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การศึกษาผิวงานตัดในงานเซมิเพียชดวยระเบียบวิธีไฟไนตเอลิเมนต 
 

โอรีส มณีสาย1* และ พงษศักดิ์ ถึงสุข2 
 

บทคัดยอ 
กระบวนการตัดเจาะเซมิเพียชเปนกระบวนการขึ้นรูปโลหะแผนซึ่งเปนที่ยอมรับและนิยมใชในการผลิตช้ินงาน         

ไฟนแบลงกที่ตองการความเที่ยงตรงสูงและผิวรอยตัดเฉือนที่ไดมีความเรียบตรงปราศจากรอยแตกหักและช้ินงานที่ผาน
กระบวนการดังกลาวไมจําเปนตองนําไปผานกระบวนการใดๆอีก ทําใหสามารถลดคาใชจายและเวลาในการผลิตช้ินงานไดเปน
อยางดี  คุณภาพของช้ินงานท่ีไดจากกระบวนการตัดเจาะเซมิเพียชจะขึ้นอยูกับการกําหนดคาตัวแปรตางๆ วัสดุช้ินงานเหล็กกลา
ผสมตํ่าตามมาตรฐาน JIS.SPHC รูปรางช้ินงานเปนวงแหวน ความหนา 6 mm. ขนาดเสนผานศูนยกลาง 12 mm. ชองวางเครื่องมือ
ตัด 0.5 เปอรเซ็นตของความหนาวัสดุ กําหนดเง่ือนไขของรัศมีขอบคมตัดพันชและดาย 0.0 1.0 และ 2.0 mm.ตามลําดับ  ผลลัพธการ
วิจัย พบวารัศมีขอบคมตัดพันชและดายที่มีขนาดเล็กจะทําใหเปอรเซ็นตความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือนมีคานอยแตเมื่อรัศมีขอบคม
ตัดพันชและดายมีขนาดโตมากขึ้นเปอรเซ็นตความราบเรียบผิวรอยตัดเฉือนจะมีคาเพ่ิมมากขึ้นรวมถึงเปอรเซ็นตความกวางดายโรล
และความลึกดายโรลมีคาเพ่ิมมากขึ้นดวย นอกจากน้ันรัศมีขอบคมตัดของพันชและดายยังมีผลทําใหเกิดการเปล่ียนแปลงคา
ความเครียดในแนวแถบการเฉือนหากคาความเครียดมากเกินไปทําใหสวนโคงมนของดายโรลมีคามากขึ้นและความราบเรียบผิวรอย
ตัดเฉือนมีคาลดลง 
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An Investigation Shear Surface on Semi-Piercing with Finite Element Method 
 

Oris  Maneesai1* and Pongsak Tuengsook 2 
 

Abstract 
The Semi-piercing process is a sheet metal forming process and popular in fine blanking process with high precision 

requirement and smooth shear surface without crack. The Semi-pierce parts can be completed without the secondary operations, 
and then cost and time are reduced. Many parameter such as, Experiments including specimens were made of low carbon steel 
according to JIS.SPHC standard, ring shape, thickness of 6 mm., diameter of 12 mm., clearance 0.5 percent of specimen 
thickness, cutting edge-radius of punch and die was determined as 0.0, 1.0, and 2.0 mm. respectively. As the results, the smaller 
of punch-die cutting edges radius percent of smooth shear surface was lease than the larger of punch-die cutting edge radius. 
Meanwhile, as the larger of punch-die cutting edge radius was increase, results to increasing of the percent of width and depth of 
die roll. In addition, its effect to the amount of strain on shear zone, as the larger of strain, results to increased of the die-roll and 
decreasing of smooth shear surface.  
 
