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บทคดัย่อ: 
ในกระบวนการตดัโลหะแผ่นความเทีย่งตรงสงูมกัมปีญัหาเกดิขึน้ คอื รอยแตกและครบีจงึตอ้งมี
การขจดัรอยแตกและครบีซึง่เป็นการเพิม่ตน้ทุนและเวลาการผลติ กระบวนการตดัโลหะแผ่น
ขอบเรยีบดนักลบั ซึง่สามารถผลติชิน้งานทีไ่มเ่กดิรอยแตกและครบีจงึถูกน ามาศกึษา
กระบวนการตดันี้มขี ัน้ตอนการตดัคอืการตดัขอบเรยีบครัง้ที ่ 1 โดยชิน้งานยงัไมเ่กดิการแตก 
และตดัขอบเรยีบครัง้ที ่ 2 สวนทางจนกระทัง้ชิน้ขาดออกจากกนั ดงันัน้ในการศกึษานี้ใชร้ะเบยีบ
วธิทีางไฟไนตเ์อลเิมนตแ์ละการทดลองท าการศกึษาอทิธพิลของตวัแปรต่าง ๆ ในกระบวนการ
ตดั ความสมัพนัธร์ะหว่างทศิทางการตดัขอบเรยีบ ระยะเผื่อการตดัขอบเรยีบ และการกนิลกึใน
ขัน้ตอนการตดัขอบเรยีบครัง้ที ่ 1 ทีส่่งผลต่อลกัษณะผวิรอยตดั นอกจากนี้ไดต้รวจสอบความ
หยาบผวิและความแขง็ของผวิงานตดัของขัน้ตอนการตดัเฉือน ขัน้ตอนการตดัขอบเรยีบครัง้ที ่ 
1 และขัน้ตอนการตดัขอบเรยีบครัง้ที ่ 2 จากผลการศกึษาพบว่าผลการจ าลองใหผ้ลทีส่อดคลอ้ง
กบัการทดลอง ดงันัน้อทิธพิลของทศิทางการตดัขอบเรยีบสามารถอธบิายไดด้ว้ยการกระจาย
ความเคน้และความเครยีดทีไ่ดจ้ากการจ าลองดว้ยระเบยีบวธิไีฟไนตเ์อลเิมนต ์ จากผลการศกึษา
แสดงใหเ้หน็ว่า กระบวนการตดัโลหะแผ่นขอบเรยีบดนักลบัสามารถผลติผวิงานตดัทีป่ราศจาก
ครบีไดโ้ดยการก าหนดค่าตวัแปรต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งใหเ้หมาะสม 
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Abstract: 
In precision sheet metal cutting process, the major problems encountered are the crack 
and burr formations. Further operations are required to eliminate these formations, 
which increases the production cost and time. In the reciprocating shaving process, the 
work piece is half-shaved and then shaved again in the opposite direction. This process 
could be fabricated to produce a smooth-cut surface without any crack and burr 
formations. However, the shaving direction effects were not investigated. In the present 
study, the Finite Element Method (FEM) was used and laboratory experiments were 
performed to clarify the shaving direction effects. The shaving direction effects could be 
theoretically clarified on the basis of stress and strain distributions. The bending feature 
was a result of the half-shaving in the reverse shearing direction. Thus, tensile stress on 
the half-shaved work piece increased and crack formations occurred. In addition, the 
roughness and hardness of the surface half-shaved was higher in comparison to the 
sheared surface. However, the roughness and hardness of the half-shaved surface was 
rarely affected by the half-shaving direction. The bending feature was generated to 
some extent on the shaving operation. However, it was easily generated in the case of 
shaving in the parallel shearing direction. The FEM simulation results were validated by 
the laboratory experiments. It was found that the results corresponded suitably with the 
experimental results. 
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