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บทคัดยอ  
ศึกษาผลของอุณหภูมิรีดละเอียด และอุณหภูมิมวนตอคา plastic strain ratio เฉล่ีย (Rm) และคา strain-

hardening exponent (n) ของเหล็กแผนรีดรอนเกรด HR1 เหล็กแผนผานการรีดจริงในโรงงานโดยมีความหนา 

3.2 มม. การรีดรอนประกอบดวยอุณหภูมิรีดละเอียดในชวง 860-910oC และอุณหภูมิมวนในชวง 540-720oC หา

คา Rm และคา n ดวยช้ินงานสําหรับการทดสอบแรงดึงโดยบันทึกขอมูลแรงดึงและการยืดตัวสําหรับคํานวณคา 

Rm และคา n ผลการศึกษาพบวาที่อุณหภูมิรีดละเอียด 860oC เปอรเซ็นตการยืดตัวสูงขึ้นตามอุณหภูมิมวนและ

คา n ที่สูงขึ้น แตเม่ืออุณหภูมิรีดละเอียดสูงขึ้นมากกวา 860oC อุณหภูมิมวนไมมีผลตอคา Rm และคา n แต

ขนาดเกรนเฟอรไรตสูงขึ้นเล็กนอยตามอุณหภูมิรีดละเอียดที่สูงขึ้น ในชวงอุณหภูมิรีดละเอียด 860-910oC และ

ชวงอุณหภูมิมวน 540-720oC เงื่อนไขที่ดีที่สุดที่ใหทั้งคา Rm และคา n สูงที่สุดคืออุณหภูมิรีดละเอียด 860oC 

และอุณหภูมิมวน 680oC  
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ABSTRACT  
 
Effect of finishing temperature and coiling temperature on the values of 
average plastic strain ratio (Rm) and strain-hardening exponent (n) of hot-
rolled steel grade HR1 was studied. Steel sheets were rolled in actual strip mill 
with thickness of 3.2 mm. Hot-rolling contains finishing temperature in range of 
860 to 910°C and coiling temperature in range of 540 to 720°C. Rm and n 
values were investigated by specimens for tensile testing with record of 
tension force and elongation data for calculating Rm and n values. The result 
showed that at the finishing temperature of 860°C, percent elongation 
increased with increasing coiling temperature and n value. However, when 
finishing temperature is more than 860°C, no effect of coiling temperature on 
Rm and n values was found but ferrite grain size increased a little with 
increasing coiling temperature. In finishing temperature range of 860 to 910°C 
and coiling temperature range of 540 to 720°C, the best condition which 
resulted in the maximum Rm and n values is the finishing temperature of 
860°C and the coiling temperature of 680°C. 
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I.  บทนํา  
ปกติมักจะหาคา plastic strain ratio เฉล่ีย (Rm )ของเหล็กแผนรีดเย็นเพื่อใหรูความสามารถการขึ้นรูป

โดยเฉพาะอยางย่ิงการลากขึ้นรูปลึก (deep drawing) เหล็กแผนรีดเย็นจะตองผานการรีดรอนและมวน จากนั้น

นํามากัดผิวใหสะอาดดวยกรดแลวรีดเย็นและอบออน ในเหล็กแผนรีดเย็นไดมีการจัดชั้นคุณภาพโดยอาศัย

เปอรเซ็นตการยืดตัวและคา Rm เปนเกณฑซึ่งสามารถแบงไดดังนี้ CQ (Commercial Quality) มีเปอรเซ็นตการ

ยืดตัวเปน 36.9-42.2% Rm มีคาเปน1.00-1.41 DQ (Drawing Quality) มีเปอรเซ็นตการยืดตัวเปน 40.0-

45.0% Rm มีคาเปน 1.23-1.51 DDQ (Deep Drawing Quality) มีเปอรเซ็นตการยืดตัวเปน 42.7-47.5% Rm 

มีคาเปน 1.42-1.84 และ EDDQ (Extra Deep Drawing Quality) มีเปอรเซ็นตการยืดตัวเปน 46.1-50.5% Rm

มีคาเปน 1.73-2.12[1] ปจจัยที่มีผลตอคา Rm อยางชัดเจนคือ crystallographic texture จากการเรียงตัวของ

เกรนซ่ึงเกิดขึ้นระหวางการอบออนและขนาดเกรน การศึกษาของ Held[2] แสดงถึงผลของ texture ตอคา Rm 

