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บทคัดยอ   
       งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาผลกระทบของ มุมลาดเอียง
ปากดาย  ความลึกมุมลาดเอียงปากดายที่มีผลตอคุณภาพผิวรอยตัด  
คุณภาพรูปทรง     ในกรรมวิธีการไฟนแบลงกดวยระเบียบวิธีไฟ
ไนตเอลิเมนต โดยนําผลการจําลองเชิงตัวเลขที่ไดไปเปรียบเทียบ
และยืนยันผลการจําลองกับการทดลอง วัสดุชิ้นงานที่ใชในการจําลอง 
และทดลองเปนเหล็กกลาละมุนตามมาตรฐาน JIS.SPHD P/O  มี
ความหนา  7.2 mm เคลียแร็นซเครื่องมือตัด 0.5 % ของความหนา
วัสดุ สําหรับการจําลองใชมุมลาดเอียงปากดาย  0˚ ถึง 45˚ โดยเพิ่ม
คร้ังละ 5˚ ความลึกมุมลาดเอียงปากดาย 0.5 ถึง 5.0 mm โดยเพิ่ม
คร้ังละ 0.5 mm ตามลําดับ สวนการทดลองใชมุมลาดเอียงปากดาย 
45˚ความลึกมุมลาดเอียงปากดาย 2.0 mm  ชิ้นงานมีการหลอลื่น
ดวยนํ้ามัน Holifa HFF 24  
        ผลจากการจําลองเชิงตัวเลข คาที่ทําใหความราบเรียบผิวรอย
ตัดเฉือนดีที่สุดคือมุมเอียงปากดาย  45 องศา     ที่ความลึกมุมลาด
เอียงปากดาย 2 mm     โดยไดคาความกวางดาย-โรล 6.117 mm 
ความลึกดาย-โรล 2.14 mm        ความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน 
hS1 100 เปอรเซ็นตของความหนาวัสดุ และ  hS2  95.13 เปอรเซ็นต
ของความหนาวัสดุ โดยคาความผิดพลาดสูงสุดระหวางผลจากการ
จําลองกับผลการทดลองคือ 6.54% 
 
 
 

Abstract  
 The objective of this research is to study the effects of 
the die chamfer angle, the die chamfer depth on the quality of 
cut edge, the geometrical quality  in the fine blanking  process 
by finite element method.  The numerical results are then to be 
compared with the experimental results.   In both the 
simulation and experiment, mild steel JIS.SPHD P/O with 7.2 
mm thick, die clearance of 0.5% are used in common.  For the 
simulation, die chamfer angles of 0˚ to 45˚ with an increment 
of 5˚, die chamfer depths of 0.5, 1.0, 1.5 ,2.0, 2.5, 3.0, 3.5, 
4.0, 4.5 and 5.0 mm are applied. On the other hand, die 
chamfer angles   45˚ and  die chamfer depth of   2.0  mm. are 
used for the experiment.  Holifa HFF 24 is used as lubricant.  
 The numerical  results  show  the value is make 
quality of cut edge very good is die chamfer from 45˚ and die   
chamfer depth of   2.0  mm. the value of width die-roll 6.117 
mm. depths of die-roll 2.14 mm. and excellent  flatness of cut 
edge hs1    100 % and hs2  95.13 % ,         the maximum error 
between the simulation model and the experiment is 6.54 %



