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บทที่ 1
บทนํ า

1.1 ความสํ าคัญของงานวิจัย

อุตสาหกรรมรถยนตเปนตลาดที่มีความสํ าคัญมากที่สุดสํ าหรับเหล็กแผนรีดเย็น ทํ าใหมี
การตื่นตัวอยางมากในการพัฒนาสมบัติของเหล็กแผนรีดเย็นใหดีข้ึนโดยวัสดุที่นํ ามาใชในการผลิต
เหล็กแผนรีดเย็นมักเปนเหล็กกลาคารบอนต่ํ า แมวาจะมีการแขงขันจากการแทนที่วัสดุดวย 
อะลมูเินยีม และพลาสติกก็ตาม ซึ่งมักมีราคาแพงเมื่อเทียบกับเหล็กกลาคารบอนต่ํ า ทํ าใหเหล็ก
กลาคารบอนต่ํ ายังคงรักษาความนิยมในการนํ ามาใชทํ าตัวถัง และโครงสรางของรถยนต เนื่องจาก
เหลก็กลาคารบอนต่ํ ามีความสามารถขึ้นรูปดี (formability) เชือ่มไดงาย (weldability) และราคาถูก
กวาวสัดุอ่ืน เหล็กกลาธาตุผสมปริมาณนอยมาก (micro-alloyed steel) หรอืเรยีกอีกอยางหนึ่งวา
เหลก็กลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ า (High-Strength Low-Alloy Steels; HSLA) เปนเหล็กกลาที่
ไดรับการพัฒนาอยางมากในทางอุตสาหกรรมจากเหล็กกลาคารบอนต่ํ า ซึ่งถูกปรับปรุงใหมีความ
แขง็แรงสูงขึ้นพรอมกับการพัฒนาในดานความเหนียวและความสามารถในการเชื่อม จึงเปนวัสดุที่
เหมาะสํ าหรับน ําไปใชเปนสวนประกอบทํ าตัวถังรถยนต ทํ าโครงสรางสะพาน และทอตางๆ การเติม
ธาตผุสมปริมาณนอยมากอยาง ไทเทเนียม ไนโอเบียม และ/หรือ วานาเดียม ลงในเหล็กกลาธาตุ
ผสมปริมาณนอยมาก เพื่อใหไปรวมตัวกับคารบอน และไนโตรเจนที่ละลายอยูแลวเกิดอนุภาค
ตะกอนของ คารไบด ไนตรายด และคารโบไนตรายด ขนาดเล็กมากอยางเชน ไทเทเนียมไนตรายด
(TiN); ไนโอเบียมคารโบไนตรายด (Nb(CN)) หรอื วาเนเดียมคารไบด (VC)  เปนตน ซึ่งชวยในการ
ยับยั้งการเคลื่อนที่ของขอบเกรนไดเปนอยางดีในขณะรีดรอน และอบออนจึงทํ าใหเหลก็กลาความ
แข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ ามีโครงสรางสุดทายละเอียดรวมดวยกับการมีการเพิ่มความแข็งแรงโดยการ
ตกตะกอน1- 4

การผลิตเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมตํ่ าในรูปแบบของเหล็กแผนรีดเย็นมีความ
เหมาะสมที่สุดสํ าหรับนํ ามาใชในอุตสาหกรรมรถยนต เนื่องจากมีขอไดเปรียบเมื่อเปรียบเทียบกับ
เหลก็แผนรดีรอนคือ สามารถรีดไดบางกวาเหล็กแผนรีดรอน และมีความหนาที่แนนอนสมํ่ าเสมอ มี
ผวิทีเ่รียบ และสวยงาม นอกจากนี้ยังมีสมบัติเชิงกลที่ดีโดยเฉพาะความสามารถในการขึ้นรูป5 การ
รีดเย็น (cold rolling) และอบออน (annealing) เปนขัน้ตอนสุดทายในการกํ าหนดความหนา และ
สมบัตเิชงิกลของเหล็กแผนรีดเย็น เนื่องจากโดยทั่วไปจะใชเหล็กแผนรีดรอนเปนวัตถุดิบเริ่มตน ดัง
นั้นกระบวนการรีดร อนโดยกรรมวิธีเทอรโมแมคแคนิเคิลอยาง การอบเหล็กใหร อนข้ึนอีก 
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(reheating) ปริมาณ และอุณหภูมิในการรีดหยาบ (roughing) และในการรีดสดุทาย (finishing) 
และการเย็นตัวหลังการรีด (cooling) รวมไปถึงอุณหภูมิมวนเก็บ (coiling temperature) ซึง่เปนตัว
แปรทีม่ีความสํ าคัญตอสมบัติเชิงกลของเหล็กแผนรีดเย็น

ในงานวจิยัฉบับนี้เปนการศึกษาตัวแปรที่ใชในการผลิต และควบคุมสมบัติของเหล็กแผนรีด
เย็นที่มีความสํ าคัญในทางอุตสาหกรรมเพื่อสามารถนํ ามาใชเปนขอมูลสํ าหรับการผลิตเหล็กแผนที่
มคีณุภาพตอไป โดยมุงศึกษาตัวแปรในการผลิตที่นาสนใจอันไดแก อุณหภูมิมวนเก็บ ปริมาณการ
รีดเยน็ และอุณหภูมิอบออน ที่มีผลตอสมบัติเชิงกลของเหล็กแผนรีดเย็น

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย

1.2.1 เพื่อศึกษาอุณหภูมิมวนเก็บในการผลิตเหล็กแผนรีดรอนที่เหมาะสมตอการนํ ามารีดเย็นแลว
อบออนเพื่อใหเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ าที่ผสมธาตุปริมาณนอยมากของธาตุไทเทเนียม 
กบัไนโอเบียม มคีวามสามารถในการขึ้นรูปดีข้ึน
1.2.2 เพือ่ศึกษาผลของ ปริมาณการรีดเย็น และอุณหภูมิการอบออนตอสมบัติเชิงกล ซึ่งรวมถึง
ความสามารถในการขึ้นรูปของเหล็กแผนรีดเย็นที่ใชเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมตํ่ าที่ผสม
ธาตปุริมาณนอยมากของธาตุไทเทเนียม กับไนโอเบียมเปนวัสดุเร่ิมตน

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย

1.3.1 เปรียบเทียบผลที่ไดจากการใชอุณหภูมิมวนเก็บ 550°C และ630°C ตอสมบัติของเหล็กแผน
รีดเย็นหลังการรีดเย็น และอบออน
1.3.2 แปรผันปริมาณการรีดเย็นชวง 40% ถึง 70% และอุณหภูมิการอบออนชวง 620°C ถึง 680°
C หลังการรีดรอนของเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมตํ่ าที่ผสมธาตุปริมาณนอยมากของธาตุ
ไทเทเนียม กับไนโอเบียม
1.3.3 ตรวจสอบโครงสรางจุลภาค กอน และหลังการมวนเก็บ และหลังการรดีเย็นแลวอบออน โดย
ใชกลองจุลทรรศนแบบแสง
1.3.4 ทดสอบสมบัติเชิงกลของชิ้นงานหลังการมวนเก็บ และหลังการรีดเย็นแลวอบออนโดยใช
เครื่องทดสอบการดึงทิศทางเดียว
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1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

1.4.1 สามารถเลือกใชอุณหภูมิมวนเก็บในการผลิตเหล็กแผนรีดรอนที่เหมาะสม กอนการรีดเย็น 
และ อบออนของเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมตํ่ าที่ผสมธาตุปริมาณนอยมากของธาตุ
ไทเทเนียม กับไนโอเบียมที่ใชในการศึกษา
1.4.2 ทราบแนวทางในการพัฒนากระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดเย็นจากการใชปริมาณการรีดเย็น 
และ อุณหภูมิการอบออนที่เหมาะสมเพื่อใหไดสมบัติเชิงกลที่ดีซึ่งนํ าไปสูการพัฒนาเพื่อใชในภาค               
อุตสาหกรรมตอไป
1.4.3 สามารถน ําขอมูลที่ไดมาประกอบการพิจารณาตัดสินใจเลือกตัวแปรในการผลิตเหล็กแผนรีด
เยน็ในทางอุตสาหกรรมตอไป



บทที่ 2
ปริทัศนวรรณกรรม

โดยทัว่ไปกระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดเย็นเริ่มตนจาก การปรับสวนผสมทางเคมีของเหล็ก 
(secondary steelmaking) การหลอแบบตอเนื่อง (continuous casting) การอบใหรอนขึ้นอีก 
(reheating) การรีดรอน (hot rolling) การมวนเก็บ (coiling) การน ําไปลางในกรดเพื่อขจัดผิวที่เปน
สนิมออก (pickling) การรีดเย็น (cold rolling) การอบออน (annealing) การรีดเพื่อปรับสภาพผิว 
(temper rolling) ดงันัน้ปจจัยหลักที่มีผลตอสมบัติเชิงกลของเหล็กแผนรีดเย็นไดแก 5

1. สวนผสมทางเคมีของเหล็ก (chemical composition)
2. สภาวะการรีดรอน หรือกรรมวิธีเทอรโมแมคแคนิเคิล
      (hot rolling conditions or thermomechanical treatment)
3. ปริมาณการรีดเย็น (cold rolling reduction ratio)
4. สภาวะการอบออน (annealing conditions)

ขอมูลที่จะนํ าเสนอตอไปนี้เปนขอมูลเกี่ยวกับการผลิตเหล็กแผนรีดเย็นที่ใชกรรมวิธี batch 
annealing ในการอบออนซึ่งไดรับความนิยมมากในประเทศไทยเนื่องจากลงทุนขั้นตนตํ่ า และมี
ความยืดหยุนของกระบวนการคอนขางมาก วัสดุที่ใชในการศึกษาคือ เหล็กกลาความแข็งแรงสูง
ธาตผุสมต่ํ าที่ผสมธาตุปริมาณนอยมากของธาตุไทเทเนียม กับไนโอเบียม ทีเ่พิม่ความแข็งแรงของ
โครงสรางจากขนาดเกรนสุดทายที่ละเอียดรวมกับการเพิ่มความแข็งแรงโดยการตกตะกอน ซึ่งผล
เหลานี้ไดมาจากการเติมธาตุผสมปริมาณนอยมากอยาง ไนโอเบียม, วาเนเดียม และ/หรือ
ไทเทเนียม 6 แลวยังเติมธาตุอะลมูเินยีม เพื่อชวยเพิ่มความสามารถในการขึ้นรูป

2.1 บทบาทของธาตุผสมในเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ า

สวนผสมทางเคมีเปนตัวแปรหนึ่งที่มีผลอยางมากตอสมบัติเชิงกลของเหล็กแผนรีดเย็น 5ดัง
แสดงในรูปที่ 2.1 การลดปรมิาณธาตุคารบอนในเหล็กแผนสามารถชวยใหคา plastic strain ratio      
(r-value) และเปอรเซ็นตการยืดตัวสูงขึ้น ปริมาณธาตุซัลเฟอรจะตองอยูในระดับที่ตํ่ า เพราะวาธาตุ   
ซัลเฟอรทํ าใหเหล็กเกิดการแตกราวในระหวางการรีดรอนไดในขณะรีดรอน แมวาจะมีธาตุซัลเฟอร
ละลายอยูเพยีงเล็กนอยก็ตาม ดังนั้นจึงมักมีการเติมธาตุแมงกานีสประมาณ 0.3% เพือ่ชวยจับตัว
กับธาตุซัลเฟอรตกตะกอนเปนอนุภาคแมงกานีสซัลไฟด ในปจจุบันมักนิยมเติมธาตุอะลูมิเนียม
ประมาณ 0.015-0.080% เพื่อชวยเพิ่มความสามารถในการขึ้นรูปโดยการตกตะกอนของอนุภาค
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อะลูมิเนียมไนตรายด (AlN) ในระหวางกระบวนการตกผลึกใหม อยางไรก็ตามธาตุอ่ืนอยางเชน 
ธาตุฟอสฟอรสักค็วรมีการควบคุมใหอยางในระดับต่ํ าที่สุดเทาที่จะเปนไปได

นอกจากนี้การพัฒนาสมบัติของเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ าใหไดผลดี จํ าเปน
ตองมคีวามเขาใจพฤติกรรมของธาตุผสมปริมาณนอยมากในเหล็กกลาคารบอนต่ํ า เพื่อสามารถนํ า
ไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด ประสิทธิภาพของการเพิ่มความแข็งแรงโดยการตกตะกอนใน
เหล็กกลาธาตุผสมปริมาณนอยมาก โดยเบื้องตนเปนผลกระทบจากความสามารถในการละลาย 
และพฤติกรรมการตกตะกอนของอนุภาคจากธาตผุสมปริมาณนอยมาก ดงันัน้การใชประโยชนจาก
ธาตุผสมปริมาณนอยมากจึงจํ าเปนตองทราบความสามารถในการละลายของสารประกอบคารไบด 
และไนตรายดเหลานั้นดังแสดงในรูปที่ 2.2 แสดงความสามารถในการละลายของสารประกอบ  
คารไบด และไนตรายดแตละตัว โดยสวนใหญมีความสามารถในการละลายใกลเคียงกัน แตยกเวน 
วาเนเดียมคารไบด (VC) ที่สามารถละลายไดมาก และไทเทเนียมไนตรายด (TiN) ที่สามารถละลาย
ไดนอยที่อุณหภูมิเดียวกัน ลักษณะอีกอยางของการเติมธาตุผสมปริมาณนอยมาก (ยกเวนธาตุ
อะลูมิเนียม) คือสารประกอบเหลานี้อาจไมเกิดเปนสารประกอบคารไบด และไนตรายดแยกกัน 
เนือ่งจากมรูีปแบบของโครงสราง และขนาดของผลึกใกลเคียงกัน ดังนั้นสารประกอบคารไบด และ
ไนตรายดเหลานี้จึงสามารถละลายซึ่งกันและกันเกิดเปนสารประกอบคารโบไนตรายที่มีเสถียรภาพ
มากกวาเดิม 7

ในปจจุบันมีนักวิจัยหลายคนเสนอสูตรที่ใชคํ านวนการละลายของอนุภาคตกตะกอน
สมัพันธกับอุณหภูมิ K.J. Irvine และคณะ8 ไดเสนอสูตรในการคํ านวณคาการละลายของอนุภาค
ไนโอเบียมคารโบไนตรายด (Nb(CN)) และไทเทเนียมคารไบด (TiC) สัมพนัธกับอุณหภูมิดังนี้

รูปท่ี 2.1 ผลของปริมาณธาตุคารบอนตอคา plastic strain ratio เฉลี่ย  ( r – value ) 5
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         log [Nb] [C + 12 N]  =  2.26 – 6770             ------ ( 2.1 )

       14                        T
                                                       log [Ti] [C]     =  2.75 – 7000             ------ ( 2.2 )

                                   T
Matsuda และ Okumura ไดเสนอสูตร คํ านวณคาการละลายของอนุภาค

ไทเทเนียมไนตรายด (TiN) สมัพนัธกับอุณหภูมิดังนี้ 9

                                   log [Ti] [N]  =  0.32 – 8000             ----- ( 2.3 )
            T

W.C. Leslie และคณะเสนอสูตรการคํ านวนคาการละลายของอนุภาค
อะลูมิเนียมไนตรายด (AlN) สัมพนัธกับอุณหภูมิดังนี้ 10

                 log [Al] [N] = 1.03 – 6770      ----- ( 2.4 )
           T

โดยที่ [Nb] [Ti] [Al] [C] และ [N]   คอื เปอรเซ็นตโดยนํ้ าหนักของธาตุผสมที่ละลายอยู
T                           คอื อุณหภูมิที่ใชในการละลายมีหนวยเปนเคลวิน

รูปท่ี 2.2 ความสามารถในการละลายของสารประกอบคารไบด และไนตรายดแตละชนิด 7
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การตกตะกอนของธาตุผสมปริมาณนอยมากขึ้นอยู กับอุณหภูมิที่เกิดการตกตะกอน

