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บทคัดยอ   
       งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาผลกระทบของ มุมลาดเอียง
ปากดาย  ความลึกมุมลาดเอียงปากดายที่มีผลตอคุณภาพผิวรอยตัด  
คุณภาพรูปทรง     ในกรรมวิธีการไฟนแบลงกดวยระเบียบวิธีไฟ
ไนตเอลิเมนต โดยนําผลการจําลองเชิงตัวเลขที่ไดไปเปรียบเทียบ
และยืนยันผลการจําลองกับการทดลอง วัสดุชิ้นงานที่ใชในการจําลอง 
และทดลองเปนเหล็กกลาละมุนตามมาตรฐาน JIS.SPHD P/O  มี
ความหนา  7.2 mm เคลียแร็นซเครื่องมือตัด 0.5 % ของความหนา
วัสดุ สําหรับการจําลองใชมุมลาดเอียงปากดาย  0˚ ถึง 45˚ โดยเพิ่ม
คร้ังละ 5˚ ความลึกมุมลาดเอียงปากดาย 0.5 ถึง 5.0 mm โดยเพิ่ม
คร้ังละ 0.5 mm ตามลําดับ สวนการทดลองใชมุมลาดเอียงปากดาย 
45˚ความลึกมุมลาดเอียงปากดาย 2.0 mm  ชิ้นงานมีการหลอลื่น
ดวยนํ้ามัน Holifa HFF 24  
        ผลจากการจําลองเชิงตัวเลข คาที่ทําใหความราบเรียบผิวรอย
ตัดเฉือนดีที่สุดคือมุมเอียงปากดาย  45 องศา     ที่ความลึกมุมลาด
เอียงปากดาย 2 mm     โดยไดคาความกวางดาย-โรล 6.117 mm 
ความลึกดาย-โรล 2.14 mm        ความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน 
hS1 100 เปอรเซ็นตของความหนาวัสดุ และ  hS2  95.13 เปอรเซ็นต
ของความหนาวัสดุ โดยคาความผิดพลาดสูงสุดระหวางผลจากการ
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  
กรรมวิธีการไฟนแบลงก คือ กรรมวิธีการขึ้นรูปโลหะที่มี

เอกลักษณเฉพาะตัว ของ เครื่องจักร และแมพิมพที่มีระยะชองวาง 
(clearance) เครื่องมือตัดนอย โดยใชแรงกดจากวีริง (V-ring) และอี
เจ็กเตอรพั้นช (Ejector punch) เพื่อสรางความเคนอัดในลักษณะทุก
ทิศทางใหแกวัสดชุิ้นงาน ซ่ึงจะทําใหการตัดเฉือนไดผิวรอยตัดที่
ราบเรียบไมเกิดรอยแตก   ดวยขอดีของกรรมวิธีดังกลาว ผูวิจัยจึง
ตองการศึกษาตัวแปรที่มีอิทธิพลตอคณุภาพของชิ้นงาน เพื่อใหได
ขอบตัดเต็มความหนาชิ้นงานไมมีรอยแตก เพราะฉะนั้นจากความ
ตองการดังกลาว จึงไดออกแบบลักษณะปากดายใหมีมุมลาดเอียง 
เพื่อที่จะศึกษาผลกระทบที่เกิดข้ึนกับความเรียบผิวรอยตัด และ
ลักษณะสวนโคงมนของชิ้นงาน  
 การจําลองการข้ึนรูปโลหะดวยวิธีเชิงตวัเลข โดยกรรมวิธีไฟ
ไนตเอลิเมนต เปนลักษณะการจําลองการทํางานที่มีคาใชจายนอย 
สะดวกรวดเร็ว และสามารถบอกสภาวะที่เกิดกับชิ้นงานขณะทาํการ
เปลี่ยนรูปหรือตัดเฉือนได ซ่ึงในการทดลองก็สามารถทํานายได แตจะ
มีความยุงยากและใชเวลามาก ตองเสียคาใชจายในการทําสูง จาก
เหตุผลดังกลาวผูวจัิยจึงไดนําเอาระเบียบวิธีทางไฟไนตเอลิเมนต มา
ชวยวิเคราะหความเปนไปไดในการทํานายความเสียหาย และการ
เปลี่ยนรูปบนผิวชิ้นงาน เชน รอยฉีกขาด รอยเส้ียน และรูปรางดาย
โรลในกรรมวิธีการไฟนแบลงก ผลจากกรรมวิธีทางไฟไนตเอลิเมนต
สอดคลองกับผลการทดลอง ซ่ึงสามารถบงชี้ไดวากรรมวิธีทางไฟ
ไนตเอลิเมนต สามารถนํามาใชเปนเคร่ืองมือเพื่อทํานายความ
เสียหาย   และการเปลี่ยนรูปบนผิวของชิ้นงานในกรรมวิธีการไฟน
แบลงกได 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  
2.1 เกณฑการแตกหักแบบเหนียว  

