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บทคดัย่อ 

ในงานวิจัยนี้สนใจศึกษาปัจจยัที่มีผลต่อความเรียบผิวในกระบวนการกลึงโดยอาศัยหลกัการ
ออกแบบการทดลอง (Design of Experiments) ส าหรบัการกลงึขึน้รูปวสัดุ KCF Guide Pin ด้วย
เครื่องกลงึอตัโนมตัิ โดยเทคนิคการออกแบบการทดลองแบบแฟคตอเรยีลที่มสีองปัจจยั (32)  มี
ปัจจยัทีเ่กี่ยวขอ้ง คอืความเรว็รอบ และอตัราการป้อน ซึ่งแต่ละปัจจยัม ี3 ระดบั ผลตอบสนองใน
การทดสอบครัง้นี้คอื ความหยาบผวิ (Ra) โดยคา่ความลกึการตดัเป็นคา่คงที ่0.1 มลิลเิมตร ผลจาก
การทดสอบและน ามาวเิคราะหค์วามแปรปรวน (ANOVA) ทีร่ะดบัความเชื่อมัน่ 95 % พบว่าปัจจยั
หลกัคือ อตัราการป้อน ซึ่งมีผลกระทบต่อความหยาบผวิอย่างมีนัยส าคญั  โดยมีปัจจยัร่วม คือ
ความเรว็รอบ และมสีภาวะที่เหมาะสมที่สุดของปัจจยัและระดบัปัจจยัที่มผีลกระทบต่อค่าความ
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หยาบผวิน้อยที่สุด คอื ความเรว็รอบ 280 รอบต่อนาท ีและอตัราการป้อนตดั 0.08 มลิลเิมตรต่อ
รอบ แสดงใหเ้หน็คา่ความหยาบผวิน้อยสดุ 0.739 µm   
ค าส าคญั: ความหยาบผวิ, การออกแบบการทดลอง, การวเิคราะหค์วามแปรปรวน  
 

ABSTRACT 
This research has focused on finding the appropriate conditions for the factors that affect 
the minimum surface roughness in the turning process using the design of experiments 
technique of the turning process of KCF guide pins with the automatic lathe. A two-factor 
factorial design, speed, and feed rate were investigated. Both factors have been assigned 
three levels. The effect of cutting variables (depth 0.1 mm) on the surface roughness was 
investigated. The results from the experiment and the analysis of variance with a 95% 
confidence level showed that feed rate has much more influence on surface roughness than 
speed rate. The appropriate condition factors for speed and feed rate are 280 rpm and 0.08 
mm per round, which show the minimum surface roughness is 0.739 µm. 
KEYWORDS: Surface Roughness, Design of Experiments, Analysis of Variance 

 
1.  บทน า 

ปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลติขึน้รูปวสัดุเป็นอุตสาหกรรมทีม่คีวามส าคญัต่อการเจรญิเตบิโต
อย่างต่อเนื่องในการพฒันาด้านเทคโนโลยกีารผลติและด้านบุคคลากรของอุตสาหกรรมการผลติ
ต่างๆ ดงัเชน่ อุตสาหกรรมชิน้สว่นยานยนต ์และอุตสาหกรรมแมพ่มิพ ์เป็นตน้ ซึง่เป็นอุตสาหกรรม
การผลติทีม่คีวามส าคญัต่อการพฒันาเศรษฐกจิของประเทศ  

