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บทที่ 4  การด าเนินงานและผลการวิจัย 
 

ในบทน้ีจะเป็นการวเิคราะห์ถึงการด าเนินงานและผลงานวจิยั โดยมีการเกบ็รวบรวมจากสถานการณ์
ผลิตผลิตปัจจุบันเพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการท างานเพื่อน ามาแกไ้ขและปรับปรุงให้
กระบวนการขดัเงาดว้ยลอ้ผา้มีเวลาที่ใชใ้นงานขดัสั้นลง และลดของเสียจากขั้นตอนการขดัเงาด้วย
ลอ้ผา้ จะแบ่งออกเป็น 2 ข ั้นตอน คือ  การหาประสิทธิภาพชนิดของสารขดัเงาที่ส่งผลดีต่อการขดัเงา
ดว้ยลอ้ผา้ และการหาปัจจยัที่ส่งผลดีต่อประสิทธิภาพในการขดัเงาดว้ยลอ้ผา้ ซ่ึงมีรายละเอียดในการ
ด าเนินการวจิยัดงัน้ี ผลการออกแบบการทดลองแบบ 2k  แบบมีจุดเซ็นเตอร์ อภิปรายผลการทดลอง
และบทสรุป 

 

4.1 การด าเนินการออกแบบการทดลองแบบ 2k แบบมีจุดเซ็นเตอร์ 

ในการออกแบบการทดลองแบบ 23 มีการทดลองซ ้า 2 รอบ รอบละ 8 การทดลอง และมีจุดเซ็นเตอร์ 
2 จุด การออกแบบการทดลองน้ีจะเป็นการสุ่ม โดยการทดลองแรกเร่ิมจาก เง่ือนไขที่ได้ก  าหนดไว้
ตามตารางที่  3.8 ซ่ึงท าการทดลองตามล าดบั ดงัภาคผนวก จ  

 4.1.1 การวเิคราะห์ลกัษณะความเป็นเส้นตรง 
จากข้อมูลค่าความหยาบผิวที่ได้จากการทดลอง ผู้ท  าการวิจยัจะทดสอบสมมติฐานที่ว่าสมการ
ท านายผลมีลกัษณะความเป็นเส้นตรง ดงัสมมติฐานวา่ 

H0:สมการท านายผลความเป็นเส้นตรง 
H1:สมการท านายผลความไม่เป็นเส้นตรง 
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ตารางที่ 4.1 ค่าผลการวเิคราะห์ความแปรปรวนการทดลอง 

Factorial Fit: Roughness versus Speed, Time, Force  
Estimated Effects and Coefficients for Roughness (coded units) 

Term Effect Coef SE Coef        T      P 

Constant  0.055813   0.000377   147.92   0.000 
Speed -0.000125 -0.000062 0.000377 -0.17 0.872 

Time -0.006625 -0.003312 0.000377 -8.78 0.000 

Force -0.009375 -0.004687 0.000377 -12.42 0.000 

Speed*Time 0.000125 0.000063 0.000377 0.17 0.872 

Speed*Force -0.001625 -0.000813 0.000377 -2.15 0.060 

Time*Force -0.001125 -0.000562 0.000377 -1.49 0.170 

Speed*Time*Force 0.001125 0.000562 0.000377 1.489 0.170 

Ct Pt  0.001188 0.001132 1.05 0.321 

S = 0.00150923   PRESS = 0.0000794844 

R-Sq = 96.41%    R-Sq(pred) = 86.08%   R-Sq(adj) = 93.22% 

 

จากการวเิคราะห์ตาราง 4.1 พบวา่ปัจจยัที่มีอิทธิพลต่อค่าความหยาบผิวที่ให้ค่าต  ่าสุดจากการขดัด้วย
ลอ้ผา้คือ ค่าเวลาในการขดั (Time) และแรงที่ใชข้ดั (Force) ซ่ึงเป็นปัจจยัหลกั (Main effect)โดยมีค่า 
P-Value เท่ากบั 0.000  ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่ 0.05 ในระดบัความเช่ือม ัน่ 93.22% เมื่อพิจารณาถึงค่าค่าจุด
เซ็นเตอร์ (Center point) จากค่า P-Value จะเห็นวา่ มีค่า 0.321 ซ่ึงมีค่ามากกว่า 0.05  แสดงว่า ค่าจุด
เซ็นเตอร์ (Center point)ไม่มีความเป็นเส้นตรงต่อค่าความหยาบผิวที่มีความเช่ือม ัน่ 95%   