การหาคาเกณฑการแตกหักเปนกฎเกณฑพื้นฐานในการ
กําหนดจุดแตกหักที่แทจริงกอนที่วัสดุชิ้นงาน จะแยกออกจากกัน 
โดยการเฝาสังเกตการเปลี่ยนรูปของวัสดุจน กระทั้งเกิดการแตกหัก
ซ่ึงคาเกณฑการแตกหัก ดังกลาวอาจจะหาคาไดโดยวิธีการทดสอบ
การดึง วิธีการทดสอบการกดบนชิ้นงานหรือการวิเคราะหโดยใช
แบบจําลองทางคณิตศาสตร ดังน้ันผูวิจัยจึงไดอาศัยเกณฑการ
แตกหักแบบเหนียวของ Rice & Tracy มาชวยในการวิเคราะห  
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เม่ือ   

     mσ    =    คาความเคนเฉลี่ย (Mean Stress) 

      α     =    พารามิเตอรปรับแก 
        C    =     เกณฑความเสียหายของวัสดุ (Fracture Criteria) 
      σ    =     ความเคนประสิทธิผล (Effective Stress) 
       ε    =     ความเครียดประสิทธิผล (Effective Strain) 
 
2.2 สมบัติทางกลของวัสดุ  

การทดสอบหาคาสมบัติทางกลของวัสดุ ผูวิจัยเลือกใชวิธี 
ทดสอบการดึง โดยวัสดุเปนเหล็กกลา ตามมาตรฐาน JIS.SPHD 
P/O โดยใชเครื่องทดสอบแรงดึง ซ่ึงมีสมบัติทางกลเปนแบบยืดหยุน-
พลาสติก วัตถุประสงคเพื่อทําใหทราบถึงพฤติกรรมของวัสดุ และ
สามารถนํามาเขียนแบบโมเดลทางคณิตศาสตรของวัสดุ ในรูปของ
สมการความสัมพันธ ระหวางความเคนและความเครียดแข็งยกกําลัง 
คือ                                                               

                                                       (2)                               
  
คา n คือ เลขยกกําลังของความเครยีดแข็ง K คือสัมประสิทธิ์ความ
แข็งแรงของวัสดุ และคา Y คือความเคนคราก สําหรับการกําหนด
สมบัติของวัสดุที่ใชในการจําลองดวยระเบียบวิธีไฟไนตเอลิเมนต 
โดยจะกําหนด ใหเปนแบบยืดหยุน-พลาสติก จากการทดสอบแรงดึง
จะไดความสัมพันธของสมการความเคน และความเครียดแข็งยก
กําลังดังน้ี 

