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บทคดัย่อ 
จุดประสงค์ของงานวิจัยนี้คือการศึกษาผลกระทบของพารามิเตอร์ในกระบวนการกัดปาดหน้า

ประกอบด้วย 3 ปัจจยั คอื อตัราป้อนต่อฟัน ความเร็วตดั และ ความลึกในการกดัที่ส่งผลต่อค่าความหยาบผิว
ส าหรบัวสัดุอะลูมเินียมเกรด  ADC 12 ในงานวจิยันี้ชิน้ทดสอบถูกกดัปาดหน้าแบบใชน้ ้าหล่อเยน็ดว้ยเครื่องซเีอน็ซี
มลิลิง่ โดยใช้เมด็มดีกดัที่ประกอบกบัดอกกดัปาดหน้าขนาด 63 มลิลเิมตรในการตดัเฉือนชิน้งาน จากนัน้ค่าความ
หยาบผวิถูกวดัโดยเครื่องวดัความหยาบผวิ งานวจิยันี้ใช้การออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรยีล 3 ระดบั ท า
การทดลองซ ้า 2 ครัง้ จากการทดลองพบว่าผลกระทบของปัจจยัหลกัทีส่่งผลต่อค่าความหยาบผวิมากทีสุ่ดคอือตัรา
ป้อนต่อฟัน และความเรว็ตดัตามล าดบั นอกจากนี้ยงัพบว่าผลกระทบร่วมระหว่างความเรว็ตดัและอตัราป้อนตอ่ฟัน 
ความเรว็ตดัและความลกึในการกดั รวมถงึอตัราป้อนต่อฟันและความลกึในการกดักส็่งผลกระทบต่อความหยาบผวิ
ที่ระดบัความเชื่อมัน่ 95% โดยค่าพารามเิตอรท์ี่ส่งผลใหไ้ด้ค่าความหยาบผวิต ่าที่สุดคอืความเรว็ตดั 800 เมตรต่อ
นาที อตัราป้อนต่อฟัน 0.05 มลิลิเมตรต่อฟัน ความลึกการกดัในแนวแกน 0.6 มลิลิเมตร จะได้ความหยาบผิว 
0.142 
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ค าหลกั:  กระบวนการกดัปาดหน้า พารามิเตอร์ในการตดัเฉือน อะลูมิเนียมเกรด ADC 12 การออกแบบการ
ทดลองแบบแฟคทอเรยีล 3 ระดบั ค่าความหยาบผวิ 
 
Abstract 

The purpose of this study aims to determine the influence of machining parameters which were 
consisted of three parameters; feed per tooth, cutting speed and depth of cut on surface roughness in 
CNC face milling process of ADC 12 aluminum alloy. The settings of machining parameters were conducted 
through 3 levels full-factorial design with 2 replicates. In addition, CNC machining center and carbide insert 
were fitted together with milling cutter which 63 millimeters of diameter, under wet cutting condition. The 
surface roughness of end-milled face was measured by the surface roughness tester. It was found that the 
most influence main factor was feed per tooth, followed by cutting speed. It was also found that interaction 
between cutting speed and feed per tooth, cutting speed and depth of cut as well as feed per tooth and 
depth of cut also impact the surface roughness. In contrast, Depth of cut was not affected on surface 
roughness at significant level of 0.05. Moreover, the minimum of surface roughness value was obtained 
with 800 m/min of cutting speed, 0.05 mm/tooth of feed rate and 0.6 mm of depth of cut which result 0.142 
of Ra. 
Keywords:  Face milling process, Machining parameters, ADC 12 aluminum alloy, 3 levels full- factorial 
design, Surface roughness 
 