เมื่อค่าของจุดเซ็นเตอร์ไม่มีผลต่อลกัษณะความเป็นเส้นตรงของค่าความหยาบผิวจึงท าการตดัการ
ทดลองแบบจุดเซ็นเตอร์และค่าที่ไม่ส่งผลต่อค่าความหยาบผิวออกของในการออกแบบการทดลอง
แบบ 23 แบบจุดเซ็นเตอร์ ซ่ึงผลการทดลองเป็นไปตามตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 การวเิคราะห์ความแปรปรวนหลงัจากตดัปัจจยัค่าที่ไม่มีอิทธิพลต่อค่าความหยาบผิว 
Factorial Fit: Roughness versus Time, Current  
Estimated Effects and Coefficients for Roughness (coded units) 

Term Effect Coef SE Coef T P 

Constant  0.055944   0.000403   138.87   0.000 
Speed -0.006625 -0.003312 0.000427 -7.75 0.000 

Time 

 
-0.009375 -0.004687 0.000427 -10.97 0.000 

S = 0.00170918   PRESS = 0.0000637006 

R-Sq = 92.33%    R-Sq(pred) = 88.84%    R-Sq(adj) = 91.30% 

 

 

Analysis of Variance for Roughness (coded units) 

 

Analysis of Variance for Roughness (coded units)(ต่อ) 
Term Coef 

Constant  0.0930784 

Time -0.00110417 

Force -4.46429E-04 

 

จากตารางที่ 4.2 การประมวลผลของโปรแกรมค านวณผลของ MINITAB 16 และตดัปัจจยัที่ไม่มี

อิทธิพลต่อค่าความหยาบผิวออก มีค่า R-Sq(adj) เท่ากบั 91.30 % ซ่ึงมีค่าที่ลดลงเลก็นอ้ย แต่ยงัปัจจยั

Source DF Seq SS Adj SS Adj MS F P 

Main Effects 2 0.00052712 0.00052712 0.00026356 90.22 0.000 

 Time 1 0.00017556 0.00017556 0.00017556 60.10 0.000 

Force 1 0.00035156 0.00035156 0.00035156 120.34 0.000 

Residual Error 14 0.00004131 0.00004131 0.00000292   

Curvature     1 0.00000251 0.00000251 0.00000251 0.85 0.372 

Lack of Fit 1 0.00000506 0.00000506 0.00000506 1.82 0.201 

Pure Error 13 0.00003625 0.00003625 0.00000279   

Total 15 0.00057094     

Estimated Coefficients for Roughness using data in uncoded units 
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ที่มีผลต่อค่าความหยาบผิว มี 2 ปัจจยั คือ ค่าเวลาการขดั(Time)และค่าแรงที่ใชข้ดั(Force)ที่ให้ค่า P-

Value เท่ากบั 0.000 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่ 0.05 ทั้ง 2 ปัจจยัที่ระดบัความเช่ือม ัน่ 95 %   

4.1.2  การตรวจสอบการแจกแจงปกติของข้อมูล 

การด าเนินการทดลองแบบ 23 แบบมีจุดเซ็นเตอร์จ าเป็นต้องการตรวจสอบข้อมูลเพื่อให้ทราบว่า
ขอ้มูล การแจกแจงปกติของข้อมูล เพื่อใช้ในการทดลองสามารถที่วิเคราะห์ข ั้นตอนอื่นได้อย่าง
ถูกตอ้งผลการทดลองเป็นไปตามรูปที่ 4.1 และรูปที่ 4.2 

 