อุตสาหกรรมการผลติขึน้รูปวสัดุในปัจจุบนัไดน้ าเอาเทคโนโลยสีมยัใหม่ช่วยในกระบวนการ
ผลติโดยเฉพาะเทคโนโลยเีครื่องจกัรกลอตัโนมตั ิ(CNC Machine) เช่น เครื่องกลงึอตัโนมตั ิ(CNC 
Lathe) และเครื่องกดัอตัโนมตัิ (CNC Milling) เป็นต้น สามารถท าการผลติชิ้นงานได้จ านวนมาก 
ลดเวลาและลดตน้ทุนการผลติชิน้งาน สามารถผลติชิน้งานมคีวามซบัซอ้นและชิน้งานมคีุณภาพ [1] 
สร้างความเชื่อมัน่ในชิ้นงานและความพึ่งพอใจของลูกค้า ดังนัน้กระบวนการตัดเฉือนเป็น
กระบวนการผลิตขึ้นรูปวสัดุ เช่น การกลึง การกดั การเจาะ เป็นต้น เครื่องกลึงอตัโนมตัิ เป็น
กระบวนการตดัเฉือนขึน้รปูวสัดุ ทีใ่ชใ้นอุตสาหกรรมการผลติ และเครือ่งมอืตดั (Cutting Tool) เป็น
เครื่องมือที่ส าคญัต่อในกระบวนการตัดเฉือนการขึ้นรูปวสัดุ จะต้องมีการเลือกใช้สภาวะการ  
ตัดเฉือนที่เหมาะสมส าหรับเครื่องกลึงอัตโนมัติ ปัจจัยที่มีผลกระทบต่อความหยาบผิวใน
กระบวนการกลงึขึน้รปูวสัดุ ไดแ้ก่ ความเรว็รอบ อตัราการป้อน และความลกึในการกลงึ [2, 3] และ
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อายุการใชง้านของเครื่องมอืตดั (Tool Life) [4, 5] จงึมสี่วนส าคญัอย่างมากต่อความหยาบผวิของ
ชิน้งาน เนื่องจากเครือ่งมอืตดั เริม่มกีารสกึหรอ สง่ผลใหค้า่ความหยาบผวิสงูเพิม่ขึน้ และไมไ่ดต้าม
เงือ่นไขหรอืความตอ้งการของลกูคา้ทีก่ าหนดและจ านวนชิน้งานทีเ่สยีท าใหม้ตีน้ทุนในกระบวนการ
ตดัเฉือนขึน้รปูวสัดุสงูขึน้ [6, 7]  

จากการสอบถามข้อมูลกบัช่างเทคนิคที่มหีน้าที่รบัผดิชอบควบคุมกระบวนการกลึงขึ้นรูป
ชิ้นงานถงึปัญหาทีเ่กดิขึน้ในการกระบวนการกลงึตดัเฉือนวสัดุ พบว่าค่าความหยาบผวิส าเรจ็ของ
ชิน้งานไม่ไดต้ามขอ้ก าหนด โดยลูกคา้ไดก้ าหนดค่าหยาบผวิ 0.8 µm หรอืมคี่าความหยาบผวิน้อย
กว่า 0.8 µm เนื่องจากช่างเทคนิคได้ใช้ความเรว็รอบ 240 รอบต่อนาท ีและอตัราการป้อน 0.06 
มลิลิเมตรต่อรอบ ตามค าแนะน าของบรษิัทผู้ขายเครื่องมอืตดั จงึท าให้คมตดัของเครื่องมอืเกดิ 
การสกึหรอเพิม่ขึน้ในขณะการกลงึชิ้นงาน ท าใหม้ผีลกระทบต่อค่าความหยาบผวิของชิ้นงานและ
ต้นทุนการกลงึชิ้นงานเพิม่ขึน้ จะต้องเปลีย่นเครื่องมอืตดัทุกครัง้ เมื่อพบว่าค่าความหยาบผวิของ
ชิ้นงานเพิม่ขึน้ จากปัญหาในกระบวนการกลงึตดัเฉือนขึน้รูปวสัดุดงักล่าวนี้ สามารถน าหลกัการ
ออกแบบการทดลอง มาประยุกต์ใช้ในการปรบัปรุงประสทิธภิาพในกระบวนการกลงึตดัเฉือน ซึ่ง
เป็นเครื่องมอืในทางวทิยาศาสตร์และเป็นวธิีการเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการที่น ามาใช้ใน
อุตสาหกรรมการผลิต [8] โดยน าไปพฒันาปรบัปรุงประสทิธิภาพในกระบวนการตดัเฉือน เป็น
วิธีการที่เข้าใจง่ายและสามารถน าไปใช้งานได้จริง ดังนัน้เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการกลงึตดัเฉือน จงึตอ้งท าการศกึษาวเิคราะหข์อ้มลู ทดสอบ และการพจิารณาตรวจสอบ
วเิคราะห์ขอ้มูล โดยใชโ้ปรแกรมส าเรจ็รูปทางสถติใินการหาสภาวะทีเ่หมาะสมทีสุ่ดของปัจจยัที่มี
ผลกระทบต่อความหยาบผวิชิน้งานในกระบวนการกลงึขึน้รปูวสัดุเหลก็กลา้ไรส้นิม KCF Guide Pin 
ด้วยเครื่องกลึงอตัโนมตัิ ที่แปรเปลี่ยนไปตามอายุการใช้ของเครื่องมือตัด เพื่อพฒันาปรบัปรุง
คุณภาพผวิของชิน้งานหรอืคา่ความหยาบผวิน้อยทีสุ่ด ในกระบวนการกลงึขึน้รปูชิน้งาน 
 
