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บทคัดยอ 
 เหล็กกลาความแข็งแรงสูงกําลังเปนที่นิยมใชสําหรับอุตสาหกรรม
ยานยนตในประเทศ และมีแนวโนมที่จะใชเกรดที่มีคาความแข็งแรงดึง
สูงข้ึนเร่ือยๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการรับแรงกระแทก และลด
นํ้าหนักของชิ้นสวนยานยนต ทําใหอัตราบริโภคน้ํามันของรถยนตลดลง 
ในขณะที่ความสามารถของการรับแรงยังคงอยู คาตานทานแรงดึงที่
สูงข้ึนสงผลใหชิ้นงานหลังการขึ้นรูปมีรูปรางไมเปนไปตามที่ตองการ 
โดยเฉพาะปญหาการดีดกลับของชิ้นงานหลังการดัดงอ ในงานวิจัยชิ้นน้ี
ไดศึกษาอิทธิพลของเคลียแรนซที่มีผลตอการดีดตัวกลับในการดัดงอรูป
ยูแบบมีปกกับชิ้นงานเหล็กกลาความแข็งแรงสูงความหนา 2 มิลลิเมตร 
สองเกรดคือ JIS 440 และ JIS 590 ซ่ึงเปนเกรดที่นิยมใชในการผลิต
ชิ้นสวนรถยนตในขณะนี้ โดยกําหนดคาเคลียแรนซ 3 ระยะคือ 2 1.9 
และ 1.8 มิลลิเมตรตามลําดับ การทดลองทําการเก็บผลการดีดตัวกลับ
ของชิ้นงาน ความสัมพันธระหวางแรงกับระยะทางในการดัดงอ และ
นํามาวิเคราะหเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการจําลองการทํางานดวย
โปรแกรมไฟไนตเอลิเมนต (DEFORM-2D) ผลการวิจัยพบวาแรงที่ใช
ในการดัดงอจะเพิ่มข้ึนในวัสดุมีคาความแข็งแรงดึงสูงกวา และคาเคลีย
แรนซนอย วัสดุที่มีคาความแข็งแรงดึงสูงกวาจะเกิดการดีดตัวกลับ
มากกวา ในกรณีที่ใชคาเคลียแรนซมีขนาดนอยกวาความหนาของ
ชิ้นงานสามารถลดการเกิดการดีดตัวกลับของชิ้นงานหลังการดัดงอได  

 
คําสําคัญ : เหล็กกลาความแข็งแรงสูง การดัดงอรูปยู การดีดตัวกลับ  
               ระยะเคลียแรนซ  
 
Abstract 
      High Strength Steel (HSS) has been widely use in 
automotive industry in Thailand and its trend usage in higher 
strength to reduce weight of auto-parts then reducing for fuel 
consumption while improves crash worthiness. Increasing the 
strength to a higher degree effects to a shape of workpiece 
changed after forming, especially spring-back problem. This 
research studied on the influence of die clearance on spring-back 
of high strength steel in U-bending process (hat shape). High 
strength steel grade JIS 440 and JIS 590, 2 millimeters of 
thickness are used, which they have been widely use now. Three 
clearance values are defined in this research; 2, 1.9 and 1.8 
millimeters. The experiment investigates spring-back of 
workpiece, force and stroke in bending process then analytical 
and compare with finite element method by DEFORM-2D 
software. The result has shown the bending force will be increase 



in higher tensile strength material and lower clearance value. The 
higher tensile strength material occurs more spring-back. In case 
of clearance values less than workpiece thickness can decrease 
spring-back.             
 
Keywords : High Strength Steel (HSS), U-bending, Spring-back,  
                Die Clearance  
 
1. บทนํา 

      การดัดงอ (Bending) เปนกระบวนการขึ้นรูปโลหะที่ใชกัน
แพรหลายโดยเฉพาะในการผลิตชิ้นสวนรถยนต ปญหาที่พบในการดัด
งอคือรูปรางหลังการดัดงอไมเปนไปตามที่ตองการอันเน่ืองมาจากการ
ดีดกลับ (Spring-back) ของช้ินงาน เม่ือทําการดัดชิ้นงาน จะมีความ
เคนเกิดข้ึนบริเวณที่ทําการดัด และความเคนที่เกิดข้ึนจะมีความ
แตกตางกัน ความเคนดึงจะเกิดข้ึนมากสุดที่ผิวดานนอกของการดัด 
และจะคอยๆ ลดลงเรื่อยๆ เม่ือระยะของชิ้นงานเขาใกลเสนศูนยกลาง
ของความหนา ในขณะที่ผิวดานในของการดัดจะเกิดความเคนอัด  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 1 การแสดงถึงการเปลีย่นแปลงของความเคนดึง และความเคนอัด   
         ในบริเวณที่มีการดัด [1] 