1. บทนํา  
กรรมวิธีการไฟนแบลงก คือ กรรมวิธีการขึ้นรูปโลหะที่มี

เอกลักษณเฉพาะตัว ของ เครื่องจักร และแมพิมพที่มีระยะชองวาง 
(clearance) เครื่องมือตัดนอย โดยใชแรงกดจากวีริง (V-ring) และอี
เจ็กเตอรพั้นช (Ejector punch) เพื่อสรางความเคนอัดในลักษณะทุก
ทิศทางใหแกวัสดชุิ้นงาน ซ่ึงจะทําใหการตัดเฉือนไดผิวรอยตัดที่
ราบเรียบไมเกิดรอยแตก   ดวยขอดีของกรรมวิธีดังกลาว ผูวิจัยจึง
ตองการศึกษาตัวแปรที่มีอิทธิพลตอคณุภาพของชิ้นงาน เพื่อใหได
ขอบตัดเต็มความหนาชิ้นงานไมมีรอยแตก เพราะฉะนั้นจากความ
ตองการดังกลาว จึงไดออกแบบลักษณะปากดายใหมีมุมลาดเอียง 
เพื่อที่จะศึกษาผลกระทบที่เกิดข้ึนกับความเรียบผิวรอยตัด และ
ลักษณะสวนโคงมนของชิ้นงาน  
 การจําลองการข้ึนรูปโลหะดวยวิธีเชิงตวัเลข โดยกรรมวิธีไฟ
ไนตเอลิเมนต เปนลักษณะการจําลองการทํางานที่มีคาใชจายนอย 
สะดวกรวดเร็ว และสามารถบอกสภาวะที่เกิดกับชิ้นงานขณะทาํการ
เปลี่ยนรูปหรือตัดเฉือนได ซ่ึงในการทดลองก็สามารถทํานายได แตจะ
มีความยุงยากและใชเวลามาก ตองเสียคาใชจายในการทําสูง จาก
เหตุผลดังกลาวผูวจัิยจึงไดนําเอาระเบียบวิธีทางไฟไนตเอลิเมนต มา
ชวยวิเคราะหความเปนไปไดในการทํานายความเสียหาย และการ
เปลี่ยนรูปบนผิวชิ้นงาน เชน รอยฉีกขาด รอยเส้ียน และรูปรางดาย
โรลในกรรมวิธีการไฟนแบลงก ผลจากกรรมวิธีทางไฟไนตเอลิเมนต
สอดคลองกับผลการทดลอง ซ่ึงสามารถบงชี้ไดวากรรมวิธีทางไฟ
ไนตเอลิเมนต สามารถนํามาใชเปนเคร่ืองมือเพื่อทํานายความ
เสียหาย   และการเปลี่ยนรูปบนผิวของชิ้นงานในกรรมวิธีการไฟน
แบลงกได 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  
2.1 เกณฑการแตกหักแบบเหนียว  

การหาคาเกณฑการแตกหักเปนกฎเกณฑพื้นฐานในการ
กําหนดจุดแตกหักที่แทจริงกอนที่วัสดุชิ้นงาน จะแยกออกจากกัน 
โดยการเฝาสังเกตการเปลี่ยนรูปของวัสดุจน กระทั้งเกิดการแตกหัก
ซ่ึงคาเกณฑการแตกหัก ดังกลาวอาจจะหาคาไดโดยวิธีการทดสอบ
การดึง วิธีการทดสอบการกดบนชิ้นงานหรือการวิเคราะหโดยใช
แบบจําลองทางคณิตศาสตร ดังน้ันผูวิจัยจึงไดอาศัยเกณฑการ
แตกหักแบบเหนียวของ Rice & Tracy มาชวยในการวิเคราะห  
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เม่ือ   

     mσ    =    คาความเคนเฉลี่ย (Mean Stress) 

      α     =    พารามิเตอรปรับแก 
        C    =     เกณฑความเสียหายของวัสดุ (Fracture Criteria) 
      σ    =     ความเคนประสิทธิผล (Effective Stress) 
       ε    =     ความเครียดประสิทธิผล (Effective Strain) 
 
2.2 สมบัติทางกลของวัสดุ  

การทดสอบหาคาสมบัติทางกลของวัสดุ ผูวิจัยเลือกใชวิธี 
ทดสอบการดึง โดยวัสดุเปนเหล็กกลา ตามมาตรฐาน JIS.SPHD 
P/O โดยใชเครื่องทดสอบแรงดึง ซ่ึงมีสมบัติทางกลเปนแบบยืดหยุน-
พลาสติก วัตถุประสงคเพื่อทําใหทราบถึงพฤติกรรมของวัสดุ และ
สามารถนํามาเขียนแบบโมเดลทางคณิตศาสตรของวัสดุ ในรูปของ
สมการความสัมพันธ ระหวางความเคนและความเครียดแข็งยกกําลัง 
คือ                                                               

                                                       (2)                               
  