1. บทน า 
 ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมต่าง ๆ ในประเทศไทย
ได้น า เอาอะลูมิเนี ยมมาใช้ งานมากขึ้น เรื่ อยๆ 
โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมที่ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
เนื่องจากปัจจุบันได้มีการน าอะลูมิเนียมมาใช้แทน
เหล็กในอุตสาหกรรมยานยนต์มากขึ้น เพราะ
อะลูมเินียมเป็นวสัดุทีม่สีมบตัเิชงิกลทีด่ ีและมนี ้าหนัก
เบา หนึ่งในเกรดอะลูมิเนียมที่นิยมน ามาใช้ในการ
ผลติชิน้ส่วนต่าง ๆ ดว้ยกระบวนการหล่อฉีด ไม่ว่าจะ
เป็นชิ้นส่วนยานยนต์ ชิ้นส่วนอเิลค็ทรอนิคส์ ชิ้นส่วน
อากาศยาน และอุตสาหกรรมอื่นๆ คืออะลูมิเนียม
เกรด ADC12  โดยเฉพาะอย่างยิง่นิยมน ามาใช้ผลติ
ชิน้ส่วนเครื่องยนต์ เนื่องจากอะลูมเินียมเกรด ADC12 
มสีมบตักิารหล่อที่ด ีสมบตัเิชงิกลด ีไม่เกดิการเปราะ
ในอุณหภูมิที่สูง สมบัติทนการหลอมติดแม่พมิพ์สูง 
และคุณสมบตักิารชุบเคลอืบผวิด ีจงึมอีตัราการใชง้าน
ในปรมิาณทีม่ากขึน้ [1] 
 กระบวนการกดัปาดหน้าด้วยดอกกดัปาดหน้า
เ ป็ น ก ร ะ บ ว นกา ร ที่ นิ ย ม อย่ า ง แพ ร่ ห ล า ย ใน
กระบวนการผลติ ส าหรบัผลติภณัฑท์ีม่ขีนาดใหญ่ ไม่

ว่าจะเป็นการขึน้รูปชิ้นงานหรอืการปรบัปรุงคุณภาพ
ผิวของผลิตภัณฑ์ เนื่องจากสามารถลดเวลาในการ
ผลิต ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตได้ในเรื่อง
ของเวลา เมื่ อ เปรียบเทียบกับดอกเอ็นมิล  ใน
กระบวนการกดัปาดหน้าด้วยดอกกดัปาดหน้า ความ
หยาบผิว เ ป็นตัวชี้ ว ัดที่ ส าคัญต่ อคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ โดยทัว่ไปแล้วหลังจากที่ชิ้นส่วนผ่าน
กรรมวธิกีารขึน้รปูดว้ยวธิกีารหล่อแบบต่าง ๆ   จะตอ้ง
ผ่านกระบวนการตัดเฉือนเพื่อปรบัปรุงคุณภาพผิว
ก่อนที่จะส่งมอบให้กับลูกค้าหรือน าไปประกอบกับ
ชิ้นส่วนอื่น ๆ  ซึ่งปัญหาที่เกดิในกระบวนการกดัปาด
หน้าอะลูมเินียมที่ใช้ในอุตสาหกรรมส่วนใหญ่นัน้เกิด
จากค่าความหยาบผวิไม่ได้ตามค่าที่ก าหนดไว้ เกิด
รอยรา้ว รอยขดีขว่น นัน้คอืจุดเริม่ตน้ของการเสยีหาย
เชงิกล [2]  ซึ่งค่าความหยาบผวิได้รบัผลกระทบจาก
ค่าพารามเิตอร์พื้นฐานในกระบวนการตดัเฉือน ไม่ว่า
จะเป็นความเรว็ในการตดัเฉือน อตัราป้อนต่อฟัน และ
ความลกึในการตดัเฉือน 
