองดงันัน้จงึเลอืกการทดลอง
ดว้ยวธิ ีSmaller-is-Better 
2.3.1 ศึกษาปจัจัยที่เหมาะสมต่อการกลึงด้วย
กระบวนการกลงึส าหรบัมดีกลงึที่ท ามาจากเหลก็รอบสูง
กบัชิน้งานทีเ่ป็นวสัดุเหลก็เหนียวโดยวธิกีารทากุช ิ

การออกแบบการทดลองดว้ยวธิี Taguchi ในการ
ทดลองน้ีได้ศึกษาปจัจยัที่มีผลต่อกระบวนการกลึงด้วย
เครื่องกลงึกบัมดีกลงึและชิ้นงานที่น ามาทดสอบ ซึ่งมี
ทัง้หมด 3 ปจัจยัโดยแต่ละปจัจยัม ี 2 ระดบั ใช ้
Orthogonal array (OAs) แบบ L-8 (23) ท าการทดลอง
ครัง้แรกและท าการทดลองซ ้าครัง้ทีส่องและยนืยนัผลการ
ทดลองในการหาประสทิธภิาพ ดงันัน้จงึไดท้ าการทดลอง
เท่ากบั 16 รนั(run) และยนืยนัผลการทดลองอกี 5 รนั
(run) ประกอบด้วยจ านวนการทดลองทีข่ ึน้อยู่กับระดบั
ของปจัจยัที่ก าหนดแสดงดงัตารางที ่ 2 และตารางที่ 3 
การจดัวางล าดบัแบบ Orthogonal L-8 (23) Array ทีใ่ชใ้น
การศกึษาครัง้นี้ [1-2,4] 

 
ตารางที ่2  L-8 (23) Orthogonal Array 

ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

1 220 0.221 0.5 - 
2 220 0.221 1.0 - 
3 840 0.476 0.5 - 
4 840 0.476 1.0 - 
5 220 0.476 0.5 - 
6 220 0.476 1.0 - 
7 840 0.221 0.5 - 
8 840 0.221 1.0 - 

 
2.3.2 Taguchi orthogonal array  
 การจดัวางล าดบั  Orthogonal  ของทากุชิเป็นการ
ออกแบบโดยก าหนดค่าปจัจยั เท่ากบั 3 ตัวแปร และ 2 
ระดบัเพื่อท าการทดลองทีใ่ชก้บัพารามเิตอรใ์นการกลงึจะ
ท าการทดสอบโดยใชโ้ปรแกรม Minitab release 15.00 
มาช่วยในการค านวณแสดงดงัตารางที ่3 
 

ตารางที ่3 Taguchi Orthogonal Array 
ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

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

 
3.  อภิปรายผล 
3.1 ศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการกลึงด้วย
เครือ่งกลึงกบัมีดกลึงท่ีท าจากเหลก็รอบสูง 
 เมื่อท าการกลึงชิ้นงานด้วยเครื่องกลึงที่วสัดุท ามีด
กลงึเป็นเหลก็รอบสงู และน าไปทดสอบหาประสทิธภิาพ
ของอตัราการก าจดัเศษตามสภาวะทีไ่ดจ้ากการออกแบบ
โดยวธิกีารทากุชทิัง้ 8 การทดลอง และน าชิน้งานทีไ่ดม้า
ท าการวดัเพื่อหาค่าน ้าหนักและจากการจบัเวลา ส่วน
เวลาในการกลงึเป็นการบนัทกึโดยการจบัเวลาและวดัค่า
สุดท้ายของการกลึงงานทัง้หมด อัตราการก าจัด เศษ 
(Material removal rate, MRR) เป็นการค านวณโดยใช้
ความสมัพนัธร์ะหว่าง (น ้าหนกัเริม่ต้น - น ้าหนักสุดทา้ย / 
เวลาในการกลงึ) และจากการวเิคราะหพ์บว่าการทดลองที่
ท าใหไ้ดค้่าสภาวะเหมาะสมทีส่ดุผวิดทีีส่ดุ คอื การทดลอง
ที ่ 5 โดยมปีจัจยัทีห่น่ึงได้แก่ ความเรว็เพลาหมุน 220 
รอบต่อนาท ีปจัจยัทีส่องคอือตัราการป้อนเท่ากบั  0.476 
มลิลิเมตรต่อรอบและปจัจยัที่สามเป็นระยะการป้อนลึก 
0.50 มลิลเิมตร ไดอ้ตัราการก าจดัเศษเป็น 9.45 กรมัต่อ
นาทแีต่ใชเ้วลา 41.269 นาท ีผวิชิน้งานดทีีสุ่ด ทดลองซ ้า
ผลแสดงดงัตารางที ่6 และเพื่อให้มคีวามมัน่ใจเพิม่มาก
ยิง่ขึน้ได้ท าการทดลองซ ้าเฉพาะในล าดบัการที่ 1 อกี 5 
รนั (run) พบว่าค่าเฉลี่ยที่ได้ในส่วนของอตัราการก าจดั
เศษเท่ากบั 8.95 กรมัต่อนาท ีใช้เวลาเฉลีย่เป็น 45.81 
นาที ส่วนอัตราการก าจัดเศษสูงที่สุดอยู่ที่ล าดับการ
ทดลองที ่8 โดยมปีจัจยัทีห่น่ึงไดแ้ก่ ความเรว็เพลาหมุน 
840 รอบต่อนาท ีปจัจยัที่สองคอือตัราการป้อนเท่ากบั  
0.221 มลิลิเมตรต่อรอบและปจัจยัที่สามเป็นระยะการ
ป้อนลกึ 1.00 มลิลเิมตร ไดอ้ตัราการก าจดัเศษทีส่งูทีสุ่ด
เท่ากบั 75.47 กรมัต่อนาทแีต่ใชเ้วลา เพยีง 5.168 นาท ี
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ในงานวิจัยนี้จึงเลือกเป้าหมายของการทดลอง
ส าหรบัสถานการณ์ Smaller-is-Better เนื่องจากต้องการ
ผลลัพธ์คืออัตราการก าจัดเศษน้อยที่สุด ได้มีการ
ปรบัเปลีย่นค่าปจัจยัทีท่ าการศกึษาทัง้น้ีเพื่อใหเ้หมาะสม
กบัชิน้งานทีน่ ามาท าการทดลองดงันัน้จงึเลอืกการทดลอง
ดว้ยวธิ ีSmaller-is-Better 
2.3.1 ศึกษาปจัจัยที่เหมาะสมต่อการกลึงด้วย
กระบวนการกลงึส าหรบัมดีกลงึที่ท ามาจากเหลก็รอบสูง
กบัชิน้งานทีเ่ป็นวสัดุเหลก็เหนียวโดยวธิกีารทากุช ิ