2. วิธีการทดลอง 
2.1 การเตรียมช้ินงานทดสอบ 

ด าเนินการทดสอบการกลึงขึ้นรูปวัสดุเหล็กกล้าไร้สนิม KCF ด้วยเครื่องกลึงอัตโนมัติ 
HYUNDAI รุ่น KIT-250 โดยใชเ้ครื่องมอืตดัเคลอืบดว้ย PVD Coated Carbide (KYOCERA) และ
ดา้มจบัมดีกลงึขนาด 20 X 20 มลิลเิมตร (KYOCERA) แสดงดงัรปูที ่1 ท าการกลงึวสัดุชิน้งานตาม
แบบที่ก าหนด แสดงดงัรูปที่ 2 และวดัค่าความหยาบผวิของชิ้นงานที่ผ่านกลึงอตัโนมตัิ โดยใช้
เครือ่งวดัความหยาบผวิ Mahr Model : MarSurlPSl  และบนัทกึคา่ความหยาบผวิ แสดงดงัรปูที ่3 
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รปูท่ี 1 เครื่องกลึงอตัโนมติั การจบัยึดช้ินงานและเครื่องมือตดั 

 

 
รปูท่ี 2 แบบงานช้ินงานขึน้รปู 

 

 
รปูท่ี 3 การวดัค่าความหยาบผิวช้ินงานด้วยเครื่องวดัความหยาบผิว 
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2.2 การก าหนดปัจจยัและผลตอบสนอง 
จากปัจจัยที่มีแนวโน้มส่งผลกระทบต่อค่าความหยาบผิวในกระบวนการกลึงขึ้นรูปด้วย

เครื่องกลงึอตัโนมตั ิจงึไดน้ าวธิกีารออกแบบการทดลอง ดว้ยเทคนิคการออกแบบการทดลองแบบ
แฟคตอเรยีลที่มสีองปัจจยั (32) (General Factorial Design) ซึ่งเป็นวธิกีารเทคนิคทางวศิวกรรม 
อุตสาหการมาประยุกต์ใช้ในการพฒันาปรบัปรุงประสทิธภิาพในกระบวนการกลงึด้วยเครื่องกลงึ
อตัโนมตั ิและก าหนดปัจจยัหลกัทีม่ผีลกระทบต่อความหยาบผวิ คอื ความเรว็รอบ และอตัราการป้อน
และระดบัของปัจจยัม ี3 ระดบัทีม่ผีลต่อความหยาบผวิ แสดงในตารางที ่1 และผลตอบสนองในการ
ทดสอบคอื คา่ความหยาบผวิ  

 
ตารางท่ี 1 ปัจจยัและระดบัของปัจจยัท่ีใช้ในการทดสอบ 

ปัจจยั ระดบัต า่ ระดบักลาง ระดบัสูง หน่วย 

ความเรว็รอบ (Cutting speed)  220 250 280 รอบ/นาท ี

อตัราการป้อน (Feed rate) 0.04 0.06 0.08 มลิลเิมตร/รอบ 
 
3. ผลการทดลอง 

3.1 การวเิคราะหข์อ้มลูเป็นขึน้ตอนทีส่ าคญัการออกแบบการทดลอง เพื่อวเิคราะหข์อ้มูลหา
ปัจจยัที่มีผลกระทบความหยาบผิวในกระบวนการกลึงขึ้นรูป ด้วยวิธีทางสถิติโดยใช้โปรแกรม
ส าเรจ็รูปทางสถติ ิดว้ยวธิกีารการออกแบบการทดลองทัว่ไป ซึ่งมปัีจจยัทัง้หมด 32 เท่ากบั 9 ชิน้ 
โดยท าการทดสอบจ านวน 3 ซ ้า รวมจ านวนชิน้งานทดสอบ 27 ชิน้ 

3.2 ผลการทดสอบการกลงึขึน้รปู แสดงในตารางที ่2 
 

ตารางท่ี 2 ค่าความหยาบผิว (Ra) ท่ีได้จากการทดสอบการกลึงขึน้รปู 

ล าดบั 
ความเรว็รอบ 

(Cutting speed) 
(รอบ/นาที) 