 การศึกษาถึงพารามเิตอร์ในกระบวนการปาด
หน้าที่มีผลต่อค่าความหยาบผิวได้ถูกน าเสนอใน
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หลายงานวิจัยเช่น Benardos และคณะ [3] ได้ใช้
วธิกีารทากูชใินการสรา้งสมการทางคณิตศาสตร์และ
ใช้วิธีการโครงข่ายประสาทเทียมในการหาค่าที่
เ หมาะสม  โดยศึกษาพารามิ เตอร์พื้น ฐานใน
กระบวนการตดัเฉือนประกอบดว้ย ความลกึในการตดั 
อตัราป้อนต่อฟัน และความเร็วตดั ส าหรบัพยากรณ์
ค่ าความหยาบผิว ในกระบวนการกัดปาดหน้า
อ ะ ลู มิ เ นี ย ม เ ก ร ด  2xxx ซึ่ ง เ ป็ น เ ก ร ดที่ ใ ช้ ใ น
อุตสาหกรรมอากาศยาน Lin และคณะ [4] ได้ท าการ
หาค่าพารามเิตอรก์ารตดัเฉือนที่เหมาะสมต่อค่าความ
หยาบผิวในกระบวนการกัดปาดหน้าวสัดุสเตนเลส 
โดยพบว่าอตัราป้อนมผีลต่อผลตอบมากที่สุด Bajic 
และคณะ  [5] ได้ศึกษาสมการผลกระทบของ
พารามเิตอร์ในการตดัเฉือนที่มผีลต่อค่าความหยาบ
ผิว การสึกหรอของเครื่องมือตดั และแรงในการตดั
เฉือน  ในการกดัปาดหน้าชิน้ส่วน โดยศกึษาความเรว็
ตัด อัตราป้อนต่อฟัน และความลึกในการกัด จาก
การศกึษาพบว่าเมื่อเพิม่ความเรว็ตดั ค่าความหยาบ
ผวิจะดขีึน้ ในขณะทีอ่ตัราป้อนเพิม่มากขึน้จะส่งผลให้
ค่าความหยาบผิวเพิ่มมากขึ้นตามไปด้วย และ
นอกจากนี้ยงัพบว่าค่าความลกึในการกดัไม่มผีลต่อค่า
ความหยาบผวิ Salehi และคณะ [6] ได้ศึกษาค่าที่ดี
ที่สุดส าหรบัค่าความหยาบผวิและอายุการใชง้านของ
เครื่องมือตัดในการกัดปาดหน้าวสัดุสเตนเลส AISI 
420  ได้สรุปว่าเมื่อเพิม่ความเรว็ตดัและลดอตัราป้อน
ต่อฟันจะส่งผลใหค้่าความหยาบผิวลดลง Simunovic 
และคณะ [7] ได้พยากรณ์คุณภาพของผวิชิน้งานของ
อะลูมเินียมอลัลอย Al 6061 ด้วยสมการการถดถอย 
ในกระบวนการกัดปาดหน้าโดยศึกษาพารามิเตอร์ 
ความเรว็รอบ อตัราป้อน และความลกึในการกดั จาก
การทดลองพบว่าเมื่อเพิม่อตัราป้อนค่าความหยาบผวิ
จะมากขึน้ ในทางตรงกนัขา้มถ้าเพิม่ความเรว็รอบค่า
ความหยาบผวิจะลดลง ในขณะที่ความลึกในการกดั
ไม่ส่งผลต่อค่าความหยาบผิว  Surasit และคณะ     
[ 8]-[10] ไ ด้ ท า ก า ร ศึกษ าผลกร ะทบหลัก ข อ ง
พารามิเตอร์ในการเฉือนต่อค่าความหยาบผิวใน
กระบวนการกดัปาดหน้าวสัดุอะลูมเินียมกึ่งของแขง็
เกรด 2024 6061 และ 7075 โดยใช้การออกแบบการ

