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บทคัดยอ 

 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีวตัถุประสงคเพื่อหาคาตัวแปรที่เหมาะสมในกระบวนการกัดผิวสําเร็จ

ช้ินงานโลหะ โดยการทดลองกับวัสดุ 3 ชนิด คือ อลูมิเนียม ทองเหลือง และเหล็กหลอ โดยใช
กรรมวิธีการผลิตบนเครื่องกัดซีเอ็นซี ซ่ึงไดกําหนดคาตัวแปรที่สําคัญ ไดแก ความเร็วรอบและอัตรา
ปอน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุงเนนที่จะเขาไปศึกษาและสรางแบบจําลองสําหรับตัวแปรในการผลิตที่มี
ผลกระทบตอพื้นผิวสําเร็จของชิ้นงานที่ผลิตบนเครื่องซีเอ็นซี โดยสามารถนําผลการวิจัยนี้ไป
ประยุกตใชไดจริงในงานอุตสาหกรรม  

 การออกแบบการทดลองสําหรับการวิจัยนี้ ไดเลือกวิธีการทดลองโดยใชหลักการพื้นผิวผล
ตอบ (Response Surface Methodology; RSM) ดวยการออกแบบสวนประสมกลาง (Central 
Composite Design; CCD) โดยทดลองกับอลูมิเนียม ชนิด Al 2072 และทองเหลือง ที่ผสมสังกะสี 
10 % และเหล็กหลอ เพื่อการศึกษาความสัมพันธของ 2 ปจจัย คือ ความเร็วรอบ และอัตราปอนการ
กัดตอผลตอบดวยความเที่ยงตรงและพื้นผิวสําเร็จ โดยโปรแกรม Minitab จะถูกนํามาใชในการ

ออกแบบและวิเคราะหผลการทดลอง ซ่ึงผลการศึกษาพบวา ที่ระดับนัยสําคัญ α = 0.05 คาปจจัย
การผลิตที่เหมาะสมตองานกัดดวยเครื่องกัดซีเอ็นซีของอลูมิเนียมที่ใหคาความเรียบผิว (Ra) เทากับ 
0.69 ไมครอน  คือ  ความเร็วรอบ 1,175 รอบตอนาที และอัตราปอน 55 มิลลิเมตรตอนาที ของ
ช้ินงานทองเหลือง ใหคาความเรียบผิว เทากับ 2.69 ไมครอน  คือ  ความเร็วรอบ 1,041 รอบตอนาที 
และอัตราปอน 150 มิลลิเมตรตอนาที และชิ้นงานเหล็กหลอ ใหคาความเรียบผิว เทากับ 2.43 
ไมครอน  คือ  ความเร็วรอบ 862 รอบตอนาที และอัตราปอน 40 มิลลิเมตรตอนาที 
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ABSTRACT 
 

  This research aimed to optimize the metallic milling parameters for 
surface finishing. The two controlled parameters were spindle speed and feed rate. 
Three materials: aluminum, brass and cast iron were tested. The CNC machining 
center was used through out the process. The researcher studied and designed the 
model for parameters that affected accuracy and surface finish produced from 
CNC. The results could be applied to related industry. The research methodology 
applied the Response Surface Methodology (RSM) by Central Composite Design 
(CCD). Then, the Al 2072, brass with 10% zinc and cast iron were tested in order 
to investigate the relationship among the controlled parameters. Minitab was used 
to design and analyze the experimental results. As a result, it was found that at the 
significant level of 95% (α= 0.05), the suitable production factors (spindle speed 
and feed rate) for Aluminum milling were 1,175 rpm and 55 mm/min, whereas 
brass machining speed was 1,041 rpm with feed rate 150 mm/min; and the 
conditions for cast iron were 862 rpm and 40 mm/min, which contributed to the 
value of surface roughness of 0.69 μm, 2.69 μm, and 2.43 μm for aluminum, 
brass, and cast iron, respectively. 