 
      รูปที่ 1 เปนการแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของความเคนดึง และ
ความเคนอัดในบริเวณที่มีการดัด จะเห็นไดวาที่จุด “0” น้ันความเคนดึง
มีคาเปนศูนย ซ่ึงจุดน้ีจะอยูบนเสนแกนกลางของวัสดุ (Neutral Axis) 
บริเวณสวนที่ใกลกับเสนแกนกลาง จะมีความเคนเกิดข้ึนต่ํากวาจุด
ยืดหยุนจํากัด (Elastic Limit) โลหะที่อยูหางออกไปจากเสนแกนกลาง
ของช้ินงานจะมีความเคนเกิดข้ึนมากกวาจุดความแข็งแรงครากตัว 
(Yield Point) ของช้ินงาน ซ่ึงบริเวณดังกลาวจะเกิดการเปลี่ยนรูปอยาง
ถาวร (Plastic Deformation) เม่ือทําการดัดงอชิ้นงานแลว ขณะดึงพันช
ออกสวนที่อยูใกลกับเสนแกนกลางจะพยายามดึงตัวกลบัเขาสูตําแหนง
เดิม แตไมสามารถดึงตัวกลับคืนไดหมด เพราะมีความตานทานในสวน
ที่มีการเปลี่ยนรูปอยางถาวร ดังน้ันจึงเกิดการดีดกลับของชิ้นงานหลัง
การขึ้นรูป ดังแสดงในรูปที่ 2 [1]  
 
 
 

       
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 การเกิดการดีดตัวกลับของชิ้นงานหลังการข้ึนรูป [1] 
       
      เหล็กกลาความเข็งแรงสูงกําลังเปนที่นิยมสําหรับอุตสาหกรรมยาน
ยนต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการรับแรงกระแทก โดยไมเพิ่มนํ้าหนัก
ของตัวรถ แตปญหาสําคัญของเหล็กดังกลาวคือรูปรางที่ไมเปนไปตาม
ตองการหลงัการขึ้นรูป โดยเฉพาะการเกิดการดีดกลับของชิ้นงานหลัง
การดัด ทําใหยากตอการประกอบกับชิ้นสวนอื่น การชดเชยองศาการ
ดัดชิ้นงาน เปนวิธีการหนึ่งในการแกปญหาดังกลาว แตผูออกแบบ
แมพิมพก็ตองทําการทดลอง และปรับแกใหไดมุมดัดที่ตองการ ขนาด
ของชองวางระหวางพันชกับดาย หรือเคลียแรนซก็เปนปจจัยที่สําคัญตัว
หน่ึงตอคาการดีดกลับของชิ้นงาน แตไมมีงานวิจัยใดกลาวถึงผลของ
การลดคาเคลยีแรนซในการดัดงอใหนอยกวาความหนาของชิ้นงาน มี
เพียงทฤษฎีแนะนําใหเคลยีแรนซเปน 1.05 ถึง 1.15 ของความหนา
ชิ้นงาน ในกรณีที่วัสดุเปนเหล็ก [2] ดังน้ันผูวิจัยจึงศึกษาถึงอิทธิพลของ
เคลียแรนซในกระบวนการดัดงอรูปยูกับเหล็กกลาความแข็งแรงสูงที่มี
ผลตอรูปรางของชิน้งานหลังการดัดงอ 
 
2. วิธีการ และเงื่อนไขของการทดลอง  
2.1 อุปกรณ และเงื่อนไขในการทดลอง 
      ชุดแมพิมพที่ใชในการทดลองแสดงในรูปที่ 3  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ชุดแมพิมพดัดงอรูปยูที่ใชในการทดลอง 
 
      โดยการทดลองจะทําการเปลีย่นระยะหางของเคลยีแรนซที่ตองการ
ศึกษาคือ 2 1.9 และ 1.8 มิลลิเมตร หรือ เทากับความหนาชิ้นงาน นอย