โดย Rm แปรผันตามอัตราสวนของความเขมระหวาง texture (111) ตอ texture (001) สวน Karlyn[3] ได

ศึกษาเหล็กแผนรีดเย็นชนิดตางๆ พบวาเหล็กกลาที่มีขนาดเกรนใหญกวา (เชน ASTM No. 7 ใน Al-killed 

steel) ใหคา Rm สูงกวา นอกจากนี้ยังไดศึกษาผลของอุณหภูมิมวนหลังการรีดรอน[4] ปริมาณการรีดเย็น[5] 

และอุณหภูมิอบออน[5] ตอคา Rm ของเหล็กกลาคารบอนตํ่าซ่ึงกําจัดออกซิเจนดวยอะลูมิเนียม (Al-killed 

steel) 
 

งานวิจัยนี้สนใจหาความสัมพันธของเหล็กแผนรีดรอนกับคา Rm และคา strain-hardening exponent (n) ซึ่ง

คา n เปนตัวบงชี้ความสามารถการขึ้นรูปของการขึ้นรูปแบบยืดตัว (stretch forming) และมีการศึกษา

ความสัมพันธของคาเปอรเซ็นตการยืดตัวทั้งหมด (total elongation) กับคา n และพบวาคา n แปรผันตามการ

เพิ่มขึ้นของเปอรเซ็นตการยืดตัวทั้งหมด[6] 
 

Il.  วิธีการทดลอง 
เหล็กแผนรีดรอนเปนเหล็กกลาเกรด HR1 ที่มีสวนผสมทางเคมีดังแสดงในตารางที่ 1 เหล็กแผนผานการรีดรอน

ใหมีความหนา 3.2 มม. โดยมีอุณหภูมิรีดละเอียดและอุณหภูมิมวนตางๆ ดังแสดงในตารางที่ 2 นําเหล็กแผนรีด

รอนมาตัดเปนชิ้นงานขนาด 40 × 200 มม. ใน 3 ทิศทางคือทิศขนานกับแนวรีด ทิศต้ังฉากกับแนวรีดและทิศทํา

มุม 45 องศากับแนวรีดและตัดชิ้นงานขนาด 10 × 10 มม. ตอเหล็กแผนรีดรอน 1 มวน สําหรับกัดชิ้นงานขนาด 

40 × 200 มม. ใหเปนชิ้นงานทดสอบแรงดึงตามมาตรฐาน JIS Z2201 No.5 แลวนําไปดึงดวยเคร่ืองทดสอบ

แรงดึง Universal Testing Machine Shimadzu AG-100KNI M2 นําคาความเคนกับความเครียดที่ไดจากการ

ทดสอบแรงดึงมาคํานวณหาคา plastic strain ratio เฉล่ีย (Rm) ตามสมการ r = εw/εt , Rm = (rL+rT+2r45)/4 

โดย εw คือความเครียดในแนวความกวาง สวน εt คือความเครียดในแนวความหนา rL คือ r ตามแนวรีด rT คือ r 

ตามแนวต้ังฉากกับแนวรีด r45 คือ r ทํามุม 45o กับแนวรีดและคา strain-hardening exponent (n) สวนช้ินงาน

ที่มีขนาด 10 × 10 มม. ไดตัดและขัด เพื่อดูโครงสรางจุลภาคและหาขนาดเกรนของเฟอรไรตดวยกลอง

จุลทรรศนแบบแสงโดยวัดขนาดเกรนเฟอรไรตตามมาตรฐาน ASTM E112 

 
 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 1 

 สวนผสมทางเคมีของ

เหล็กแผนรีดรอน  

(% โดยน้ําหนัก) 

 

 
C Si Mn P S Cr Ni Al Cu N 

0.06 0.01 0.26 0.010 0.008 0.02 0.03 0.06 0.04 < 0.0012 
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III.   ผลและการอภิปราย 
กรณีอุณหภูมิรีดละเอียด 860oC  
ชิ้นงานท่ีรีดละเอียดที่อุณหภูมิ 860oC แลวมวนท่ีอุณหภูมิ 540–680oC อุณหภูมิมวนไมมีผลตอคา Rm ซึ่งมีคา

อยูระหวางกับ 1.0-1.4 ดังแสดงในรูปที่ 1(d) จากการศึกษาของ R.K.Ray  และคณะซ่ึงกลาววาในเหล็กกลา

คารบอนที่มีอุณหภูมิรีดละเอียด 870-1020oC (รีดในชวงที่เปนเฟสออสเทนไนต) texture ที่ไดจะเปนผลมาจาก