การออกแบบการทดลองดว้ยวธิี Taguchi ในการ
ทดลองน้ีได้ศึกษาปจัจยัที่มีผลต่อกระบวนการกลึงด้วย
เครื่องกลงึกบัมดีกลงึและชิ้นงานที่น ามาทดสอบ ซึ่งมี
ทัง้หมด 3 ปจัจยัโดยแต่ละปจัจยัม ี 2 ระดบั ใช ้
Orthogonal array (OAs) แบบ L-8 (23) ท าการทดลอง
ครัง้แรกและท าการทดลองซ ้าครัง้ทีส่องและยนืยนัผลการ
ทดลองในการหาประสทิธภิาพ ดงันัน้จงึไดท้ าการทดลอง
เท่ากบั 16 รนั(run) และยนืยนัผลการทดลองอกี 5 รนั
(run) ประกอบด้วยจ านวนการทดลองทีข่ ึน้อยู่กับระดบั
ของปจัจยัที่ก าหนดแสดงดงัตารางที่ 2 และตารางที่ 3 
การจดัวางล าดบัแบบ Orthogonal L-8 (23) Array ทีใ่ชใ้น
การศกึษาครัง้นี้ [1-2,4] 

 
ตารางที ่2  L-8 (23) Orthogonal Array 

ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

1 220 0.221 0.5 - 
2 220 0.221 1.0 - 
3 840 0.476 0.5 - 
4 840 0.476 1.0 - 
5 220 0.476 0.5 - 
6 220 0.476 1.0 - 
7 840 0.221 0.5 - 
8 840 0.221 1.0 - 

 
2.3.2 Taguchi orthogonal array  
 การจดัวางล าดบั  Orthogonal  ของทากุชิเป็นการ
ออกแบบโดยก าหนดค่าปจัจยั เท่ากบั 3 ตัวแปร และ 2 
ระดบัเพื่อท าการทดลองทีใ่ชก้บัพารามเิตอรใ์นการกลงึจะ
ท าการทดสอบโดยใชโ้ปรแกรม Minitab release 15.00 
มาช่วยในการค านวณแสดงดงัตารางที ่3 
 

ตารางที ่3 Taguchi Orthogonal Array 
ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

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

 
3.  อภิปรายผล 
3.1 ศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการกลึงด้วย
เครือ่งกลึงกบัมีดกลึงท่ีท าจากเหลก็รอบสูง 
 เมื่อท าการกลึงชิ้นงานด้วยเครื่องกลึงที่วสัดุท ามีด
กลงึเป็นเหลก็รอบสงู และน าไปทดสอบหาประสทิธภิาพ
ของอตัราการก าจดัเศษตามสภาวะทีไ่ดจ้ากการออกแบบ
โดยวธิกีารทากุชทิัง้ 8 การทดลอง และน าชิน้งานทีไ่ดม้า
ท าการวดัเพื่อหาค่าน ้าหนักและจากการจบัเวลา ส่วน
เวลาในการกลงึเป็นการบนัทกึโดยการจบัเวลาและวดัค่า
สุดท้ายของการกลึงงานทัง้หมด อัตราการก าจัด เศษ 
(Material removal rate, MRR) เป็นการค านวณโดยใช้
ความสมัพนัธร์ะหว่าง (น ้าหนกัเริม่ต้น - น ้าหนักสุดทา้ย / 
เวลาในการกลงึ) และจากการวเิคราะหพ์บว่าการทดลองที่
ท าใหไ้ดค้่าสภาวะเหมาะสมทีส่ดุผวิดทีีส่ดุ คอื การทดลอง
ที ่ 5 โดยมปีจัจยัทีห่น่ึงได้แก่ ความเรว็เพลาหมุน 220 
รอบต่อนาท ีปจัจยัทีส่องคอือตัราการป้อนเท่ากบั  0.476 
มลิลิเมตรต่อรอบและปจัจยัที่สามเป็นระยะการป้อนลึก 
0.50 มลิลเิมตร ไดอ้ตัราการก าจดัเศษเป็น 9.45 กรมัต่อ
นาทแีต่ใชเ้วลา 41.269 นาท ีผวิชิน้งานดทีีสุ่ด ทดลองซ ้า
ผลแสดงดงัตารางที ่6 และเพื่อให้มคีวามมัน่ใจเพิม่มาก
ยิง่ขึน้ได้ท าการทดลองซ ้าเฉพาะในล าดบัการที่ 1 อกี 5 
รนั (run) พบว่าค่าเฉลี่ยที่ได้ในส่วนของอตัราการก าจดั
เศษเท่ากบั 8.95 กรมัต่อนาท ีใช้เวลาเฉลีย่เป็น 45.81 
นาที ส่วนอัตราการก าจัดเศษสูงที่สุดอยู่ที่ล าดับการ
ทดลองที ่8 โดยมปีจัจยัทีห่น่ึงไดแ้ก่ ความเรว็เพลาหมุน 
840 รอบต่อนาท ีปจัจยัที่สองคอือตัราการป้อนเท่ากบั  
0.221 มลิลิเมตรต่อรอบและปจัจยัที่สามเป็นระยะการ
ป้อนลกึ 1.00 มลิลเิมตร ไดอ้ตัราการก าจดัเศษทีส่งูทีสุ่ด
เท่ากบั 75.47 กรมัต่อนาทแีต่ใชเ้วลา เพยีง 5.168 นาท ี
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ในงานวิจัยนี้จึงเลือกเป้าหมายของการทดลอง
ส าหรบัสถานการณ์ Smaller-is-Better เนื่องจากต้องการ
ผลลัพธ์คืออัตราการก าจัดเศษน้อยที่สุด ได้มีการ
ปรบัเปลีย่นค่าปจัจยัทีท่ าการศกึษาทัง้น้ีเพื่อใหเ้หมาะสม
กบัชิน้งานทีน่ ามาท าการทดลองดงันัน้จงึเลอืกการทดลอง
ดว้ยวธิ ีSmaller-is-Better 
2.3.1 ศึกษาปจัจัยที่เหมาะสมต่อการกลึงด้วย
กระบวนการกลงึส าหรบัมดีกลงึที่ท ามาจากเหลก็รอบสูง
กบัชิน้งานทีเ่ป็นวสัดุเหลก็เหนียวโดยวธิกีารทากุช ิ