 

 

 



กวาความหนาชิ้นงานรอยละหา และ นอยกวาความหนาชิ้นงานรอยละ
สิบตามลําดับ รัศมีพันช และรัศมีดายเทากับ 2 และ 5 มิลลิเมตร แรงที่
ใชในการกดรั้งชิ้นงานไดจากสปริงแมพิมพ (coil spring) มีคาสูงสุด
เทากับ 8.16 กิโลนิวตันที่ระยะกดลึก 52 มิลลิเมตร ทําการดัดชิ้นงาน
เหล็กกลาความแข็งแรงสูงเกรด JIS 440 และ JIS 590 ความหนา 2 
มิลลิเมตร แผนชิ้นงานเริ่มตนขนาด 176x50 มิลลิเมตร 
        เครื่องเพรสที่ใชในการทดลองเปนเคร่ืองเพรสไฮโดรลิกแบบ
จังหวะเดียวคุณภาพปานกลาง ขนาด 150 ตัน ใชแรงจาก Coil Spring 
สําหรับการกดแผนจับยึดชิ้นงาน แรง และระยะทางทีใ่ชในการขึ้นรูปใช
โหลดเซลล และอปุกรณวัดระยะทาง (Linear Variable Differential 
Transformer; LVDT) ตอเขาชุดกับอุปกรณประมวลผลแรง และ
ระยะทาง ผลลักษณะของรูปรางชิ้นงานที่เกิดข้ึน ทําการวัดคาองศาการ
ดีดกลับโดยใชเครื่องโปรไฟลโปรเจคเตอร (Profile Projector) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 ตําแหนงการวัดองศาการดีดตัวกลับของชิ้นงาน 
 
2.2 วิธีการ และเงือ่นไขในการจําลองการทํางาน  
     ไฟไนตเอลิเมนตซอฟแวรที่ใชในการทําการจําลองการทํางานคือ 
DEFORM-2D เวอรชั่น 7.2 รูปแบบการดัดงอที่จะทําการวิเคราะหเปน
แบบความเครียดระนาบ (Plane Strain) โมเดลที่ใชในการวิเคราะห 
(Analysis Model) แสดงใหเห็นในรูปที่ 5 และเงื่อนไขของการวิเคราะห
แสดงใหเห็นในตารางที่ 1 ซ่ึงชิ้นงานจะถูกกําหนดเปน Elasto-Plastic 
Body ในขณะที่พั้นซ ดาย และแผนจับยึดชิ้นงาน ถูกกําหนดใหเปน 
Rigid Body   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5 วิธีการยึดชิ้นงาน 

 

ตารางที่ 1 เงื่อนไขในการทําการจําลองการทํางาน 

 
3. ผล และการวิเคราะหผล 
3.1 ความสัมพันธของแรงกับระยะทางในการขึ้นรูป 
      รูปที่ 6 แสดงความสัมพันธระหวางแรง และระยะทางในการขึ้นรูป 
ที่ชวงแรกในกราฟเมื่อกดพันชลงบนชิ้นงานแรงเพิ่มข้ึนสูง ซ่ึงในชวงน้ี
เปนการเปลีย่นรูปแบบไมถาวรของทั้งตัวชิ้นงานเอง และชุดแมพิมพ 
หลังจากกดพันชตอเน่ือง แรงจะเพิ่มข้ึนชาลงจนถึงตําแหนงสูงสุด ซ่ึง
เปนบริเวณที่ชิ้นงานถูกดัดงอเสร็จส้ินสมบูรณและแรงจะลดต่ําลง เม่ือ
พันชยังคงลากชิ้นงานผานดายโดยมแีผนกดรั้งชิ้นงานกระทําอยู จึงทํา
ใหแรงเพิ่มข้ึนอยางชาๆ ตามระยะทางที่พันชเคลื่อนที่ เน่ืองจากไมมี
การแตกของชิ้นงานจึงไมมีสวนที่แรงลดลงอยางรวดเร็ว  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 6 กราฟแสดงความสัมพันธของแรงกับระยะทางในการขึ้นรูป 
 