 

รูปที่ 4.1 การกระจายตวัแบบปกติของค่าส่วนตกคา้ง 

 

เมื่อพิจารณามีการกระจายแบบปกติ ( Normal Distribution ) จากรูปที่ 4.2 จะเห็นวา่ข้อมูลมีการเรียง
ตวักนัเป็นแนวเส้นตรง ความห่างระหว่างจุดแต่ละจุดต้องใกล้เคียงกนัเป็นส่วนใหญ่แต่ยงัมีบาง
ขอ้มูลที่ออกห่างจากเส้นมากนอ้ยแตกต่างกนัไปบ้างและสามารถสังเกตได้จากค่า P-Value เท่ากบั 
0.441  ซ่ึงมีค่ามากกวา่  0.05  หมายความวา่ ขอ้มูลมีการแจกแจงปกติ ที่ระดบัความเช่ือม ัน่ 95 %  
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4.1.3  การตรวจสอบความเป็นอสิระของค่าส่วนตกค้าง 
การตรวจสอบความเป็นอิสระของค่าส่วนตกคา้ง ท าไดโ้ดยการตรวจสอบความเป็นอิสระของขอ้มูล  
จะพิจารณาจากแผนภูมิการกระจายตวัซ่ึงทดสอบความสัมพนัธ์ของส่วนตกค้าง  ค่าตกค้างแต่ละค่า
ควรเป็นอิสระแกก่นั การกระจายตวัตอ้งกระจายตวัทัว่ไปโดยไม่มีแนวโนม้ ดงัรูปที่ 4.4 การกระจาย
ตวัของค่าส่วนตกคา้งเทียบกบัล  าดบัเวลาในการเกบ็ขอ้มูล พบวา่การกระจายตวัของส่วนตกค้างจาก
ผลการทดลอง ค่าความหยาบผิวที่มีรูปแบบการกระจายตวัที่ไม่สามารถท านายรูปแบบได้แน่นอน 
แสดงวา่ค่าส่วนตกคา้งเป็นอิสระต่อกนั (Independent) 
 

 
รูปที่ 4.2 ค่าส่วนตกคา้งของความหยาบผิว 
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4.1.4  การตรวจสอบการแปรปรวนของข้อมูล 

ในการตรวจสอบความเสถียรภาพของความแปรปรวนของขอ้มลู โดยท าการทดลองแบบ 23 แบบมี
จุดเซ็นเตอร์ โดยค่าที่มีผลตอ่ค่าความหยาบผิวซ่ึงเป็นไปตาม รูปที่ 4.3 

 
รูปที่ 4.3 ค่าความแปรปรวนของขอ้งมูล 

 

จากตารางที่ 4.3 สามารถสังเกตไดจ้ากค่า P-Value เท่ากบั 0.868 ของความแปรปรวนของขอ้มูล ซ่ึงมี
ค่ามากกวา่  0.05  หมายความวา่ ขอ้มูลมีความเสถียรภาพของขอ้มลู 

จากการประเมินคุณสมบติัทั้ง 3 ประการของขอ้มูล สามารถสรุปได้ว่าข้อมูลที่ได้จากการทดลองมี
คุณสมบติัทั้ง  3 ประการ คือ มีความสุ่ม มีการแจกแจงแบบปกติ และมีเสถียรภาพของความ
แปรปรวน ซ่ึงสามารถน าขอ้มูลที่ไดไ้ปท าการวเิคราะห์ไดอ้ย่างสมเหตุสมผล 

 

4.2 การหาขนาดส่ิงตัวอย่างทีเ่หมาะสม 

เพื่อป้องกนัค่าความคลาดเคลื่อนจากการวเิคราะห์ จึงท าการพิจารณาหาขนาดส่ิงตวัอย่างที่เหมาะสม

โดยวเิคราะห์อ  านาจจ านวนตวัอย่างโดยใช้โปรแกรมวิเคราะห์ทางสถิติส าเร็จรูป โดยมีค่าความ