คา n คือ เลขยกกําลังของความเครยีดแข็ง K คือสัมประสิทธิ์ความ
แข็งแรงของวัสดุ และคา Y คือความเคนคราก สําหรับการกําหนด
สมบัติของวัสดุที่ใชในการจําลองดวยระเบียบวิธีไฟไนตเอลิเมนต 
โดยจะกําหนด ใหเปนแบบยืดหยุน-พลาสติก จากการทดสอบแรงดึง
จะไดความสัมพันธของสมการความเคน และความเครียดแข็งยก
กําลังดังน้ี 

                       σ  =   730.76 26.0ε   
 
2.3 การทดลองหาสัมประสิทธิ์ความเสียดทาน  

ในการทดสอบเพื่อหาคาสัมประสิทธิ์ความเสียดทานนี้ จะ
ใชวิธีการกดวงแหวน (Ring Compression Test) โดยจะทําการ
ทดสอบวัสดุ เหล็กกลา JIS.SPHD P/O ทั้งน้ีก็เพื่อใหทราบถึงสภาวะ
การกดในกรรมวิธีการไฟนแบลงกวาคาของความเสียดทานที่เกิดข้ึน
มีสัมประสิทธิ์ความเสียดทานเกิดข้ึนเทาใดจากผลการทดสอบการกด 
วงแหวน เพื่อหาคาสัมประสิทธิ์ความเสียดทานของวัสดุชิ้นงานไดคา 
ดังน้ีคาสัมประสิทธิ์ความเสียดทานเฉลี่ยเหล็กกลา JIS.SPHD P/O 
μ = 0.114  

 
3. กรรมวิธีการจําลองการทํางานทางดานไฟไนตเอลเิมนตและ
การทดลอง  

การศึกษาผลของการเอียงมุมปากดายในงานไฟนแบลงก 
ที่มีผลกระทบกับผิวรอยตัดและคุณภาพรูปทรงที่ดีของช้ินงานนั้น  มี
ส่ิงที่ตองคํานึงถึงเปนอันดับแรกคือ การออกแบบมุมเอียงปากดาย
ตองเปนรูปทรงทางเรขาคณิตเพื่อใหงายตอการผลิตชิ้นสวนแมพิมพ 
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โดยการออกแบบตองยึดหลักการที่จะทําใหไดมาซึ่งผิวรอยตัดที่เรียบ
ตรงไมมีรอยแตก หรือตัดไดเต็มความหนา (Full shear) และชิ้นงาน
มีความราบเรียบสูง (Excellent flatness) เหมือนกับงานไฟนแบลงก
ทั่วไป  ซ่ึงจากแนวคิดการออกแบบมุมเอียงปากดายของงานไฟนแบ
ลงกดังกลาว มีปจจัยหลักที่ตองการศึกษา 2 ปจจัย คือ องศาในการ
เอียงมุมของปากดาย  และความลึกการเอียงมุม  ซ่ึงปจจัยทั้ง 2 
อยางจะสงผลกระทบกับ  แรงกดตัดของแบลงคกิ้งพัน้ช (Blanking 
punch)แรงกดอัดของวีร่ิง (V-Ring) แรงกดอัดของอีเจ็กเตอรพั้นช 
(Ejector punch)  และการตกแตงผิวสําเร็จบริเวณผิวรอยตัดงาน
ไฟนแบลงก (Burnishing)In 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 1 หลักการและแนวคิดการออกแบบมุมเอียงปากดาย 

 
เม่ือมีการเอียงมุมปากดายจะสงผลกระทบกับขนาด และทิศทางของ
แรงกดที่กระทํากับวัสดุชิ้นงาน โดยจะมีผลทําใหวัสดุชิ้นงานมีสมบัติ
เหมือนกันทุกทิศทาง และเกิดพฤติกรรมการเปลี่ยนรูปแบบถาวรใน
เน้ือวัสดุ   การที่วัสดุชิ้นงานมีสมบัติเหมือนกันทุกทิศทาง จะมีผลกับ
คุณภาพผิวและคุณภาพรูปทรงของช้ินงาน ซ่ึงงานวิจัยน้ีวัสดุชิ้นงาน
เปนเหล็กกลาตามมาตรฐาน JIS.SPHD. P/O    F 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 แสดงแรงกระทําบริเวณปากดาย 