                       σ  =   730.76 26.0ε   
 
2.3 การทดลองหาสัมประสิทธิ์ความเสียดทาน  

ในการทดสอบเพื่อหาคาสัมประสิทธิ์ความเสียดทานนี้ จะ
ใชวิธีการกดวงแหวน (Ring Compression Test) โดยจะทําการ
ทดสอบวัสดุ เหล็กกลา JIS.SPHD P/O ทั้งน้ีก็เพื่อใหทราบถึงสภาวะ
การกดในกรรมวิธีการไฟนแบลงกวาคาของความเสียดทานที่เกิดข้ึน
มีสัมประสิทธิ์ความเสียดทานเกิดข้ึนเทาใดจากผลการทดสอบการกด 
วงแหวน เพื่อหาคาสัมประสิทธิ์ความเสียดทานของวัสดุชิ้นงานไดคา 
ดังน้ีคาสัมประสิทธิ์ความเสียดทานเฉลี่ยเหล็กกลา JIS.SPHD P/O 
μ = 0.114  

 
3. กรรมวิธีการจําลองการทํางานทางดานไฟไนตเอลเิมนตและ
การทดลอง  

การศึกษาผลของการเอียงมุมปากดายในงานไฟนแบลงก 
ที่มีผลกระทบกับผิวรอยตัดและคุณภาพรูปทรงที่ดีของช้ินงานนั้น  มี
ส่ิงที่ตองคํานึงถึงเปนอันดับแรกคือ การออกแบบมุมเอียงปากดาย
ตองเปนรูปทรงทางเรขาคณิตเพื่อใหงายตอการผลิตชิ้นสวนแมพิมพ 
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โดยการออกแบบตองยึดหลักการที่จะทําใหไดมาซึ่งผิวรอยตัดที่เรียบ
ตรงไมมีรอยแตก หรือตัดไดเต็มความหนา (Full shear) และชิ้นงาน
มีความราบเรียบสูง (Excellent flatness) เหมือนกับงานไฟนแบลงก
ทั่วไป  ซ่ึงจากแนวคิดการออกแบบมุมเอียงปากดายของงานไฟนแบ
ลงกดังกลาว มีปจจัยหลักที่ตองการศึกษา 2 ปจจัย คือ องศาในการ
เอียงมุมของปากดาย  และความลึกการเอียงมุม  ซ่ึงปจจัยทั้ง 2 
อยางจะสงผลกระทบกับ  แรงกดตัดของแบลงคกิ้งพัน้ช (Blanking 
punch)แรงกดอัดของวีร่ิง (V-Ring) แรงกดอัดของอีเจ็กเตอรพั้นช 
(Ejector punch)  และการตกแตงผิวสําเร็จบริเวณผิวรอยตัดงาน
ไฟนแบลงก (Burnishing)In 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 1 หลักการและแนวคิดการออกแบบมุมเอียงปากดาย 

 
เม่ือมีการเอียงมุมปากดายจะสงผลกระทบกับขนาด และทิศทางของ
แรงกดที่กระทํากับวัสดุชิ้นงาน โดยจะมีผลทําใหวัสดุชิ้นงานมีสมบัติ
เหมือนกันทุกทิศทาง และเกิดพฤติกรรมการเปลี่ยนรูปแบบถาวรใน
เน้ือวัสดุ   การที่วัสดุชิ้นงานมีสมบัติเหมือนกันทุกทิศทาง จะมีผลกับ
คุณภาพผิวและคุณภาพรูปทรงของช้ินงาน ซ่ึงงานวิจัยน้ีวัสดุชิ้นงาน
เปนเหล็กกลาตามมาตรฐาน JIS.SPHD. P/O    F 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 แสดงแรงกระทําบริเวณปากดาย 