การออกแบบการทดลองดว้ยวธิี Taguchi ในการ
ทดลองน้ีได้ศึกษาปจัจยัที่มีผลต่อกระบวนการกลึงด้วย
เครื่องกลงึกบัมดีกลงึและชิ้นงานที่น ามาทดสอบ ซึ่งมี
ทัง้หมด 3 ปจัจยัโดยแต่ละปจัจยัม ี 2 ระดบั ใช ้
Orthogonal array (OAs) แบบ L-8 (23) ท าการทดลอง
ครัง้แรกและท าการทดลองซ ้าครัง้ทีส่องและยนืยนัผลการ
ทดลองในการหาประสทิธภิาพ ดงันัน้จงึไดท้ าการทดลอง
เท่ากบั 16 รนั(run) และยนืยนัผลการทดลองอกี 5 รนั
(run) ประกอบด้วยจ านวนการทดลองทีข่ ึน้อยู่กับระดบั
ของปจัจยัที่ก าหนดแสดงดงัตารางที่ 2 และตารางที่ 3 
การจดัวางล าดบัแบบ Orthogonal L-8 (23) Array ทีใ่ชใ้น
การศกึษาครัง้นี้ [1-2,4] 

 
ตารางที ่2  L-8 (23) Orthogonal Array 

ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

1 220 0.221 0.5 - 
2 220 0.221 1.0 - 
3 840 0.476 0.5 - 
4 840 0.476 1.0 - 
5 220 0.476 0.5 - 
6 220 0.476 1.0 - 
7 840 0.221 0.5 - 
8 840 0.221 1.0 - 

 
2.3.2 Taguchi orthogonal array  
 การจดัวางล าดบั  Orthogonal  ของทากุชิเป็นการ
ออกแบบโดยก าหนดค่าปจัจยั เท่ากบั 3 ตัวแปร และ 2 
ระดบัเพื่อท าการทดลองทีใ่ชก้บัพารามเิตอรใ์นการกลงึจะ
ท าการทดสอบโดยใชโ้ปรแกรม Minitab release 15.00 
มาช่วยในการค านวณแสดงดงัตารางที ่3 
 

ตารางที ่3 Taguchi Orthogonal Array 
ล าดบั 
ทดลอง 

ปจัจยั MRR 

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

 
3.  อภิปรายผล 
3.1 ศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการกลึงด้วย
เครือ่งกลึงกบัมีดกลึงท่ีท าจากเหลก็รอบสูง 
 เมื่อท าการกลึงชิ้นงานด้วยเครื่องกลึงที่วสัดุท ามีด
กลงึเป็นเหลก็รอบสงู และน าไปทดสอบหาประสทิธภิาพ
ของอตัราการก าจดัเศษตามสภาวะทีไ่ดจ้ากการออกแบบ
โดยวธิกีารทากุชทิัง้ 8 การทดลอง และน าชิน้งานทีไ่ดม้า
ท าการวดัเพื่อหาค่าน ้าหนักและจากการจบัเวลา ส่วน
เวลาในการกลงึเป็นการบนัทกึโดยการจบัเวลาและวดัค่า
สุดท้ายของการกลึงงานทัง้หมด อัตราการก าจัด เศษ 
(Material removal rate, MRR) เป็นการค านวณโดยใช้
ความสมัพนัธร์ะหว่าง (น ้าหนกัเริม่ต้น - น ้าหนักสุดทา้ย / 
เวลาในการกลงึ) และจากการวเิคราะหพ์บว่าการทดลองที่
ท าใหไ้ดค้่าสภาวะเหมาะสมทีส่ดุผวิดทีีส่ดุ คอื การทดลอง
ที ่ 5 โดยมปีจัจยัทีห่น่ึงได้แก่ ความเรว็เพลาหมุน 220 
รอบต่อนาท ีปจัจยัทีส่องคอือตัราการป้อนเท่ากบั  0.476 
มลิลิเมตรต่อรอบและปจัจยัที่สามเป็นระยะการป้อนลึก 
0.50 มลิลเิมตร ไดอ้ตัราการก าจดัเศษเป็น 9.45 กรมัต่อ
นาทแีต่ใชเ้วลา 41.269 นาท ีผวิชิน้งานดทีีสุ่ด ทดลองซ ้า
ผลแสดงดงัตารางที ่6 และเพื่อให้มคีวามมัน่ใจเพิม่มาก
ยิง่ขึน้ได้ท าการทดลองซ ้าเฉพาะในล าดบัการที่ 1 อกี 5 
รนั (run) พบว่าค่าเฉลี่ยที่ได้ในส่วนของอตัราการก าจดั
เศษเท่ากบั 8.95 กรมัต่อนาท ีใช้เวลาเฉลีย่เป็น 45.81 
นาที ส่วนอัตราการก าจัดเศษสูงที่สุดอยู่ที่ล าดับการ
ทดลองที ่8 โดยมปีจัจยัทีห่น่ึงไดแ้ก่ ความเรว็เพลาหมุน 
840 รอบต่อนาท ีปจัจยัที่สองคอือตัราการป้อนเท่ากบั  
0.221 มลิลิเมตรต่อรอบและปจัจยัที่สามเป็นระยะการ
ป้อนลกึ 1.00 มลิลเิมตร ไดอ้ตัราการก าจดัเศษทีส่งูทีสุ่ด
เท่ากบั 75.47 กรมัต่อนาทแีต่ใชเ้วลา เพยีง 5.168 นาท ี