การเปล่ียนเฟสจากออสเทนไนตเปนเฟอรไรตคือ {001}<110> และ {110}<110> [7] และความเขม texture 

{001} ของชิ้นงานแตละช้ินใกลเคียงกัน เนื่องจากคา Rm  แปรผกผันกับความเขมของ texture {001} [2] ดังนั้น

จึงคาดวาคา Rm ที่ไดจึงคาใกลเคียงกัน  รูปที่ 1(a) และ 1(b) แสดงใหเห็นวาอุณหภูมิมวนที่สูงขึ้นมีผลตอการ

เพิ่มขึ้นเปอรเซ็นตการยืดตัวและขนาดเกรนเฟอรไรตเล็กนอย โดยมีเปอรเซ็นตการรยืดตัวอยูระหวาง 38-49% 

และขนาดเกรนเฟอรไรตอยูระหวาง 14-18 ไมครอนซ่ึงเทียบไดกับ ASTM No.9 ที่ 16 ไมครอน เม่ือพิจารณา

ความสัมพันธของคา Rm และเปอรเซ็นตการยืดตัวดังรูปที่ 2(a) พบวาเปอรเซ็นตการยืดตัวสวนใหญจัดอยู

ในชวงที่เปนคุณภาพ CQ คือมีคาอยูระหวาง 38-42% แตมีเพียง 2 คาที่มีเปอรเซ็นตการยืดตัวสูงกวาปกติเปน 

44% และ 49 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
ตารางท่ี 2  

อุณหภูมิรีดละเอียดและ

อุณหภูมิมวนของ

ช้ินงาน 

 

ชิ้นงาน อุณหภูมิรีดละเอียด(oC) 
อุณหภูมิมวน 

(oC) 

A 870 540 

B 860 570 

C 860 610 

D 860 680 

E 890 680 

F 910 720 

 
รูปที่ 1 

 คาสมบัติเชิงกลที่

อุณหภูมิมวนตางๆ 
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เม่ือพิจารณาความสัมพันธของคา n กับ % การยืดตัว คา n มีแนวโนมเพิ่มขึ้นตามการเพิ่มขึ้นของ % การยืดตัว

ดังแสดงในรูปที่ 2(b) โดยคา n มีคาอยูระหวาง 0.14-0.18 และคา % การยืดตัวที่มีคาสูง 2 คาคือ 44% และ 

49% ที่มีอุณหภูมิรีดละเอียด 860oC กับอุณหภูมิมวน 680oC ซึ่งก็เปนเงื่อนไขที่ใหคา n สูง 2 คาดวยคือ 0.20 

และ 0.21 ตามลําดับ % การยืดตัวและคา n ที่สูงเปนชิ้นงานท่ีมีอุณหภูมิมวน 680oC แสดงวาแมมีขนาดเกรน

เฟอรไรตไมแตกตางกันมากนัก อุณหภูมิมวนที่สูงให % การยืดตัวสูงกวาและคา n สูงกวา เนื่องจากคา n ที่สูง

ในเหล็กกลามีผลใหการกระจายของความเครียดสม่ําเสมอกวาเหล็กกลาทีมีคา n ที่ตํ่าทําใหไมเกิดการสะสม

ของความเครียดที่ตําแหนงใดในเน้ือเหล็กมากเปนพิเศษ เปนผลใหเกิดคอดของเนื้อเหล็กไดยากกวาและยืดตัว

ไดมากขึ้นจึงเปนปจจัยใหเปอรเซ็นตการยืดตัวจึงสูงขึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กรณีอุณหภูมิรีดละเอียดสูงขึ้น 
เม่ือพิจารณาอุณหภูมิมวนที่ 680oC โดยมีอุณหภูมิรีดละเอียดที่ 860oC กับ 890oC คา Rm ไมเปล่ียนแปลงมาก

นักโดยมีคาอยูระหวาง 1.1-1.3 สวนกรณีอุณหภูมิรีดละเอียด 910oC และอุณหภูมิมวน 720oC ใหคา Rm 

เทากับ 1.2 ดังแสดงในรูปที่ 3(d) แสดงวาอุณหภูมิรีดละเอียดที่เพิ่มขึ้นไมมีผลตอคา Rm ซึ่งคาดวาเปนผลของ 

texture เชนเดียวกับกรณีอุณหภูมิรีดละเอียด 860oC  สวนคา n สําหรับเงื่อนไขทั้ง 3 ขางตนก็มีคาไมแตกตาง