 
Keywords: Semi-piercing process, Blanking process, Sheet metal forming 
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1. บทนํา 
 กระบวนการเซมิเพียชเปนกระบวนการหน่ึงในหลาย
กระบวนการท่ีนิยมนํามาใชโดยการขึ้นรูปกดเจาะใหช้ินงานนูน
คือหากกดใหช้ินงานมีสวนนูนออกมามากๆจะทําใหเกิดการ
แตกหัก ดังน้ันหากตองการปองกันความเสียหายจําเปนตองหา
แนวทางแกปญหา มีบทความวิจัยที่เก่ียวของหลายบทความท่ี
อธิบายถึงสาเหตุของการแตกหักในแนวแถบการเฉือนกลาว  
คือสุเทพ  เยี่ยมชัยภูมิ และคณะ [1] ไดทําการศึกษาการไฟน     
แบลงกแบบไรแหวนจิกโดยเสนอแนะการลดการแตกหักใน
แนวแถบการเฉือนโดยทําขอบคมตัดพ้ันช เปนขอบเอียง   
Thipprakmas et. al. [2] ไดนําเสนอการใชระเบียบวิธีทางไฟ
ไนตเอลิเมนตชวยวิเควาะหปญหาการแตกหักในกระบวนการ
ไฟนแบลงก Chen et. al. [3] นําเสนอแนวทางการลดรอยฉีก
ขาดของผิวช้ินงานโดยกรรมวิธีทางเทอรโมคัปเปล งานวิจัยน้ี
จึงมีขอสมมุติฐานการออกแบบมุมขอบคมตัดพันชรัศมีเพ่ือใช
กับช้ินงาน 
 

2. สมมติฐานและงานวิจัย 
 การควบคุมการแตกหักของเน้ือวัสดุในแนวแถบการเฉือน
เปนสิ่งจําเปนสําหรับกระบวนการเซมิเพียชเน่ืองจากไมตองการ
ใหเกิดความความเครียดและความเคนตกคางมากในบริเวณ
ดังกลาวมีบทความวิจัยหลายบทความ [1] ไดนําเสนอการ
ออกแบบขอบคมตัดพันชและดายเปนแบบรัศมีในกรณีที่ตองการ
รอยนูนและรอยเวาไปใชงาน โดยที่เน้ือวัสดุไมขาดจากกัน 
 

 
                                              
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 1 แนวคิดการออกแบบขอบคมตัดพันชและดาย 

ขอสมมุติฐานเบ้ืองตนของความนาจะเปนของลักษณะรูปราง
เครื่องมือตัดเพ่ือเพ่ิมความเคนไฮโดรสแตติกบริเวณแนวตัด
เฉือนแสดงดังรูปที่ 1 สามารถลดแรงกดแบลงกโฮลเดอรและ
แรงกดเคานเตอรพันชลงเพ่ือลดปญหาการลดขนาดความหนา
วัสดุหลังการขึ้นรูป 
 
3. วิธีการจําลอง และทดลอง 
3.1 วิธีการจําลอง 

งานวิจัยน้ีไดใชระเบียบวิธีไฟไนตเอลิเมนตในรูปแบบของ
โปรแกรม Deform 2D การจําลองต้ังอยูบนสมมุติฐานพันชและ
ดาย แบลงกโฮลเดอรและเคานเตอรพันช เปนวัสดุแข็งเกร็ง
แบบสมมาตรรอบแกนพฤติกรรมของวัสดุเปนแบบยืดหยุน-
พลาสติก  ดังในรูปที่ 1 ชวยในการวิเคราะหปญหาใน
กระบวนการเซมิเพียชเพ่ืองายตอการศึกษาพฤติกรรมการ
เปล่ียนรูปถาวรโดยเฉพาะการเปล่ียนแปลงของความเครียด
ความเคนในแนวแถบการเฉือน ผูวิจัยใชเอลิเมนตแบบสี่เหล่ียม
จํานวนเอลิเมนต 3,500 เอลิเมนต กอนการจําลองผูวิจัยได
เปรียบเทียบผลลัพธการทดสอบแรงดึงระหวางการทดลองกับ
การจําลองเพ่ือยืนยันความถูกตองของสมบัติวัสดุ รวมถึงคา 
สัมประสิทธความเสียดทานของผิวสัมผัสระหวางเครื่องมือตัด
กับวัสดุช้ินงาน ใชกรรมวิธีวิเคราะหเชิงตัวเลขในการหาคําตอบ
โดยใชเทคนิค Least square method ชวยในการหาคําตอบ 
ขอมูลไดจากการทดสอบแรงดึง  แทนคาลงในสมการ Least 
square ที่ 1  2  3 และ 4 ตามลําดับ 

 

( ) ( )[ ] ( )[ ]
( ) ( )

( ) ( ) ( )
( ) ( )                                

log)(log

loglogloglog

            
log)(log

logloglogloglog

                                              