แตกต่างสูงสุด 0.004 ซ่ึงเป็นค่า ความแตกต่างของ ค่าความหยาบผิวสูงสุดของการสุ่มจากตวัอย่างใน

สายการผลิตที่สามารถยอมรับได ้กบัค่าความหยาบผิวเฉลี่ย โดยทดลองทดสอบ 2 3 4 5 การท าซ ้ า 
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ซ่ึง ให้ความเช่ือม ัน่ 98 % ตั้งแต่ 2 การท าซ ้า ซ่ึงมีความเช่ือม ัน่ที่เพียงพอ จึงเลือกการ 2 ท าซ ้ าในการ

ทดลองโดยค านวณค่าจากโปรแกรม MINITAB 16 ดงัรูปที่ 4.4 

 
รูปที่ 4.4  การตรวจสอบขนาดส่ิงตวัอย่างที่ใชใ้นการทดลอง 

 

4.3 การวิเคราะห์ปัจจัยหลกัของการทดลอง (Main Effect) 

การวเิคราะห์ของโปรแกรม MINITAB 16 สามารถสร้างกราฟของปัจจยัหลกั (Main Effect) ของ
การทดลองไดด้งัน้ี 

 
รูปที่ 4. 5 ปัจจยัหลกัของกระบวนการขดั 
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จากรูปที่ 4.5 การทดลองน้ีมี 2 ระดบั เร่ิมต้นจากเวลาการขดัที่ 9 และ 15 วินาที จากความสัมพนัธ์

ของการเพิ่มเวลาการขดั ส่งผลให้ค่าความหยาบผิวลดลง ตามค่าดงัต่อไปน้ี เวลาการขดัที่ 9 วินาที มี

ค่าความหยาบผิว เท่ากบั 0.059 และการใชเ้วลาในการขดั 15 วนิาที มีความหยาบผิวที่น้อยที่สุด คือ 

0.053 ไมโครเมตร  

การทดลองมี 2 ระดบั โดยใชแ้รงในการขดัที่ 43 และ 64 นิวตนั จากความสัมพนัธ์ของการเพิ่มแรง

ของการขดั ส่งผลให้ค่าความหยาบผิวลดลง ตามค่าดงัต่อไปน้ี เมื่อใชแ้รงขดัที่ 43 นิวตนั ให้ค่าความ

หยาบผิว เท่ากบั 0.061 ไมโครเมตร และหากเพิ่มแรงในการขดัที่ 64 นิวตนั มีความหยาบผิวที่น้อย

ที่สุด คือ 0.051 ไมโครเมตร 

4.4 สมการท านายผลการทดลอง 

เมื่อพิจารณาถึงความสามารถที่สร้างแบบความสัมพนัธ์ของค่าความหยาบผิวของการขดัสแตนเล
สดว้ยลอ้ผา้จากปัจจยัที่มีอิทธิพลอย่างมีนยัส าคญัของการทดลองโดยไดส้มการถดถอย (Regression) 
ซ่ึงจากกการวิเคราะห์จากค่า P-Value ของ Lack of Fit พบว่า มีค่าเท่ากบั 0.201  อตัราค่าความ
แปรปรวนที่ยอมรับได ้ดงันั้นความสมรูปของตวัแบบกบัขอ้มูลมีความเหมาะสม จึงสามารถยอมรับ
ตวัแบบและไดส้มการที่มีความสัมพนัธ์ของปัจจยักบัค่าความหยาบผิว ไดด้งัน้ี 
 
ค่าความหยาบผิว = 0.0930784-0.00110417T--4.46429 10-4F    (4.1)
   

เมื่อ ก  าหนดให้  T  =  เวลาที่ใชใ้นการขดั  หน่วยเป็น วนิาที 
 F   =  แรงที่ใชข้ดั  หน่วยเป็น นิวตนั 

 