อตัราการป้อน 
(Feed rate) 

(มิลลิเมตร/รอบ) 

ค่าความหยาบผิว (Ra) 
(µm) 

1 220 0.04 0.839 

2 220 0.04 0.843 

3 220 0.04 0.878 

4 250 0.04 0.868 
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ตารางท่ี 2 ค่าความหยาบผิว (Ra) ท่ีได้จากการทดสอบการกลึงขึน้รปู (ต่อ) 

ล าดบั 
ความเรว็รอบ  
(Cutting speed) 
(รอบ/นาที) 

อตัราการป้อน  
(Feed rate) 

(มิลลิเมตร/รอบ) 

ค่าความหยาบผิว (Ra) 
(µm) 

5 250 0.04 0.808 

6 250 0.04 0.847 

7 280 0.04 0.851 

8 280 0.04 0.880 

9 280 0.04 0.789 

10 220 0.06 0.854 

11 220 0.06 0.849 

12 220 0.06 0.872 

13 250 0.06 1.025 

14 250 0.06 1.079 

15 250 0.06 0.986 

16 280 0.06 1.157 

17 280 0.06 1.109 

18 280 0.06 1.141 

19 220 0.08 0.804 

20 220 0.08 0.831 

21 220 0.08 0.816 

22 250 0.08 0.896 

23 250 0.08 0.909 

24 250 0.08 0.946 

25 280 0.08 0.739 

26 280 0.08 0.743 

27 280 0.08 0.788 
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3.3 การวเิคราะหผ์ลกระทบของปัจจยัหลกัและปัจจยัร่วม ทีม่ผีลกระทบต่อความหยาบผวิ ใน
กระบวนการกลงึขึน้รปูอยา่งมนียัส าคญั ไดจ้ากการสงัเกตแผนภาพการแจกแจงแบบปกตขิองขอ้มลู
ทีไ่ดจ้ากการทดสอบการกลงึชิน้งานมคีวามเหมาะสมกบัในรูปแบบทางสถติขิองแผนการออกแบบ
การทดลอง ดงัรปูที ่4 และผลจากการวเิคราะหค์วามแปรปรวน ดงัตารางที ่3 

 

 
รปูท่ี 4 การแจกแจงแบบปกติของข้อมลูการกลึงช้ินงานทดสอบ 

 
ตารางท่ี 3 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของแผนการทดลองแบบแฟคตอเรียลท่ีมี 

สองปัจจยั (32) 

Source 
Sum of 

Squares 
df 

Mean 
Square 

F-Value p-valueProb >F Remarks 

Model 0.33 8 0.042 46.37 < 0.0001 significant 
A-Cutting 

speed 
0.037 2 0.019 20.79 < 0.0001  

B-Feed rate 0.18 2 0.088 97.80 < 0.0001  

AB 0.12 4 0.030 33.45 < 0.0001  

Pure Error 0.016 18 8.966E-004    

Cor Total 0.35 26     
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3.4 การวเิคราะห์ความแปรปรวนของค่าความหยาบผวิของชิ้นงาน พบว่าปัจจยัหลกัและ
ปัจจยัร่วม ทีม่อีทิธพิลต่อความเรยีบผวิอย่างมนีัยสาคญั โดยมคี่า P-Value ของปัจจยัมคี่าน้อยกว่า 
0.05 ซึ่งจากผลการวเิคราะห์ความแปรปรวนของการทดลองมคี่าความเชื่อมัน่ 95.37 % แสดงใน
ตารางที ่4 
 
ตารางท่ี 4 ระดบัความเช่ือมัน่ของค่าความหยาบผิวของช้ินงานทดสอบ 

S R-sq R-sq (adj) R-sq (pred) 
0.0299432 95.37 % 93.32 % 89.59 % 

 
การหาสภาวะทีเ่หมาะสมของปัจจยัทีม่ผีลกระทบต่อความหยาบผวิน้อยทีสุ่ด จากรปูที ่5 เป็น