สมัพันธกับอุณหภูมิการตกผลึกใหม และการเปลี่ยนเฟสของออสเทนไนท หรือเฟอรไรท โดยขอมูล
เกี่ยวกับอุณหภูมิที่สารประกอบคารไบด และไนตรายดสามารถเกิดขึ้นไดสัมพันธกับอุณหภูมิการ
เปลีย่นเฟสในระหวางการเย็นตัวของเหลก็กลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ าแสดงในรูปที่ 2.3 ซึ่งเปน
ขอมูลจากสภาวะสมดุลย แตในการนํ าไปใชงานจริงพบวาถาใชอัตราการเย็นตัวสูงขึ้นจะลด
อุณหภูมิที่เกิดอนุภาคตกตะกอนเหลานั้นเนื่องสารละลายมีการอิ่มตัวมากขึ้น11 เมื่อเติมธาตุผสม
ปริมาณนอยมากมากกวา 1 ธาตทุีส่ามารถเกิดสารประกอบคารไบด และไนตรายดไดที่อุณหภูมิสูง
มผีลกระทบตอการตกตะกอน โดยการที่ไทเทเนียมไนตรายดสามารถตกตะกอนออกมาเปนตัวแรก
หลังการหลอแบบตอเนื่อง และจะละลายกลับเขาไปในรูปแบบของสารละลายเปนตัวสุดทายใน
ขณะอบใหรอนขึ้นอีก ยกตัวอยางเชนในเหลก็กลาธาตุผสมปริมาณนอยมากของธาตุไทเทเนียม กับ
ไนโอเบียม ที่อุณหภูมิสงูเมือ่โครงสรางเปนออสเทนไนทไทเทเนียมสามารถแพรไดเร็วกวาไนโอเบียม 
ดังนั้นอนุภาคที่ตกตะกอนออกมาในตอนแรกจึงมีปริมาณไทเทเนียม กับไนโตรเจนมากและมี
ไนโอเบียมกับคารบอนนอย อยางไรก็ตามเมื่ออนุภาคที่ตกตะกอนออกมานั้นโตขึ้น ไนโอเบียมจะ
กลายเปนธาตุตัวสํ าคัญในการแพร 12

รูปท่ี 2.3 อุณหภูมิที่สารประกอบคารไบด และไนตรายดสามารถเกิดขึ้นไดสัมพันธกับอุณหภูมิการ
เปลีย่นเฟสในระหวางการเย็นตัว 11
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อนุภาคตกตะกอนที่ไมละลายที่อุณหภูมิการอบใหรอนขึ้นอีกอยางไทเทเนียมไนตรายด

สามารถยบัยัง้การโตขึ้นของเกรนออสเทนไนท เพื่อใหไดขนาดเกรนหลังการเปลี่ยนเฟสหลงัการรีดมี
ขนาดเล็ก11

การเติมไนโอเบียม เพือ่เกิดอนุภาคไนโอเบียมคารโบไนตรายดที่มีขนาดเล็กตกตะกอนออก
มาสามารถยับยั้งการตกผลึกใหมของเกรนออสเทนไนทหลังการรีดสุดทายเพื่อใหไดเกรน          
ออสเทนไนทแบบรียาว และมีแถบการแปรรูปอยูภายใน ซึ่งเปนการเพิ่มบริเวณ และความหนาแนน
ของการเกดิเกรนเฟอรไรทหลังการเปลี่ยนเฟสทํ าใหไดเกรนเฟอรไรทขนาดเล็ก11

การขัดขวางการโตขึ้นของเกรนเฟอรไรทในขณะการมวนเก็บใชวิธีเดียวกันกับการขัดขวาง
การโตขึ้นของเกรนออสเทนไนทโดยการมีอนุภาคตกตะกอนขนาดเล็กขัดขวางการโตขึ้นของเกรน
เฟอรไรท สวนการเพิ่มความแข็งแรงโดยการตกตะกอนในเกรนเฟอรไรทเกิดจากการตกตะกอนของ
อนุภาคคารไบด ขนาดเล็กในเกรนเฟอรไรทระหวาง และหลังการเปลี่ยนเฟส ผลของการเพิ่มความ
แข็งแรงดวยวิธีนี้ข้ึนอยูกับปริมาณธาตผุสมปริมาณนอยมาก ทีเ่หลอืหลังการรีดสุดทายกอนเกิดการ
เปลี่ยนเฟส 11

2.2 สภาวะการรีดรอน

ตัวแปรสํ าคัญของกระบวนการรีดรอนที่มีผลกระทบอยางมากตอสมบัติของเหล็กแผนรีด
เยน็ คือ อุณหภูมิอบใหรอนขึ้นอีก อุณหภูมิการรีดสุดทาย และอุณหภูมิมวนเก็บ

2.2.1 อุณหภูมิอบใหรอนขึ้นอีก
การพิจารณาเลือกใชอุณหภูมิอบใหรอนขึ้นอีกของเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมตํ่ า

จะพิจารณาจากหลายปจจัยอยาง การท ําโครงสรางใหเปนโครงสรางออสเทนไนทอยางสมบูรณทั้ง
หมด ขนาดเกรนออสเทนไนทเร่ิมตน การละลายของธาตุผสมใหอยูในรูปแบบสารละลายของแข็ง 
อุณหภมูกิารรีดสุดทายที่ตองรักษาไวเหนือเสนที่เกิดการเปลี่ยนเฟส (Ar3) ความตานทานการแปรรูป
ทีล่ดลงเมือ่ใชอุณหภูมิสูงขึ้นแตก็ตองพิจารณาคาเชื้อเพลิงที่ตองใชมากขึ้นดวย เปนตน

เมื่อพิจารณาเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ าที่ผสมธาตุปริมาณนอยมากของธาตุ
ไทเทเนียม กับไนโอเบียม ทีอุ่ณหภูมิอบใหรอนขึ้นอีกประมาณ 1,150°C ขนาดเกรนออสเทนไนทจะ
ถกูควบคุมโดยอนุภาคตะกอนที่ยังไมละลายบางสวน และมีขนาดเล็ก      อยางเชน อนุภาค             
ไนโอเบียมคารโบไนตรายด หรอื ไทเทเนยีมไนตรายด แตอยางไรก็ตาม ก็ยังมีธาตุเหลานี้บางสวน
ละลายลงไปในสารละลายของแข็งที่อุณหภูมินี1้3 ซึง่มผีลสํ าคัญ 2 ประการ คือ อยางแรกธาตุเหลานี้
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จะขัดขวางการตกผลึกใหมระหวางการรีดรอน ซึ่งจะทํ าใหไดเกรนออสเทนไนทที่รียาวแลวทํ าใหได
เกรนเฟอรไรทหลังการเปลี่ยนเฟสมีขนาดเล็ก อยางที่สอง การเกิดอนุภาคคารไบด หรือ              
คาร โบไนตรายดที่ละเอียดซึ่งตกตะกอนออกมาที่รอยตอระหวางออสเทนไนท-เฟอรไรท  
(interphase precipitation) ในขณะเย็นตัวลงมาพรอมกับการเปลี่ยนเฟส14 นอกจากนี้การมี
อะลูมิเนียมไนตรายดละลายอยูในรูปสารละลายของแข็งหลังการรีดรอนกอนนํ าไปมวนเก็บก็มี
ความส ําคญัตอการพัฒนาความสามารถในการขึ้นรูปเชนกัน 15

2.2.2 อุณหภูมิการรดีสุดทาย และอุณหภูมิมวนเก็บ
อุณหภูมิการรดีสดุทายจะตองรักษาใหอยูเหนือเสนที่เกิดการเปลี่ยนเฟส (Ar3) เพื่อใหธาตุ

อะลูมเินียมกับธาตุไนโตรเจนยังละลายอยูในเนื้อเหล็ก รูปที่ 2.4 แสดงผลของอุณหภูมิการรีดสุด
ทายกับอุณหภูมิมวนเกบ็ ตอโครงสรางจุลภาคหลังการรีดรอน อุณหภูมิการรดีสุดทายที่สูงกวาเสน
Ar3เพยีงเลก็นอยจะชวยใหสามารถไดเกรนเฟอรไรทหลังการเปลี่ยนเฟสที่ละเอียดขึ้น ชวยเพิ่มความ
สามารถในการขึ้นรูป แตถาอุณหภูมิการรีดสุดทายตํ่ ากวาเสน Ar3จะทํ าใหเกิดเกรนผสมระหวาง
เฟอรไรทกับออสเทนไนทซึ่งสมควรหลีกเลี่ยงเนื่องจากจะไดขนาดเกรนเฟอรไรทที่ไมสมํ่ าเสมอไปจน
ถงึหลังการรีดเย็นและอบออน5 สวนอุณหภูมิมวนเกบ็สํ าหรับเหล็กกลาที่จะนํ ามารีดเย็นและอบออน

รูปท่ี 2.4 ผลของอณุหภูมิมวนเก็บ และอุณหภูมิการรีดสุดทายในการรีดรอน 5
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แบบ batch annealing ควรตํ่ ากวา 600°C เพือ่หลกีเลี่ยงการตกตะกอนของอะลูมิเนียมไนตรายด
โดยจะยังอยูในรูปแบบของสารละลายของแข็ง16 อยางการมวนเก็บที่อุณหภูมิตํ่ าอยาง 560°C แต
ถามวนเก็บที่อุณหภูมิคอนขางสูง เชน ประมาณ 710°C จากการเยน็ตวัที่ชามากหลังการมวนเก็บ 
ท ําใหอะลูมิเนียมไนตรายดสามารถตกตะกอนออกมาไดหลงัการมวนเก็บ รูปที ่ 2.5 แสดงผลของ
อุณหภูมิมวนเก็บตออัตราการตกตะกอนของอะลูมิเนียมไนตรายดในแผนเหล็กกลารีดรอน17 เมื่อ
เสร็จส้ินการมวนเก็บเหล็กแผนรีดรอนจะไดรับผลดีจากกลไกการเพิ่มความแข็งแรง 2 อยางพรอม
กันคือผลจากการเพิ่มความแข็งแรงโดยการการตกตะกอน และผลจากการมีเกรนเฟอรไรทสุดทาย
หลงัการเปลี่ยนเฟสที่ละเอียด ปริมาณของผลเหลานี้นอกจากจะขึ้นอยูกับ ชนิดและปริมาณของธาตุ
ผสมแลวยงัขึน้อยูกับ สวนผสมหลัก อุณหภูมิที่ใชอบใหรอนขึ้นอีก อุณหภูมิการรีดสุดทาย อุณหภูมิ
การมวน และอตัราการเย็นตัว อนุภาคตะกอนที่ละเอียดหลังผานการรีดรอนจะยังรักษาความแข็ง
แรงทีสู่งกวากอนการรีดเย็นแลวอบออนไวได อยางไรก็ตามอนภุาคเหลานั้นโดยสวนใหญชวยในการ
ทํ าเกรนเฟอรไรทใหละเอียดในระหวางเกิดการตกผลึกใหมหลังการรีดเย็น และการโตขึ้นของ
อนุภาคระหวางการอบออนทํ าใหผลจากการเพิ่มความแข็งแรงโดยการตกตะกอนหมดไป ดังนั้น

รูปท่ี 2.5 ผลของอณุหภมูิมวนเก็บตออัตราการตกตะกอนของอะลูมิเนียมไนตรายดในแผนเหล็กกลา
รีดรอน 17
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ความแข็งแรงของเหล็กแผนรีดเย็นจึงตํ่ ากวาเหล็กแผนรีดรอน 18 ผลของการเติมไนโอเบียม และ
ไทเทเนียมตอจุดครากของเหล็กแผนรีดรอน และเหลก็แผนรีดเย็นหลงัการอบออนแสดงในรูปที่ 2.6

นอกจากนีโ้ครงสรางของเหล็กกลาไฮโปยูเต็คตอยด (ธาตุคารบอน < 0.8%) หลงัการมวน
เก็บ มกัเปนโครงสรางเฟอรไรท-เพริลไลท ซึ่งโครงสรางเพิรลไลทประกอบดวยชั้นของเฟอรไรทสลับ
กบัซเีมนไตท โดยความกวางของชั้นซีเมนไตท (interlamellar spacing) ทีค่วามแตกตางกันหลัง
การมวนเก็บสวนหนึ่งอาจมีผลมาจากระนาบที่ทํ าการตรวจสอบ ซึ่งการตรวจสอบโครงสราง     
เพิรลไลทจํ าเปนตองมีการจัดทํ าเปนพิเศษเพื่อใหระนาบของชั้นซีเมนไตทตั้งฉากกับระนาบที่ตรวจ
สอบ และอกีสวนหนึ่งอาจมาจากโครงสรางเพิรลไลทเกิดที่อุณหภูมิตางกัน ปจจัยที่มีผลตอการเกิด
โครงสรางเพิรลไลทมีมากมาย แตปจจัยที่สํ าคัญที่สุดคือ การจัดเรียงตัวใหมของอะตอมธาตุ
คารบอนในการเปลี่ยนเฟสจากโครงสรางออสเทนไนทไปเปนโครงสรางเฟอรไรทที่มีธาตุคารบอน
ละลายอยูนอยกับชั้นซีเมนไตทที่มีธาตุคารบอนละลายอยูมาก ซึ่งคาสัมประสิทธิการแพรของธาตุ
คารบอนในโครงสรางออสเทนไนทข้ึนอยูกับอุณหภูมิ โดยคาสัมประสิทธิการแพรของธาตุคารบอน
ในโครงสรางออสเทนไนทลดลงอยางมากตามการลดลงของอุณหภูมิ เมื่อพิจารณาการเกิดโครง
สรางเพิรลไลทสมัพนัธกับอุณหภูมิ ดังแสดงในรูปที่ 2.7 จะเห็นวาโครงสรางเพิรลไลท เกิดไดเร็วขึ้น
เมือ่อุณหภมูิตํ่ าลง    ซึ่งอธิบายไดจากการลดความกวางของชัน้ซีเมนไตทลงเมื่ออุณหภูมิการเกิด

รูปท่ี 2.6 ผลของการเติมไนโอเบียม และไทเทเนียมตอจุดครากของเหล็กแผนรีดรอน และเหล็กแผน
รีดเย็นหลังการอบออน 18
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โครงสรางเพิรลไลทลดลง กลาวคือโครงสรางเพิรลไลทจะละเอยีดมากขึ้นเมื่อเกิดที่อุณหภูมิตํ่ า เนื่อง
จากระยะทางที่ธาตุคารบอนจะตองแพรในการรวมตัวกับธาตุเหล็กเกิดเปนชั้นของเฟอรไรทสลับกับ
ซีเมนไตทสัน้ลง เพราะการแพรเกิดไดชาเมื่ออุณหภูมิตํ่ าลง19

2.3 ปริมาณการรีดเย็น

การเพิม่ปริมาณการรีดเย็นที่ทํ าใหชิ้นงานมีคา plastic strain ratio สูงขึน้ เนือ่งจากการเพิ่ม
ปริมาณการรีดเย็นทํ าใหชิ้นงานหลังการรีดเย็นมี texture {111} เพิม่ข้ึน เมื่อช้ินงานที่ถูกรีดเย็นที่มี
texture {111} นั้นเกิดการตกผลึกใหมพรอม หรือหลังการตกตะกอนของอนุภาคอะลูมิเนียม      
ไนตรายด จะชวยเหนี่ยวนํ าใหเกิดการตกผลึกใหมของเกรนออกมาเปน texture {111} สงผลให   
ชิน้งานมีคา plastic strain ratio สูงขึน้ ซึง่ชวยใหมีความสามารถในการขึ้นรูปสูงขึ้นดวย  กลาวคือ

รูปที่ 2.7 แผนภูมิ Isothermal tranformation ของเหล็กเกรด 1080 19
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การเพิม่ปริมาณการรีดเย็นทํ าใหมีปริมาณการตกผลึกใหมของเกรนเปน texture {111} มากขึ้น20

นอกจากนี้ปริมาณการรีดเย็น ยังมีผลโดยตรงตอการตกผลึกใหมในขณะการอบออน จากงาน
Burke และTurnbull 21 สามารถนํ ามาสรุปไดดังนี้
1. การเริม่เกดิการตกผลึกใหมจํ าเปนตองมีปริมาณการแปรรูปวิกฤติเปนอยางนอย
2. เมื่อใชปริมาณการแปรรูปนอยลง ทํ าใหตองใชอุณหภมูทิีจ่ํ าเปนในการเริ่มเกิดการตกผลึกใหม

เพิ่มข้ึน
3. ขนาดเกรนสุดทายจะขึ้นอยูกับปริมาณการแปรรูปเปนอยางมาก และกับอุณหภูมิที่ใชอบออน

คลายตัวเปนปจจัยรองลงมา  โดยทั่วไปแลวเกรนจะมีขนาดเล็กลงเมื่อใชปริมาณการแปรรูป
มากขึน้และใชอุณหภูมิการอบออนคลายตัวที่ตํ่ าลง

4. การมีขนาดเกรนเริ่มตนที่ใหญกวาทํ าใหตองใชปริมาณการแปรรูปที่มากขึ้นเพื่อใหมีการใช
อุณหภมูิและเวลาในการตกผลึกเทาเดิม