3.1 การจําลองการไฟนแบลงกดวยโปรแกรมทางดานไฟไนตเอ
ลิเมนต  

โปรแกรม DEFORM สามารถใหผลการทดลองในรูปแบบ
การไหลตัวของวัสดุที่แตกตางกัน โดยใชพฤติกรรมของวัสดุการ
จําลองเปนแบบยืดหยุน-พลาสติก (Elastro-Plastic) ตามทฤษฎีของ 
ฟอน มิเซส (Von Mises Theory) ในการอธิบายและทํานาย
ผลกระทบที่เกิดข้ึนกับวัสดุ โดยกําหนดแมพิมพใหเปนแบบวัสดุแข็ง
เกร็ง (Rigid) โปรแกรมDEFORM ถูกนําไปใชอยางกวางขวางและ
ไดผลดีในอุตสาหกรรมการขึ้นรูปโลหะ โดยสามารถทํานาย
พฤติกรรมในการไหลตัวของวัสดุและการตบแตงแมพิมพ ทํานาย
การสึกหรอของแมพิมพ (Die Wear) ทํานายการแตกหัก การ
เสียหายของแมพิมพหรือชิ้นงาน ตรวจสอบขอบกพรองในการไหล
ของวัสดุ ตรวจสอบการแตกหักแบบเหนียว ระหวางกรรมวิธีการผลิต
เปนตน  
 
3.2 การกําหนดเงื่อนไขขอบเขตในการวิจัย  
 3.2.1 วัสดุที่ใชในการวิจัย คือ เหล็กกลาตามมาตรฐาน 
JIS.SPHD P/O หนา 7.2 mm  
 3.2.2 เคลียแร็นซเครื่องมือตัด0.5 % 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-ดายคือเหล็กกลาเครื่องมือ AISI M2 
 3.2.6 ขนาดเสนผานศูนยกลางดาย 62.0 mm 
 3.2.7 ออกแบบโมดุลการจําลองการไฟนแบลงกดวยวิธีไฟ
ไนตเอลิเมนต เพื่อชวยในการตัดสินใจ  
 3.2.8 จําลองการทํางานบนเครื่องคอมพิวเตอร โดยใช
โปรแกรมไฟไนตเอลิเมนตสําเร็จรูป DEFORM  
 3.2.9 การจําลองตั้งอยูบนสมติฐาน แบลงกกิ้งพั้นช ดาย 
แหวนจิก และ อีเจ็คเตอรพั้นช เปนวัสดุแข็งเกร็งแบบสมมาตรรอบ
แกนพฤติกรรมการไหลตัวของวัสดุเปนแบบ ยืดหยุนพลาสติก  
 3.2.10 ใชสารหลอลื่น Holifa: Fine Blanking Oil HFF 24 
เปนนํ้ามันสังเคราะหที่ใชในงานขึ้นรูปโลหะสําหรับการไฟนแบลงก
โดยตรงซึ่งมีสมบัติเหมือนนํ้ามันที่ไดจากธรรมชาติแตมีความหนืดสูง  
 3.2.11 ความเร็วแบลงกกิ้งพั้นช   40 mm/s ขนาดกําลัง
เครื่องเพรส 320 ตัน 
 
 
 
 
 
 

 

 



4. ผลการวิจัยและวิเคราะหผล  
4.1ผลท่ีไดจากการจําลองการทํางานดวยระเบียบวิธีทางไฟไนต
เอลิเมนต  
4.1.1 ผลการทดสอบแรงดึง 

กอนที่จะนําเอาวัสดุมาทําการทดลอง  จําเปนที่จะตองนํา
วัสดุ มาทําการทดสอบหาสมบัติของวัสดุเพื่อหาคาอางอิงที่จะไปใช
ในการทดลองและการจําลองไฟไนตเอลิเมนตโดยการทดสอบแรงดึง     
ซ่ึงวัสดุที่ใชในการทดสอบนี้คือเหล็กตามมาตรฐาน JIS.  SPHD P/O  
ความหนา 7.2mm ไดคาความตานทานแรงดึงสูงสุด  554 N/mm2    
4.2 ผลท่ีไดจากการทดลอง  
4.2.1 อิทธิพลของมุมปากดายและความลึกมุมปากดายตอความ 
        กวางดายโรล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3 ภาพแสดงการวัดคาความกวางดายโรลที่ระยะเอียงมุม 