จากการพิจารณาในสมการ (4.1) โดยการค านวณเพื่อให้สมการมีความเช่ือถือในการน าไปใช้ ซ่ึง
สามารถแทนค่าปัจจยัที่มีผลต่อค่าความหยาบผิว  
เมื่อ ก  าหนดให้  T = 15 วนิาที 
 F  = 64 นิวตนั 
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 แทนค่า ในสมการที่ (4.1)  
      ค่าความหยาบผิว    = 0.0930784-0.00110417(15)-0.00234375(64)         (4.2) 
             = 0.0930784-0.01656255-0.0286 

             = 0.0479    ไมโครเมตร 

 

4.5 การหาพารามิเตอร์ในการผลติทีเ่หมาะสม 

โดยค่าปัจจยัที่เหมาะสมที่สุดส าหรับการปรับตั้งเคร่ืองจกัรคือปรับตั้งค่าปัจจยัที่แรงในการขดั 64 นิว

ตนั และเวลาของกระบวนการขดัคือ 15 วนิาที ที่ให้ค่าความหยาบผิว 0.0479 ไมโครเมตร จากการ

ทดลองเราสามารถหาค่าความเหมาะสมที่สุด เป็นไปตามดงัรูปที่ 4.5 

 

รูปที่ 4.6 ค่าปัจจยัที่เหมาะสมที่สุดของค่าความหยาบผิว 
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4.6 การทดลองในสายการผลติจริง 

เมื่อไดค้่าปัจจยัที่เหมาะสมที่สุดในการตั้งค่าของเคร่ืองขดั จึงได้น าไปประยุกต์ใช้กบัการผลิตจริง

โดยจากการสุ่มเพื่อหาค่าเฉลี่ยของความหยาบผิวโดยเลือกแรงในการขดั 64 นิวตนั และใช้เวลา 15 

วนิาที ซ่ึงมี มีโดยสุ่มเป็นจ านวน 10 ใบ จากสายการผลิต โดยวดัค่า 4 จุด มีค่าเฉลี่ยของความหยาบ

ผิว 0.047 ไมโครเมตร มีค่าตรงตามผลการทดลอง ซ่ึงสามารถลดเวลาของกระบวนการขดัหม้อ  

สแตนเลสดว้ยลอ้ผา้ 5 วนิาที คือ ลดจาก 20 วนิาที เหลือ 15 วนิาที ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 30 และสามารถ

เพิ่มอตัราการผลิต 60 ใบ ต่อชัว่โมง มีค่าการทดลองตามตารางที่ 4.3 

ตารางที่ 4.3 ค่าการทดลองในสายการผลิตจริง 

      ช้ินงาน 
จุดวดั (ไมโครเมตร) ค่าเฉลี่ย 

(ไมโครเมตร) จุดที่ 1 จุดที่ 2 จุดที่ 3 จุดที่ 4 
1 0.048 0.049 0.046 0.047 0.048 

2 0.045 0.047 0.043 0.045 0.045 
3 0.045 0.046 0.047 0.046 0.046 
4 0.047 0.048 0.047 0.05 0.048 
5 0.048 0.046 0.048 0.047 0.047 
6 0.045 0.048 0.048 0.046 0.047 
7 0.046 0.047 0.048 0.049 0.048 
8 0.046 0.047 0.047 0.05 0.048 
9 0.048 0.046 0.045 0.046 0.046 

10 0.047 0.048 0.048 0.047 0.048 
ค่าเฉลี่ย (ไมโครเมตร) 0.047 
ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.0014 
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4.6.1 การทดสอบค่าเฉลีย่ของสายการผลติจริง 

เป็นการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยความหยาบผิวของสายการผลิตจริงที่มีค่าเฉลี่ย 0.047 ไมโครเมตร กบั

ค่าเฉลี่ยความหยาบผิวที่เหมาะสมที่สุด คือ 0.0479 ไมโครเมตร วา่ค่าควา่มหยาบผิวทั้ง 2 ค่า สามารถ

เป็นที่น่าเช่ือถือไดห้รือไม่ 
 

ตั้งสมมติฐานการทดสอบ 

H0 : µ ≤0.0479 (ค่าเฉลี่ยของสายการผลิตจริงมีค่า นอ้ยกวา่ 0.0479 ไมโครเมตร)  