2.4 การอบออน

ขอดีอยางหนึ่งของการอบออนแบบ batch annealing คอืการเกิด texture ทีด่จีากการตก
ตะกอนของอะลูมิเนียมไนตรายดสัมพันธกับตกผลึกใหมในระหวางการใหความรอนขึ้นไป ดังนั้น
การเติมอะลูมิเนียมเพื่อใหมีความสามารถในการขึ้นรูปที่ดีจึงมีความสํ าคัญอยางมาก โดยจํ าเปน
ตองใหอะลมูเินียม และไนโตรเจนละลายอยูอยางอิ่มตัวยิ่งยวดในรูปสารละลายของแข็งกอนการอบ
ออน 17 อัตราการอบใหรอนขึน้อกี และเย็นตัวลงในการอบออนนั้นชามากจงึตองการการอบออน
เปนเวลานาน ขึน้อยูกับปริมาณความสามารถในการขึ้นรูปที่ตองการ โดยเหล็กแผนจะถูกใหความ
รอนขึ้นไปชาๆ จนถึงประมาณ 700°C ใกล Ac1 การเกดิการตกผลึกใหมหลังผานการรีดเย็นจะเกิด
ในชวง 500 - 550°C ซึง่ในขณะเริม่ใหความรอนขึ้นไป อะลูมิเนียมไนตรายดจะตกตะกอนออกมาที่
ขอบเกรนยอยที่ถูกแปรรูปซึ่งหนวงกระบวนการตกผลึกใหม และขดัขวางการเกิดนิวเคลียสของเกรน
ใหม จงึท ําใหไดเกรนขนาดใหญ ในขณะเดียวกันถาเกิดการตกตะกอนของอะลูมิเนียมไนตรายดใน
ชวงกอน หรือพรอมกับการตกผลึกใหมจะชวยเหนี่ยวนํ าใหเกิด{111} texture และลดการเกิด{100} 
texture16 หากอะลมูเินยีมไนตรายดตกตะกอนชวงรีดรอน หรือหลังจากเกิดการตกผลึกใหมจะลด
การเกิด {111} texture ลดคา plastic strain ratio เหลอืประมาณ 1 เทานั้น ซึ่งผลนี้โดยหลักขึ้นอยู
กบัอัตราการใหความรอน และปริมาณสัดสวนของอะลูมิเนียมกับไนโตรเจนดวย17 ในระหวางการ
แชไวที่อุณหภูมิอบออนทํ าใหขนาดเกรนเฟอรไรทโตขึ้นเปนผลดีตอกระบวนการดึงขึ้นรูป แมวาการ
เพิ่มอุณหภูมิอบออนชวยทํ าใหเกรนโตซึ่งเปนผลดีตอความสามารถในการขึ้นรูป5 แตก็ไมควรเกิน 
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730°C เพือ่หลกีเลีย่งการเกิดคารไบดหยาบซึ่งลดความสามารถในการขึ้นรูป รูปที่ 2.8 แสดงการทํ า 
batch annealing เหน็วาโครงสรางเฟอรไรทจะมีคารบอนละลายอยูในรูปสารละลายของแข็งมากที่
สดุตามเฟสไดอะแกรม ที่อุณหภูมิอบออนประมาณ 700°C เมือ่เยน็ตัวอยางชาๆจากอุณหภูมินี้ทํ า
ใหคารบอนสวนใหญนี้ตกตะกอนออกมาขณะเย็นตัวสูอุณหภูมิหอง 16

นอกจากนี้จากงานของ Burke และTurnbull21 ยงัสามารถนํ ามาสรุปเกี่ยวกับการอบออนได
ดังนี้

1. เวลาทีต่องใชในการอบออนจะเพิ่มข้ึนเมื่อลดอุณหภูมิที่ใชในการตกผลึกใหม
2. การใหความรอนตอไปหลังเกิดการตกผลึกใหมสมบรูณจะทํ าใหเกรนมีขนาดโตขึ้น

2.5 กลไกการคืนตัว การตกผลึกใหม และการโตขึ้นของเกรน หลังการรีดเย็น 
และอบออน

การอบออนคลายตัวหลังการแปรรูปที่อุณหภูมิหอง (การรีดเย็น) ของโลหะมีขั้นตอนหลักที่
เกี่ยวของ 3 ขัน้ตอน คือ การคืนตัว (recovery) การตกผลึกใหม (recrystallization) และการโตขึ้น
ของเกรน (grain-growth) 22             โดยทัว่ไปในช้ินงานมักจะมีโครงสรางจุลภาคที่ไมสมํ่ าเสมอ

รูปท่ี 2.8 การทํ า batch annealing 16
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 (nonhomogeneity) จงึมกัเกดิการซอนทับกันของแตละขั้นตอนในขณะการอบออน พฤติกรรมของ
การอบออนคลายตัวของโลหะแตละชนิด หรือโลหะชนิดเดียวกันแตมีความบริสุทธิ์ตางกันมักจะ
แตกตางกนั แตหลักการพื้นฐานในแตละขั้นตอนจะคลายกัน รูปที่ 2.9 แสดงลักษณะของการคืนตัว 
การตกผลึกใหม และการโตขึ้นของเกรน

เมือ่แปรรูปโลหะอยางถาวร (plastic deformation) จะมพีลงังานเชิงกลเล็กนอยสวนหนึ่ง
ในการแปรรูปเก็บอยู ในชิ้นงาน ซึ่งพลังงานนี้จะอยู ในรูปแบบของจุดบกพรอง (vacancies 
interstitial) ดสิโลเคชั่น (dislocation) และstacking faults ในหลายรูปแบบ และรวมกันขึ้นอยูกับ
ตวัโลหะ ดงันัน้ชิน้งานทีถ่กูแปรรูปจะเปนสภาวะที่มีพลังงานสูงกวาซึ่งไมเสถียรทางเทอรโมไดนามิก

รูปท่ี 2.9 ลักษณะของการคืนตวั การตกผลึกใหม และการโตขึ้นของเกรน 23
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เมือ่ถกูกระตุนโดยอุณหภูมิอยางการอบออน ชิ้นงานที่ถูกแปรรูปนั้นจึงมีแนวโนมที่จะทํ าใหตัวเองมี
สภาวะทางพลังงานตํ่ าลง โดยการเปลี่ยนแปลงโครงสรางจุลภาคซึ่งทํ าใหสมบัติของชิ้นงานเปลี่ยน
ไปดวยการรีดเย็น  และการอบออนนี้เปนวิธีการสํ าคัญในการผลิตวัสดุใหมีสมบัติตามตองการได
โดยการควบคุมโครงสรางจุลภาค รูปที่ 2.10 แสดงโครงสรางจุลภาคในกระบวนการตกผลึกใหม

รูปท่ี 2.10 โครงสรางจุลภาคในกระบวนการตกผลึกใหม 23
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2.5.1 การคืนตัว
เมื่ออบออนโลหะที่ผานการแปรรูป การคืนตัวจะเปนขั้นตอนแรกที่เกิดขึ้นในการเปลี่ยน

แปลงโครงสรางจุลภาค และสมบัติของโลหะนั้น เมื่อการคืนตัวดํ าเนินไป ขั้นตอนของการเปลี่ยน
แปลงโครงสรางจุลภาค คือ

1. การท ําใหจุดบกพรองที่เกาะกันอยูคลายตัวออก
2. การสลายตัวออก แลวจัดเรียงตัวใหมของดิสโลเคชั่น
3. polygonization (การเกิดแลวโตขึ้นของเกรนภายใน (subgrain))
4. เกดินวิเคลยีสของการตกผลึกใหม ซึ่งมีพลังงานพรอมที่จะโตตอไป
ในระหวางการคืนตัว การเปลี่ยนแปลงทางโครงสรางจุลภาคอาจไมสามารถสังเกตเห็นได

จากการใชกลองจุลทรรศนแบบแสง แตสามารถตรวจวัดโดยใชคาความตานทานทางไฟฟา 
(electrical resistivity ) หรือคาสัดสวนความแข็งขึ้นเหลือคางจากความเครียด (fraction of 
residual strain-hardening) ที่เปลี่ยนไปตอเวลาในการอบออนได อยางไรก็ตามการใชกลอง
จลุทรรศนแบบสองผาน (TEM) ท ําใหสามารถสังเกตการเกิด polygonization ไดเปนอยางดี 22

2.5.2 การตกผลึกใหม
การตกผลึกใหมเปนขั้นตอนที่ตอเนื่องจากการคืนตัว ซึ่งเกิดจากการเกิดนิวเคลียสแลวโต

ขึ้นของเกรนใหมที่ปราศจากความเครียด (strain-free) ขนาดเกรนสุดทายขึ้นอยูกับความสมดุลย
กนัระหวาง การเกิดนิวเคลียสกับอัตราการโตขึ้นของเกรน ซึ่งโดยทั่วไปแลวอัตราการเกิดนิวเคลียส
จะเพิ่มข้ึนเมื่อเพิ่มปริมาณการรดีเย็น แตอัตราการโตขึ้นของเกรนเพิ่มข้ึนตามอุณหภูมิ ทฤษฎีการ
เกดินิวเคลียสสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 24

1. nuclei จะเกดิไดงายในบริเวณตํ าแหนงที่มีระดับการถูกแปรรูปสูงสุดอยางที่ขอบเกรน แถบ
การแปรรูป และสิ่งเจือปน (inclusion)

2. อัตราการเกดินวิเคลียสจะเพิ่มข้ึนอยางมากตามการเพิ่มความเครียดเหนือจุดวิกฤต
3. การจัดเรียงตัวของ nuclei มคีวามเชือ่มโยงทางสถิติตอการเรียงตัวของบริเวณที่ถูกแปรรูป

ที่เกิด nuclei ทีอั่ตราใด ๆ เมื่อแปรรูปดวยปริมาณที่ไมมากนัก
4. เนือ่งจาก small-angle boundaries มแีนวโนมที่จะมี mobility ตํ ่ามาก ดังนั้นนิวเคลียสจึง

ไมสามารถโตขึ้น ในบริเวณที่มีการเรียงตัวคลายกัน
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5. โดยทั่วไปจุดที่นิวเคลียสจะเกิดไดงาย คือบริเวณที่มีปริมาตรคอนขางเล็กที่ที่มีความบิด

เบีย้วในผลึกสูง (มี curvature ของผลกึสงู) อยางบริเวณที่มีโครงสรางยอยละเอียด และมี
การเรียงตัวทํ ามุมกัน (orientation gradient) มาก

2.5.3 การโตขึ้นของเกรนที่เกิดขึ้นใหม
แรงผลักดันสํ าหรับการตกผลึกใหม คือพลังงานความเครียดที่ยังเหลืออยูในวัสดุหลังการ

คืนตวั ซึง่จะอยูในรูปแบบของดิสโลเคชั่นในขอบของเกรนยอย (subgrain boundary) ซึง่การมีขอบ
เกรนยอยละเอยีดจะมีปริมาณพลังงานความเครียดมากกวาการมีขอบเกรนยอยหยาบ ดังนั้นการมี
ขอบเกรนยอยละเอียดจึงเกิดการตกผลึกใหมไดเร็วกวาการมีขอบเกรนยอยหยาบ ในขณะเกิดการ
ตกผลึกใหมก็อาจเกิดการคืนตัวโดยการโตขึ้นของขอบเกรนยอย ทํ าใหแรงผลักดันสํ าหรับการตก
ผลึกใหมลดลง หลังเกิดการตกผลึกใหมสมบรูณแลวขนาดเกรนเฉลี่ยจะเพิ่มขึ้นจากการเคลื่อนที่
ของขอบเกรน 22

2.6 การวัดความสามารถในการขึ้นรูป

2.6.1 คา plastic strain ratio (r-value)
คา plastic strain ratio จะเกีย่วพนักบัความสามารถในการที่วัสดุนั้นทนตอการบางลง

ขณะท ําการกดขึ้นรูปได และบางครั้งก็รูจักกันในนามของ anisotropy factor หรือ Lankford value 
การมคีา plastic strain ratio สูงแสดงวาวัสดุจะสามารถนํ าไปกดขึ้นรูป (drawability)ไดดี ซึ่งหาได
จากอัตราสวนของความเครียดจริงดานกวางตอความเครียดจริงดานยาวในชวงที่เกิดการยืดตัว
อยางสมํ ่าเสมอกอนเกิดคอขอดของการทดสอบแรงดึง และเมื่อถือวาปริมาตรคงที่จะไดวา 25

               r  =  ∈w       =        ln(W/W0)        =       ln (W/W0)      ------(2.4)
                       ∈t                  ln(t/t0)              ln( (L0W0) / (LW) )

โดยที่  ∈w  และ∈t       คอื คาความเครียดดานกวาง และความเครียดดานยาว
 W0 และ W คอื คาความกวางของเกจกอน และหลังการดึงทดสอบ
   t0 และ t  คอื คาความหนาของเกจกอน และหลังการดึงทดสอบ
  L0 และ L คอื คาความยาวของเกจกอน และหลังการดึงทดสอบ 
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คาของ plastic strain ratio มักขึน้อยูกับเปอรเซ็นตการยืดตัวขณะที่ท ําการทดสอบ โดยคา

เปอรเซ็นตการยืดตัวที่ใชในการทดสอบจะนิยมตรวจสอบที ่10, 15 หรือ 20 เปอรเซ็นต
โดยทั่วไปคา plastic strain ratio จะเปลีย่นไปตามแนวที่ทํ าการทดสอบ ดังนั้นในทางปฏิบัติ

จึง  มักจะใชคา r เฉลี่ย (mean plastic strain ratio, r ) และคาผลตางจากแตละทิศทาง (planar 
anisotropy ,  ∆r ) โดยที่

                    r  = (r0+2r45+r90)/4               และ       ∆r = (r0+r90- 2r45)/2                 -------(2.5)

2.6.2  สมัประสทิธิการแข็งขึ้นจากความเครียด (strain-hardening exponent, n-value)
ในวัสดุที่มีคาสัมประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียดสูงจะแสดงถึงการเพิ่มความเคนขึ้น

อยางรวดเรว็ตามความเครียด ซึ่งนี้มีแนวโนมที่จะกระจายความเครียดตอไปในบริเวณใกลเคียงที่มี
ความเคนและความเครียดตํ่ ากวา ซึ่งตานทานการเกิดคอคอดโดยคาสัมประสิทธิการแข็งขึ้นจาก
ความเครียดที่สูงนี้จะนํ าไปสูชวงหางที่แตกตางกันมากระหวางจุดคราก กับความแข็งแรงแรงดึงสูง
สุด ซึง่ชีใ้หเห็นถึงคุณสมบัติที่ดีสํ าหรับในกระบวนการดึงขึ้นรูป (stretching)

คาสมัประสทิธิการแข็งขึ้นจากความเครียดสามารถหาไดจากความชันของกราฟ logarithm 
ระหวางความเคน กับความเครียดที่เปนจริงในชวงบริเวณที่มีการยืดตัวอยางสมํ่ าเสมอดงัแสดงใน
รูปที่ 2.11 จุดสองจุดที่มักใชในการประมาณคาสัมประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียดซึ่งใหคา
ความถูกตองถึง ±0.02 คอื ที่ความเครียด 10 เปอรเซ็นต และทีแ่รงดึงสูงสุดภายในชวงที่เกิดการยืด
ตวัอยางสมํ ่าเสมอ ดังนั้นคาสัมประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียดคํ านวณจาก 25

n    =     (d ln σT)   =    (d log σT)                           ------(2.6)
                                      (d ln∈)  (d log∈)

โดยที่       σT  คอื คาความเคนจริง
            ∈   คอื คาความเครียดจริง
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รูปท่ี 2.11 กราฟ logarithm ระหวางความเคน กับความเครียดจริง 16



บทที่ 3
ระเบียบวิธีการวิจัย

3.1 วัสดุที่ใชในการทดลอง

วัสดุที่ใชในงานวิจัยนี้คือเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ าที่ผสมธาตุปริมาณนอยมาก
ของธาตุไทเทเนียม กับไนโอเบียมเกรด QSt E380 TM โดยผานกระบวนการหลอและรีดรอนตอ
เนือ่ง จากนัน้จงึปลอยใหเย็นตัวในอากาศมีความหนา 25 มิลลิเมตร มสีวนผสมเปนเปอรเซ็นตโดย
นํ ้าหนักแสดงในตารางที่ 3.1

ตารางที่ 3.1 สวนผสมทางเคมีของเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมตํ่ าที่ผสมธาตุปริมาณนอยมาก
ของธาตุไทเทเนียม กับไนโอเบียม (เปอรเซ็นตโดยนํ้ าหนัก)

C Mn Si P S Al Nb Ti N
0.07 0.92 0.02 0.011 0.009 0.058 0.035 0.039 0.0076

คาสมบัติเชิงกลมาตรฐานสํ าหรับเหลก็กลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ าที่ผสมธาตุปริมาณนอยมาก
ของธาตุไทเทเนียม กับไนโอเบียมเกรด QSt E380 TM สภาพหลังการรีดรอนมีดังนี้

     จดุคราก  380 MPa         คาแรงดึงสูงสุด 450-490 MPa     คาเปอรเซ็นตการยืดตัวสูงสุด  21%