ทดลองแบบแฟคทอเรยีล จากผลการทดลองพบว่า
ปัจจยัหลกัที่ส่งผลต่อค่าความหยาบผวิคอือตัราป้อน 
และความเร็วรอบ ในขณะที่ความลึกการกัดใน
แนวแกนไม่ส่งผลต่อค่าความหยาบผวิ 
 ซึง่จากการทบทวนวรรณกรรมพบว่าการศึกษา
ถึงผลกระทบจากพารามิเตอร์ในการตัดเฉือนใน
กระบวนการกดัปาดหน้าวสัดุอะลูมเินียมเกรด ADC 
12 ยงัมกีารศกึษาน้อยมาก ดงันัน้ผูว้จิยัจงึได้เลง็เหน็
ความส าคัญในการศึกษาสภาวะที่เหมาะสมของ
พารามเิตอร์ในการตดัเฉือนต่อค่าความหยาบผิวใน
กระบวนการกดัปาดหน้าอะลูมเินียม  เกรด  ADC12  
ดว้ยวธิกีารแฟคทอเรยีล 3 ระดบั 
 
2. วิธีการด าเนินงานวิจยั 
 งานวจิยันี้ทดลองกดัปาดหน้าวสัดุอะลูมเินียม
เกรด ADC 12 แบบใช้สารหล่อเย็นด้วยเม็ดมีดกัด 
ยีห่อ้ ARNO รุ่น SNGX 120508FN - ALU AN 1015 
ซึ่งเหมาะส าหรับกัดปาดหน้าอะลูมิเนียม โดยที่
ชิ้นงานจะถูกจบัยดึด้วยอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงานเพื่อยดึ
ตดิกบัชุดทดสอบแรงตดัเฉือนดงัรูปที่ 1 ในแต่ละการ
ทดลองใชเ้มด็มดีกดัจ านวน 6 เมด็ ประกอบกบัหวักดั
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 63 มิลลิเมตรและกัดปาด
ห น้ า โดย ใช้ เ ค รื่ อ งซี เ อ็นซีมิล ลิ่ ง  3 แกนยี่ห้อ 
CHEVALIER รุ่น QP1620-L ซึ่งในแต่ละการทดลอง
จะเปลี่ยนมุมมดีของเม็ดมีดกดัทุกครัง้ เพื่อมัน่ใจว่า
สภาพคมตัดของเม็ดมีดกัดมีคมตัดที่ สมบูรณ์
เหมอืนกนัทุกการทดลอง 
 การทดลองถูกออกแบบภายใต้การออกแบบ
การทดลองแบบแฟคทอเรยีล 3 ระดบัซึง่เป็นวธิทีีน่ิยม
ใช้ส าหรบัศกึษาถงึผลกระทบหลกัและผลกระทบร่วม
จากพารามเิตอรท์ีส่่งผลต่อผลตอบ รวมถงึยงัสามารถ
ใช้ส าหรับหาค่าที่เหมาะสมของกระบวนการ โดย
ก าหนดพารามิเตอร์ในการศึกษา  3  พารามิเตอร์
ประกอบด้วยความเร็วตัด อัตราป้อนต่อฟัน  และ
ความลกึในการกดั ซึง่พารามเิตอรใ์นการตดัเฉือนและ
ระดบัของแต่ละพารามเิตอรแ์สดงดงัตารางที่ 1 โดยที่
ค่ าระดับของแต่ละพารามิเตอร์ได้ก าหนดตาม
ค าแนะน าจากผูผ้ลติเครื่องมอืตดัเฉือน ในการทดลอง
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นี้ชิ้ผู้วจิยัได้ทดลองซ ้าที่สภาวะเดียวกนัซ ้าจ านวน 2 
ครัง้ มีจ านวนการทดลองทัง้หมด 27 x 2 = 54 การ
ทดลอง เมื่อชิ้นทดสอบผ่านกระบวนการกดัปาดหน้า
ในแต่ละการทดลองตามรูปที่ 2 จะถูกน ามาวัดค่า
ความหยาบผวิด้วยเครื่องวดัค่าความหยาบผวิยี่ห้อ 
Mitutoyo รุ่น SJ-210 โดยที่ชิ้นทดสอบจากแต่ละการ
ทดลองจะถูกวดัค่าความหยาบผวิทัง้หมด 30 จุด และ
น ามาหาค่าเฉลี่ย ซึ่งล าดับการทดลองและผลการ
ทดลองแสดงดงัตารางที ่2 
 

 
รูปที ่1 การจบัยดึชิ้นงานกบัอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงานและชุด

ทดสอบแรงตดัเฉือน 
 

 
รูปที ่2 กระบวนการปาดหน้าแบบใชส้ารหล่อเยน็ 

 
ตารางที ่1 ปัจจยัในการตดัเฉือนและระดบัของปัจจยัทีใ่ชใ้น
การทดลอง 

ตารางที ่2 ตารางการออกแบบการทดลองและผลการ
ทดลอง 

Run 
Order 

Vc Fz Ap 
Ra 

ซ า้ 1 ซ า้ 2 
1 400 0.05 0.2 0.324 0.306 
2 400 0.05 0.6 0.347 0.391 

3 400 0.05 1 0.3 0.293 
4 400 0.1 0.2 0.392 0.377 
5 400 0.1 0.6 0.365 0.374 
6 400 0.1 1 0.474 0.517 
7 400 0.15 0.2 0.581 0.618 
8 400 0.15 0.6 0.642 0.636 

9 400 0.15 1 0.694 0.647 
10 800 0.05 0.2 0.171 0.189 
11 800 0.05 0.6 0.153 0.142 
12 800 0.05 1 0.191 0.247 
13 800 0.1 0.2 0.338 0.402 
14 800 0.1 0.6 0.395 0.425 

15 800 0.1 1 0.416 0.375 
16 800 0.15 0.2 0.451 0.47 
17 800 0.15 0.6 0.389 0.438 
18 800 0.15 1 0.459 0.485 
19 1200 0.05 0.2 0.223 0.189 
20 1200 0.05 0.6 0.162 0.208 