กันมากเชนเดียวกัน โดยมีคาอยูระหวาง 0.19-0.21 เปอรเซ็นตการยืดตัวสําหรับเงื่อนไขทั้ง 3 ขางตนก็มีคาอยู

ระหวาง 44-49% สวนขนาดเกรนเฟอรไรตมีขนาดโตขึ้นเล็กนอยจาก 16 ไมครอนเปน 18 ไมครอนเม่ืออุณหภูมิ

รีดละเอียดเพิ่มขึ้นจาก 860oC เปน 890oC และโตขึ้นอีกเล็กนอยเปน 20 ไมครอนสําหรับกรณีอุณหภูมิรีด

ละเอียด 910oC และอุณหภูมิมวน 720oC ดังแสดงในรูปที่ 3(a) แสดงใหเห็นวาอุณหภูมิรีดละเอียดที่สูงขึ้นทํา

ใหขนาดเกรนเฟอรไรตโตขึ้น 

 

เม่ือพิจารณาคา Rm กับ % การยืดตัวจะเห็นไดวาเกือบทั้งหมดมี % การยืดตัวสูงกวาชวงที่เปนคุณภาพ CQ 

สวนคา Rm ยังคงอยูในคุณภาพ CQ ดังแสดงในรูปที่ 4(a) เม่ือพิจารณาคา n กับ % การยืดตัวจะเห็นไดวา    

 

รูปที่ 2 

(a) ความสัมพันธของคา 

Rm กับ % การยืดตัว 

  (b) ความสัมพันธของคา 

n กับ % การยืดตัว 
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คา n มีคาสูงขึ้นตาม % การยืดตัวที่สูงกวาคุณภาพ CQ ดังแสดงในรูปที่ 4(b) โดยสรุปแลวอุณหภูมิรีดละเอียด

สูงมีโอกาสทําใหขนาดเกรนโตซ่ึงชวยใหมีความเหนียวสูงขึ้นจากการมี % การยืดตัวสูงที่สงผลใหมีคา n สูงขึ้น

ตามดวย โดยเงื่อนไขที่ดีที่สุดของการทดลองนี้คืออุณหภูมิรีดละเอียด 860oC กับอุณหภูมิมวน 680oC ที่ใหทั้ง

คา Rm และคา n สูงที่สุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

 

รูปที่ 3  

สมบัติเชิงกลและขนาด

เกรนเฟอรไรตที่อุณหภูมิ     

รีดละเอียดตางๆ 

  

 

รูปที่ 4  

(a) ความสัมพันธของคา 

Rm กับ % การยืดตัว  

(b) ความสัมพันธของคา n 

กับ % การยืดตัว 
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IV.  บทสรุป 
1. ที่อุณหภูมิรีดละเอียด 860oC เม่ืออุณหภูมิมวนอยูระหวาง 540-610oC คา Rm และ % การยืดตัวอยู

ในชวงคุณภาพ CQ ที่อุณหภูมิมวน 680oC คา Rm ยังคงในอยูในชวงคุณภาพ CQ แต % การยืดตัวมีคา

สูงกวาและเนื่องจากคา n เพิ่มขึ้นตาม % การยืดตัวจึงทําใหอุณหภูมิมวนที่ 680oC ใหคา n สูงกวาดวย 

2. กรณีอุณหภูมิรีดละเอียดสูงขึ้น เม่ืออุณหภูมิมวนสูง 680oC ปรากฏวาอุณหภูมิรีดละเอียดที่สูงขึ้นในชวง 

860oC ถึง 910oC โดยไมมีผลตอคา Rm กับคา n มากนักรวมทั้ง % การยืดตัวดวย แตมีผลทําใหขนาด

เกรนเฟอรไรตโตขึ้นเล็กนอย แตการที่คา % การยืดตัวสูงมากกวาคุณภาพ CQ ทําใหมีคา n สูงกวา

คุณภาพ CQ ดวย 

3. ในชวงอุณหภูมิรีดละเอียดและอุณหภูมิมวนที่ทดลอง คาอุณหภูมิรีดละเอียดระหวาง 860-910oC และ

อุณหภูมิมวนสูงระหวาง 680-720oC ใหคา n สูงโดยไมทําใหคา Rm สูงขึ้น และอุณหภูมิรีดละเอียด 

860oC กับอุณหภูมิมวน 680oC เปนเงื่อนไขที่ดีที่สุดสําหรับคา Rm และคา n 
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