3.2 การเตรียมชิ้นงาน

เนื่องจากขอจํ ากัดในดานอุปกรณเครื่องมือสํ าหรับการจํ าลองการรีด การเตรียมชิ้นงานใน
กระบวนการรดีรอน และกระบวนการรีดเย็นทั้งหมดจึงเตรียมที่ประเทศสาธารณรัฐสโลวาเกีย โดย
แบงเปนการเตรียมชิ้นงานในกระบวนการรีดรอน และการเตรียมชิ้นงานในกระบวนการรีดเย็น
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3.2.1 การตรวจสอบ และการจํ าลองสภาวะการรีดรอนที่ใชอุณหภูมิมวนเก็บ
550°C และ630°C

1. ตัดชิน้งานใหมีขนาด 25x25x50 มิลลิเมตรดวยใบเลื่อยหินเจียร แลวน ําปลายขางหนึ่งมา
เจยีรดวยหินขัดใหเกิดระนาบเอียง เพือ่ใหชิ้นงานเขาสูเครื่องรีดจํ าลองไดงายขึ้น จากนั้นนํ า
ชิน้งานไปอบใหรอนขึ้นอีกจนมีอุณหภูมิ 1,150°C เปนเวลา 30 นาที แลวจึงรีดหยาบ
ปริมาณ 44.5% โดยเครื่องรีดจํ าลองดวยอตัราความเครียด 6 S-1

2. น ําชิ้นงานเขาเตาอบที่อุณหภูมิ 1,150°C เปนเวลา 15 นาที
3. ตรวจสอบขอบเกรนเดิมของโครงสรางออสเทนไนท โดยการนํ าชิ้นงานตัวอยางที่ตองการ

ศึกษาชุบลงในอางสารละลายโปแตสเซียมไฮดรอกไซดกับนํ้ าแข็งทันที จากนั้นนํ าชิ้นงาน
มาตรวจสอบโครงสรางจุลภาค

4. นํ าชิ้นงานเขาสูแทนรีดทันทีโดยรีดหยาบปริมาณ 49.1% โดยเครื่องรีดจํ าลองดวยอัตรา
ความเครียด 14 S-1

5. ตรวจสอบขอบเกรนเดิมของโครงสรางออสเทนไนท เหมอืนในขอ 3
6. จ ําลองการพักการรีดโดยน ําชิน้งานซึ่งผานการรีดเขาเตาอบที่มีอุณหภูมิ 860°C จนชิน้งาน

มี อุณหภูมิใกล  เคียงกับ  860°C ในขั้นตอนนี้ทํ  าการตรวจสอบอุณหภูมิโดยใช                
เทอรโมคัปเปอรฝงในชิ้นงานชิ้นหนึ่งแลวบันทึกเวลาที่ตองใชในเตา ซึ่งพบวาใชเวลา
ประมาณ 180 วินาทีในการทํ าใหชิ้นงานมีอุณหภูมิใกลเคียงกับ 860°C

7. นํ าชิ้นงานเขาสูโดยเครื่องรีดจํ าลองตอไปทันทีโดยใชปริมาณการรีดสุดทาย 50% ดวย
อัตราความเครียด 24 S-1 จากนัน้ท ําตามเหมือนในขอ 3

8. จํ าลองสภาวะการมวนเก็บโดยนํ าชิ้นงานออกจากโดยเครื่องรีดจํ าลองเขาสูเตาอบที่มี
อุณหภูมิ 550°C และ630°C ทนัทแีลวคงไวที่อุณหภูมินี้ 30 นาที จากนัน้จงึปดสวิทเตา
ปลอยใหชิน้งานเย็นตัวภายในเตาจนถึงอุณหภูมิหอง

9. น ําชิน้งานทั้งหมดออกจากเตาแบงเปน 2 กลุมตามอุณหภูมิมวนเก็บ แลวนํ าสวนหนึ่งมา
ตดัใหเปนชิ้นงานทดสอบแรงดึง (tensile test specimen)ตามมาตรฐาน ASTM E 8M26

จากนั้นจึงทํ าการทดสอบแรงดึง พรอมทั้งตรวจสอบโครงสรางจุลภาคของชิ้นงานหลัง
จ ําลองการมวนเก็บ
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3.2.2 การเตรียม และการทดสอบชิน้งานในการรีดเย็น และอบออน

1. น ําชิ้นงานหลงัผานกระบวนการรีดรอนทัง้หมดมากัดลางดวยกรด (pickling)เพื่อขจัดชั้นผิว
ทีเ่กิดการออกซิเดชันออกโดยใชสารละลายกรดซัลฟูริก (H2SO4) เขมขน 70%โดยปริมาตร

2. เมื่อขจัดชั้นผิวทีเ่กดิการออกซิเดชันออกหมดแลวนํ าไปทํ าใหเปนกลาง (neutralized) โดย
การนํ าไปชุบลงในอางสารละลายโปแตสเซียมไฮดรอกไซด ตามดวยการลางนํ้ าใหสะอาด 
และอบแหงในเตาอบที่อุณหภูมิ 80°C เพือ่ขจัดความชื้น

3. นํ าชิ้นงานที่มีอุณหภูมิมวนเก็บตางกันมาผานการการรดีเย็นดวยปริมาณการแปรรูป 40% 
50% 60% และ70% ดวยเครื่องรีดจํ าลองโดยใชปริมาณการรีดเย็นในแตละครั้งประมาณ 
10-15% ซึ่งจะรดีเย็นหลายครั้งจนกวาจะไดปริมาณการรีดเย็นที่ตองการ

4. น ําชิน้งานทกุชิ้นมาตัดใหเปนชิ้นงานทดสอบแรงดึงตามมาตรฐาน ASTM E 8M26

5. วัดคาความแข็งของชิ้นงานทุกชิ้นดวยวิธี Vickers hardness test ใชนํ้ าหนักกด 30 
กโิลกรัม หัวกดแบบปดรามิดมุม 136° ท ําการกดเพื่อวัดความแข็ง 5 ต ําแหนงตอ 1 ชิ้นงาน
โดยตองขัดผิวหนาของชิ้นงานทีจ่ะวดัความแข็งใหเรียบดวยยกระดาษทรายเบอร 220 จน
ผิวเรียบ และเงาวาว

รูปท่ี 3.1 ขัน้ตอนการจํ าลองสภาวะการรีดรอนที่มีอุณหภูมิมวนเก็บตางกัน
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6. นํ าชิ้นงานจากแตละปริมาณของการแปรรูปมาบรรจุในกระบอกเหล็กกลา เสนผานศูนย
กลาง60 มลิลิเมตร สูง 180 มลิลิเมตร รวมกับเศษขีก้ลึงฝอยของไทเทเนียมไดออกไซดเพื่อ
ลดการเกดิออกซิเดชันที่ผิวชิ้นงาน จากนั้นทํ าการเชื่อมปดฝากระบอกใหสนิท

7. นํ ากระบอกที่มีชิ้นงานอยูภายในใสในเตาอบโดยใชอุณหภูมิอบออนที่ 620°C 640°C 
660°C และ680°C โดยลกัษณะการอบออน คือใชอัตราการเพิ่มความรอน 100°C ตอช่ัว
โมงจนถึงอุณหภูมิ 400°C จากนัน้จงึลดอัตราการเพิ่มความรอนเหลือ 50°C ตอช่ัวโมงจน
ถึงอุณหภูมิ การอบออนที่ตองการ แลวรักษาไวทีอุ่ณหภูมินั้น 1 ชัว่โมง

8. ปลอยใหชิ้นงานในกระบอกเย็นตัวภายในเตาโดยรกัษาใหมีอัตราการเย็นตัวประมาณ 50°
C ตอช่ัวโมง จนถึงอุณหภูมิ 400°C แลวจงึน ํากระบอกออกมาเย็นตัวในอากาศ

9. น ําชิน้งานทัง้หมดออกมาวัดความแข็งอีกครั้งเหมือนในขอ 5 พรอมทั้งตรวจสอบโครงสราง
จุลภาคดวย

10. ทดสอบแรงดึงกับชิ้นงานทุกชิ้นเพื่อหาสมบัติเชิงกลโดยใชชิ้นงาน 3 ชิน้ตอตัวแปรที่ใชใน
การทดลอง 1 ชดุ เพื่อยืนยันผลการทดสอบที่ได

อุณหภูมิ
              อบออน 1 ช่ัวโมง

                                        50°C / ช่ัวโมง              50°C / ช่ัวโมง

400°C

     100°C / ช่ัวโมง               เย็นตัวในอากาศ

         เวลา

รูปท่ี 3.2 แผนภมูแิสดงความสัมพันธระหวางเวลากับอุณหภูมิในการอบออน
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3.3 การทดสอบสมบัติเชิงกล

 การทดสอบสมบัติเชิงกลประกอบดวยการวัดคาความแข็งของชิ้นงานดวยวิธี Vickers hardness 
test ใชนํ้ าหนักกด 30กโิลกรัม ดังรายละเอียดใหหัวขอ 3.2.2 และการทดสอบสมบัติเชิงกลดวย
เครื่องทดสอบแรงดึง (universal tensile testing machine) เพื่อหาจดุคราก (yield point) คาแรงดึง
สงูสุด (ultimate tensile strength) เปอรเซ็นตการยดืตวัทั้งหมด (% total elongation) คา plastic 
strain ratio (r-value) และสัมประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียด (n-value)

1. ทดสอบสมบัติเชิงกลของชิ้นงานหลังจํ าลองการมวนเก็บ และหลังการรีดเย็นแลวอบออนดวย
เครื่องทดสอบแรงดึงทิศทางเดียว โดยเตรียมชิ้นงานที่นํ ามาทดสอบเปนรูปกระดูกสุนัขโดยมี
แนวยาวตามทิศทางของการรีด ดังในรูปที่ 3.3 ซึ่งมคีวามยาวเกจ 50 มลิลิเมตร และกวาง 12.5 
มิลลิเมตร ตามมาตรฐาน ASTM E 8M26

2. นํ าชิ้นงานมาขีดดวยเหล็กปลายแหลม เพื่อแสดงขอบเขตความยาวเกจของชิ้นงานกอน และ
หลงัการทดสอบ ในการขีดทํ าเครื่องหมายจะตองระวังไมออกแรงกดเหล็กปลายแหลมมากเกิน
ไปจนท ําใหชิน้งานมีรอยบาก เพราะจะทํ าใหคาแรงดึงที่วัดไดมีคาตํ่ ากวาความเปนจริง

3. วดัความยาวเกจดวยเครื่องวัดความยาวดวยแสง (optical micrometer) ซึง่มคีาความผิดพลาด
±0.001 มิลลิเมตร แลววดัความหนา และความกวางของเกจอยางละเอียดดวยไมโครมิเตอร 3 
แหงโดยหางเทากันภายในเกจซึง่มคีาความผิดพลาด ±0.001 มลิลิเมตร กอนนํ าไปทดสอบแรง
ดึง

4. น ําชิน้งานมายึดติดกับหัวจับของเครื่องทดสอบแรงดึงทั้งบน และลาง
5. น ําเครือ่งวดัการยืดตัว (extensometer) ติดกับชิ้นงานทดสอบในชวงความยาวเกจแลวปรับต้ัง

คาเริ่มตนของระยะการยดืตวัเปนศูนย (calibration) เพื่อวัดปริมาณการยืดตัวของชิ้นงาน
6. เร่ิมท ําการทดสอบแรงดึงแบบความเครียดเพิ่มข้ึนคงที่ ดวยความเร็วของหัวจับ 1 มิลลิเมตรตอ 

1 นาท ีจนกระทัง่ชิน้งานยืดตัวถึง 15% ของความยาวเกจเริ่มตน จึงหยุดการดึงชั่วคราว
7. ปลดชิ้นงานที่ยืดตัวแลวออกมา แลววัดความยาวเกจอีกครั้งดวยเครื่องวัดความยาวดวยแสง 

และวัดความกวางดวยไมโครมิเตอรโดยเวนระยะหางเทากัน 3 แหงในบรเิวณความยาวเกจอ
ยางละเอียดอีกครั้ง

8. น ําชิน้งานกลบัเขาสูเครื่องทดสอบแรงดึงอีกครั้ง แลวดึงจนชิ้นงานแยกออกจากกัน
9. นํ าชิ้นงานที่แยกออกจากกันมาตอเขากันใหมเพื่อวัดความยาวเกจสุดทายแลววัดความกวาง 

และความหนาของหนาตัดรอยแยกดวยเวอรเนียรคาลิปเปอร ที่มีคาความผิดพลาด ±0.01 
มิลลิเมตร
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10. น ําขอมลูทีไ่ดจากกราฟระหวางแรงดึง กับระยะที่ยืดตัวโดยเครื่องทดสอบแรงดึง และขนาดของ
เกจทีว่ดัไวในตอนตนมาทํ าการคํ านวณหา จุดคราก คาแรงดึงสูงสุด เปอรเซ็นตการยืดตัวทั้ง
หมด คา plastic strain ratio (r-value) และสมัประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียด (n-value) 
ตามแนวทิศทางการรีด

3.4 วิธีการตรวจสอบโครงสรางจุลภาค

3.4.1 การตดั และเตรียมชิ้นงานโครงสรางจุลภาค

1. ตัดชิ้นงานที่จะนํ ามาตรวจสอบโครงสรางจุลภาคดวยใบเลื่อยหินเจียรที่มีนํ้ าหลอเย็นพรอม
ทัง้ใชความเร็วในการปอนชิ้นงานเขาสูเครื่องตัดตํ่ า (30 มิลลิเมตร/นาที) โดยผวิระนาบที่ทํ า
การตรวจสอบจะตองขนานกับทิศทางการรีด และตั้งฉากกับระนาบการรีด ดงัในรูปที่ 3.4

2. น ําชิ้นงานใสใน castable epoxy พรอมทัง้ใสฉลากระบุตัวชิ้นงานใหชัดเจน
3. ขดัชิน้งานบนกระทรายนํ้ าซิลิกอนคารไบด ตั้งแตเบอร 200 220 400 จนถึง 600 แลวลาง

นํ ้าใหสะอาด
4. ขดัชิน้งานดวยผากํ ามะหยี่ โรยหนาดวยผงขัดอะลมูนิาขนาด 0.5 ไมครอนแขวงลอยในนํ้ า 

ขดัจนกระทัง่ผวิระนาบของชิ้นงานเงาวาวคลายกระจก
5. ลางดวยนํ้ าใหสะอาด ลางอีกครั้งดวยแอลกอฮอล และเปาใหแหงสนิทดวยเครื่องเปาลม

รอน

รูปท่ี 3.3 ชิน้งานทดสอบแรงดึงตามมาตรฐาน ASTM E 8M26
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3.4.2 การกัดผิวหนาชิน้งานดวยสารละลายเพือ่ตรวจสอบโครงสรางจุลภาค

โครงสรางจุลภาคที่ตองการตรวจสอบในที่นี้คือ ขอบเกรนเดิมของโครงสรางออสเทนไนท 
โครงสรางเฟอรไรท และการกระจายตัวของ โครงสรางเพิรลไลท หรืออนุภาคคารไบด โดยมีราย
ละเอียดดังนี2้7

3.4.2.1 การตรวจสอบขอบเกรนเดิมของโครงสรางออสเทนไนท ในระหวาง
กระบวนการรีดรอน

1) ท ําโดยการนํ าผงกรดพิคริก(picric acid) ละลายในนํ้ ากลั่นจนอิ่มตัว (ประมาณ 40 
กรัมตอนํ้ า 100 ลู กบาศกเซนติเมตร จากนั้นเติมสารเพิ่มพื้นที่ ผิวสัมผัส 
(sulfonate) 1 ลูกบาศกเซนติเมตร และ FeCl2 2-3 หยด ตอสารละลาย 100 ลูก
บาศกเซนตเิมตร ผสมในบีกเกอรที่อุณหภูมิประมาณ 60°C เพือ่ใหผงกรดพิคริก
ละลายอิ่มตัวในนํ้ าไดงายขึ้น คนจนเปนเนื้อเดียวกัน ในขั้นตอนนี้ควรระวังการ
ระเบิดของกรดพิคริกเมื่อถูกใหความรอนจนแหง และการสูดดมไอระเหยจากการ
ผสมสตูรขางตนนี้เปนอันตรายตอระบบทางเดินหายใจ

2) นํ าบีกเกอรใสสารละลายพิคริกนี้ไปอุ นบนแผนทํ าความรอนจนมีอุณหภูมิ         
50-60°C

3) น ําชิน้งานแชในสารละลายพิคริกโดยหงายหนาชิ้นงานขึ้น

ทศิทางการรีด

ผวิหนาที่ใชในการตรวจสอบ
โครงสรางจุลภาค

รูปท่ี 3.4 ผิวหนาที่ใชในการตรวจสอบโครงสรางจุลภาค
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4) ใชไมพันดวยสํ าลีถูผิวหนาชิ้นงานบอยๆ ในระหวางการแชในสารละลายนี้จะชวย
ทํ าใหสามารถมองเห็นโครงสรางจุลภาคไดชัดเจนยิ่งขึ้น ใชเวลาในขั้นตอนนี้
ประมาณ 10-20 นาที