22

22

2

11

2

∑∑
∑∑∑

∑∑
∑∑∑ ∑

∑∑

−

×−
=

−

×−×
=

⎥
⎥

⎦

⎤

⎢
⎢

⎣

⎡
=⎥

⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
⎥
⎥

⎦

⎤

⎢
⎢

⎣

⎡

==

εε

σεσε

εε

εσεεσ

σε

σ

εε

ε

N

N
b

N
n

N

n
b

N
NN

N

i
ii

N

i
i

         

 

 สมการ y = ax + b                              (4) 
โดยที่ n = 0.381 

 
Punch 

Blank holder 

Work price 

Counter punch 
Die 

(1) 
 

(2) 
 

(3) 
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do 
d1 
Do 
D1 

 C = 10b = 102.64836  = 455 
หรือ σ = 10b x εn 

  = 455 x ε0.381 
 

หาคาของสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานคาความเคนเฉล่ียได
จากแรงกดช้ินทดสอบหารดวยพ้ืนที่ เฉล่ียบนผิวหนา ช้ิน
ทดสอบรูปถังเบียรและตัวแปรอื่นๆเชนคาความสูงถูกกดยุบ (h) 
รัศมีช้ินทดสอบ (a) และรัศมีภายในช้ินทดสอบ (r) ทําใหคา
สัมประสิทธิ์แรงเสียดทานไดแสดงดังรูปที่  2 จากผลการ
ทดสอบไดคาสัมประสิทธิ์แรงเสียดทานเทากับ 0.12 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2 การทดสอบหาคาสัมประสิทธิ์แรงเสียดทาน 
 
     กรณีที่ตองการคุณภาพช้ินงานโดยเฉพาะลักษณะการ
แตกหักของโลหะที่ นํามาทําการขึ้นรูปและใหงายตอการ
วิเคราะหจําเปนตองกําหนดสมบัติวัสดุเก่ียวกับคาการแตกหัก
วิกฤตใหกับโปรแกรมไฟไนตเอลิเมนต โดยใชคาเกณฑการ
แตกหักวิกฤตของ Normalized Cockcroft & Latham ไดคา
เกณฑการแตกหัก C=1.94 
 

      ε
σ
σε dC LNormC ∫=

0

1
&                                                 (5)   

เมื่อ σ1 = ความเคนหลัก 
σ  = ความเคนประสิทธิผล 
ε  = ความเครียดประสิทธิผล 
 
 

3.2 วิธีการทดลอง 
ในงานวิจัยผูวิจัยไดใชวิธีการทดลองโดยการสุมตัวอยางจาก

ปจจัยตางๆของกรณีศึกษาเพ่ือขจัดความผิดพลาดหรือความ
ลําเอียงเน่ืองจากบุคคล โดยการสุมสิ่งตัวอยางมา 1 สิ่งตัวอยาง 
เพ่ือนํามาประกอบยืนยันผลการจําลองทางไฟไนตเอลิเมนต 
โดยการกดตัดทั้ง 3 ตําแหนงคือที่ระยะกดลึก 30 60 และ 90 
เปอรเซ็นตของความหนาวัสดุ มาตัดแบงครึ่งจากน้ันนํามาขัด
กัดกรดและสองดวยกลองไมโครสโคปสําหรับวัดขนาดรูปราง
ช้ินงานเปรียบเทียบกับผลลัพธการจําลองทางไฟไนตเอลิเมนต  

 

         

รูปท่ี 3 กลองไมโครสโคปสําหรับวัดขนาดรูปรางช้ินงาน       
 

โดยการวัดขนาดรูปรางที่เปนสวนรอยเวาและสวนรอยนูน
ดังน้ี คือ ขนาดความกวางดายโรล ความลึกดายโรลและความ
ราบเรียบผิวรอยตัดเฉือนในชวงกอนที่ เน้ือวัสดุจะเกิดการ
แตกหักเพ่ือยืนยันผลการจําลอง 

 

4. ผลลัพธจากการจําลอง และการทดลอง 
4.1 การเปรียบเทียบความเครียดของเน้ือวัสดุในระหวาง