             45 องศา ความลึกเอียงมุม 3 mm ของการจําลอง 
 ภาพที่ 3 จะเปนภาพที่แสดงวิธีการวัดคาของความกวาง

ดายโรลจากการจําลองทําใหไดขอมูล ระหวางความลกึมุมปากดาย
กับความกวางดายโรลมาพล็อตกราฟหาความสัมพันธ โดยจะไดวา
ความลึกมุมปากดายมีคามากขึ้น ทําใหความกวางดายโรลมากขึ้นซ่ึง
สามารถเขียนกราฟไดดังน้ี 

 
 

 

 

 

 

 
 

 
  ภาพที่ 4 แสดงความสัมพันธระหวางความกวางดายโรลกับ   
             ความลกึมุมปากดาย 

 
4.2.2 อิทธิพลของมุมปากดายและความลึกมุมปากดายตอความลึก
ดายโรล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5 ภาพแสดงการวัดคาความลกึดายโรลที่ระยะเอยีงมุม  
               45 องศา ความลึกเอียงมุม 3 mm ของการจําลอง 

ภาพที่ 5 เปนภาพที่แสดงการวัดคาของความลึกดายโรล
จากการจําลอง เม่ือพิจารณาความสัมพันธระหวางความลึกมุมปาก
ดาย กับความลึกดายโรล ความลึกมุมปากดายยิ่งมากจะทําใหความ
ลึกดายโรลมากตามแตมีอัตราการเปลี่ยนแปลงมากกวาจะเห็นได
จากกราฟดังน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 ภาพที่ 6 แสดงความสัมพันธระหวางความลึกดายโรล กับความ 
            ลึกมุมปากดาย 
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4.2.3 อิทธิพลของมุมปากดายและความลึกมุมปากดายตอความ
ราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 7 ภาพแสดงการวัดความราบเรียบผิวที่ระยะเอียงมุม  45  
            องศา ความลึกเอียงมุม 3 mm ของการจําลอง 
 กรรมวิธีการไฟนแบลงกส่ิงที่จําเปนมากที่สุดคือ ความ
ราบเรียบผิวรอยตัดเฉือนเพ่ือบรรลุวัตถุประสงคงานวิจัยน้ี จึงให
ความสนใจเกี่ยวกับ ความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือนเปนพิเศษจาก
การจําลองไดแสดงวิธีการวัดคาความราบเรียบผิวรอยตัดดังภาพที่ 7 
พบวาความลึกมุมปากดาย มีผลตอความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน
มากกวาความกวางดายโรล และความลึกดายโรล 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 8 แสดงความสัมพันธระหวางความราบเรียบผิวรอยตัด 
             เฉือนกับความลึกมุมปากดาย 
 
 จากกราฟดังภาพที่ 8 ความลึกมุมปากดายและมุมเอียง
ปากดายมีผลตอความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน ความลึกมุมปากดาย
มากทําใหความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือนมาก เชนเดียวกันมุมปาก
ดายมากทําใหความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือนมาก  
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  ภาพที่ 9 แสดงความสัมพันธระหวางความราบเรียบผิวรอยตัด 
               เฉือนกับมุมปากดาย 
4.3 ขอบตัดของชิ้นงานท่ีไดจากกรรมวิธีไฟนแบลงก 
 ขอบตัดของชิ้นงานที่ไดจากการจําลอง และการทดลอง 
จะตองทําการเปลยีบเทียบเพ่ือที่จะหาเปอรเซ็นตความแตกตางของ
คาความราบเรียบรอยตัดเฉือน ความกวางดายโรล ความลึกดายโรล
เพื่อยืนยันผลการจําลอง 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่  10 แสดงการวัดลักษณะรูปทรงชิ้นงานจากการทดลอง  
 