กราฟแสดงผลกระทบของปัจจยัหลกัซึง่แสดงความสมัพนัธร์ะหว่างปัจจยัทีส่ภาวะทีเ่หมาะสมทีสุ่ด 
ทีม่ผีลต่อค่าความหยาบผวิน้อยกว่า 0.8 µm และแสดงใหเ้หน็ว่าอตัราการป้อนเป็นปัจจยัหลกัและ
ความเร็วตดัเป็นปัจจยัร่วมที่มผีลกระทบต่อความหยาบผวิ ดงันัน้ปัจจยัที่เหมาะสมที่สุดได้จาก 
การประมวลผลดว้ยโปรแกรมส าเรจ็รปูทางสถติ ิในการทดลองนี้คอื ความเรว็รอบเท่ากบั 280 รอบ
ต่อนาท ีและอตัราการป้อนตดัเท่ากบั 0.08 มลิลเิมตรต่อรอบ 

 

 
รปูท่ี 5 กราฟแสดงปัจจยัร่วมระหว่างความเรว็รอบและอตัราการป้อนท่ีมีผลกระทบต่อ

ความหยาบผิว (Ra) 
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3.5 การยนืยนัผลการทดสอบในทางสถติ ิโดยด าเนินการทดสอบภายใตเ้งื่อนไขในช่วงระดบั
ปัจจัยที่ก าหนดไว้ คือความเร็วรอบเท่ากับ 280 รอบต่อนาที อัตราการป้อนตัดเท่ากับ 0.08 
มิลลิเมตรต่อรอบ และความลึกในการตัด 0.1 มิลลิเมตร และท าการทดสอบยืนยนัซ ้าจ านวน 
20 ครัง้ แลว้น าค่าความหยาบผวิทีไ่ดจ้ากการตรวจสอบ เพื่อยนืยนัผลของสภาวะทีเ่หมาะสมของ
ระดบัปัจจยั แสดงในตารางที ่5 

 
ตารางท่ี 5 ค่าความหยาบผิว (Ra) ท่ีได้จากการทดสอบยืนยนัผล 

ล าดบั 
ความเรว็รอบ 

(Cutting speed) 
(รอบ/นาที) 

อตัราการป้อน 
(Feed rate) 

(มิลลิเมตร/รอบ) 

ค่าความหยาบผิว 
(µm) 

1 280 0.08 0.792 

2 280 0.08 0.807 

3 280 0.08 0.784 

4 280 0.08 0.796 

5 280 0.08 0.793 

6 280 0.08 0.815 

7 280 0.08 0.789 

8 280 0.08 0.799 

9 280 0.08 0.809 

10 280 0.08 0.816 

11 280 0.08 0.793 

12 280 0.08 0.810 

13 280 0.08 0.788 

14 280 0.08 0.743 

15 280 0.08 0.789 

16 280 0.08 0.796 

17 280 0.08 0.807 

18 280 0.08 0.788 
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ตารางท่ี 5 ค่าความหยาบผิว (Ra) ท่ีได้จากการทดสอบยืนยนัผล (ต่อ) 

ล าดบั 
ความเรว็รอบ 

(Cutting speed) 
(รอบ/นาที) 

อตัราการป้อน 
(Feed rate) 

(มิลลิเมตร/รอบ) 

ค่าความหยาบผิว 
(µm) 

19 280 0.08 0.780 

20 280 0.08 0.791 

คา่เฉลีย่ความหยาบผวิ (µm) 0.794 

คา่เบีย่งเบนมาตรฐาน 0.015 
 

จากตารางที่ 5 แสดงให้เหน็ค่าความหยาบผวิโดยเฉลี่ยเท่ากบั 0.794 µm และค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 0.015 จากผลการกลงึชิน้งานทดสอบทีส่ภาวะทีเ่หมาะสม อยู่ในช่วงของค่าความเชื่อมัน่ 
95 % ดงันัน้วธิกีารออกแบบการทดลองและการทดสอบครัง้นี้มคีวามน่าเชื่อถอื สามารถน ามาช่วย
พัฒนาปรับปรุงขบวนการกลึงขึ้นรูปวัสดุได้อย่างมีประสิทธิภาพและเพิ่มจ านวนชิ้นงานใน
กระบวนการกลงึไดจ้รงิ 

ดงันัน้ สภาวะทีเ่หมาะสมทีสุ่ดของระดบัปัจจยัในกระบวนการกลงึเป็นตวัแปรทีส่ าคญัจะตอ้ง
พจิารณาทีท่ าใหม้ผีลกระทบต่อค่าความหยาบผวิและตน้ทุนการผลติชิน้งานเพิม่ขึน้ เนื่องจากอายุ
การใชง้านของเครือ่งมอืตดัลดลงและตอ้งเปลีย่นเครือ่งมอืตดับ่อยครัง้ 