                                                                                        

 

ผิวชิ้นงานที่ได้ไม่ค่อยจะดีเท่าที่ควร ส่วนล าดับการ
ทดลองทีเ่หลอืของแต่ละปจัจยัแต่ละระดบัแสดงดงัตาราง
ที ่4   
 
ตารางที ่4 ค่าทีไ่ดจ้ากการสงัเกตในช่วงแรก 

Job No. A B C D E F G H 
1 220 0.221 0.5 45.81 1,210 800 410 8.95 
2 220 0.221 1.0 35.18 1,200 810 390 11.09 
3 840 0.476 0.5 13.137 1,210 800 410 31.21 
4 840 0.476 1.0 6.562 1,210 800 410 62.48 
5 220 0.476 0.5 41.269 1,200 810 390 9.45 
6 220 0.476 1.0 32.077 1,200 800 400 12.47 
7 840 0.221 0.5 14.513 1,200 800 400 27.56 
8 840 0.221 1.0 5.168 1,200 810 390 75.47 

หมายเหตุ: 
A = Spindle speed (rev/min) 
B = Feed rate (mm/rev) 
C = Dept of cut (mm) 
D = Time (sec) 
E = Initial weight (g) 
F = Final weight (g) 
G = Different of weight (g) 
H = Material removal rate (MRR) 
 

3.2 การวิเคราะหผ์ลลพัธ ์
 หลงัจากหาค่าทัง้หมดที่ได้จากการสงัเกตแสดงดงั
ตารางที่ 4 อัตราส่วน S/N และค่าเฉลี่ย ได้จากการ
ค านวณและกราฟทีแ่ต่ละปจัจยัและแต่ละระดบัของปจัจยั
ส าหรบัท าการวเิคราะห์ อตัราส่วน S/N ส าหรบัค่า MRR 
ที่ได้จากการค านวณด้วยโปรแกรม Minitab release 
15.00 โดยวิธีการทากุชิซึ่งในงานวิจัยนี้จะท าอยู่ บน
พื้นฐานการวิเคราะห์ทัง้หมดด้วยวิธีการทากุชิโดยการ
ตดัสนิใจด้วยผลกระทบหลกัส าหรบัค่าพารามิเตอร์ของ
กระบวนการ ท าการด าเนินการด้วยการวเิคราะห์ความ
แปรปรวน (ANOVA) การวิเคราะห์สมัประสิทธิก์าร
ถดถอย สมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจ และการก าหนดเงื่อนไข
ค่าพารามเิตอรท์ี่ดทีีสุ่ด การวเิคราะหผ์ลกระทบหลกัเป็น
การน ามาใช้ในการศกึษานี้ ส่วนแนวโน้มของผลกระทบ
แต่ละปจัจยัของ S/N แสดงดงัรปูที ่6 และผลกระทบแต่ละ
ปจัจยัของอตัราส่วน Mean แสดงดงัรูปที่ 7 สมรรถนะ
ของเครื่องจกัรเป็นปจัจยัส าคญัของการวิเคราะห์ความ
แปรปรวนส าหรบัแต่ละการทดลองของ L-8 ซึ่งสามารถ
ค านวณโดยการคาดการณ์จากค่าทีส่งัเกตแสดงดงัตาราง
ที ่5  
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รปูที ่6 ผลกระทบส าหรบัปจัจยัการควบคุมในอตัราส่วน S/N 
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รปูที ่7 ผลกระทบส าหรบัปจัจยัการควบคุมในอตัราส่วน Mean 
 
ตารางที ่5 ผลลพัธแ์ละค่าทีไ่ดจ้ากการสงัเกตส าหรบัเหลก็เหนียว 

NO. A B C MRR S/N MEAN 
1 220 0.221 0.5 8.95 -18.6280 6.76 
2 220 0.221 1.0 11.09 -21.3071 13.28 
3 840 0.476 0.5 31.21 -29.4774 29.02 
4 840 0.476 1.0 62.48 -36.3233 64.67 
5 220 0.476 0.5 9.45 -19.9171 11.64 
6 220 0.476 1.0 12.47 -21.5089 10.28 
7 840 0.221 0.5 27.56 -29.2140 29.75 
8 840 0.221 1.0 75.47 -37.1471 73.28 