3.1 การจําลองการไฟนแบลงกดวยโปรแกรมทางดานไฟไนตเอ
ลิเมนต  

โปรแกรม DEFORM สามารถใหผลการทดลองในรูปแบบ
การไหลตัวของวัสดุที่แตกตางกัน โดยใชพฤติกรรมของวัสดุการ
จําลองเปนแบบยืดหยุน-พลาสติก (Elastro-Plastic) ตามทฤษฎีของ 
ฟอน มิเซส (Von Mises Theory) ในการอธิบายและทํานาย
ผลกระทบที่เกิดข้ึนกับวัสดุ โดยกําหนดแมพิมพใหเปนแบบวัสดุแข็ง
เกร็ง (Rigid) โปรแกรมDEFORM ถูกนําไปใชอยางกวางขวางและ
ไดผลดีในอุตสาหกรรมการขึ้นรูปโลหะ โดยสามารถทํานาย
พฤติกรรมในการไหลตัวของวัสดุและการตบแตงแมพิมพ ทํานาย
การสึกหรอของแมพิมพ (Die Wear) ทํานายการแตกหัก การ
เสียหายของแมพิมพหรือชิ้นงาน ตรวจสอบขอบกพรองในการไหล
ของวัสดุ ตรวจสอบการแตกหักแบบเหนียว ระหวางกรรมวิธีการผลิต
เปนตน  
 
3.2 การกําหนดเงื่อนไขขอบเขตในการวิจัย  
 3.2.1 วัสดุที่ใชในการวิจัย คือ เหล็กกลาตามมาตรฐาน 
JIS.SPHD P/O หนา 7.2 mm  
 3.2.2 เคลียแร็นซเครื่องมือตัด0.5 % ของความหนาวัสดุ  
 3.2.3 มุมคมตัดบริเวณปลายพั้นช 90° 
 3.2.4 มุมลาดเอียงปากดาย   5° ถึง 45° โดยเพิ่มครั้งละ 
5° ความลึกมุมลาดเอียงปากดาย   0.5 ถึง 5.0 mm โดยเพิ่มครั้งละ 
0.5 mm ตามลําดับ 
 3.2.5 วัสดุพั้นช-ดายคือเหล็กกลาเครื่องมือ AISI M2 
 3.2.6 ขนาดเสนผานศูนยกลางดาย 62.0 mm 
 3.2.7 ออกแบบโมดุลการจําลองการไฟนแบลงกดวยวิธีไฟ
ไนตเอลิเมนต เพื่อชวยในการตัดสินใจ  
 3.2.8 จําลองการทํางานบนเครื่องคอมพิวเตอร โดยใช
โปรแกรมไฟไนตเอลิเมนตสําเร็จรูป DEFORM  
 3.2.9 การจําลองตั้งอยูบนสมติฐาน แบลงกกิ้งพั้นช ดาย 
แหวนจิก และ อีเจ็คเตอรพั้นช เปนวัสดุแข็งเกร็งแบบสมมาตรรอบ
แกนพฤติกรรมการไหลตัวของวัสดุเปนแบบ ยืดหยุนพลาสติก  
 3.2.10 ใชสารหลอลื่น Holifa: Fine Blanking Oil HFF 24 
เปนนํ้ามันสังเคราะหที่ใชในงานขึ้นรูปโลหะสําหรับการไฟนแบลงก
โดยตรงซึ่งมีสมบัติเหมือนนํ้ามันที่ไดจากธรรมชาติแตมีความหนืดสูง  
 3.2.11 ความเร็วแบลงกกิ้งพั้นช   40 mm/s ขนาดกําลัง
เครื่องเพรส 320 ตัน 
 
 
 
 
 
 

 

 



4. ผลการวิจัยและวิเคราะหผล  
4.1ผลท่ีไดจากการจําลองการทํางานดวยระเบียบวิธีทางไฟไนต
เอลิเมนต  
4.1.1 ผลการทดสอบแรงดึง 

