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บทคดัย่อ 

 
งานวิจัยน้ี มีวตัถุประสงค์ เพื่อคัดกรองปัจจัยที่ มี อิทธิพลหลักต่อความหยาบผิวและ           

การสึกหรอของเคร่ืองมือตดั ในกระบวนการกัดวสัดุอลูมิเนียมหล่อก่ึงของแข็ง A356 เน่ืองจาก       
ความหยาบผิว คือ ตัววดัที่ส าคัญในการบ่งบอกถึง คุณภาพของการผลิตช้ินงาน ในขณะที่              
การสึกหรอของเคร่ืองมือตดั ก็เป็นปัจจยัที่ส าคญัในดา้นตน้ทุนการผลิต ซ่ึงผลที่ไดจ้ากการวิจยัน้ี
สามารถน าไปประยกุต์ในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนประกอบยานยนต์ ในงานวิจยัน้ีช้ินงาน
ทดสอบผลิตด้วยกรรมวิธีการผลิตโลหะก่ึงของแข็งโดยใชว้ิธี Gas Induced Semi-Solid Squeezed 
Casting (GISS-SC) และกระบวนการทางความร้อน T6 การศึกษาน้ีไดด้ าเนินการ โดยใชเ้คร่ืองกดั
ซีเอ็นซีแบบแนวตั้ง (CNC) กระบวนการกดัใชด้อกกดั (End Mill) คาร์ไบด์ที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย ์
12 มิลลิเมตร ในการกดัปาดหน้า โดยน าหลกัการออกแบบการทดลองแบบหน่ึงส่วนแปดแฟรคชัน่
แฟคทอเรียลมาเป็นแบบการทดลอง การวิจยัคร้ังน้ีไดค้ดักรองจ านวน 7 ปัจจยั ประกอบดว้ยปัจจยั
ในการตัดเฉือน 4 ปัจจัย ได้แก่ อัตราป้อนต่อฟัน, ความเร็วตัดเฉือน, ความลึกของการตัด                  
ในแนวรัศมี และความลึกของการตดัในแนวแกน และปัจจยัที่เก่ียวกับรูปร่างของเคร่ืองมือตัด          
3 ปัจจยั ไดแ้ก่ มุมคายเศษ, มุมเกลียว และจ านวนคมตดั การทดลองน้ีใชเ้คร่ืองกดัซีเอ็นซีที่ภายใต้
สภาวะการตดัเฉือนแบบแหง้  

ผลการคัดกรองปั จจัยที่ มี อิ ท ธิพลหลัก ต่อความหยาบผิวพบว่า ปั จจัยหลัก  คื อ                     
อตัราป้อนต่อฟัน, จ  านวนคมตดั, มุมคายเศษ, ความเร็วตดัเฉือน และความลึกในการตดัในแนวรัศมี
ส่งผลต่อความหยาบผิวอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติที่ระดบั 0.05 ส่วนผลการคดักรองปัจจยัที่มีอิทธิพล
หลักต่อการสึกหรอของเคร่ืองมือตัดพบว่า ปัจจัยหลัก คือ จ  านวนคมตัด อัตราป้อนต่อฟัน          
ความลึกในการตดัในแนวรัศมี และความลึกในการตดัในแนวแกนส่งผลต่อความหยาบผิวอยา่งมี
นยัส าคญัทางสถิติที่ระดบั 0.05  
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Abstract 

 

This purposes of the research was to screen the main factors influencing surface 
roughness and tool wear in the end-milling process of aluminum semi-solid A356. The surface 
roughness is known as very important factor to measure the quality of manufacturing parts. 
Moreover, tool wear is also very important in term of economic consideration. The results of this 
research could be applied in manufacturing of automotive components industry. The work pieces 
of this research were produced by Gas Induced Semi-Solid Squeezed Casting (GISS-SC) and T6 
heat treatment process. This study was conducted by using computer numerical controlled (CNC) 
milling machine. The milling process used carbide end mill cutter of 12 millimeter diameter was 
used in face milling. The one eight fraction factorial design of experimental method was carried 
out. Seven main factors in this study consist of four cutting factors as follow : feed per tooth, 
cutting speed, radial depth of cut and axial depth of cut. The rest were three geometry of tool 
factors including : rake angle, helix angle and number of teeth. This experiment was carried out 
using CNC milling machine on dry cutting condition.  

The results of the main factors screening on surface roughness showed that the main 
effect of factors were feed per tooth, number of teeth, rake angle, cutting speed and radial depth 
of cut had significantly effect on surface roughness with a significance level of 0.05. The results 
of the main factors screening on tool wear showed that the main effect of factors were the feed 
per tooth, number of teeth, radial depth of cut and axial depth of cut had significantly effect on 
surface roughness with a significance level of 0.05. 
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