H1 :µ > 0.0479 (ค่าเฉลี่ยของสายการผลิตจริงมีค่า มากกวา่ 0.0479 ไมโครเมตร) 

ตารางที่ 4.4 การทดสอบค่าเฉลี่ยของสายการผลิตจริง 

One-Sample T 
Test of mu = 0.0479 vs > 0.0479 

                                       95% Upper 

Variable N            Mean    StDev SE Mean       Bound       T      P 
Roughness   10   0.046925   0.000921   0.000291    0.046391   -3.35   0.996 

 

จากตารางที่ 4.4  พบวา่ค่าเฉลี่ยของสายการผลิตจริงที่มีค่าเฉลี่ยความหยาบผิวที่  0.047 ไมโครเมตร 
ไดท้  าการทดสอบจากโปรแกรม MINITAB 16  ดว้ยให้ค่า P-Value 0.996 ซ่ึงมีค่า มากกว่า 0.05 จึง
ยอมรับ H0  ซ่ึงแสดงวา่การทดลองในสายการผลิตจริงสามารถท าให้ค่าความหยาบผิวค่าเฉลี่ยของ
สายการผลิตจริงมีค่า เท่ากบัหรือนอ้ยกวา่ 0.0479 ไมโครเมตร 

 

4.7  อภิปรายผลการทดลอง 
จากการวจิยัในครั้ งน้ีท  าให้ทราบวา่ ในการกระบวนการขดัลอ้ผา้เป็นกระบวนการสุดทา้ยของการขดั 

ตอ้งใช ้สารขดัสีฟ้า ที่เหมาะกบัการขดัดว้ยผา้ชนิดอ่อนของผิวสุดทา้ย โดยปัจจยัหลกัที่มีผลต่อความ

หยาบผิวของสแตนเลส คือ เวลาของการขดัและแรงในการขดั เมื่อเราให้เวลาการขดัมากขึ้นจะท าให้

ค่าความหยาบผิวมีค่าลดลง และเมื่อมีการเพิ่มแรงในการขดัมากขึ้นจะท าให้เกิดแรงของการขดัมาก

ขึ้นส่งผลให้ค่าความหยาบผิวลดลง ซ่ึงเกดิจากการปรับตั้งกระแสไฟฟ้าเป็นการบงัคบัให้เกิดแรงกด
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ท าให้เกดิการตดัผิวช้ินงานตามที่ W.Burkart and K.Schmotz ได้กล่าวไวใ้นหนงัสือ Grinding and 

Polishing [4] และสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ พจนศกัดิ์  พจนาและชนะ รักษศิ์ริ [8] ได้ศึกษาเง่ือนไข

ที่เหมาะสมส าหรับการขดัผิวเหลก็แขง็ดว้ยหวัขดัการประยุกตใ์ชค้วามสามารถของเคร่ืองกดัซีเอ็นซี

สามแกนในกระบวนการขดัผิวเหล็กแข็งชนิด S45C โดยใช้หัวขดัผ้าสักหลาดขนาดเส้นผ่าน

ศูนยก์ลาง 6 มิลลิเมตรร่วมกบัสารขดัสีชนิดเหลวที่มีส่วนประกอบของผงเพชรซ่ึงมีขนาดอนุภาค 0.6 

ไมครอน จนให้ค่าความหยาบผิวต ่าที่สุด อย่างไรกต็ามความเร็วรอบที่ใชใ้นการขดัสแตนเลสดว้ยลอ้

ผา้กย็งัมีปัจจยัร่วมที่มีความส าคญัต่อการขดัดว้ย ซ่ึงยงัมีอีกหลายปัจจยัปัจจยัที่ยงัมีผลต่อการขดัเช่น 

ขนาดของลอ้ขดัและชนิดวสัดุขดัอีกดว้ย การที่เราหาปัจจยัที่มีความเหมาะสมกบัการท างานเราจะ