      นําคาแรงสูงสุดในการดัดชิ้นงานของแมพิมพ (ชวงที่ชิ้นงานถูกดัด
งอเสร็จสมบูรณ)ที่ มีระยะเคลียแรนซตางกันมาเขียนเปนกราฟ
ความสัมพันธในรูปที่ 7 จะเห็นวาเม่ือใชแมพิมพที่มีระยะเคลียแรนซ
นอยกวาความหนาของชิ้นงานจะใชแรงในการดัดสูงข้ึน ทั้งน้ีเน่ืองจาก
ชิ้นงานจะถูกพันชลากผานดายในลักษณะรีด ทําใหเกิดความเคนแรงอัด
จากพันช และดายกระทําตอชิ้นงานสูงข้ึน สวนแรงที่ใชในการดัด
ชิ้นงานที่ระยะเคลียแรนซเทากับความหนาชิ้นงานนั้นจะเปนแรงที่ใชใน

Analysis Type Plane Strain 

Workpiece Material and Mechanical 
Properties  

(1) HSS; JIS 440 t = 2.00 mm, Yield 

Stress (σy)= 339 N/mm2, Elastic 
Modulus = 150 GPa 

Poisson’s Ratio (ν) = 0.17 

Flow curve,⎯σ = 815⎯ε0.14 
(2) HSS; JIS 590 t = 2.00 mm, Yield 

Stress (σy)= 487 N/mm2, Elastic 
Modulus = 203 GPa 

Poisson’s Ratio (ν) = 0.3 

Flow curve,⎯σ = 969.2⎯ε0.15 

Tool Clearance = t, -5%t and -10%t or 
2,1.9 and 1.8 mm.(one side) 

Friction Coefficient 0.10 

FIXED -FREE 

 

 

 ลักษณะชิ้นงานที่ไดจาการทดลอง ตําแหนงการวัด 

 



การเอาชนะคาความเคนครากของวัสดุที่บริเวณรัศมีของพันชซ่ึงเปน
สวนที่ชิ้นงานถูกดัดข้ึนรูป ทําใหคาของแรงดัดที่ใชในการขึ้นรูปนอยกวา
กรณีระยะเคลีแรนซนอยกวาความหนาชิ้นงาน  
 
      

  
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 ความสัมพันธระหวางแรงดัดกับระยะหางเคลียแรนซ 
 
3.2 อิทธิพลของเคลียแรนซท่ีมีตอการดีดตัวกลับของชิ้นงาน 
      ผลการดีดตัวกลับของชิ้นงานเหล็กกลาความแข็งแรงสูงที่มีคา
ความแข็งแรงดึงสูงสุดตางกัน และทําการขึ้นรูปชิ้นงานที่คาเคลียแรนซ
ตางกัน แสดงโดยคาสัมประสิทธิ์การดีดตัวกลับ (Spring-back Factor; 
KR) ซ่ึงหาไดจากสัดสวนองศาของชิ้นงานหลังการข้ึนรูปตอองศาของ
พันช วิธีการหาแสดงในรูปที่ 8 และคาสัมประสิทธิ์การดีดตัวกลับของ
ชิ้นงานทั้งสองวัสดุ และที่ระยะเคลยีแรนซตางกันแสดงในรูปที่ 9 และ 
10 ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 การหาคาสัมประสิทธิ์การดีดตัวกลับของช้ินงาน [3] 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 9 การเปรียบเทียบสัมประสิทธิ์การดีดตัวกลับของ 

                    ชิ้นงานบริเวณผนัง (wall) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 การเปรียบเทยีบสัมประสิทธิ์การดีดตัวกลับของ 
                     ชิ้นงานบริเวณปก (flange) 
       