กอนที่จะนําเอาวัสดุมาทําการทดลอง  จําเปนที่จะตองนํา
วัสดุ มาทําการทดสอบหาสมบัติของวัสดุเพื่อหาคาอางอิงที่จะไปใช
ในการทดลองและการจําลองไฟไนตเอลิเมนตโดยการทดสอบแรงดึง     
ซ่ึงวัสดุที่ใชในการทดสอบนี้คือเหล็กตามมาตรฐาน JIS.  SPHD P/O  
ความหนา 7.2mm ไดคาความตานทานแรงดึงสูงสุด  554 N/mm2    
4.2 ผลท่ีไดจากการทดลอง  
4.2.1 อิทธิพลของมุมปากดายและความลึกมุมปากดายตอความ 
        กวางดายโรล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3 ภาพแสดงการวัดคาความกวางดายโรลที่ระยะเอียงมุม 

             45 องศา ความลึกเอียงมุม 3 mm ของการจําลอง 
 ภาพที่ 3 จะเปนภาพที่แสดงวิธีการวัดคาของความกวาง

ดายโรลจากการจําลองทําใหไดขอมูล ระหวางความลกึมุมปากดาย
กับความกวางดายโรลมาพล็อตกราฟหาความสัมพันธ โดยจะไดวา
ความลึกมุมปากดายมีคามากขึ้น ทําใหความกวางดายโรลมากขึ้นซ่ึง
สามารถเขียนกราฟไดดังน้ี 

 
 

 

 

 

 

 
 

 
  ภาพที่ 4 แสดงความสัมพันธระหวางความกวางดายโรลกับ   
             ความลกึมุมปากดาย 

 
4.2.2 อิทธิพลของมุมปากดายและความลึกมุมปากดายตอความลึก
ดายโรล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5 ภาพแสดงการวัดคาความลกึดายโรลที่ระยะเอยีงมุม  
               45 องศา ความลึกเอียงมุม 3 mm ของการจําลอง 

ภาพที่ 5 เปนภาพที่แสดงการวัดคาของความลึกดายโรล
จากการจําลอง เม่ือพิจารณาความสัมพันธระหวางความลึกมุมปาก
ดาย กับความลึกดายโรล ความลึกมุมปากดายยิ่งมากจะทําใหความ
ลึกดายโรลมากตามแตมีอัตราการเปลี่ยนแปลงมากกวาจะเห็นได
จากกราฟดังน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 ภาพที่ 6 แสดงความสัมพันธระหวางความลึกดายโรล กับความ 
            ลึกมุมปากดาย 
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4.2.3 อิทธิพลของมุมปากดายและความลึกมุมปากดายตอความ
ราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 7 ภาพแสดงการวัดความราบเรียบผิวที่ระยะเอียงมุม  45  
            องศา ความลึกเอียงมุม 3 mm ของการจําลอง 
 กรรมวิธีการไฟนแบลงกส่ิงที่จําเปนมากที่สุดคือ ความ
ราบเรียบผิวรอยตัดเฉือนเพ่ือบรรลุวัตถุประสงคงานวิจัยน้ี จึงให
ความสนใจเกี่ยวกับ ความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือนเปนพิเศษจาก
การจําลองไดแสดงวิธีการวัดคาความราบเรียบผิวรอยตัดดังภาพที่ 7 
พบวาความลึกมุมปากดาย มีผลตอความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน
มากกวาความกวางดายโรล และความลึกดายโรล 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 8 แสดงความสัมพันธระหวางความราบเรียบผิวรอยตัด 
             เฉือนกับความลึกมุมปากดาย 
 
 จากกราฟดังภาพที่ 8 ความลึกมุมปากดายและมุมเอียง
ปากดายมีผลตอความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน ความลึกมุมปากดาย
มากทําใหความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือนมาก เชนเดียวกันมุมปาก
ดายมากทําใหความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือนมาก  
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  ภาพที่ 9 แสดงความสัมพันธระหวางความราบเรียบผิวรอยตัด 
               เฉือนกับมุมปากดาย 
4.3 ขอบตัดของชิ้นงานท่ีไดจากกรรมวิธีไฟนแบลงก 
 ขอบตัดของชิ้นงานที่ไดจากการจําลอง และการทดลอง 
จะตองทําการเปลยีบเทียบเพ่ือที่จะหาเปอรเซ็นตความแตกตางของ
คาความราบเรียบรอยตัดเฉือน ความกวางดายโรล ความลึกดายโรล
เพื่อยืนยันผลการจําลอง 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่  10 แสดงการวัดลักษณะรูปทรงชิ้นงานจากการทดลอง  
 