21 1200 0.05 1 0.144 0.189 
22 1200 0.1 0.2 0.341 0.319 
23 1200 0.1 0.6 0.419 0.401 
24 1200 0.1 1 0.429 0.4 
25 1200 0.15 0.2 0.624 0.66 
26 1200 0.15 0.6 0.54 0.553 

27 1200 0.15 1 0.435 0.444 

 
3. ผลการวิจยัและอภิปราย 
 จากผลการทดลองข้อมูลจะถูกวิเคราะห์ด้วย
การวเิคราะห์ความแปรปรวนส าหรบัค่าความหยาบ
ผวิ ดงัตารางที่ 3 เพื่อชี้ใหเ้หน็ถงึผลกระทบหลกัและ
ผลกระทบร่วมของพารามิเตอร์ที่ส่งผลต่อค่าความ

ปัจจยั ระดบัของปัจจยั หน่วย 

ความเรว็ตดั 
(Vc) 

400 800 1200 m/min 

อตัราป้อนต่อ
ฟัน (Fz) 

0.05 0.1 0.15 
mm/too

th 
ความลกึใน 
การกดั (Ap) 

0.2 0.6 1 mm 
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หยาบผวิที่ระดบันัยส าคญั 0.05 จากตารางวเิคราะห์
ความแปรปรวนพบว่าผลกระทบหลกัของพารามเิตอร์
ที่ส่งผลกระทบต่อค่าความหยาบผิวประกอบด้วย 
อตัราป้อนต่อฟันและความเรว็ตดั ในขณะที่ความลึก
การกดัในแนวแกนไม่ส่งผลกระทบต่อค่าความหยาบ
ผวิ นอกจากนี้ยงัพบว่าผลกระทบร่วมระหว่างปัจจยัที่

ส่งผลต่อค่าความหยาบผิวประกอบด้วยผลกระทบ
ร่วมระหว่างความเร็วตัดและอัตราป้อนต่อฟัน 
ความเรว็ตดัและความลกึในการกดั รวมถงึอตัราป้อน
ต่อฟันและความลกึในการกดั นอกจากนี้ยงัพบว่าค่า 
R-square (adj)  มคี่าเท่ากบั 91.76 % ซึง่หมายความ
ว่าแบบจ าลองมคีวามพอเพยีงในการฟิตขอ้มลู

 
ตารางที ่3 ตารางวเิคราะหค์วามแปรปรวนส าหรบัค่าความหยาบผวิ 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

Model 18 1.10447 0.061360 33.81 0.000 

  Linear 6 1.00892 0.168153 92.65 0.000 

    Vc 2 0.13726 0.068631 37.82 0.000 

    Fz 2 0.87072 0.435360 239.89 0.000 

    Ap 2 0.00093 0.000466 0.26 0.775 

  2-Way Interactions 12 0.09556 0.007963 4.39 0.000 

    Vc*Fz 4 0.05279 0.013198 7.27 0.000 

    Vc*Ap 4 0.02167 0.005417 2.98 0.032 

    Fz*Ap 4 0.02110 0.005274 2.91 0.035 

Error 35 0.06352 0.001815 
  

  Lack-of-Fit 8 0.04835 0.006043 10.75 0.000 

  Pure Error 27 0.01517 0.000562 
  

Total 53 1.16799 
   

R-sq = 94.56%    R-sq(adj) = 91.76%    R-sq(pred) = 87.05% 

 

 
รูปที ่3 ผลกระทบหลกัของปัจจยัทีส่ง่ผลต่อความหยาบผวิ 
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รูปที ่4 แรงตดัเฉือนทีค่วามเรว็ตดั 400 เมตรต่อนาท ีและอตัราป้อน 0.15 มลิลเิมตรต่อฟัน 

 
 

 
รูปที ่5 แรงตดัเฉือนทีค่วามเรว็ตดั 800 เมตรต่อนาท ีและอตัราป้อน 0.05 มลิลเิมตรต่อฟัน 

 
 