 
3.2.1 ทดลองซ ้าการทดลอง 
 การทดลองครัง้ทีส่องเป็นการทดลองซ ้ากบัปจัจยัเดมิ
ดว้ยการด าเนินการตามขัน้ตอนเดมิแสดงดงัตารางที ่6 
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ตารางที ่6 ค่าทีไ่ดจ้ากการทดลองซ ้า 
Job No. A B C D E F G H 

1 220 0.221 0.5 45.86 1,210 800 410 8.94 
2 220 0.221 1.0 35.104 1,200 810 390 11.11 
3 840 0.476 0.5 13.282 1,210 800 410 30.87 
4 840 0.476 1.0 6.635 1,210 800 410 61.79 
5 220 0.476 0.5 41.009 1,200 810 390 9.51 
6 220 0.476 1.0 31.949 1,200 800 400 12.52 
7 840 0.221 0.5 14.488 1,200 800 400 27.61 
8 840 0.221 1.0 5.173 1,200 810 390 75.39 

 
 จากตารางที ่6 ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการซ ้าการทดลองมี
ความแตกต่างกนัเพยีงเลก็น้อยส าหรบัเวลาทีท่ าการกลงึ
และอตัราการก าจดัเศษลดลง ส่วนค่าน ้าหนักก่อนและ
หลงัไม่แตกต่างกนัมากนัก ทัง้นี้อาจเกิดจากควบคุม
กระบวนการกลงึและตรวจสอบอุปกรณ์เครื่องมอืที่ใช้ใน
การทดลองและผู้ปฏบิตัิงานจงึท าให้ค่าที่ได้มทีัง้เพิม่ขึ้น
และลดลงซึง่ไม่มคีวามแตกต่างกนัมากนกั 

ในสว่นของการค านวณหาสมัประสทิธิค์วามถดถอย
และการวเิคราะหค์วามแปรปรวนแสดงดงัตารางที ่ 7 และ 
8 ตามล าดบั 
 
ตารางที ่7 หุ่นจ าลองสมัประสทิธิส์ าหรบัอตัราส่วน S/N 

Estimated Model Coefficients for SN ratios 
Term Coef SE Coef T P 

Constant   -26.6904    0.4084    -65.348   0.010 
SS 220 6.3501 0.4084 0.041 0.041 

FR 0.221 0.1163 0.4084 0.285 0.823 
DC 0.5 2.3812 0.4084 5.830 0.108 

SS*FR 220 0.221 0.2564 0.4084 0.628 0.643 
SS*DC 220 0.5 -1.3135 0.4084 0.192 0.192 

FR*DC 0.221 0.5     0.2718    0.4084     0.665   0.626 
S = 1.155   R-Sq = 99.7%   R-Sq(adj) = 97.6% 
 
 จากค่า p-value ในตารางที่ 7 ผลลพัธส์มัประสทิธิ ์
ส าหรบัอตัราส่วน S/Nn ของกระบวนการกลึงที่ระดบั
นยัส าคญั 5%(0.05) คอื ปจัจยัที ่1 (SS220) ผลลพัธข์อง
หุ่นจ าลองสมัประสทิธิข์องค่า S/N ซึง่มคี่า p-value ทีไ่ม่
เกนิระดบันยัส าคญั 5% (0.05) สรุปว่ามผีลต่อค่า S/N (มี
นัยส าคญั) ส่วนปจัจยัที ่2 (FR0.221)  ปจัจยัที ่3 (DC 
0.50) และปจัจยัร่วมระหว่าง SS*FR 220 0.221, SS*DC 
220 0.5 และ ค่า FR*DC 0.221 0.5   ผลลพัธ์ของ
หุ่นจ าลองสมัประสทิธิข์องค่า S/N ซึง่มคี่า p-value ทีเ่กนิ
ระดบันัยส าคญั 5% (0.05) สรุปว่าไม่มผีลต่อค่า S/N (ไม่
มนียัส าคญั) ในสว่นตารางที ่8 ผลลพัธก์ารวเิคราะหค์วาม
แปรปรวนของค่า S/N ซึ่งมคี่า p-value ที่เกนิระดบั

นัยส าคญั 5% (0.05) สรุปว่าทัง้สามปจัจยัและปจัจยัร่วม
ทัง้สามไม่มผีลต่อค่า S/N (ไม่มนียัส าคญั) 
 
ตารางที ่8 การวเิคราะหค์วามแปรปรวนส าหรบัอตัราสว่น S/N 

Analysis of Variance for S/N ratios 
Source DF Adj SS Adj MS F P 

SS 1 322.589 322.589 241.72 0.041 
FR 1 0.108 0.108 0.08 0.823 
DC 1 45.361 45.361 33.99 0.108 
SS*FR 1 0.526 0.526 0.39 0.643 
SS*DC             1 13.802 13.802 10.34 0.192 
FR*DC 1 0.591 0.591 0.44 0.626 
Residual 

Error 
1 1.335 1.335   

Total             384.312 384.312    
 

 รปูแบบการประมาณค่าสมัประสทิธิส์ าหรบัอตัราส่วน 
S/N ค่า P-Value เท่ากบั 0.041 และการปรบัค่า
สมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเท่ากบั 97.6 % แสดงดงัตารางที ่
7 ในการวิเคราะห์ความแปรปรวนจาก P-Value 
อตัราส่วน S/N มคี่าน้อยกว่า 0.05 แสดงดงัตารางที ่8  
ส่วนสมการสมัประสทิธิก์ารถดถอยส าหรบัค่าอตัราส่วน 
S/N ตามสมการที ่5 คอื 
 
= -26.6904+SS220(6.3501)+ FR 0.221 (0.1163)  
   + DC 0.5 (2.3812)+ SS220*FR0.221  
 (0.2564)- SS220*DC0.5 (1.3135) 
   +  FR0.221*DC0.5( 0.2718 ) 

