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ข.1 
ข.2 
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Ks = ความตา้นทานแรงเฉือนของวตัถุ นิวตนั/ม.ม.2 

Ls = ความยาวรอยตดั ม.ม. 
d = ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของช้ินงาน ม.ม. 
t = ความหนาของวตัถุ ม.ม. 
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ประมวลค าศัพท์และค าย่อ 
 

Abrasive    =   การถู การขีดข่วน 
Adhesive    =   การเกาะติด การเช่ือมเยน็ 
Blank     =   แผน่เปล่า, แผน่ช้ินงาน 
Blanking Die    =   แม่พิมพต์ดั 
Burr     =   เส้ียนหรือครีบช้ินงาน 
Clearance    =   ช่องวา่งคมตดั 
Shear surface    =   ขอบตดัเฉือน 
Cutting Force    =   แรงตดัช้ินงาน 
Die     =   ดาย แม่พิมพต์วัเมีย 
Die Roll    =   ขอบโคง้มน 
Elastic Limits    =   จุดยดืหยุน่ของวสัดุ 
Fatigue     =   การลา้ตวั 
Fracture     =   การฉีกขาด 
Punch     =   พนัช์ แม่พิมพต์วัผู ้
Penetration    =   การกดลึก 
Shear Strength    =   ค่าความตา้นทานแรงเฉือน 
Stripping Force    =   แรงปลดแผน่ช้ินงาน 
Ultimate Strength   =   ความตา้นทานแรงดึงสูงสุด 
Wear     =   การสึกหรอ 
Yield Point    =   จุดครากตวัของวสัดุ 
 
 