5) ลางกรดและเศษผงจากการทํ าปฏิกิริยาของผิวหนาชิ้นงานกับกรดที่ติดอยูดวยนํ้ า
ประปาใหสะอาด จากนั้นลางอีกครั้งดวยแอลกอฮอล และเปาใหแหงสนิทดวย
เครื่องเปาลมรอน

3.4.2.2 การตรวจสอบโครงสรางเฟอรไรทหลงัการมวนเก็บ และหลังการอบออน

1) น ําชิน้งานชุบลงในสารละลายไนตอล (nital) ทีม่คีวามเขมขนของ HNO3  2 % ใน
เอทานอล ใชเวลาประมาณ 5-10 วินาที

2) ลางกรดและเศษผงจากการทํ าปฏิกิริยาของผิวหนาชิ้นงานกับกรดที่ติดอยูดวยนํ้ า
ประปาใหสะอาด จากนั้นลางอีกครั้งดวยแอลกอฮอล และเปาใหแหงสนิทดวย
เครื่องเปาลมรอน

3.4.2.3 การตรวจสอบการกระจายตัวของโครงสรางเพิรลไลท หรืออนุภาคคารไบด
หลงัการมวนเก็บ และหลังการอบออน

1) น ําชิน้งานชุบลงในสารละลายกรดพิคริก(picral) ซึ่งเตรียมไดโดย ผสมผงกรดพิค
ริก 4 กรัม กับแอลกอฮอล 100 ลูกบาศกเซนติเมตร ใชเวลาประมาณ 3-5 วินาที

2) ลางกรดและเศษผงจากการทํ าปฏิกิริยาของผิวหนาชิ้นงานกับกรดที่ติดอยูดวยนํ้ า
ประปาใหสะอาด จากนั้นลางอีกครั้งดวยแอลกอฮอล และเปาใหแหงสนิทดวย
เครื่องเปาลมรอน

3.5 วิธีการวัดขนาดเกรน

วิธีการวัดขนาดเกรนโดยการลากเสนผานรูปโครงสรางจุลภาค แลวนับจุดตัดระหวางเสน
ทดสอบกับขอบเกรน แบงเปน 2 แบบ คอื แบบใชเสนตรง และแบบใชเสนวงกลม28
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3.5.1 การใชเสนตรง (Heyn lineal intercept procedure)

ลากเสนตรงทดสอบตัดผานขอบเกรนอยางนอย 50 เกรนตอ 1 เสน โดยการปรับกํ าลัง
ขยาย และความยาวของเสนทดสอบ การนับจุดตัดระหวางเสนทดสอบกับขอบเกรนจะนับจุดตัด
ระหวางรอยตอของ 3 เกรนเปน 1.5 ในกรณทีีม่เีกรนรูปทรงหลายเหลี่ยม (equiaxed grain) จะลาก
เสนทดสอบแบบสุมอยางไมมีทิศทาง 3-5 เสน แตในกรณีที่เกรนมีลักษณะรียาว การลากเสน
ทดสอบสามารถแบงทํ าเปน 2 ทศิทาง คอื ทศิทางขนานกับแนวเกรนรียาวไดคาความยาวเฉลี่ยของ
เกรน และทศิทางตัง้ฉากกับแนวเกรนรียาวไดคาความกวางเฉลี่ยของเกรน นอกจากนี้ยังสามารถนํ า
คาที่คํ านวณไดมาหาสัดสวนระหวางคาความยาวเฉลี่ยของเกรน ตอคาความกวางเฉลี่ยของเกรน 
(aspect ratio) เพือ่ใชในการบรรยายรูปรางโดยเฉลี่ยของเกรน

ตารางที่ 3.2 สารละลาย สวนผสม และการใชงาน สํ าหรับตรวจสอบโครงสรางจุลภาค

สารละลาย (etchant) สวนผสม การใชงาน

สารละลายพิคริกอิ่มตัวกับสาร
เพิม่พื้นที่ผิวสัมผัส

(saturated aqueous picric
acid and sulfonate)

สารเพิ่มพื้นที่ผิวสัมผัส (sulfonate)
1 ลกูบาศกเซนติเมตร และ FeCl2
2-3 หยด ตอผงกรดพิคริก(picric
acid) อ่ิมตัวในนํ้ า (ประมาณ 40

กรัมตอนํ้ า 100 ลูกบาศก
เซนติเมตร)

ตรวจสอบขอบเกรนเดิม
ของโครงสรางออสเทนไนท

สารละลายไนตอล (nital)
ความเขมขนของ HNO3  2

ลูกบาศกเซนติเมตร ในเอทานอล
98 ลูกบาศกเซนติเมตร

ตรวจสอบโครงสราง
เฟอรไรท

สารละลายพิคริก (picral)
ผงกรดพิคริก 4 กรัม กับ
แอลกอฮอล 100 ลูกบาศก

เซนติเมตร

ตรวจสอบการกระจายตัว
ของอนุภาคคารไบด หรือ
โครงสรางเพิรลไลท
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 3.5.2 การใชวงกลม 3 วง (Abrams three-circle procedure)

ลากวงกลม 3 วง โดยมจีดุศนูยกลางรวมกัน มีเสนผานศูนยกลางขนาด 79.58, 53.05 และ 
26.53 มิลลิเมตร ซึง่ท ําใหมคีวามยาวรวมของเสนทดสอบจากวงกลม 3 วงเปน 500 มิลลิเมตร การ
นบัจดุตดัระหวางเสนทดสอบกับขอบเกรนจะนับจุดตัดระหวางรอยตอของ 3 เกรนเปน 2 โดยการ
เลอืกตํ าแหนงแบบสุม 5 ต ําแหนง รูปของวงกลมทดสอบแสดงในรูปที่ 3.5 วธินีีเ้หมาะสํ าหรับเกรนที่
มีรูปทรงหลายเหลี่ยม สามารถชวยลดการเบี่ยงเบนของขอมูลจากทิศทางการลากเสนตรงทดสอบ
จากวธิีการลากเสนตรงทดสอบ

สตูรทีใ่ชในการคํ านวณขนาดเกรนเฉลี่ย คือ

                                   l    =     LT                           --------------(3.1)
                                                PM

   l คอื ขนาดความกวางของเกรนเฉลี่ย
  LT คอื ความยาวของเสนทดสอบ ซึ่งในกรณีของการใชวงกลม 3 วง คา จะเปน 500 มลิลิเมตร
  P คอื จ ํานวนจุดตัดระหวางเสนทดสอบกับขอบเกรน
  M  คอื กํ าลังขยาย

3.6 วิธีการวัดเปอรเซ็นตการตกผลึกใหม

การวัดหาปริมาณการตกผลึกใหมจากคาความแข็งอาจไมเหมาะสมที่จะนํ ามาใชวัดหาคา
เปอรเซ็นตการตกผลึกใหมโดยตรง ดังนั้นในการศึกษาคาเปอรเซ็นตการตกผลึกใหมจึงสามารถวัด
ไดโดยใชคาสดัสวนความยาวตอความกวางเปนเกณฑ โดยกํ าหนดใหคาสดัสวนความยาวตอความ
กวางระหวาง 1.0 -1.7 เปนเกรนที่เกิดจากการตกผลึกใหม29 จากนั้นใชเครื่อง image analyzer 
คํ านวณพื้นที่ที่นับวาเปนเกรนที่เกิดจากการตกผลึกใหม คิดเทียบเปนเปอรเซ็นตตอพื้นที่ทั้งหมดที่
ตรวจสอบคิดเปนคาเปอรเซ็นตของการตกผลึกใหม
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รูปท่ี 3.5 รูปแบบของลักษณะการลากเสนทดสอบ และการใชวงกลมทดสอบ28



บทที่ 4
ผลการทดลอง

4.1 ความสัมพันธระหวางอุณหภูมิมวนเก็บตอโครงสรางจุลภาค และสมบัติ
เชิงกลของเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ าที่ผสมธาตุปริมาณนอยมาก
ของธาตุไทเทเนียม กับไนโอเบียม

4.1.1 โครงสรางจุลภาคของชิ้นงานในระหวาง และหลังการรีดรอน

โครงสรางจุลภาคหลังการอบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C เปนเวลา 30 นาท ีรีดหยาบ
คร้ังแรกดวยปริมาณ 44.5% แลวนํ าไปอบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C เปนเวลา 15 นาที
แสดงในรูปที่ 4.1 แสดงใหเห็นขอบเกรนเดิมของโครงสรางออสเทนไนทขนาด 130 ไมครอน ซึ่งถือ
เปนขนาดเกรนออสเทนไนทเร่ิมตนกอนการรีดหยาบ และการรีดสุดทายตอไป จากนั้นนํ าชิ้นงานไป
รีดหยาบครั้งที่สองดวยปริมาณ 49.1% ทีอุ่ณหภูมิ 1,150°C ไดโครงสรางออสเทนไนทหลังการตก
ผลึกใหม ดังในรูปที่ 4.2 พบวาขอบเกรนเดิมของโครงสรางออสเทนไนทหลังการตกผลึกใหมมีขนาด
ลดลงอยางมากเปน 40 ไมครอน จากนั้นพักการรีดเปนเวลา 180 วนิาท ีจนชิ้นงานมีอุณหภูมิ 860°
C แลวรีดสุดทายดวยปริมาณ 50% ไดโครงสรางออสเทนไนทที่ไมเกิดการตกผลึกใหม ดังแสดงใน
รูปที่ 4.3 ซึง่ค ํานวณคา Sv(gb+db) ได 98 mm-1 จากนัน้จ ําลองการมวนเก็บโดยนํ าชิ้นงานเขาเตาอบที่
มีอุณหภูมิ 550°C และ630°C เปนเวลา 30 นาทแีลวปลอยใหเย็นตัวภายในเตาไดโครงสรางเฟอร
ไรท-เพริลไลท โดยมีเกรนเฟอรไรทลักษณะเปนเกรนรูปทรงหลายเหลี่ยม (equiaxed grain) ดัง
แสดงในรูปที่ 4.4 และ 4.5 ตามล ําดบั เปนที่นาสังเกตวาเกรนเฟอรไรทของชิน้งานทีม่วนเก็บที่
อุณหภูมิ 630°C มขีนาดสมํ่ าเสมอกวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C แตเมื่อคํ านวณขนาด
เกรนเฟอรไรทเฉลี่ยพบวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มขีนาดเกรนเฟอรไรทเฉลี่ยเปน 7.4
ไมครอนซ่ึงมีขนาดโตกวา ในชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C ที่มีขนาดเกรนเฟอรไรทเฉลี่ย 7.7
ไมครอนไมมากนัก เมื่อตรวจสอบขนาด และการกระจายตัวของโครงสรางเพิรลไลทหลังการมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C ดงัแสดงในรูป 4.6 และ4.7 ตามลํ าดับ พบวาโครงสรางเพิรล
ไลทของชิ้นงานหลังการมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มขีนาดเล็ก และมีการกระจายตัวมากกวาชิ้น
งานที่มวนเก็บทีอุ่ณหภูมิ 630°C
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ตารางที่ 4.1 ขนาดโครงสรางจุลภาคในระหวาง และหลังการรีดรอน

ขนาดเกรนออสเทนไนทหลังการอบใหรอนขึ้นอีก
ที่อุณหภูมิ 1,150°C เปนเวลา 30 นาที รีดหยาบ
คร้ังแรกดวยปริมาณ 44.5% แลวอบใหรอนขึ้น
อีกที่อุณหภูมิ 1,150°C เปนเวลา 15 นาที

130 ไมครอน

ขนาดเกรนออสเทนไนทที่ตกผลึกใหมหลังการรีด
หยาบครั้งที่สองดวยปริมาณ 49.1% 40 ไมครอน

เกรนออสเทนไนทหลังการรีดสดุทายดวยปริมาณ
50% ทีอุ่ณหภูมิ  860°C

เกดิเกรนออสเทนไนทที่ไมเกิด
การตกผลึกใหมแบบรียาว

Sv (gb+db) = 98 mm-1

ขนาดเกรนเฟอร ไรทเฉลี่ยหลังการมวนเก็บที่
อุณหภูมิ 550°C

7.4 ไมครอน

ขนาดเกรนเฟอร ไรทเฉลี่ยหลังการมวนเก็บที่
อุณหภูมิ 630°C

7.7 ไมครอน

4.1.2 สมบติัเชงิกลของชิ้นงานหลังการมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C

จากผลการทดสอบสมบัติเชิงกลพบวา จุดคราก คาแรงดึงสูงสุด และเปอรเซ็นตการยืดตัว
ทัง้หมด ของชิน้งานที่มวนเก็บทีอุ่ณหภูมิ 550°C มคีาสูงกวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
ดงัแสดงในตารางที่ 4.2
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ตารางที่ 4.2 เปรียบเทียบสมบัติเชิงกลหลังการมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C

อุณหภูมิมวนเก็บ
550°C 630°C

จุดคราก 409 MPa 369 MPa
คาแรงดึงสูงสุด 486 MPa 439 MPa
เปอรเซ็นตการยืดตัวทั้งหมด 34.9 % 30.7 %

                   125 ไมครอน

รูปท่ี 4.1 ขอบเกรนเดิมของโครงสรางออสเทนไนทหลังการอบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C รีด
หยาบครั้งแรกดวยปริมาณ 44.5% แลวนํ าไปอบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C เปนเวลา 15 นาที
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                      50 ไมครอน
รูปท่ี 4.2 ขอบเกรนเดิมของโครงสรางออสเทนไนทหลังการอบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C รีด
หยาบครั้งแรก 44.5% และรีดหยาบครั้งที่ 2  ดวยปริมาณ 49.1%

                                              50 ไมครอน
รูปท่ี 4.3 ขอบเกรนเดิมของโครงสรางออสเทนไนทหลังการอบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C รีด
หยาบครั้งแรก 44.5% และรีดหยาบครั้งที่ 2 ปริมาณ 49.1% จากนั้นรดีสุดทายดวยปริมาณ 50% ที่
อุณหภูมิ 860°C
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                 20 ไมครอน
รูปท่ี 4.4 โครงสรางเฟอรไรท-เพิรลไลท หลังจากอบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C รีดหยาบครั้ง
แรก 44.5% และรีดหยาบ คร้ังที่ 2 ปริมาณ 49.1% จากนั้นรดีสุดทายดวยปริมาณ 50% ที่อุณหภูมิ
860°C แลวมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

                 20 ไมครอน
รูปท่ี 4.5 โครงสรางเฟอรไรท-เพิรลไลท หลังจากอบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C รีดหยาบครั้ง
แรก 44.5% และรีดหยาบครั้งที่ 2 ปริมาณ 49.1% จากนั้นรดีสุดทายดวยปริมาณ 50% ที่อุณหภูมิ
860°C แลวมวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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                         8 ไมครอน
รูปท่ี 4.6 โครงสรางเพิรลไลท หลังจากอบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C รีดหยาบครั้งแรก
44.5% และรีดหยาบครั้งที่ 2  ปริมาณ 49.1% จากนั้นรดีสุดทายดวยปริมาณ 50% ที่อุณหภูมิ 860°C
แลวมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

                        8 ไมครอน
รูปท่ี 4.7 โครงสรางเพิรลไลท หลังจากอบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C รีดหยาบครั้งแรก
44.5% และรีดหยาบครั้งที่ 2  ปริมาณ 49.1% จากนั้นรดีสุดทายดวยปริมาณ 50% ที่อุณหภูมิ 860°C
แลวมวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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4.2 ผลของปริมาณการรีดเย็น และอุณหภูมิอบออนตอโครงสรางจุลภาค และ
สมบัติเชิงกลของเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ าที่ผสมธาตุปริมาณนอยมาก
ของธาตุไทเทเนียม กับไนโอเบียม

4.2.1 สมบติัเชงิกลหลังผานการรีดเย็น และอบออนของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C
และ630°C

จากการนํ าชิ้นงานหลังผานการมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C มารีดเย็นในชวง
ปริมาณ 40% ถงึ 70% และอบออนอุณหภูมิในชวง 620°C ถึง 680°C แลวทดสอบสมบัติเชิงกลของ
ชิน้งานดวยเครื่องทดสอบแรงดึง ไดผลดังนี้

พจิารณาจุดครากของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C แสดงในรูปที่ 4.8 และ
4.9 ตามล ําดบั พบวาจุดครากมีคาลดลงเมื่ออุณหภูมิอบออนเพิ่มสูงขึ้น และเมื่อช้ินงานมีปริมาณการ
รีดเย็นเพิ่มข้ึนทํ าใหการลดลงของจุดครากจากการเพิ่มอุณหภูมิอบออนลดลงโดยชิ้นงานที่มวนเก็บที่
อุณหภูมิ 550°C และ ผานการรีดเย็น 40% แลวอบออนที่อุณหภูมิ 620°C มคีาจุดครากเปน 464 MPa 
เมือ่เพิ่มอุณหภูมิอบออนเปน 680°C มจีดุครากลดลงเปน 347 MPa สวนชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 
550°C และผานการรีดเย็น 70% แลวอบออนที่อุณหภูมิ 620°C มคีาจุดครากเปน 383 MPa เมื่อเพิ่ม
อุณหภูมิอบออนเปน 680°C มจีดุครากลดลงเปน 364 MPa ซึง่เหน็ไดวาจุดครากของชิ้นงานที่ผานการ
รีดเย็น 70% มคีาลดลงจากการเพิ่มอุณหภูมิมวนเก็บนอยกวาชิ้นงานที่ผานการรีดเย็น 40% ซึง่ชิ้นงาน
ทีผ่านการรีดเย็น 40% มจีดุครากคอนขางสูงเมื่ออบออนที่อุณหภูมิ 620°C และ640°C จากนั้นคา
ความแข็งแรงจึงลดลงอยางมากจาก 424 MPa ทีอุ่ณหภูมิอบออน 640°C ไปเปน 347 MPa ที่อุณหภูมิ
อบออน 660°C จากนัน้เปรียบเทียบจุดครากจากชิ้นงานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C พบ
วาจดุครากของชิ้นงานทั้ง 2 กลุมที่อบออนที่อุณหภูมิ 620°C และ640°C ชิ้นงานที่มวนเกบ็ที่อุณหภูมิ
550°C มจีดุครากสูงกวาชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C สวนการอบออนที่อุณหภูมิ 660°C และ
680°C ท ําใหจุดครากของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C มคีาใกลเคียงกัน นอกจาก
นีช้ิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C มกีารเปลีย่นแปลงของจุดครากจากการเพิ่มอุณหภูมิอบออนนอย
กวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

คาแรงดึงสูงสุดของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C แสดงในรูปที่ 4.10 และ 
4.11 ตามล ําดบั แสดงใหเห็นวามีลักษณะแนวโนมคลายกับจุดคราก คือมีคาลดลงตามการเพิ่มข้ึนของ
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อุณหภูมิอบออน และเปนที่นาสังเกตวาที่ชวงอณุหภูมิอบออนที่ 660°C ถึง 680°C ชิน้งานทีใ่ชปริมาณ
การรีดเย็นในชวง 40% ถงึ 70% มคีาแรงดึงสูงสุดใกลเคียงกัน

คาเปอรเซ็นตการยืดตัวทั้งหมดของชิ้นงานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C แสดงใน
รูปที่ 4.12 และ 4.13 ตามล ําดบั พบวาคาเปอรเซ็นตการยืดตัวของชิ้นงานทั้งสองกลุมมีแนวโนมเพิ่มข้ึน
ตามการเพิ่มข้ึนของอุณหภูมิอบออน เมื่อนํ าชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มารีดเย็นดวยปริมาณ 
40% แลวอบออนอุณหภูมิในชวง 620°C ถึง 640°C ท ําใหชิน้งานมีคาเปอรเซ็นตการยืดตัวอยูใน
เกณฑตํ่ า โดยชิ้นงานที่รีดเย็นดวยปริมาณ 40% แลวอบออนที่อุณหภูมิ 620°C และ 640°C มีคา
เปอรเซ็นตการยืดตัวเปน 14.0% และ 16.6% ตามล ําดับ และพบวาโดยสวนใหญชิน้งานทีม่วนเก็บที่
อุณหภูมิ 630°C มีคาเปอรเซ็นตการยืดตัวสงูกวาชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

คา plastic strain ratio (r-value) ของชิ้นงานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C แสดง
ในรูปที่ 4.14 และ4.15 ตามลํ าดับ พบวาคา plastic strain ratio มแีนวโนมเพิ่มข้ึนตามการเพิ่มปริมาณ
การรดีเย็น และการเพิ่มข้ึนของอุณหภูมิอบออน โดยชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C รีดเย็นดวย
ปริมาณ 50% และอบออนที่อุณหภูมิ 620°C มีคา plastic strain ratio เปน 0.78 เมือ่เพิ่มปริมาณการ
รีดเย็นเปน 70% และอบออนที่อุณหภูมิ 620°C มีคา plastic strain ratio เพิม่ข้ึนเปน 1.10 เมื่อเพิ่ม
อุณหภูมิอบออนเปน 680°C โดยใชปริมาณการรีดเย็น 70% ทํ าใหคา plastic strain ratio เพิม่ข้ึนเปน 
1.40 สวนชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C รีดเย็นดวยปริมาณ 50% และอบออนที่อุณหภูมิ 620°C
มีคา plastic strain ratio เปน 0.77 เมือ่เพิ่มปริมาณการรีดเย็นเปน 70% และอบออนที่อุณหภูมิ 620°
C มีคา plastic strain ratio เพิม่ข้ึนเปน 0.91 เมือ่เพิ่มอุณหภูมิอบออนเปน 680°C โดยใชปริมาณการ
รีดเย็น  70% ท ําใหคา plastic strain ratio เพิม่ข้ึนจาก0.91 เปน 1.09 จากนัน้เปรียบเทียบคา plastic 
strain ratio ของชิ้นงานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C พบวาชิ้นงานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 
550°C มีคา plastic strain ratio สงูกวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C

คาสมัประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียด (n-value) ของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C 
และ630°C แสดงในรูปที่ 4.16 และ4.17 ตามลํ าดับ พบวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C เมื่อนํ า
มารีดเย็นดวยปริมาณ 40% แลวอบออนที่อุณหภูมิ 620°C และ 640°C  มคีาสมัประสิทธิการแข็งขึ้น
จากความเครียดเปน 0.107 และ 0.140 ตามล ําดบั ซึ่งมีคาตํ่ าอยางเห็นไดชัดเมื่อเปรียบเทียบกับชิ้น
งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C รีดเย็นดวยปริมาณ 40% แลวอบออนที่อุณหภูมิ 660°C ซึ่งมีคา     
สมัประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียดเปน 0.185 สวนคาสัมประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียดของ



40

ชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C มกีารเปลี่ยนแปลงไมมากในชวง 0.172 ถึง 0.192 จากการเพิ่ม
อุณหภูมิอบออนในชวง 620°C ถงึ 680°C โดยมแีนวโนมเพิ่มข้ึนตามการเพิ่มอุณหภูมิอบออน คลาย
กบัคาเปอรเซ็นตการยืดตัวทั้งหมด

คาความแข็งที่วัดไดจากชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C แสดงในรูปที่ 4.18 
และ4.19 ตามลํ าดับ พบวาคาความแข็งหลังจากการรีดเย็นมีคาลดลงอยางมากหลังการอบออน
อุณหภูมิในชวง 620°C ถงึ 680°C โดยคาความแข็งมีคาลดลงเมื่ออุณหภูมิอบออนสูงขึ้น

4.2.2 โครงสรางจุลภาคหลังผานการรีดเย็น และอบออนของชิน้งานที่มวนเก็บทีอุ่ณหภูมิ 550°
C และ 630°C

โครงสรางเฟอรไรทหลังการรีดเย็น และอบออนโดยสวนใหญมีเกรนลกัษณะรียาว (elongated 
grain) ดงันัน้การวัดหาขนาดเกรนเฉลี่ยโดยใชวิธีวงกลม 3 วงจึงไมเหมาะสม ดังนั้นวธิทีีใ่ชคือการลาก
เสนตรงทดสอบ 2 ทศิทางแลวนับจุดตัดของเสนทดสอบกับขอบเกรน26คือ ทิศทางตัง้ฉากกับแนวเกรนรี
ยาวไดคาความกวางเฉลี่ยของเกรน และทิศทางขนานกับแนวเกรนรยีาวไดคาความยาวเฉลี่ยของเกรน
รูปที่ 4.20 และ4.21 แสดงความกวางเฉลี่ยของเกรนที่วัดไดจากชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C 
และ630°C ตามลํ าดับ จะเหน็วา เมือ่เพิม่ปริมาณการรีดเย็นทํ าใหเกรนมีความกวางเฉลี่ยลดลง และ
การเพิ่มอุณหภูมิอบออนมีแนวโนมทํ าใหเกรนมีความกวางเฉลี่ยเพิ่มข้ึน ยกเวนในกรณีของชิ้นงานที่
มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C รีดเย็นปริมาณ 40% และอบออนทีอุ่ณหภูมิ 620°C และ 640°C ที่มีความ
กวางเฉลีย่ของเกรนตํ่ ากวาชิ้นงานที่รีดเย็นปริมาณ 50%

นํ าคาความยาวเฉลี่ยของเกรนหารดวยคาความกวางเฉลี่ยของเกรนไดคาสัดสวนความยาวตอ
ความกวาง (aspect ratio) ของชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C แสดงในรูปที่ 4.22 
และ 4.23 ตามลํ าดับ แสดงใหเห็นวาการเพิ่มปริมาณการรีดเย็นทํ าใหคาสดัสวนความยาวตอความ
กวางสูงขึ้น แสดงวาเกรนมีลักษณะรียาวมากขึ้น สวนการเพิ่มอุณหภูมิอบออนทํ าใหคาสัดสวนความ
ยาวตอความกวางมีแนวโนมลดลงแสดงวาเกรนมีความรียาวลดลง แตในชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 
550°C พบวาคาสดัสวนความยาวตอความกวางมคีาเพิม่ข้ึนเล็กนอยจากการเพิ่มอุณหภูมิอบออนจาก 
660°C  เปน 680°C แสดงวาเกรนโตขึ้นตามแนวขนานกับแนวเกรนรียาว (ทิศทางการรีด) ไดดีกวาตาม
แนวตัง้ฉากกับแนวเกรนรียาว

ในการศกึษาเกีย่วกบัปริมาณการตกผลึกใหม คาความแข็งอาจไมเหมาะสมที่จะนํ ามาใชวัดหา
คาเปอรเซน็ตการตกผลึกใหมโดยตรง ดังนั้นในการศึกษาคาเปอรเซ็นตการตกผลึกใหมจึงสามารถวัดได
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โดยใชคาสดัสวนความยาวตอความกวางเปนเกณฑ โดยใหคาสดัสวนความยาวตอความกวางระหวาง 
1.0-1.7 เปนเกรนที่เกิดจากการตกผลึกใหม29 ซึง่ผลที่ไดแสดงในรูปที่ 4.24 และ 4.25 เปนคาเปอรเซ็นต
การตกผลึกใหมของชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C ตามลํ าดับ รูปที่ 4.26 และ4.27
แสดงลักษณะการตกผลึกใหมของชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C ตามลํ าดับ พบวา
คาเปอรเซ็นตการตกผลึกใหมเพิม่ข้ึนตามการเพิ่มปริมาณการรีดเย็น และการเพิ่มอุณหภูมิอบออน เมื่อ
เปรียบเทียบปริมาณการตกผลึกใหมของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C กับชิ้นงานที่มวนเก็บที่
อุณหภูมิ 630°C พบวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มปีริมาณการตกผลึกใหมนอยกวาชิ้นงาน
ทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C

พิจารณาการกระจายตัวของอนุภาคคารไบดหลังการอบออน ของชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 
550°C ใชปริมาณการรีดเย็น 40% ถงึ 70% และอบออนที่อุณหภูมิ 680°C แสดงในรูปที่ 4.28 สวน
การกระจายตัวของอนุภาคคารไบดหลังการอบออนของชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C ใชปริมาณ
การรีดเย็น 40% ถงึ 70% และอบออนที่อุณหภูมิ 680°C แสดงในรูปที่ 4.29 พบวาการเพิ่มปริมาณการ
รีดเย็นชวยทํ าใหอนุภาคคารไบดมีการกระจายตัวมากขึ้น และอนุภาคคารไบดของชิ้นงานที่มวนเก็บที่
อุณหภูมิ 630°C หลงัการอบออน มีลักษณะอยูรวมกันเปนกลุมซึ่งมีการกระจายตัวนอยกวาชิ้นงานที่
มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C แสดงใหเห็นวาเกิดจากการรีดเย็น และอบออนชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 
630°C ทีม่โีครงสรางเพิรลไลทหยาบ และมีการกระจายตัวนอยกวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C
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รูปท่ี 4.8 จดุครากของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

รูปท่ี 4.9 จดุครากของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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รูปท่ี 4.10 คาแรงดึงสูงสุดของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

รูปท่ี 4.11 คาแรงดึงสูงสุดของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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รูปท่ี 4.12 คาเปอรเซ็นตการยืดตัวทั้งหมดของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

            

รูปท่ี 4.13 คาเปอรเซ็นตการยืดตัวทั้งหมดของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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รูปท่ี 4.14 คา plastic strain ratio (r-value) ของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

รูปท่ี 4.15 คา plastic strain ratio (r-value) ของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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รูปท่ี 4.16 คาสัมประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียด (n-value) ของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

รูปท่ี 4.17 คาสัมประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียด (n-value) ของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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รูปท่ี 4.18 คาความแข็งของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

รูปท่ี 4.19 คาความแข็งของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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รูปท่ี 4.20 ความกวางเฉลี่ยของเกรนที่วัดไดจากชิ้นงานที่มวนเก็บทีอุ่ณหภูมิ 550°C

รูปท่ี 4.21 ความกวางเฉลี่ยของเกรนที่วัดไดจากชิ้นงานที่มวนเก็บทีอุ่ณหภูมิ 630°C
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รูปท่ี 4.22 คาสดัสวนความยาวตอความกวางของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

รูปท่ี 4.23 คาสดัสวนความยาวตอความกวางของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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รูปท่ี 4.24 คาเปอรเซ็นตการตกผลึกใหมของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

รูปท่ี 4.25 คาเปอรเซ็นตการตกผลึกใหมของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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                             รีดเย็น 70%          รีดเย็น 60%  รีดเย็น 50%

                อุณหภูมิอบออน
                      620°C

                อุณหภูมิอบออน
                      640°C

                อุณหภูมิอบออน
                      660°C

                อุณหภูมิอบออน
                      680°C

รูปท่ี 4.26 ลักษณะการตกผลึกใหมของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C
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                              รีดเย็น 70%                     รีดเย็น 60%              รีดเย็น 50%

                  อุณหภูมิอบออน
                         620°C

                  อุณหภูมิอบออน
                         640°C

                  อุณหภูมิอบออน
                        660°C

                  อุณหภูมิอบออน
                         680°C

รูปท่ี 4.27 ลักษณะการตกผลึกใหมของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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ก)
       8 ไมครอน

ข)
       8 ไมครอน
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ค)
       8 ไมครอน

ง)
       8 ไมครอน

รูปท่ี 4.28 อนภุาคคารไบดหลังการอบออนที่อุณหภูมิ 680°C ของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C
ก) รีดเย็น 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)
       8 ไมครอน

ข)
       8 ไมครอน
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ค)
       8 ไมครอน

ง)
       8 ไมครอน

รูปท่ี 4.29 อนภุาคคารไบดหลังการอบออนที่อุณหภูมิ 680°C ของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
ก) รีดเย็น 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%



บทที่ 5
การอภิปราย

5.1 ผลของอนุภาคหลังการมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C ตอความ
สามารถในการขึ้นรูป

การอบชิ้นงานใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C อนภุาคไทเทเนียมไนตรายดไมถูกละลาย
โดยยงัคงสภาพเปนอนุภาคที่หยาบหลังการอบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C30 ธาตไุทเทเนียมมี
ความสามารถจับตัวรวมกับธาตุไนโตรเจนเกิดการตกตะกอนเปนอนุภาคไทเทเนียมไนตรายดไดดี
กวาธาตุอะลูมิเนียมที่อุณหภูมิการอบใหรอนขึ้นอีก 1,150°C ทํ าใหธาตุอะลูมิเนียมไมรวมตัวกับ
ธาตไุนโตรเจนเกิดการตกตะกอนเปนอนภุาคอะลูมิเนียมไนตรายด ท ําใหธาตุอะลูมิเนียมละลายอยู
ในเนือ้เหล็กในรูปแบบสารละลายของแข็ง ดังนั้นชิน้งานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C จึงมี
ธาตุอะลูมิเนียมละลายอยูในเนื้อเหล็กในรูปแบบสารละลายของแข็งในขณะเย็นตัวหลังการอบให
รอนขึน้อีก ผานการรีดหยาบ และการรีดสุดทาย