 (5) 
 
4.  สรปุผลการทดลอง 
 ในงานวิจัยน้ีพิจารณาผลกระทบหลักในการป้อน
ค่าพารามเิตอร์ของกระบวนการกลงึในการกลงึชิ้นงานที่
ท าจากเหลก็เหนียวและมดีกลงึทีท่ าจากเหลก็รอบสงูโดย
ใชว้ธิกีารทากุชนิัน้ พบว่าสภาวะทีเ่หมาะสมคอืล าดบัการ
ทดลองที่ 5  กล่าวคอืความเรว็เพลาหมุน 220 รอบต่อ
นาท ีอตัราการป้อน 0.476 มลิลเิมตรต่อรอบ และระยะ
การป้อนลกึเท่ากบั 0.50 มลิลเิมตรท าใหไ้ด้รอ้ยละอตัรา
การก าจดัเศษอยู่ที ่9.45 กรมัต่อนาท ีใชเ้วลาในการกลงึ
เท่ากบั 41.269 นาท ีอตัราส่วน  S/N อยู่ที่ -19.9171 
และค่าเฉลีย่ เท่ากบั 11.64 เพราะว่าผวิของชิน้งานดทีีสุ่ด
ในการทดลองได้ท าซ ้าการทดลองรวมทัง้ยืนยันพบว่า
ค่าที่ได้มีค่าใกล้เคยีงกบัการทดลองในช่วงแรกด้วยการ

                                                                                        

 

ค านวณโดยวิธีทากุชิ ซึ่งถือว่าเป็นค่าที่ยอมรับได ้
กล่าวคอืในช่วงแรกก่อนการทดลองไดก้ าหนดค่าเบือ้งต้น
ไดแ้ก่ ความเรว็เพลาหมุน 220 รอบต่อนาท ีปจัจยัทีส่อง
คอือตัราการป้อนเท่ากบั  0.476 มลิลเิมตรต่อรอบและ
ปจัจยัที่สามเป็นระยะการป้อนลกึ 0.50 มลิลเิมตร ได้
อตัราการก าจดัเศษเป็น 9.83 กรมัต่อนาทีแต่ใช้เวลา 
43.321 นาที ผิวชิ้นงานดีที่สุด ส่วนค่าที่ได้จากการ
ออกแบบการทดลองในครัง้แรกพบว่าไดอ้ตัราการก าจดั
เศษเป็น 9.45 กรมัต่อนาทแีต่ใช้เวลา 41.269 นาท ี
ผวิชิ้นงานดทีี่สุด และผลการทดลองเพื่อยนืยนัผลพบว่า
อัตราการก าจัดเศษเท่ากับ 9.51 ใช้เวลาอยู่ที่ 41.009 
นาที ได้ผิวชิ้นงานดีที่สุดเช่นกัน จะเห็นได้ว่าเวลาจะ
ลดลงแต่อตัราก าจดัเศษจะเพิม่ขึน้แต่ไม่มากนักทัง้นี้อาจ
เกดิจากการปรบัแต่งปจัจยัทีท่ าการควบคุมท าให้ค่าทีไ่ด้
ไม่มคีวามแตกต่างกนัมากนกั ดงันัน้วธิกีารทากุชสิามารถ
น ามาออกแบบกระบวนการกลึงด้วยการกลงึโดยใช้มีด
กลงึที่ท าจากเหลก็รอบสูงได้อย่างมปีระสทิธิภาพ และ
สภาวะดงักล่าวจะถูกน าไปเพื่อใชใ้นอุตสาหกรรมการผลติ
ทีไ่ดจ้ากกระบวนการผลติดว้ยเครื่องกลงึใหด้ยีิง่ขึน้ต่อไป 

ใ น ง า นวิ จัย นี้ ต้ อ ง ก า ร ศึกษ าผ ลก ร ะทบ ต่ อ
ค่าพารามิเตอร์ที่น าเข้าเป็นหลักซึ่งมีผลต่อร้อยละของ
อตัราการก าจดัเศษซึง่น ามาวเิคราะห์และพจิารณาเลอืก
เป็นแบบผลตอบเดียวในกระบวนการกลึงด้วยการกลึง
จากวสัดุมดีกลงึทีใ่ชเ้หลก็รอบสงูกบัวสัดุชิน้งานทีใ่ชเ้หลก็
เหนียวมาท าการทดสอบ ผลลัพธ์ที่ได้จะแสดงจ านวน
ปจัจยัน าเขา้ทีม่ผีลกระทบต่อกระบวนการกลงึดว้ยมดีกลงึ
ที่ท าจากเหลก็รอบสูง พบว่าปจัจยัทัง้สามมคีวามส าคญั
ต่อกระบวนการ กล่าวคอื ความเรว็เพลาหมุนทีม่ากกว่า
ในรายงานจะมผีลต่อประสทิธภิาพในการกลงึ  อตัราการ
ป้อนต ่าหรอืสงูขึน้จะมผีลต่อผวิของชิน้งาน และระยะการ
ป้อนลกึทีป้่อนเขา้ไปถา้มากเกนิไปจะท าใหอ้ายุคมมดีกลงึ
สัน้ลงสึกหรอเร็วขึ้น หมายความว่าจะได้ผิวชิ้นงานที่
หยาบ เพราะฉะนัน้ปจัจัยทัง้สามที่ได้ก าหนดและค่าที่
เหมาะสมที่สุดจะช่วยให้มีประสทิธิภาพและท าให้ได้ค่า
เหมาะสมที่สุดในกระบวนการกลึงด้วยเครื่องกลึงให้ได้
อตัราส่วนการก าจดัเศษต ่าสุด ส่วนวสัดุชิ้นงาน วสัดุท า
มดีกลงึ เครื่องกลงึ น ้าหล่อเยน็ และสภาพแวดลอ้มในการ
ท างานตลอดจนผู้ปฏบิตัิงานกเ็ป็นปจัจยัในกระบวนการ
ผลติ 
 