      จากรูปที่ 9 ผลของสัมประสิทธิ์การดีดตัวกลับมีคาลดลงเมื่อระยะ
เคลียแรนซมีคาเพิม่ข้ึนกรณีที่บริเวณผนังชิ้นงาน แตในรูปที่ 10 บริเวณ
ปกชิ้นงานคาสัมประสิทธิ์การดีดตัวกลับจะมีคาเพิ่มข้ึนเม่ือระยะเคลีย
แรนซเพิ่มข้ึน ในการพิจารณาคุณภาพรูปทรงของชิน้งาน หากคา
สัมประสิทธิ์การดีดตัวกลับมีคาเทากับหน่ึง “1” น่ันหมายความวา
ชิ้นงานที่ผานการดัดงอมีมุมองศาหลังการดัดเทากับองศาของพันช 
หากมีคาสัมประสิทธิ์การดีดตัวกลับนอยกวาหนึ่ง ชิ้นงานจะเกิดการดีด
ตัวกลับ แตหากคาดังกลาวมากกวาหนึ่ง แสดงวาชิ้นงานที่ผานการดัด
งอเกิดการหุบเขา หรือที่เรียกวา “Spring-go” เม่ือเปรียบเทียบที่ระยะ
เคลียแรนซตางๆ พบวากรณีเคลียแรนซมีคานอยกวาความหนาชิ้นงาน
สามารถลดการดีดตัวกลับของชิ้นงานได แตถาใชคาเคลียแรนซนอย
กวาความหนาชิ้นงานมากเกิน จะทําใหชิ้นงานถูกพันชลากผานดายใน
ลักษณะถูกรีดสงผลใหชิ้นงานเกิดการหุบเขา  
      เม่ือพิจารณาคาความแข็งแรงของวัสดุ วัสดุเกรดที่มีคาความ
แข็งแรงดึงสูงกวาจะมีคาสัมประสิทธิ์การดีดตัวกลับนอยกวา ซ่ึง
หมายความวาชิ้นงานเกิดมุมดีดกลับมาก ภาพถายชิ้นงานที่ไดจาก
กระบวนการดัดงอรูปยูชิ้นงานที่มีระยะเคลียแรนซ และคาความแข็งแรง
ดึงของวัสดุตางกันแสดงในรูปที่ 11 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 ชิ้นงานเหล็กกลาความแข็งแรงสูงที่ผานกระบวนการดัดงอรูปย ู

 

 

 

 

 

 

 

 



3.3 ผลและการวิเคราะหดวยการจําลองการทํางาน 
      เพื่อยืนยันผลที่ไดจากการทดลอง และใหทราบถึงสภาวะความเคน
ที่เกิดบริเวณชิ้นงานที่ถูกการดัดข้ึนรูป คณะผูวิจัยไดทําการจําลองการ
ดัดข้ึนรูปชิ้นงานดวยโปรแกรมไฟไนตเอลิเมนต DEFORM-2D แลวทํา
การวัดคาองศาการดีดตัวกลับของชิ้นงานที่ไดจากการจําลองเทียบกับ
ผลที่ไดจากการทดลองที่ระยะตางๆของเคลยีแรนซ ผลที่ไดจากการ
เปรียบเทียบแสดงใหเห็นในรูปที่ 12 จากรูปดังกลาวจะเห็นไดวาจาก
การทําการจําลองการทํางาน องศาการดีดตัวกลับเกิดมากสุดกับคา
เคลียแรนซเทากับความหนาชิ้นงาน และกับเหล็กที่มีคาตานทานแรงดึง
ที่มากกวา ซ่ึงสอดคลองกับคาที่วดัไดจากการทดลองและลักษณะของ
กราฟมีแนวโนมไปในทิศทางเดียวกนั  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รูปที่ 12 กราฟเปรียบเทียบคาสัมประสิทธิ์การดีดกลับของชิ้นงานที่ได  
            จากการทดลอง และจําลองการทํางาน  

 
 4. บทสรุป 
      1.เคลียแรนซมีอิทธิพลตอคุณภาพของรูปทรงชิ้นงาน การชดเชย
เคลียแรนซอาจชวยลดการดีดตัวกลบัของชิ้นงานได แตตองใชแรงใน
การขึ้นรูปสูงกวา ดังน้ันการสึกหรอของแมพิมพยอมมากตามดวย 
      2.เหล็กที่มีคาความแข็งแรงดึงสูง จะเกิดการดีดตัวกลับของชิ้นงาน
มากกวาเหล็กที่มีคาตานทานแรงดึงต่าํกวา 
      3.เคลียแรนซนอยสามารถลดการดีดตัวกลับของชิ้นงานหลังการ
ดัดงอรูปยูได ถามีคานอยเกินไปจะทําใหชิ้นงานเกิดหุบเขา 
      4.จากการทดลอง ระยะเคลยีแรนซที่เหมาะสมที่ไมทําใหชิ้นงาน
เกิดการดีดตัวกลับ หรือหุบเขาสําหรับเหล็กกลาความแข็งแรงสูงเกรด 
JIS 440 ควรอยูที่คา 1.94 มิลลิเมตร และสําหรับเหล็กกลาความ
แข็งแรงสูงเกรด JIS 590 ควรอยูที่ 1.92 มิลลิเมตร 
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