ชวงอุณหภูมิการมวนเก็บ ธาตุอะลูมิเนียมมีความสามารถในการรวมตัวกับธาตุไนโตรเจน
ไดดี ดังนั้นธาตุอะลูมิเนียมที่ละลายอยูในเนื้อเหล็กในรูปแบบสารละลายของแข็งกอนการมวนเก็บ
จึงมีโอกาสรวมตัวกับธาตุไนโตรเจนที่ละลายอยูเกิดการตกตะกอนเปนอนภุาคอะลูมิเนียมไนตรายด
เมื่อมีอุณหภูมิเหมาะสม โดยอุณหภูมิชวงเกิดการเปลี่ยนเฟสระหวางออสเทนไนทกับเฟอรไรทที่
อุณหภูมิประมาณ 700°C ชวยเรงการตกตะกอนของอนภุาคอะลูมิเนียมไนตรายดไดมาก31 เพราะ
อนุภาคอะลูมิเนียมไนตรายดมีความสามารถในการละลายในเฟสเฟอรไรทนอยกวาในเฟส       
ออสเทนไนท ทํ าใหอนภุาคอะลูมิเนียมไนตรายดสามารถตกตะกอนไดงายขณะเกิดการเปลี่ยนเฟส 
กลาวคือ อัตราการตกตะกอนของอนุภาคอะลูมิเนียมไนตรายดมีคาสูงสุดในชวงการเปลี่ยนเฟส 
เมื่ออุณหภูมิลดลงอัตราการตกตะกอนของอนุภาคอะลูมิเนียมไนตรายดในเฟสเฟอรไรทลดลงอยาง
มากจนไมสามารถเกิดการตกตะกอนหลังการมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C32 ดังนั้นชิน้งานทีม่วนเก็บ
ที่อุณหภูมิ 630°C จงึมโีอกาสเกิดการตกตะกอนของอนภุาคอะลูมิเนียมไนตรายดไดในขณะมวน
เก็บมากกว าชิ้นงานที่ม วนเก็บที่ อุณหภูมิ 550°C ที่ ไม  เกิดการตกตะกอนของอนุภาค      
อะลูมิเนียมไนตรายดในขณะมวนเก็บ

การใหความรอนชิ้นงานในอัตราตํ่ าในระหวางการอบออน ชิ้นงานมีอุณหภูมิสูงขึ้นอยาง
ชาๆ ในอัตรา 50°C ตอช่ัวโมงจนถึงอุณหภูมิอบออน ทํ าใหธาตอุะลูมิเนียมที่ละลายอยูในเนื้อเหล็ก
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ในรูปแบบสารละลายของแข็งสามารถรวมตัวกับธาตุไนโตรเจนที่ละลายอยูเกิดการตกตะกอนของ
อนุภาคอะลูมิเนียมไนตรายดบนขอบเกรนยอยที่ถูกแปรรูปสามารถหนวงการเกิดนิวเคลียสของเกรน
ใหม และในขณะเดียวกันก็ชวยเหนี่ยวนํ าใหเกิด texture {111} ทีสั่มพันธกับคา plastic strain ratio 
ทีส่งูขึน้ กรณีที่ชิ้นงานมีอนภุาคอะลูมิเนียมไนตรายดสวนหนึง่ตกตะกอนออกมาในระหวางกระบวน
การรีดรอนจะลดการควบคุมใหเกิด texture {111} ท ําให plastic strain ratio มีคาตํ่ า

จากผลการวัดหาคา plastic strain ratio ของชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ
630°C โดยแปรผันคาปริมาณการรีดเย็นในชวง 40% ถึง70% และอณุหภูมิอบออนในชวง 620°C 
ถึง680°C ดงัในรูปที่ 4.14 และ4.15 พบวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C รีดเย็นดวยปริมาณ
70% อบออนที่อุณหภูมิ 680°C วัดคา plastic strain ratio ได 1.40 สวนชิน้งานทีม่วนเก็บที่
อุณหภูมิ 630°C รีดเย็นดวยปริมาณ 70% อบออนที่อุณหภูมิ 680°C วัดคา plastic strain ratio
ได 1.09 แสดงใหเห็นวาชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มีคา plastic strain ratio สูงกวากวา
ชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C เมือ่ใชปริมาณการรีดเย็น และอุณหภูมิอบออนเดียวกัน ซึ่ง
อธิบายไดวา ชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มีปริมาณธาตุอะลูมิเนียมละลายอยูในเนื้อเหล็ก
ในรูปแบบสารละลายของแข็งกอนการรีดเย็นมากกวาชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C โดย
สามารถรวมตัวกับธาตุไนโตรเจนที่ละลายอยูเกิดการตกตะกอนเปนอนุภาคอะลูมิเนียมไนตรายด
ออกมากอน หรือพรอมกับการเกิดการตกผลึกใหมในขณะอบออน ชวยเหนี่ยวนํ าใหเกิด texture 
{111} ทีส่ัมพันธกับคา plastic strain ratio ทีส่งูขึ้น สวนชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C ที่มี
อนุภาคอะลูมิเนียมไนตรายดสวนหนึ่งตกตะกอนออกมาในระหวางการมวนเก็บ จะลดการควบคุม
ใหเกิด texture {111} ทํ าใหคา plastic strain ratio ลดลง16 การมีคา plastic strain ratio สูง
สัมพนัธกับการเกิด texture {111} ทีเ่พิม่ข้ึน ท ําใหสามารถนํ าเหล็กแผนดึงขึ้นรูปทรงลึก (deep-
drawing forming) ไดดียิ่งขึ้น

5.2 ผลของขนาด และการกระจายตัวของโครงสรางเพิรลไลทหลังการมวนเก็บ
ตอจุดครากหลังการอบออน

อุณหภมูกิารมวนเก็บที่แตกตางกันที่อุณหภูมิ 550°C และ630°C นอกจากมีผลกระทบตอ
การตกตะกอนของอนุภาคอะลูมิเนียมไนตรายดดังอภิปรายในหัวขอ 5.1 แลวยังมีผลตอความ
ละเอียดของโครงสรางเพิรลไลทดวย กลาวคอืปจจัยสํ าคัญอยางหนึ่งตอการเกิดโครงสรางเพิรลไลท
คือ อุณหภูมิในการเปลี่ยนเฟส เพราะคาสัมประสิทธิการแพรของธาตุคารบอนในโครงสราง       
ออสเทนไนทขณะเกิดการเปลี่ยนเฟสไปเปนโครงสรางเพิรลไลทซึ่งมีชั้นเฟอรไรทสลับกับชั้น            
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ซีเมนไตทมีคาลดลงอยางมากตามการลดลงของอุณหภูมิทํ าใหระยะทางที่ธาตุคารบอนจะสามารถ
แพรในเนือ้เหล็กในการรวมตัวกับธาตุเหล็กเกิดเปนชั้นของเฟอรไรทและซีเมนไตทส้ันลง กลาวคือทํ า
ใหชวงหางระหวางชั้นซีเมนไตท (interlamellar spacing) แคบลง เปนผลใหโครงสรางเพิรลไลท
ละเอียดมากขึ้น และเกิดไดเร็วขึ้นเมื่ออุณหภูมิในการเปลี่ยนเฟสตํ่ าลง19 ดงัผลจากการมวนเก็บที่
อุณหภูมิ 550°C และ630°C พบวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มโีครงสรางเพิรลไลท
ขนาดเล็ก และกระจายตัวดีกวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C

ในขั้นตอนการอบออนหลังการรีดเย็นทํ าใหโครงสรางเฟอรไรทที่ถูกรีดเย็นสวนหนึ่งเกิดการ
ตกผลกึใหมกลายเปนเกรนเฟอรไรทรูปหลายเหลี่ยม(equiaxed grain) และปราศจากความเครียด 
(strain-free) สวนในโครงสรางเพิรลไลทที่ถูกรีดเย็นชั้นซีเมนไตทจะแตกตัวออกตามแนวการรีด19

และในขณะอบออนชั้นซีเมนไตทที่แตกตัวจะละลายใหธาตุคารบอนออกมาจํ านวนหนึ่งเขาไปใน
เนื้อเหล็กในรูปสารละลายของแข็งตามแผนภูมิการละลายระหวางเหล็กกับธาตุคารบอน16 ซึ่ง      
ชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มโีครงสรางเพิรลไลทที่ละเอียด และมีการกระจายตัวมากกวา
ชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C จงึมโีอกาสทํ าใหชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มอัีตรา
การละลายของชั้นซเีมนไตทใหธาตคุารบอนเขาไปในเนื้อเหล็กสูงกวาในชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 
630°C ทํ าใหปริมาณการตกผลึกใหมของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C ลดลงจากการ
ละลายของธาตุคารบอนที่ไปหนวงเหนี่ยวการเกิดเกรนใหมจากการขัดขวางการเคลื่อนที่ของ       
ดสิโลเคชัน่ และสามารถหนวงอัตราการโตของเกรนเฟอรไรทจากผลของ solute drag 33

เมื่อพิจารณาผลจากการวัดหาเปอรเซ็นตการตกผลึกใหมจากชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 
550°C และ630°C โดยแปรผันคาปริมาณการรีดเย็นในชวง 50% ถึง70% และอุณหภูมิอบออนใน
ชวง 620°C ถึง680°C ดงัแสดงในรูปที่ 4.24 และ4.25 พบวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C
รีดเย็นดวยปริมาณ 70% และอบออนที่อุณหภูมิ 680°C วดัเปอรเซ็นตการตกผลึกใหมได 19.2%
สวนชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C รีดเย็นดวยปริมาณ 70% และอบออนที่อุณหภูมิ 680°C 
วัดเปอรเซ็นตการตกผลึกใหมได 37.9% แสดงใหเห็นวาการมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C ทํ าให      
ชิน้งานมีเปอรเซ็นตการตกผลึกใหมตํ ่ากวาการมวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C เมือ่ใชปริมาณการรีดเย็น 
และอุณหภูมิอบออนเดียวกัน จึงอางผลจากโครงสรางเพิรลไลทของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 
550°C ทีล่ะเอยีด และมีการกระจายตัวมากกวาชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C วามีผลตอ
การเพิ่มอัตราการละลายของธาตุคารบอนออกจากชั้นซีเมนไตท ทํ าใหชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 
550°C มปีริมาณการตกผลึกใหมตํ่ ากวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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การอบออนทํ าใหเกรนเฟอรไรทที่ถูกรีดเย็นมีความเครียดภายในเกรนลดลง จากกลไกการ
คนืตวั และการตกผลึกใหม ซึ่งมีผลตอคาความแข็งแรงของชิ้นงานเมื่อมีปริมาณการตกผลึกใหมสูง
ขึ้นจากอุณหภูมิอบออนที่สูงขึ้น เมื่อพิจารณาการเปลี่ยนแปลงจุดครากจากการใชปริมาณการรีด
เยน็ในชวง 40% ถงึ70% และอุณหภูมิอบออนในชวง 620°C ถึง680°C ของชิน้งานทีม่วนเก็บที่
อุณหภูมิ 550°C และ630°C ดงัแสดงในรูปที่ 4.8 และ4.9 ตามลํ าดับ พบวาเมื่อใชปริมาณการรีด
เย็นเทากัน และอบออนที่อุณหภูมิ 620°C ถึง640°C ชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C            
มจีดุครากสูง และมีคาเปอรเซ็นตการยืดตัวตํ่ ากวาชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C ซึง่อธิบายได
วา เมื่ออบออนในชวงอุณหภูมิ 620°C ถึง640°C ชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C ทีม่ีอัตรา
การละลายของธาตุคารบอนในเนื้อเหล็กสูงกวาชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C มีผลทํ าให    
ชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มปีริมาณการตกผลึกใหมตํ่ ากวาชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 
630°C สงผลใหชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มจีดุครากสูง และเปอรเซ็นตการยืดตัวตํ่ ากวา
ชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C สวนการเพิ่มอุณหภูมิอบออนในชวงอุณหภูมิ 660°C ถึง 680°
C พบวาไมมีผลตอการเพิ่มข้ึนของจุดครากของชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

5.3 ผลของปริมาณการรีดเย็น และอุณหภูมิอบออนตอความสามารถในการขึ้น
รูป

การเพิม่ปริมาณการรีดเย็นทํ าใหชิ้นงานหลังการรีดเย็นมีปริมาณ texture {111} เพิ่มข้ึน 
เมือ่อบออนชิ้นงานที่ถูกรีดเย็นที่มี texture {111} นัน้จะเกดิการตกผลึกใหมพรอม หรือหลังการตก
ตะกอนของอนภุาคอะลูมิเนียมไนตรายด ชวยเหนี่ยวนํ าใหเกิดการตกผลึกใหมของเกรนออกมาเปน 
texture {111} 20

จากผลการเพิ่มปริมาณรีดเย็นจาก 50% เปน 70% และอบออนที่อุณหภูมิ 680°C ชิ้นงาน
ทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มีคา plastic strain ratio เพิม่ข้ึนจาก 1.02 เปน 1.40 สวนชิ้นงานที่
มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C เมือ่เพิ่มปริมาณรีดเย็นจาก 50% เปน 70% และอบออนที่อุณหภูมิ 
680°C มีคา plastic strain ratio เพิม่ข้ึนจาก 0.96 เปน 1.09 จงึกลาวอางผลจากการเพิ่มปริมาณ
การรีดเย็นในชวง 50% ถงึ 70% ท ําใหคา plastic strain ratio เพิม่ข้ึน จากการตกผลึกใหมเปน
texture {111} เพิม่ข้ึน ซึ่งชวยใหชิน้งานมคีวามสามารถในการขึ้นรูปสูงขึ้น

สวนการเพิม่อุณหภูมิอบออนชวยทํ าใหเกรนเฟอรไรทมีขนาดโตขึ้น ดังผลจากการวัดความ
กวางเฉลีย่ของเกรนเฟอรไรท พบวาการเพิ่มอุณหภูมิอบออนจาก 620°C เปน 680°C และใช
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ปริมาณการรีดเย็น 70% ท ําใหชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มคีวามกวางเฉลี่ยของเกรนเพิ่ม
ขึน้จาก 4.38 ไมครอน เปน 5.12 ไมครอน สวนในชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C เมื่อเพิ่ม
อุณหภูมิอบออนจาก 620°C เปน 680°C และใชปริมาณการรีดเย็น 70% ท ําใหมีความกวางเฉลี่ย
ของเกรนเพิ่มข้ึนจาก 4.64 ไมครอน เปน 4.90 ไมครอน ดงัในรูปที่ 4.20 และ4.21 ซึง่มแีนวโนม
เหมอืนกับการเพิ่มข้ึนของคา plastic strain ratio เมือ่เพิม่อุณหภูมิอบออน ดังผลจากการเพิ่ม
อุณหภูมิอบออนจาก 620°C เปน 680°C และใชปริมาณการรีดเย็น 70% ทํ าใหชิน้งานทีม่วนเก็บที่
อุณหภูมิ 550°C มีคา plastic strain ratio เพิม่ข้ึนจาก 0.88 เปน 1.40 สวนในชิน้งานทีม่วนเก็บที่
อุณหภูมิ 630°C เมือ่เพิ่มอุณหภูมิอบออนจาก 620°C เปน 680°C และใชปริมาณการรีดเย็น 70%
ท ําใหคา plastic strain ratio เพิม่ข้ึนจาก 0.91 เปน 1.09 จงึกลาวไดวาการเพิ่มอุณหภูมิอบออนทํ า
ใหเกรนเฟอรไรทมีขนาดโตขึ้นซึ่งชวยสงเสริม texture {111} ทํ าใหคา plastic strain ratio          
เพิ่มข้ึน5,16  ชวยใหความสามารถในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึน แตเปนที่นาสังเกตวาชิ้นงานที่มวนเก็บที่
อุณหภูมิ 550°C รีดเย็นดวยปริมาณ 40% และอบออนที่อุณหภูมิ 680°C มีคา plastic strain ratio
เพียง 0.91 แมวาจะมีความกวางเฉลี่ยของเกรนเปน 7.28 ไมครอน เมื่อเปรียบเทียบกับชิ้นงานที่
มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C รีดเย็นดวยปริมาณ 50% และอบออนที่อุณหภูมิ 680°C ที่มีคา plastic 
strain ratio เปน 1.05 ซึง่มคีวามกวางของเกรนเฉลี่ยเปน 6.18 ไมครอน แสดงวาการใชปริมาณการ
รีดเย็นตํ่ าไมสามารถเพิ่มคา plastic strain ratio ใหสงูไดแมวาแมชิ้นงานจะมีคาความกวางเฉลี่ย
ของเกรนสงูก็ตาม



บทที่ 6
สรุปผลการทดลอง

ผลการทดลองแปรผันปริมาณการรีดเย็นในชวง 40% ถึง 70% และอุณหภูมิอบออนในชวง
620°C ถึง 680°C ของเหล็กกลาความแข็งแรงสูงธาตุผสมต่ํ าที่ผสมธาตุปริมาณนอยมากของธาตุ
ไทเทเนียม กับไนโอเบียม โดยอบชิ้นงานใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C แลวรีดหยาบที่อุณหภูมินี้ 
จากนัน้ปลอยใหเย็นตัวลง แลวรีดสุดทายที่อุณหภูมิ 860°C และมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และ 630°
C มีดังนี้

1. ชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มคีวามสามารถในการขึ้นรูปหลังการอบออน สูงกวาชิ้น
งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C เปนผลจากการมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C ไมเกิดการตก
ตะกอนของอนุภาคในขณะการมวนเก็บชวยเหนี่ยวนํ าใหเกิด texture {111} เพิม่ความสามารถ
ในการขึ้นรูป สวนการมวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C มกีารตกตะกอนของอนุภาคในขณะการมวน
เกบ็ ลดการควบคุมใหเกิด texture {111} ท ําใหความสามารถในการขึ้นรูปลดลง

2. ชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มโีครงสรางเพิรลไลทขนาดเล็ก และมกีารกระจายตัวมาก
กวา ชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C มผีลทํ าใหชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มี
ปริมาณการตกผลึกใหมตํ่ ากวาชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C สงผลใหเมื่ออบออนที่
อุณหภูมิ 620°C ถงึ 640°C ชิน้งานทีม่วนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C มีจุดครากสงู และเปอรเซ็นต
การยืดตัวตํ่ ากวาชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C สวนการเพิ่มอุณหภูมิอบออนในชวง
อุณหภูมิ 660°C ถงึ 680°C พบวาไมมีผลตอการเพิ่มข้ึนของจุดครากของชิน้งานที่มวนเก็บที่
อุณหภูมิ 550°C

3. การเพิม่ปริมาณการรีดเย็นในชวง 50% ถึง 70% และการเพิ่มอุณหภูมิอบออนในชวง 620°C 
ถึง 680°C ชวยเพิ่มความสามารถในการขึ้นรูป เพราะการเพิ่มปริมาณการรีดเย็นทํ าใหคา 
plastic strain ratio เพิม่ข้ึนจากการตกผลึกใหมเปน texture {111} เพิ่มข้ึน และการเพิ่ม
อุณหภูมิอบออนทํ าใหเกรนเฟอรไรทโตขึ้นซึ่งชวยสงเสริม texture {111} ทํ าใหคา plastic 
strain ratio เพิม่ข้ึน มีความสามารถในการขึ้นรูปสูงขึ้น
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ตาราง ก1 จดุครากของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C
(หนวยเปน MPa)

ตาราง ก2 คาแรงดึงสูงสุดของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวนเก็บที่อุณหภูมิ 
550°C (หนวยเปน MPa)

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 547 521 449 453

รีดเย็น 50% 497 472 446 441

รีดเย็น 60% 481 461 443 435

รีดเย็น 70% 457 454 454 441

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 464 424 347 347

รีดเย็น 50% 410 385 354 349

รีดเย็น 60% 398 382 363 352

รีดเย็น 70% 383 385 376 364
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ตาราง ก3 คาเปอรเซ็นตการยืดตัวทั้งหมดของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 550°C (หนวยเปนเปอรเซ็นต)

ตาราง ก4 คา plastic strain ratio (r-value) ของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 550°C

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% na. na. 0.84 0.91

รีดเย็น 50% 0.78 1.02 0.96 1.05

รีดเย็น 60% 0.85 1.01 1.02 1.13

รีดเย็น 70% 1.10 1.20 1.21 1.40

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 14.0 16.6 29.3 25.0

รีดเย็น 50% 21.2 24.1 28.7 28.9

รีดเย็น 60% 21.5 24.8 28.7 29.9

รีดเย็น 70% 27.3 28.3 27.0 29.3



69

ตาราง ก5 คาสมัประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียด (n-value) ของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 
1,150°C และมวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 0.107 0.140 0.185 0.182

รีดเย็น 50% 0.156 0.173 0.181 0.194

รีดเย็น 60% 0.157 0.176 0.180 0.188

รีดเย็น 70% 0.178 0.185 0.183 0.196

ตาราง ก6 คาความแข็งของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และอุณหภูมิ 550°C 
(หนวยเปน HV30)

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

กอนการอบออน 620 640 660 680

รีดเย็น 40% 228 177 167 142 144

รีดเย็น 50% 233 154 147 145 141

รีดเย็น 60% 241 163 147 142 141

รีดเย็น 70% 255 150 148 149 146
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ตาราง ก7 ความกวางเฉลี่ยของเกรนที่วัดไดจากชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 550°C (หนวยเปนไมครอน)

ตาราง ก8 ความยาวเฉลี่ยของเกรนที่วัดไดจากชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 550°C (หนวยเปนไมครอน)

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 4.20 5.42 6.40 7.28

รีดเย็น 50% 5.14 5.53 5.45 6.18

รีดเย็น 60% 4.68 5.34 5.21 5.61

รีดเย็น 70% 4.38 4.95 5.17 5.12

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 7.75 7.01 6.92 8.80

รีดเย็น 50% 8.00 7.59 7.43 8.46

รีดเย็น 60% 7.59 7.53 7.10 8.15

รีดเย็น 70% 7.28 7.28 7.80 8.21
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ตาราง ก9 คาสดัสวนความยาวตอความกวางของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 550°C

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 1.85 1.29 1.08 1.21

รีดเย็น 50% 1.56 1.37 1.36 1.37

รีดเย็น 60% 1.62 1.41 1.36 1.45

รีดเย็น 70% 1.66 1.47 1.51 1.60

ตาราง ก10 คาเปอรเซ็นตการตกผลึกใหมของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 550°C (หนวยเปนเปอรเซ็นตโดยปริมาตร)

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 50% 7.3 8.0 12.0 14.0

รีดเย็น 60% 8.9 10.6 12.7 14.6

รีดเย็น 70% 10.4 11.4 14.3 19.2
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ตาราง ก11 จดุครากของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
(หนวยเปน MPa)

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 360 368 345 337

รีดเย็น 50% 370 371 352 355

รีดเย็น 60% 376 369 365 358

รีดเย็น 70% 381 365 369 369

ตาราง ก12 คาแรงดึงสูงสุดของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวนเก็บที่อุณหภูมิ 
630°C (หนวยเปน MPa)

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 444 445 426 423

รีดเย็น 50% 450 443 427 425

รีดเย็น 60% 440 432 427 423

รีดเย็น 70% 432 429 423 429
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ตาราง ก13 คาเปอรเซ็นตการยืดตัวทั้งหมดของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 630°C (หนวยเปนเปอรเซ็นต)

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 25.1 25.9 29.4 29.6

รีดเย็น 50% 27.2 29.7 28.7 30.1

รีดเย็น 60% 27.3 29.2 28.2 30.6

รีดเย็น 70% 26.3 29.6 28.8 31.0

ตาราง ก14 คา plastic strain ratio (r-value) ของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 630°C

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 0.72 0.77 0.80 0.89

รีดเย็น 50% 0.77 0.87 0.92 0.96

รีดเย็น 60% 0.75 0.93 0.93 1.03

รีดเย็น 70% 0.91 0.97 0.93 1.09
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ตาราง ก15 คาสัมประสิทธิการแข็งขึ้นจากความเครียด (n-value) ของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่
อุณหภูมิ 1,150°C และมวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 0.172 0.170 0.182 0.182

รีดเย็น 50% 0.176 0.177 0.190 0.185

รีดเย็น 60% 0.174 0.177 0.177 0.180

รีดเย็น 70% 0.176 0.185 0.187 0.192

ตาราง ก16 คาความแข็งของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และอุณหภูมิ 630°
C (หนวยเปน HV30)

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

กอนการอบออน 620 640 660 680

รีดเย็น 40% 216 145 140 132 133

รีดเย็น 50% 227 144 144 137 138

รีดเย็น 60% 234 144 143 142 139

รีดเย็น 70% 242 145 142 142 142
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ตาราง ก17 ความกวางเฉลี่ยของเกรนทีว่ดัไดจากชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 630°C (หนวยเปนไมครอน)

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 6.71 6.93 7.31 7.43

รีดเย็น 50% 5.79 5.70 5.91 6.35

รีดเย็น 60% 5.24 5.52 5.24 5.86

รีดเย็น 70% 4.64 5.02 4.70 4.90

ตาราง ก18 ความยาวเฉลี่ยของเกรนทีว่ดัไดจากชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 630°C (หนวยเปนไมครอน)

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 8.40 9.30 9.02 8.80

รีดเย็น 50% 8.15 7.60 7.97 7.97

รีดเย็น 60% 8.30 7.10 6.63 8.03

รีดเย็น 70% 8.01 7.20 6.29 6.47
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ตาราง ก19 คาสดัสวนความยาวตอความกวางของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และ
มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 40% 1.25 1.34 1.23 1.18

รีดเย็น 50% 1.41 1.33 1.35 1.26

รีดเย็น 60% 1.58 1.29 1.27 1.37

รีดเย็น 70% 1.73 1.43 1.34 1.32

ตาราง ก20 คาเปอรเซ็นตการตกผลึกใหมของชิ้นงานที่อบใหรอนขึ้นอีกที่อุณหภูมิ 1,150°C และมวน
เก็บที่อุณหภูมิ 630°C (หนวยเปนเปอรเซ็นตโดยปริมาตร)

อุณหภูมิอบออน (องศาเซลเซียส)

620 640 660 680

รีดเย็น 50% 10.6 11.4 14.7 25.8

รีดเย็น 60% 11.3 14.8 20.7 29.8

รีดเย็น 70% 16.1 17.0 24.5 37.9
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รูปท่ี ก1 ความยาวเฉลีย่ของเกรนที่วัดไดจากชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C

รูปท่ี ก2 ความยาวเฉลีย่ของเกรนที่วัดไดจากชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C
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ก)

      20 ไมครอน

ข)

      20 ไมครอน
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ค)

      20 ไมครอน

ง)

      20 ไมครอน

รูปท่ี ก3 โครงสรางเฟอรไรทของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และอบออนที่อุณหภูมิ 620°C
ก) รีดเย็น 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)

      20 ไมครอน

ข)

      20 ไมครอน
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ค)

      20 ไมครอน

ง)

      20 ไมครอน

รูปท่ี ก4 โครงสรางเฟอรไรทของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และอบออนที่อุณหภูมิ 640°C
ก) รีดเย็น 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)

      20 ไมครอน

ข)

      20 ไมครอน
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ค)

      20 ไมครอน

ง)

      20 ไมครอน

รูปท่ี ก5 โครงสรางเฟอรไรทของชิน้งานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และอบออนที่อุณหภูมิ 660°C
ก) รีดเย็น 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)

      20 ไมครอน

ข)

      20 ไมครอน
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ค)

      20 ไมครอน

ง)

      20 ไมครอน

รูปท่ี ก6 โครงสรางเฟอรไรทของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และอบออนที่อุณหภูมิ 680°C
ก) รีดเยน็ 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)

      20 ไมครอน

ข)

      20 ไมครอน
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ค)

      20 ไมครอน

ง)

      20 ไมครอน

รูปท่ี ก7 โครงสรางเฟอรไรทของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C และอบออนที่อุณหภูมิ 620°C
ก) รีดเย็น 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)

      20 ไมครอน

ข)
     20 ไมครอน
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ค)

      20 ไมครอน

ง)
     20 ไมครอน

รูปท่ี ก8 โครงสรางเฟอรไรทของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C และอบออนที่อุณหภูมิ 640°C
ก) รีดเยน็ 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)

      20 ไมครอน

ข)

      20 ไมครอน
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ค)

      20 ไมครอน

ง)

     20 ไมครอน

รูปท่ี ก9 โครงสรางเฟอรไรทของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C และอบออนที่อุณหภูมิ 660°C
ก) รีดเยน็ 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)

   20 ไมครอน

ข)

     20 ไมครอน
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ค)

     20 ไมครอน

ง)

      20 ไมครอน
รูปท่ี ก10 โครงสรางเฟอรไรทของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C และอบออนที่อุณหภูมิ 680°C

ก) รีดเยน็ 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)
       8 ไมครอน

ข)
       8 ไมครอน
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ค)
       8 ไมครอน

ง)

       8 ไมครอน

รูปท่ี ก11 อนภุาคคารไบดหลังการอบออนของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และอบออนที่
อุณหภูมิ 620°C ก) รีดเยน็ 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)
       8 ไมครอน

ข)
       8 ไมครอน
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ค)
       8 ไมครอน

ง)
       8 ไมครอน

รูปท่ี ก12 อนภุาคคารไบดหลังการอบออนของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และอบออนที่
อุณหภูมิ 640°C ก) รีดเยน็ 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)
       8 ไมครอน

ข)
       8 ไมครอน
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ค)
       8 ไมครอน

ง)
       8 ไมครอน

รูปท่ี ก13 อนภุาคคารไบดหลังการอบออนของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 550°C และอบออนที่
อุณหภูมิ 660°C ก) รีดเยน็ 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)
       8 ไมครอน

ข)
       8 ไมครอน
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ค)
       8 ไมครอน

ง)
       8 ไมครอน

รูปท่ี ก14 อนภุาคคารไบดหลังการอบออนของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C และอบออนที่
อุณหภูมิ 620°C ก) รีดเยน็ 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)
       8 ไมครอน

ข)
       8 ไมครอน
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ค)
       8 ไมครอน

ง)
       8 ไมครอน

รูปท่ี ก15 อนภุาคคารไบดหลังการอบออนของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C และอบออนที่
อุณหภูมิ 640°C ก) รีดเยน็ 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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ก)
       8 ไมครอน

ข)
       8 ไมครอน
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ค)
       8 ไมครอน

ง)
       8 ไมครอน

รูปท่ี ก16 อนภุาคคารไบดหลังการอบออนของชิ้นงานที่มวนเก็บที่อุณหภูมิ 630°C และอบออนที่
อุณหภูมิ 660°C ก) รีดเยน็ 40% ข) รีดเย็น 50% ค) รีดเย็น 60% และ ง) รีดเย็น 70%
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การคํ านวณหาคา Effective nucleation area (Sv)
คา Effective nucleation area คอื คาที่ใชแสดงบริเวณที่พรอมสํ าหรับเกิดนิวเคลียสของ

เกรนใหมในการเปลี่ยนเฟสในเชิงของปริมาณ มีหนวยเปนพื้นที่ (mm2 ) ตอปริมาตร ( 1 mm3)  ในกรณี
ทีใ่ชค ํานวณในการทดลองนี้ คือ เกรนออสเทนไนทที่ไมเกิดการตกผลึกใหมแบบรียาวซึ่งมีแถบการแปร
รูป (deformation band)อยูภายในเกรน สูตรการคํ านวณขางลางนี้ถือวา ขอบเกรน และแถบการแปร
รูปเปนบรเิวณที่พรอมสํ าหรับเกิดนิวเคลียสของเกรนใหมในการเปลี่ยนเฟส

Sv(gb+db) = 0.429 ( N  .  M )   +   1.571 ( N⊥  .  M )       mm-1  
                                                                     L                                L⊥
N    คอื จ ํานวนจดุตัดระหวางเสนทดสอบกับขอบเกรน แนวขนานกับเกรน
N⊥  คอื จ ํานวนจดุตัดระหวางเสนทดสอบกับขอบเกรน แนวตั้งฉากกับเกรน
L     คอื ความยาวเสนทดสอบ แนวขนานกับเกรน (มิลลิเมตร)
L⊥     คอื ความยาวเสนทดสอบ แนวตั้งฉากกับเกรน (มิลลิเมตร)
M     คอื กํ าลังขยาย

Texture หรือ Preferred orientation
Texture คอืแนวการเรียงตัวของผลึกในเกรน ซึ่งไมสามารถวัดไดจากรูปรางของเกรน การ

รีดเย็นทํ าใหผลึกมีการหมุนตัว และการเลื่อนไหลของผลึก (slip) ในทิศทางที่สามารถเกิดไดงาย 
(preferred orientation) เกิดเปน texture ดงันั้น texture ทีถ่กูรีดจะขึ้นอยูกับการเรียงตัวของผลึกเริ่มตน 
เมื่อนํ า texture ทีถ่กูรีดไปอบออน การคืนตัวมีผลตอ texture นอยสวนการตกผลึกใหมชวยในการ
เปลี่ยนแปลง texture แตมีความสัมพันธกับ texture เดิม

Sheet texture ทีเ่กดิจากการรีดนิยมใชดัชนีสองตัวในการระบุ texture คอื ระนาบที่ขนาน
กบัระนาบการรีด และทิศทางที่ขนานกับทิศทางการรีด เชน texture {111}<110> คือ texture ทีม่ีการ
เรียงตัวของผลึกมีระนาบ plane (111) ขนานกบั ระนาบการรีด และมีทิศทาง <110> ซึง่ขนานกับแนว
การรีด
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ประวัติผูเขียน

นาย อังคาร   พงษไพบูลย เกิดวันที่ 24 สงิหาคม พ.ศ.2519 ทีโ่รงพยาบาลแมคคอมิก จังหวัด
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