ขั้นตอนการเซมิเพียชจากการจําลอง  
      จากรูปที่ 4 เปนการเปรียบเทียบความเครียดของเน้ือวัสดุที่
ตําแหนงพันชสโตรกตางๆจากการจําลอง ในรูปที่ 4(a) แสดง
ความเครียดของเน้ือวัสดุในการเซมิเพียชดวยขอบคมตัดพันช
รัศมี 0.0 mm. ในรูปที่ 4(b) 1.0 mm. และในรูปที่ 4(c) 2.0 mm. 
ตามลําดับ ผลลัพธการวิจัยทําใหทราบวาที่ระยะพันชสโตรก
ในชวงเริ่มตนการกระจายตัวของความเครียดในแนวแถบการ
เฉือนไมเทากันตลอดแนวแถบการตัดเฉือนโดยบริเวณมุมปาก
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ดายจะมีการกระจายตัวเปนแนวความกวางมากกวาบริเวณมุม
ปลายพ้ันช ดังแสดงในรูปที่ 4(a-1) พันชสโตรกเพ่ิมมากขึ้น
ลักษณะการกระจายตัวของความเครียดยังมีแนวโนมไม
เปล่ียนแปลงมาก แนวดานขางผิวสัมผัสของบริเวณปากดาย 
ความเครียดมีการกระจายตัวเปนบริเวณที่กวางมากขึ้น ในรูปที่ 
4(a-2) พันชสโตรก 6.0 mm. การกระจายตัวของความเครียดมี
แนวโนมลดลงแตที่ผิวสัมผัสดานขางของขอบคมตัดพันชและ
ดายมีคามากขึ้นขอบคมตัดพันชรัศมี 1.0 mm.ในรูปที่ 4(b) 
ลักษณะการกระจายตัวของความเครียดในแนวแถบการเฉือนจะ
มีการเปล่ียนแปลงท่ีมีแนวโนมที่มีคานอยแตจะแผขยาย
ออกเปนบริเวณที่กวางตลอดแนวแถบการตัดเฉือนในรูปที่ 4 (b-1) 
 

   
0.0000   0.0142    0.0283    0.0425   0.0567    0.0708     0.0850    0.0992     0.1130      0.1270     0.1420    0.1560    0.1700 

Strain Y/Z 

รูปท่ี 4 การเปรียบเทียบการกระจายตัวของความเครียดภายใน
เน้ือวัสดุที่ตําแหนงพันชสโตรกตางๆ ในการเซมิเพียชดวยขอบ
คมตัดพันชรัศมี 
 

      เมื่อเคล่ือนพันชสโตรกมายังตําแหนง 4.0 mm. การกระจาย
ตัวของความเครียดยังคงเหมือนเดิม แตตรงบริเวณมุมปากดาย
จะมีความเครียดสูงกวาบริเวณอื่นในรูปที่ 4(b-2) พันชสโตรก
จนถึงตํ่าแหนงสุดทายการกระจายตัวของความเครียดกลับมี
แนวโนมลดลง  แสดงว าการยืด ตัวในชวงสุดท ายของ
กระบวนการเซมิเพียชมีการยืดตัวนอย ขอบคมตัดพันชรัศมีเปน 
2.0 mm. ในรูปที่ 4(c-1)การกระจายตัวของความเครียดมี
มากกว าทุกกรณีที่ทํ าการศึกษาและการกระจายตัวของ
ความเครียดเกิดขึ้นอยางสม่ําเสมอ พันชสโตรกมายังตําแหนง 
4.0 mm. การกระจายตัวของความเครียดยิ่งมีมากเปนบริเวณที่
กวางมากขึ้นเน่ืองจากอิทธิพลของขอบคมตัดพันชและดายใน
รูปที่ 4(c-2) ระยะการเคล่ือนที่  2.0 mm. การกระจายตัวของ
ความเครียดในบริเวณแถบการเฉือนตัวยังคงมีบริเวณที่กวาง
ตามลําดับแตคาของความเครียดมีคาไมมากเมื่อ เปรียบเทียบกับ
กรณีอื่นๆ ดังแสดงในรูปที่ 4(c-3)  
 