 
รูปที ่6 ผลกระทบรว่มของปัจจยัทีส่่งผลตอ่ความหยาบผวิ
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 นอกจากนี้ตารางที่ 3 ได้แสดงถึงผลกระทบ
หลกัและผลกระทบร่วมของพารามเิตอร์ทีส่่งผลต่อค่า
ความหยาบผวิ ซึ่งเหน็ได้ว่าผลกระทบหลกัจากอตัรา
ป้อนต่อฟันส่งผลต่อค่าความหยาบผวิมากที่สุด ตาม
ด้วยผลกระทบหลกัจากความเร็วตดั และผลกระทบ
ร่วมระหว่างความเร็วตัดและอัตราป้อนต่อฟัน 
ความเรว็ตดัและความลกึในการกดั รวมถงึอตัราป้อน
ต่อฟันและความลกึในการกดัตามล าดบั รปูที ่3 แสดง
ให้เห็นว่าผลกระทบหลักของอัตราป้อนต่อฟันมี
ความสมัพนัธ์เชงิบวกกบัค่าความหยาบผวิเมื่ออตัรา
ป้อนเพิม่ขึน้จะส่งผลใหค้วามหยาบผวิเพิม่ขึน้ ในขณะ
ทีค่วามเรว็ตดัมคีวามสมัพนัธเ์ชงิลบกบัค่าความหยาบ
ผวิเมื่อความเรว็ตดัต ่าจะส่งผลใหค้่าความหยาบผวิสงู
กว่าค่าความเรว็ตดัสูง  ซึง่ผลการทดลองจากงานวจิยั
นี้มีผลไปในทางเดียวกันกับงานวิจัยก่อนหน้านี้ใน
กระบวนการกดัวสัดุอะลูมเินียมเกรดอื่น ๆ ที่ได้สรุป
ไว้ว่าอตัราป้อนที่ต ่าและความเร็วตดัสูงจะน าไปสู่ค่า
ความหยาบผิวที่ต ่า [4-10] เนื่องจากเมื่อตัดเฉือน
ชิน้งานดว้ยอตัราป้อนต่อฟันต ่าและความเรว็ตดัสงู จะ
ส่งผลให้คมตัดของเม็ดมีดกัดหมุนกัดชิ้นงานใน
จ านวนรอบที่มากกว่าเมื่อ เดินกัดชิ้นงานไปใน
ระยะทางที่เท่ากนั หรอือกีนัยหนึ่งเมื่อหวักดัปาดหน้า
หมุนครบ 1 รอบคมตดัของเมด็มดีกดัจะตดัเฉือนเนื้อ
วสัดุในปรมิาณที่น้อยกว่า ซึ่งส่งผลให้เศษชิพที่เกิด
จากการตดัเฉือนชิ้นงานมคีวามหนาน้อยกว่าการใช้
อตัราป้อนต่อฟันสูงและความเร็วตดัต ่า ซึ่งส่งผลให้
การกดัชิ้นงานด้วยอตัราป้อนสูงและความเรว็ตดัทีต่ ่า
นัน้จะท าให้เกิดแรงกระท าที่คมตัดสูง ดงัรูปที่ 4 ได้
แสดงถึงแรงในการตัดเฉือนที่ว ัดได้จากจาก Run 
Order 9 ที่ความเร็วตัด 400 เมตรต่อนาทีและอตัรา
ป้อนต่อฟัน 0.015 มิลลิเมตรต่อฟัน พบว่ามีค่ า
มากกว่าแรงในการตดัเฉือนที่วดัได้จาก Run Order 
12 ทีค่วามเรว็ตดั 800 เมตรต่อนาท ีกบัอตัราป้อนต่อ
ฟัน 0.05 มิลลิเมตรต่อฟัน ที่ความลึกในการกัด 1 
มลิลเิมตรเท่ากนั ดงัรปูที ่5 และในงานวจิยันี้ยงัพบว่า
ความลกึการกดัในแนวแกนไม่สงผลต่อค่าความหยาบ
ผวิเหมอืนดงัทีน่ักวจิยัท่านอื่นไดส้รุปไว ้[7-10] 
 รปูที ่6 ความสมัพนัธร์่วมของแต่ละพารามเิตอร ์