สามารถที่จะเพิ่มประสิทธิภาพของการท างานและลดเวลาในการท างานไดเ้ป็นอย่างดี 

 

ถึงแมว้า่ค่าที่เหมาะสมที่สุดคือ ปรับตั้งค่าแรงขดั 64 นิวตนั และเวลาของกระบวนการขดัคือ 15 

วนิาที จะไดค้่าความหยาบผิวที่ต  ่าสุด อย่างไรกต็ามหากมองถึงความประหยดัในส่วนของค่าใช้จ่าย

ซ่ึงไม่จ  าเป็นตอ้ง ใชค้วามเร็วรอบที่สูง เน่ืองจากค่าของความเร็วรอบของมอเตอร์ ไม่มีผลต่อค่าความ

หยาบผิว จึงสามารถเลือกใชค้วามเร็วรอบที่ต  ่าที่สุดได ้เพื่อการประหยดัค่าไฟฟ้าลดลงได้ 

 

4.8 บทสรุป 
จากแนวทางการแกไ้ขการจากด าเนินการใชก้ลุ่มตวัอย่าง คือ หมอ้สแตนเลสที่ผ่านกระบวนการขดั

ดว้ยลอ้ทราย และลอ้ปอ โดยใชอุ้ปกรณ์คือ เคร่ืองขดักึ่งอตัโนมตัิ ลอ้ผา้สีขาว สารขดัสีฟ้าและสีม่วง 

อุปกรณ์วดักระแสไฟฟ้าและฟิกซ์เจอร์เพื่อช่วยจบัช้ินงาน โดยท าการทดลองมี 2 ข ั้นตอน คือการ

เปรียบเทียบประสิทฺธิภาพของสารขดัระหว่างสารขดัสีฟ้าและสารขดัสีม่วง ซ่ึงสารขดัสีฟ้ามี

ประสิทธิภาพที่ดีกวา่ จึงน าไปใชใ้นการทดลองขั้นที่ 2 ต่อไป การทดลองขั้นที่ 2 จากการออกแบบ

การทดลองพบวา่ ใชก้ารทดลอง แบบ 3 ปัจจยั 2 ระดบั ที่มีจุดเซ็นเตอร์  ผลการทดลองพบว่า ปัจจยั

หลกัที่มีผลต่อค่าความหยาบผิวคือ เวลา และแรงในการขดั ให้ค่าความหยาบผิวที่ต  ่าที่สุดคือ 0.0479 

ไมโครเมตร ซ่ึงค่าความหยาบของพื้นผิวนั้นมีผลโดยตรงต่อความเงามนัของผิวช้ินงาน เราอาจ

ประมาณค่าความหยาบไดจ้ากความเป็นเงามนั[6] จากการทดลองสามารถลดเวลาของกระบวนการ
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ขดัหมอ้สแตนเลสดว้ยลอ้ผา้ 5 วนิาที คือ ลดจาก 20 วนิาที เหลือ 15 วนิาที ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 30 และ

สามารถเพิ่มอตัราการผลิต 60 ใบ ต่อชัว่โมง จากผลการทดลองดงักล่าว มีผลสอดคล้องกบังานวิจยั

ของไดศึ้กษาเง่ือนไขที่เหมาะสมส าหรับการขดัผิวเหลก็แขง็ดว้ยหวัขดัการประยุกตใ์ชค้วามสามารถ

ของเคร่ืองกดัซีเอน็ซีสามแกนในกระบวนการขดัผิวเหลก็แขง็ชนิด S45C โดยใช้หัวขดัผ้าสักหลาด

ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 6 มิลลิเมตรร่วมกบัสารขดัสีชนิดเหลวที่มีส่วนประกอบของผงเพชรซ่ึงมี

ขนาดอนุภาค 0.6 ไมครอน จนให้ค่าความหยาบผิวต ่าที่สุดและ W.Burkart and K.Schmotz ได้กล่าว

ไวใ้นหนงัสือ Grinding and Polishing วา่ซ่ึงการเกดิแรงกดมากท าให้เกดิการตดัผิวช้ินงาน 