5.  ข้อเสนอแนะ 
 การน า เอา เทคนิควิธีการทากุชิมาช่วยในการ
ออกแบบการทดลอง ง่ายสะดวกและเป็นวธิดี าเนินการที่
มปีระสทิธิภาพส าหรบัการหาค่าที่ดีที่สุดที่ต้องการด้วย
การเขา้ใกล้ค่าพารามเิตอร์ที่ได้ท าการออกแบบไว้อย่าง
เหมาะสมที่สุดกับมีการปรบัค่าบางค่าตามเงื่อนไขของ
ขอ้ก าหนดและการตัดสนิใจพิจารณาปจัจยัหลกัที่ส่งผล
กระทบต่อกระบวนการ การออกแบบทากุชเิป็นเครื่องมอื
ทีส่ าคญั ทากุชไิดใ้หค้ าแนะน าอย่างง่ายและเป็นวธิทีีเ่ป็น
ระบบจนน าไปสู่สมรรถนะ ต้นทุนที่ต ่าและคุณภาพของ
กระบวนการผลติ  

 จะเห็นได้ว่าวิธีการทากุชิเป็นวิธีการการควบคุม
คุณภาพอกีหนึ่งวธิีที่สามารถช่วยปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติ ควบคุมกระบวนการผลติ ตลอดจนสามารถช่วยลด
เวลา ประหยัดวัสดุ งานที่ได้มีคุณภาพสามารถยืนยัน
ผลได้แต่ละล าดบัการทดลองตามที่ได้ออกแบบทดลอง
ด้วยวิธีการทากุชิ ที่ผ่านมาผู้วิจ ัยและคณะได้ศึกษา
คน้ควา้ดว้ยวธิกีารทากุชสิามารถยนืยนัผลการทดลองได้
เป็นอย่างดี 2 บทความด้วยวิธีการดงักล่าวโดยท าการ
ทดลองเครื่องกลงึเครื่องเดมิ มดีกลงึใชว้สัดุเดมิ อุปกรณ์ที่
ใชใ้นการผลติชนิดเดมิ แตกต่างกนัทางดา้นการเลอืกวสัดุ
ที่น ามาท าการทดลอง สามารถพสิูจน์หาผลลพัธ์ที่ได้คือ
ค่าทีด่ทีีเ่หมาะสมทีส่ดุต่อกระบวนการผลติโดยเฉพาะการ
ผลติดว้ยเครื่องกลงึแต่ทัง้นี้ผูป้ฏบิตังิานจ าเป็นต้องมกีาร
วางแผนการเตรียมงานอย่างเป็นระบบว่าจะเลือกใช้
เครื่ องมือตรวจสอบชนิดใดให้เหมาะสมกับงานที่
ท าการศกึษาวจิยัและเลอืกเครื่องมอืตรวจสอบชนิดใดให้
เหมาะสมถูกต้อง เหตุผลดงัที่กล่าวมานี้มีความจ าเป็น
ทีส่ดุต่อกระบวนการผลติ 
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ในรายงานจะมผีลต่อประสทิธภิาพในการกลงึ  อตัราการ
ป้อนต ่าหรอืสงูขึน้จะมผีลต่อผวิของชิน้งาน และระยะการ
ป้อนลกึทีป้่อนเขา้ไปถา้มากเกนิไปจะท าใหอ้ายุคมมดีกลงึ
สัน้ลงสึกหรอเร็วขึ้น หมายความว่าจะได้ผิวชิ้นงานที่
หยาบ เพราะฉะนัน้ปจัจัยทัง้สามที่ได้ก าหนดและค่าที่
เหมาะสมที่สุดจะช่วยให้มีประสทิธิภาพและท าให้ได้ค่า
เหมาะสมที่สุดในกระบวนการกลึงด้วยเครื่องกลึงให้ได้
อตัราส่วนการก าจดัเศษต ่าสุด ส่วนวสัดุชิ้นงาน วสัดุท า
มดีกลงึ เครื่องกลงึ น ้าหล่อเยน็ และสภาพแวดลอ้มในการ
ท างานตลอดจนผู้ปฏบิตัิงานกเ็ป็นปจัจยัในกระบวนการ
ผลติ 
 

5.  ข้อเสนอแนะ 
 การน า เอา เทคนิควิธีการทากุชิมาช่วยในการ
ออกแบบการทดลอง ง่ายสะดวกและเป็นวธิดี าเนินการที่
มปีระสทิธิภาพส าหรบัการหาค่าที่ดีที่สุดที่ต้องการด้วย
การเขา้ใกล้ค่าพารามเิตอร์ที่ได้ท าการออกแบบไว้อย่าง
เหมาะสมที่สุดกับมีการปรบัค่าบางค่าตามเงื่อนไขของ
ขอ้ก าหนดและการตัดสนิใจพิจารณาปจัจยัหลกัที่ส่งผล
กระทบต่อกระบวนการ การออกแบบทากุชเิป็นเครื่องมอื
ทีส่ าคญั ทากุชไิดใ้หค้ าแนะน าอย่างง่ายและเป็นวธิทีีเ่ป็น
ระบบจนน าไปสู่สมรรถนะ ต้นทุนที่ต ่าและคุณภาพของ
กระบวนการผลติ  