ภาพที่  10 แสดงใหเห็นถึงภาพขอบตัดของชิ้นงานที่ไดจาก
การทดลอง     โดยพิจารณาคุณภาพของขอบตัดที่มุมปากดาย 45 
องศา ความลึกมุมปากดาย 2 mm จะไดชิ้นงานมีความราบเรียบผิว
รอยตัดเฉือน 95.97 เปอรเซ็นต ของความหนาชิ้นงาน เกิดความ
กวางดายโรลต่าํสุดที่ 6.16 mm ความลึกดายโรลต่ําสุด 2.28 mm    

 
 

 

 

 

 

 

    ภาพที่ 11 แสดงรูปทรงและคณุภาพผิวชิ้นงานจากการจําลอง 
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ภาพที่11 แสดงลักษณะขอบตัดที่ไดจากจําลองโดยมีคาแรงกดวี-ริง 
12 ตัน และเคานเตอรพั้นช 5 ตัน โดยพิจารณาคุณภาพของขอบตัด
ที่มุมปากดาย 45 องศา ความลึกมุมปากดาย 2 mm จะไดชิ้นงานมี
ความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน 95.13 เปอรเซ็นต    ของความหนา
ชิ้นงาน เกิดความกวางดายโรลต่าํสุดที่ 6.118 mm ความลึกดายโรล
ต่ําสุด 2.14 
 
ตารางท่ี  1 สรุปคาความผิดพลาดจากการจําลองและการทดลอง 

รายละเอียดการวัดคาตางๆ                              ผลลัพธคาความ 
สําหรับการไฟนแบลงก                                        ผิดพลาด   (%)     

1.ความกวางดายโรล mm                                            0.83 
2.ความลึกดายโรล mm           6.54  
3. ความลาดเอียงภาคตัดขวางผิวรอยตัด W (mm)                  0 
4. เปอรเซ็นตความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน hS1 (mm)            0 
5.เปอรเซ็นตความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน hS2 (mm)        0.875 

 
5. สรุปและอภิปรายผล  

จากการศึกษาผลกระทบของมุมปากดายสําหรับ งานไฟน
แบลงกโดยทําการทดลอง    และการวิเคราะหจากการจําลองดวย
โปรแกรมไฟไนตเอลิเมนต   สามารถสรุปไดดังน้ี 
       มุมปากดายที่มีผลตอคุณภาพผิว และคุณภาพรูปทรงที่ไดจาก
การจําลองดังน้ีคือ มุมปากดายมีคามากขึ้นซ่ึงทําใหความราบเรียบ
ผิวรอยตัดเฉือน และความกวางดาย-โรลมากขึ้นตามคาที่ทําใหความ
ราบเรียบรอยตัดเฉือนดีที่สุดคือมุมปากดาย  45 องศา ที่ความลึกมุม
ปากดาย 2 mm โดยไดคาความกวางดาย-โรล 6.117 mm   ความ
ลึกดาย-โรล 2.14 mm   ความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน hS1 100 
เปอรเซ็นตของความหนาวัสดุและ hS2 95.13 เปอรเซ็นตของความ
หนาวัสดุ 

คาความผิดพลาดระหวางการทดลองเทียบ กับการจําลอง  
ดังน้ีความกวางดายโรล 0.83% ความลึกดายโรล6.54 % เปอรเซ็นต
ความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือน hS2 0.875 %   และความลาดเอียง
ภาคตัดขวาง 0.0 %  ผลจากกรรมวิธีทางไฟไนตเอลิเมนตสอดคลอง
กับผลการทดลอง  ซ่ึงสามารถบงชี้ไดวากรรมวืธีทางไฟไนตเลิเมนต 
สามารถนํามาใชเปนเคร่ืองมือ เพื่อทํานายคุณภาพผิวชิ้นงานใน
กรรมวิธีการไฟนแบลงก 
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