4.2 การเปรียบเทียบการกระจายตัวของความเคนของเน้ือวัสดุ

ในระหวางขั้นตอนการเซมิเพียช  
      จากรูปที่ 5 แสดงการเปรียบเทียบการกระจายตัวของความ
เคนภายในเน้ือวัสดุในระหวางขั้นตอนการเซมิเพียช จากผลของ
การกระจายตัวของความเครียดยังผลทําใหการกระจายตัวของ
ความเคนมีคาเปนบวกบางสวนเทาน้ันกลาวคือที่บริเวณขอบคม
ตัดดานขางพ้ันชมีการกระจายตัวของความเคนเปนความเคนดึง
ดังแสดงในรูปที่ 5(a-1) พันชสโตรกมายังตําแหนงความลึก 4.0 
mm. การกระจายตัวของความเคนในแนวแถบการเฉือนจะกอ
เริ่มกอตัวทําใหเปนความเคนดึงดังแสดงในรูปที่ 5(a-2)      
พันชสโตรก 6.0 mm. การกระจายตัวของความเคนในแนวแถบ
การเฉือนจะมีคาความเคนดึงเพ่ิมมากขึ้นเน่ืองจากผลของ
ความเครยีดมากขึ้นดังแสดงในรูปที่ 5(c-3) 
      ขอบคมตัดพันชรัศมี 1.0 mm. ดังแสดงในรูปที่ 5 (b-1) การ
กระจายตัวของความเคนภายในเน้ือวัสดุเปนความเคนอัดตลอด
แนวของแถบการเฉือน ตําแหนงพันชสโตรก 4.0 mm. คาความ
เคนอัดเริ่มลดลงและการกระจายตัวของความเคนดึงขยายตัว
มากขึ้น ทําใหความเครียดมาก ในรูปที่ 5(b-2) พันชสโตรก    
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6.0 mm. คาความเคนดึงในแนวแถบการเฉือนจะมีแนวโนม
เพ่ิมขึ้นเน่ืองจากมีความเครียดมากจึงสงผลทําใหเกิดความเคน
ดึงมากตามในรูปที่ 5 (b-3) ขอบคมตัดพันชรัศมี 2.0 mm. ในรูป
ที่ 5(c-1) การกระจายตัวของความเคนอัดภายในเน้ือวัสดุจะมีคา
มากที่สุดของกรณีศึกษา ความเคนอัดในแนวแถบการเฉือนมาก
ขึ้นตาม พันชสโตรก 4.0 mm. การกระจายตัวของความเคนจะ
แคบลงและคาความเคนอัดจะลดลงตามการเคล่ือนที่ของพันช
สโตรก ในรูปที่ 5(c-2) ตําแหนงสุดทายผลของความเครียดที่มี
คามากขึ้นอยางตอเน่ืองมีผลทําใหเกิดความเคนดึงเพ่ิมมากขึ้น
อยางตอเน่ืองในรูปที่ 5(c-3) 

 

 
-500     -417       -333      -250       -167        -83.3      0.00       83.3        167        250        333         417        500 

Stress – Y/Z   (MPa) 
 
 

รูปท่ี 5 การเปรียบเทียบการกระจายตัวของความเคนภายในเน้ือ
วัสดุที่ตําแหนงพันชสโตรกตางๆ 
 
 
 

4.3 เปรียบเทียบผิวงานตัดท่ีไดจากขั้นตอนการเซมิเพียช  
จากรูปที่ 6 แสดงการเปรียบเทียบผิวงานตัดที่ไดจาก

กระบวน การเซมิเพียชดวยขอบคมตัดพันชรัศมี ในรูปที่ 6(a) 
เปนกรณีการเซมิเพียชดวยขอบคมตัดพันชรัศมี 0.0 mm. ในรูป
ที่ 6(b) 1.0 mm. และในรูปที่6(c) 2.0 mm. ตามลําดับ ผลของ
สามกรณีมีความแตกตางกันดังน้ี การเซมิเพียชดวยขอบคมตัด
พันชรัศมี 0.0 mm.  พิจารณาดานรอยเวาของช้ินงาน ความกวาง
สวนโคงมน 1.229 mm. ความลึกสวนโคงมน 0.376 mm. สวน
เรียบตรง 6.00 mm. พิจารณาดานรอยนูนของช้ินงาน ความกวาง
สวนโคง2.455 mm. ความลึกสวนโคงมน 0.713 mm. สวนเรียบ
ตรง 6.00 mm. ในรูปที่ 6(a) 

ขอบคมตัดพันชรัศมี 1.0 mm. จากผลการจําลองในรูปที่6 (b)  
พิจารณาดานรอยเวาของช้ินงาน ความกวางสวนโคงมน 1.193 
mm. ความลึกสวนโคงมน 0.352 mm. สวนเรียบตรง 6.00 mm. 
พิจารณาดานรอยนูนของช้ินงาน ความกวางสวนโคงมน 2.546 
mm. ความลึกสวนโคงมน 0.811 mm. สวนเรียบตรง 6.00 mm. 
ขอบคมตัดพันชรัศมี 2.0 mm. จากผลการจําลองในรูปที่ 6 (c) 
พิจารณาดานรอยเวาของช้ินงาน ความกวางสวนโคงมน 1.196 
mm. ความลึกสวนโคงมน 0.437 mm. สวนเรียบตรง 6.00 mm. 
พิจารณาดานรอยนูนของช้ินงาน ความกวางสวนโคงมน 2.855 
mm. ความลึกสวนโคงมน 0.812 mm. สวนเรียบตรง 6.00 mm.
ในรูปที่ 6(a) 