 จะเห็นได้ว่าวิธีการทากุชิเป็นวิธีการการควบคุม
คุณภาพอกีหนึ่งวธิีที่สามารถช่วยปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติ ควบคุมกระบวนการผลติ ตลอดจนสามารถช่วยลด
เวลา ประหยัดวัสดุ งานที่ได้มีคุณภาพสามารถยืนยัน
ผลได้แต่ละล าดบัการทดลองตามที่ได้ออกแบบทดลอง
ด้วยวิธีการทากุชิ ที่ผ่านมาผู้วิจ ัยและคณะได้ศึกษา
คน้ควา้ดว้ยวธิกีารทากุชสิามารถยนืยนัผลการทดลองได้
เป็นอย่างดี 2 บทความด้วยวิธีการดงักล่าวโดยท าการ
ทดลองเครื่องกลงึเครื่องเดมิ มดีกลงึใชว้สัดุเดมิ อุปกรณ์ที่
ใชใ้นการผลติชนิดเดมิ แตกต่างกนัทางดา้นการเลอืกวสัดุ
ที่น ามาท าการทดลอง สามารถพสิูจน์หาผลลพัธ์ที่ได้คือ
ค่าทีด่ทีีเ่หมาะสมทีส่ดุต่อกระบวนการผลติโดยเฉพาะการ
ผลติดว้ยเครื่องกลงึแต่ทัง้นี้ผูป้ฏบิตังิานจ าเป็นต้องมกีาร
วางแผนการเตรียมงานอย่างเป็นระบบว่าจะเลือกใช้
เครื่ องมือตรวจสอบชนิดใดให้เหมาะสมกับงานที่
ท าการศกึษาวจิยัและเลอืกเครื่องมอืตรวจสอบชนิดใดให้
เหมาะสมถูกต้อง เหตุผลดงัที่กล่าวมานี้มีความจ าเป็น
ทีส่ดุต่อกระบวนการผลติ 
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บทคดัยอ่ 
       กำรศึกษำวิจัยในครัง้นี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่ม
ประสทิธภิำพแผงเซลล์แสงอำทติยโ์ดยใชท่้อควำมรอ้นที่
ตดิตัง้วสัดุพรุนแบบตำข่ำยทองแดง ส ำหรบัลดอุณหภูมิ
แผงเซลล์แสงอำทิตย์และท ำกำรทดสอบเปรียบเทียบ
ประสทิธภิำพของแผงเซลลแ์สงอำทติย์ทีใ่ชท่้อควำมรอ้น
ติดตั ้งวัสดุพรุนแบบตำข่ำยทองแดงกับแผงเซลล์
แสงอำทิตย์ที่ไม่ได้ติดตัง้ท่อควำมร้อน ซึ่งแผงเซลล์
แสงอำทติย์ที่น ำมำใช้ในกำรทดสอบ คอื ชนิดผลกึเดี่ยว
ซลิกิอน ขนำด 53 วตัต์ โดยท ำกำรทดสอบในช่วงเดอืน
พฤษภำคม – มถุินำยน 2557 ตัง้แต่ 09.00 – 16.30 น. 
จำกขอ้มูลพบว่ำแผงเซลล์แสงอำทติย์ที่ใช้ท่อควำมร้อน
ตดิตัง้วสัดุพรุนแบบตำข่ำยทองแดง สำมำรถลดอุณหภูมิ
ของแผงเซลลแ์สงอำทติยไ์ดด้กีว่ำแผงเซลลแ์สงอำทติยท์ี่
ไม่ไดต้ดิตัง้ท่อควำมรอ้นโดยเฉลีย่รอ้ยละ 9.21 ในทุกช่วง
ควำมเขม้รงัสอีำทติย์ ซึง่อุณหภูมแิผงเซลลแ์สงอำทติยท์ี่
ลดลงจะส่งผลโดยตรงต่อประสิทธิภำพแผงเซลล์
แสงอำทติย์ โดยประสทิธภิำพแผงเซลล์แสงอำทติย์ที่ใช้
ท่อควำมร้อนติดตัง้วัสดุพรุนแบบตำข่ำยทองแดงจะมี
ประสทิธิภำพที่เพิม่สูงกว่ำแผงเซลล์แสงอำทติย์ที่ไม่ได้
ตดิตัง้ท่อควำมรอ้นโดยเฉลีย่รอ้ยละ 9.60 โดยมรีะยะเวลำ
คนืทุนจำกแผงเซลล์แสงอำทติย์ที่ใช้ท่อควำมร้อนติดตัง้
วสัดุพรุนแบบตำข่ำยทองแดง 4.6 ปีและ 3.9 ปี ส ำหรบั
กำรใชไ้ฟฟ้ำในบ้ำนเรอืนที่อยู่อำศยัประเภทที ่1.1 และ 
1.2 ตำมล ำดบั 
ค าหลกั แผงเซลลแ์สงอำทติย ์ ประสทิธภิำพ ท่อควำม
รอ้น ลดอุณหภูม ิ
 

Abstract 
       This research aims to increase the efficiency of 
solar panels using copper mesh wick heat pipes with  
an ability to reduce solar panels temperature. 
Moreover, the efficiency of the solar panels with 
copper mesh wick heat pipes was compared with 
the plain panels. This experiment employed, 53 
watts mono – crystalline silicon solar panels and 
collecting data in May - June 2014 at 09:00 am - 
04:30 pm. From the results, it was found that the 
solar panels temperature decreased average 9.21% 
at all solar radiation intensity when installed copper 
mesh wick heat pipes. A declination of the solar 
panels temperature directly affected thermal 
performance and the efficiency of the solar panels 
with copper mesh wick heat pipes was better than 
the plain solar panels at the average level at 9.60%. 
The break event points of the solar panels with 
copper mesh wick heat pipes were 4.6 years and 
3.9 years for Thailand residential electricity tariffs 
type 1.1 and 1.2, respectively. 
Keywords: solar panel, efficiency, heat pipe, 
temperature reduction 
 
 
 
 
 