ภาพที่  10 แสดงใหเห็นถึงภาพขอบตัดของชิ้นงานที่ไดจาก
การทดลอง     โดยพิจารณาคุณภาพของขอบตัดที่มุมปากดาย 45 
องศา ความลึกมุมปากดาย 2 mm จะไดชิ้นงานมีความราบเรียบผิว
รอยตัดเฉือน 95.97 เปอรเซ็นต ของความหนาชิ้นงาน เกิดความ
กวางดายโรลต่าํสุดที่ 6.16 mm ความลึกดายโรลต่ําสุด 2.28 mm    

 
 

 

 

 

 

 

    ภาพที่ 11 แสดงรูปทรงและคณุภาพผิวชิ้นงานจากการจําลอง 
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ภาพที่11 แสดงลักษณะขอบตัดที่ไดจากจําลองโดยมีคาแรงกดวี-ริง 
12 ตัน และเคานเตอรพั้นช 5 ตัน โดยพิจารณาคุณภาพของขอบตัด
ที่มุมปากดาย 45 องศา ความลึกมุมปากดาย 2 mm จะไดชิ้นงานมี
ความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน 95.13 เปอรเซ็นต    ของความหนา
ชิ้นงาน เกิดความกวางดายโรลต่าํสุดที่ 6.118 mm ความลึกดายโรล
ต่ําสุด 2.14 
 
ตารางท่ี  1 สรุปคาความผิดพลาดจากการจําลองและการทดลอง 

รายละเอียดการวัดคาตางๆ                              ผลลัพธคาความ 
สําหรับการไฟนแบลงก                                        ผิดพลาด   (%)     

1.ความกวางดายโรล mm                                            0.83 
2.ความลึกดายโรล mm           6.54  
3. ความลาดเอียงภาคตัดขวางผิวรอยตัด W (mm)                  0 
4. เปอรเซ็นตความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน hS1 (mm)            0 
5.เปอรเซ็นตความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน hS2 (mm)        0.875 

 
5. สรุปและอภิปรายผล  

จากการศึกษาผลกระทบของมุมปากดายสําหรับ งานไฟน
แบลงกโดยทําการทดลอง    และการวิเคราะหจากการจําลองดวย
โปรแกรมไฟไนตเอลิเมนต   สามารถสรุปไดดังน้ี 
       มุมปากดายที่มีผลตอคุณภาพผิว และคุณภาพรูปทรงที่ไดจาก
การจําลองดังน้ีคือ มุมปากดายมีคามากขึ้นซ่ึงทําใหความราบเรียบ
ผิวรอยตัดเฉือน และความกวางดาย-โรลมากขึ้นตามคาที่ทําใหความ
ราบเรียบรอยตัดเฉือนดีที่สุดคือมุมปากดาย  45 องศา ที่ความลึกมุม
ปากดาย 2 mm โดยไดคาความกวางดาย-โรล 6.117 mm   ความ
ลึกดาย-โรล 2.14 mm   ความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน hS1 100 
เปอรเซ็นตของความหนาวัสดุและ hS2 95.13 เปอรเซ็นตของความ
หนาวัสดุ 

คาความผิดพลาดระหวางการทดลองเทียบ กับการจําลอง  
ดังน้ีความกวางดายโรล 0.83% ความลึกดายโรล6.54 % เปอรเซ็นต
ความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน hS2 0.875 %   และความลาดเอียง
ภาคตัดขวาง 0.0 %  ผลจากกรรมวิธีทางไฟไนตเอลิเมนตสอดคลอง
กับผลการทดลอง  ซ่ึงสามารถบงชี้ไดวากรรมวืธีทางไฟไนตเลิเมนต 
สามารถนํามาใชเปนเคร่ืองมือ เพื่อทํานายคุณภาพผิวชิ้นงานใน
กรรมวิธีการไฟนแบลงก 
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