จากการทดสอบในครัง้นี้ โดยพจิารณาจ านวนชิน้งานทีไ่ดจ้ากการวดัคา่ความหยาบผวิ ไม่เกนิ 
0.8 µm  ก่อนท าการปรับปรุงผู้ปฏิบัติงานได้ก าหนดเงื่อนไขหรือปัจจัยในการตัดเฉือนตาม
ค าแนะน าจากบรษิัทผู้ผลิตเครื่องมือตดั ที่ความเร็วรอบ 240 รอบต่อนาที อตัราการป้อน 0.06 
มลิลเิมตรต่อรอบ และความลกึการตดั 0.1 มลิลเิมตร ไดช้ิน้งานทีม่คี่าความหยาบผวิ ไม่เกนิ 0.8 µm 
จ านวน 247 ชิ้นต่อ 1 คมตดั และหลงัการปรบัปรุงผู้ปฏิบตัิงานได้ก าหนดเงื่อนไขหรือปัจจยัที่
เหมาะสมที่สุดที่ได้จากการประมวลผลด้วยโปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติ แสดงดังรูปที่ 5 คือ 
ความเรว็รอบเท่ากบั  280 รอบต่อนาท ีและอตัราการป้อนตดัเท่ากบั 0.08 มลิลเิมตรต่อรอบ โดย
ความลกึการตดัคงที ่0.1 มลิลเิมตร ไดช้ิน้งานทีม่คี่าความหยาบผวิ ไมเ่กนิ 0.8 µm  จ านวน 312 ชิน้
ต่อ 1 คมตดั เมือ่เปรยีบเทยีบจ านวนปรมิาณการผลติชิน้งานก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง
มีจ านวนชิ้นงานเพิ่มขึ้นจากการกลึงขึ้นรูปด้วยเครื่องกลึงอัตโนมตัิ ที่ค่าสภาวะที่เหมาะสมที่
ความเรว็รอบ 280 รอบต่อนาท ีและอตัราการป้อนตดั 0.08 มลิลเิมตรต่อรอบ  แสดงในรปูที ่6 
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รปูท่ี 6 กราฟแสดงการเปรียบเทียบจ านวนช้ินงานท่ีมีค่าความหยาบผิว (Ra) ไม่เกิน 0.8 µm 

 
4. สรปุ 

จากการทดสอบการกลึงชิ้นงาน เพื่อปรบัปรุงคุณภาพของชิ้นงานกลึงส าหรบัเครื่องกลึง
อตัโนมตั ิโดยใชว้ธิกีารการออกแบบการทดลอง มาประยุกตใ์ชใ้นการหาค่าสภาวะทีเ่หมาะสมทีสุ่ด
ในการตดัเฉือนขึน้รูปทีม่ผีลกระทบต่อความหยาบผวิ จากผลการทดสอบและน ามาวเิคราะหค์วาม
แปรปรวน ทีร่ะดบัความเชือ่มัน่ 95 % ผลจากการวเิคราะหแ์สดงใหเ้หน็วา่ผลกระทบเนื่องจากปัจจยั
หลกัคอื อตัราการป้อน ซึ่งมผีลกระทบต่อความหยาบผวิ อย่างมนีัยส าคญั (p-value<0.05) และ 
ยังแสดงให้เห็นผลกระทบของปัจจัยร่วมระหว่างปัจจัย คือความเร็วรอบและอัตราการป้อน 
มผีลกระทบต่อความหยาบผวิอย่างมนีัยส าคญั (p-value<0.05)  จากการหาสภาวะทีเ่หมาะสมทีสุ่ด
ของปัจจยัและระดบัปัจจยัทีม่ผีลกระทบต่อค่าความหยาบผวิน้อยทีสุ่ด คอื ความเรว็รอบ 280 รอบต่อ
นาท ีและอตัราการป้อนตดั 0.08 มลิลเิมตรต่อรอบ แสดงใหเ้หน็ค่าความหยาบผวิน้อยสุด 0.739 µm
และยนืยนัผลการทดสอบในทางสถติ ิโดยการกลงึชิ้นงานที่สภาวะที่เหมาะสมจ านวนซ ้า 20 ครัง้ 
จากผลการทดสอบการกลงึชิน้งานทีส่ภาวะทีเ่หมาะสมอยูใ่นชว่งของคา่ความเชือ่มัน่ 95 %    
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