เมื่อพจิารณาความสมัพนัธ์ระหว่างความเร็วตัดและ
อัตราป้อนต่อฟันพบว่าเมื่อความเร็วตดัมีค่าเท่ากบั 
400 เมตรต่อนาทคี่าความหยาบผวิจะมคี่ามากกว่าค่า
ความเรว็ตดั 800 และ 1200 เมตรต่อนาท ีทัง้ที่ระดบั
อตัราป้อนต่อฟัน 0.05 0.10 และ 0.15 มลิลิเมตรต่อ
ฟัน และเมื่อค่าความเรว็ตดัมคี่ามากขึน้เป็น 800 และ 
1200 เมตรต่อนาที ที่อัตราป้อนต่อฟัน 0.05 และ 
0.10 มลิลเิมตรต่อฟันค่าความหยาบผวิจะมแีนวโน้ม
ลดลง แต่ที่อตัราป้อนต่อฟันเท่ากบั 0.15 จะพบว่าค่า
ความหยาบผิวจะลดลงที่ความเร็วตัด 80 เมตรต่อ
นาที และจะเพิม่สูงขึ้นเมื่อความเร็วตดัเท่ากบั 1200 
เมตรต่อนาท ีและเมื่อพจิารณาความสมัพนัธ์ระหว่าง
ความเรว็ตดัและความลกึในการกดัพบว่าความเร็วตดั
ที่ 400 เมตรต่อนาทีจ่ะส่งผลให้ค่าความหยาบผวิสูง
ที่สุ ด เมื่ อความลึกในการกัดระหว่ าง 0.2 ถึง  1 
มิลลิเมตร นอกจากนี้ เมื่อพิจารณาความสัมพันธ์
ระหว่างอตัราป้อนต่อฟันและความลกึในการกดัพบว่า
อตัราป้อนต่อฟัน 0.05 0.10 และ 0.15 จะส่งผลใหค้่า
ความหยาบผิวเพิ่มขึ้นเมื่อเพิ่มความลึกในการกัด
เนื่องจากว่าแรงตัดเฉือนเพิ่มมากขึ้น ซึ่งจากการ
ทดลองนี้พบว่าค่าพารามเิตอร์ที่ส่งผลให้ได้ค่าความ
หยาบผิวต ่าที่สุดคือความเร็วตดั 800 เมตรต่อนาที 
อตัราป้อนต่อฟัน 0.05 มลิลเิมตรต่อฟัน ความลกึการ
กดัในแนวแกน 0.6 มลิลิเมตร โดยได้ค่าความหยาบ
ผวิเท่ากบั 0.142 ไมครอนดงัรปูที ่7 
 
4. สรปุ 
 จุดประสงค์ของงานวิจัยนี้ คือการศึกษา
ผลกระทบของพารามเิตอร์ในการตดัเฉือนที่ส่งผลต่อ
ค่าความหยาบของผิวในกระบวนการกัดปาดหน้า
อะลูมิเนียมเกรด ADC 12 แบบใช้น ้าหล่อเย็น โดย
ประยุกต์ใชก้ารออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรยีล 
3 ระดบั ซึ่งจากการทดลองพบว่าผลกระทบหลกัของ
พารามิเตอร์ที่ส่งผลต่อค่าความหยาบผิวคือ อัตรา
ป้อนต่อฟันและความเร็วตัด นอกจากนี้ย ังพบว่า
ผลกระทบร่วมระหว่างปัจจยัทีส่่งผลต่อค่าความหยาบ
ผวิประกอบด้วยผลกระทบร่วมระหว่างความเร็วตัด
และอตัราป้อนต่อฟัน ความเรว็ตดัและความลกึในการ
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กัด รวมถึงอัตราป้อนต่อฟันและความลึกในการกดั 
โดยทีอ่ตัราป้อนต่อฟันส่งผลกระทบต่อค่าความหยาบ
ผวิมากที่สุด และจากงานวจิยันี้พบว่าค่าพารามเิตอร์
ที่เหมาะสมต่อกระบวนการกดัปาดหน้าอะลูมเินียม
เกรด ADC 12 แบบใช้น ้าหล่อเย็น โดยใช้เม็ดมดีกดั

ยีห่อ้ ARNO รุ่น SNGX 120508FN - ALU AN 1015 
คอืความเรว็ตดัที่ 800 เมตรต่อนาที อตัราป้อนต่อฟัน 
0.05 มิลลิเมตรต่อฟัน และความลึกในการกัด 0.6 
มิลลิเมตร โดยได้ค่าความหยาบผิวเท่ากับ 0.142 
ไมครอน  

 

 
รูปที ่7 พารามเิตอรท์ีเ่หมาะสมต่อค่าความหยาบผวิน้อยทีส่ดุ 
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