 

 
a                      b                                  c 

 

รูปท่ี 6 การเปรียบเทียบผิวงานตัดที่ไดจากการเซมิเพียช 
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4.4 เปรียบเทียบผลการจําลองไฟไนตเอลิเมนตและผลการทดลอง  
หลักการพื้นฐานลักษณะทางกายภาพท่ีสามารถนํามา

เปรียบเทียบระหวางผลการจําลองไฟไนตเอลิเมนตและผลการ
ทดลองไดเปนอยางดีคือการเปรียบเทียบโครงสรางทางกายภาพ
ภายในเน้ือวัสดุภายหลังการเปล่ียนรูปถาวรในกระบวนการ    
เซมิเพียช สรุปไดดังน้ีคือ 
     1. ที่ พั น ช ส โ ต ร ก  2. 0  mm. ตํ า แ ห น ง ร ะ ย ะ ก ด ลึ ก                  
30 เปอรเซ็นตของความหนาวัสดุพิจารณาความเครียดในแนว
แถบการเฉือนระหวางการจําลองเปรียบเทียบกับการทดลองจะ
เห็นวาลักษณะพฤติกรรมการกระจายตัวของความเครียดของทั้ง
สองมีลักษณะคลายคลึงกัน 
      2. ที่ พั น ช ส โ ต ร ก  4 . 0  mm. ตํ า แ หน ง ร ะ ย ะ ก ด ลึ ก                 
60 เปอรเซ็นตของความหนาวัสดุ การกระจายตัวของ
ความเครียดในแนวแถบการเฉือนยิ่งมีความชัดเจนมากขึ้น 
      3. ที่ พั น ช ส โ ต ร ก  6. 0  mm. ตํ า แ หน ง ร ะ ย ะ ก ด ลึ ก                 
90 เปอรเซ็นตของความหนาวัสดุ การกระจายตัวของ
ความเครียดในแนวแถบการเฉือนมีแนวโนมและทิศทางของ
ความเครียดเปนไปในทิศทางเดียวกัน ดังแสดงในรูปที่ 7 
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รูปท่ี 7 เปรียบเทยีบผลการจําลองไฟไนตเอลิเมนตและผลการทดลอง 

      ผลการจําลองเมื่อเปรียบเทียบกับผลการทดลองมีพฤติกรรม
การเปล่ียนรูปถาวรท่ีตรงกันและสอดคลองกับผลการวิจัยอื่นๆ 
ในอดีตอยางมีนัยสําคัญ 
 

5.  บทสรุป 
รัศมีขอบคมตัดพันช และรัศมีขอบคมตัดดายมีอิทธิพลตอ

คุณภาพผิว และคุณภาพรูปทรงเปนอยางมากบริเวณที่เปนรอย
เวาและรอยนูน มีแนวโนมไปในทิศทางเดียวกันสรุปไดดังน้ีคือ
ความสัมพันธระหวางรัศมีขอบคมตัดพันชและดายกับความ
กวางดายโรล ความลึกดายโรล ความราบเรียบผิวรอยตัด  รัศมี
ขอบคมตัดพันชและดายที่มีขนาดเล็กทําใหขนาดเปอรเซ็นต
ความกวางดายโรล ความลึกดายโรล มีแนวโนมลดลง และ
ความราบเรียบผิวรอยตัดตํ่า  ในทางตรงขามหากรัศมีขอบคม
ตัดพันชและดายมีขนาดโตข้ึนมีผลทําใหขนาดเปอรเซ็นตความ
กวางดายโรลความลึกดายโรลมีคามากขึ้น และ ความราบเรียบ
ผิวรอยตัดมีคา  ผลจากกรรมวิธีทางไฟไนตเอลิเมนตสอดคลอง
กับผลการทดลอง  สามารถนํามาใชเปนเครื่องมือเพ่ือทํานาย
คุณภาพผิวช้ินงานในกระบวนการเซมิเพียชไดเปนอยางดี  
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