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วัสดุโลหะ – การทดสอบการดัดโคง 

1 ขอบขาย 

มาตรฐานนี้กําหนดวิธีการหาความสามารถรับการเปลี่ยนรูปถาวรของวัสดุโลหะในการดัดโคง 

มาตรฐานนี้ใชสําหรับชิ้นทดสอบที่มาจากผลิตภัณฑโลหะที่กําหนดไวในมาตรฐานผลิตภัณฑที่เกี่ยวของ โดยไมใช
กับวัสดุหรือผลิตภัณฑที่มีมาตรฐานกําหนดไวเปนอยางอื่น เชน ทอที่มีพื้นที่ภาคหนาขวางเต็ม หรือรอยเชื่อมตอ 

2 สัญลักษณและความหมาย 

สัญลักษณและความหมายที่ใชในการทดสอบการดัดโคงแสดงไวในรูปที่ 1 รูปที่ 2 รูปที่ 3 รูปที่ ก.1 และตารางที่ 1 

ตารางท่ี 1 สัญลักษณและความหมาย 

สัญลักษณ ความหมาย หนวย 

 a  ความหนาหรอืเสนผานศูนยกลางของชิ้นทดสอบ (หรือเสนผานศูนยกลางของวงกลมสมัผสัใน
สําหรับชิ้นทดสอบภาคตัดขวางหลายเหลี่ยม) 

mm 

 b  ความกวางของช้ินทดสอบ mm 

 L  ความยาวของชิ้นทดสอบ mm 

 l  ระยะระหวางแทนรองรบั (supports) mm 

 D  เสนผานศูนยกลางของหัวกด (former) mm 

   มุมดัดโคง องศา 

 r  รัศมีภายในของสวนโคงของชิ้นทดสอบภายหลังการดัดโคง mm 
 f  ระยะเคลื่อนที่ของหัวกด mm 

 c  ระยะระหวางระนาบที่ผานแกนแนวราบของแทนรองรบัและแกนกลางสวนโคงมนของหัวกด
กอนการทดสอบ 

mm 

 p  ระยะระหวางระนาบในแนวตั้งทีผ่านแกนกลางของแทนรองรับกบัระนาบในแนวตั้งทีผ่านจุด
กึ่งกลางแกนแนวราบของหัวกดหลังการทดสอบ 

mm 

3 หลักการ 

การทดสอบการดัดโคง ประกอบดวยการนําช้ินทดสอบที่มีภาคตัดขวางเปนรูปวงกลม สี่เหลี่ยมจัตุรัส สี่เหลี่ยมมุม
ฉาก หรือหลายเหลี่ยม ไปดัดโคงใหเปลี่ยนรูปถาวร โดยไมมีการเปลี่ยนแปลงทิศทางของการใหแรง จนไดมุมดัด
โคงที่ระบุ 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
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ทั้งนี้ แนวแกนของปลายทั้งสองขางของชิ้นทดสอบตองคงอยูในระนาบตั้งฉากกับแกนของการดัดโคง ในกรณีของ
การดัดโคง 180° อาจดัดใหผิวของชิ้นทดสอบทั้งสองขางแบนราบติดกันหรือมีระยะหางขนานกันตามที่กําหนด 
โดยใชชิ้นวัสดุค่ันกลางเพื่อควบคุมระยะหางนี้ ทั้งนี้ขึ้นอยูกับขอกําหนดของมาตรฐานผลิตภัณฑ 

4 เครื่องมือทดสอบ 

4.1 บทท่ัวไป 

การทดสอบการดัดโคงตองใชเครื่องทดสอบที่มีอปุกรณ ดังนี้ 

1) อุปกรณดัดโคงที่มีแทนรองรบัชิ้นทดสอบ 2 ดาน และหัวกด แสดงไวในรูปที่ 1 

2) อุปกรณดัดโคงที่มีแทนรองรบัเปนรองรปูตัววี (V) และหัวกด แสดงไวในรูปที่ 2 

3) อุปกรณดัดโคงที่มทีี่ยึด แสดงไวในรูปที่ 3 

 

 

รูปที่ 1 อุปกรณดัดโคงท่ีมีแทนรองรับและหัวกด และการดัดโคงจนไดมุมดัดโคงท่ีระบุ 

(ขอ 2 ขอ 4.1 ขอ 4.2 ขอ 6.2 และขอ 6.3) 
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รูปที่ 2 อุปกรณดัดโคงท่ีมีแทนรองรับเปนรองรูปตัววี (V) และการดัดโคงจนไดมุมดัดโคงท่ีระบุ 

(ขอ 2 ขอ 4.1 ขอ 4.3 ขอ 6.2 และขอ 6.3) 

 

 
สัญลักษณ 
1 ที่ยึด 
2 หัวกด 

รูปที่ 3 อุปกรณดัดโคงท่ีมีที่ยึด และการดัดโคงบนหัวกด 

(ขอ 2 ขอ 4.1 ขอ 4.4 ขอ 6.2 และขอ 6.3) 



มอก.2173–2555 
ISO 7438:2005 

-4- 

4.2 อุปกรณดัดโคงท่ีมีแทนรองรับและหัวกด 

4.2.1 ความยาวของแทนรองรับและความกวางของหัวกดตองมากกวาความกวางหรือเสนผานศูนยกลางของชิ้น
ทดสอบ เสนผานศูนยกลางของหัวกดใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ แทนรองรับชิ้นทดสอบและหัวกด
ตองมีความแข็งเพียงพอตอการใชงาน (ดูรูปที่ 1) 

4.2.2 หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอื่น ใหระยะหางระหวางแทนรองรับ l  มีคาดังนี้ 

 
2

3
a

aDl   

และใหรักษาระยะหางดังกลาวไวคงที่ระหวางการทดสอบ 

4.3 อุปกรณดัดโคงท่ีมีแทนรองรับเปนรองรูปตัววี 

ระนาบผิวของดานประกอบมุมทั้งสองขางของแทนรองรับ ตองทํามุมกันเทากับ 180°–   (ดูรูปที่ 2) มุม   
ใหเปนไปตามมาตรฐานที่เกี่ยวของ เสนผานศูนยกลางของหัวกดใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ 

ขอบดานบนของรองรูปตัววีตองมีรัศมีอยูระหวาง 1 ถึง 10 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบและตองมีความ
แข็งที่เพียงพอตอการใชงาน  

4.4 อุปกรณดัดโคงท่ีมีที่ยึด 

อุปกรณประกอบดวยที่ยึดและหัวกดที่มีความแข็งเพียงพอตอการใชงาน อาจมีอุปกรณเพื่อใชสงแรงไปยังชิ้น
ทดสอบ (ดูรูปที่ 3) เสนผานศูนยกลางของหัวกดใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ 

ผิวหนาดานซายของที่ยึด (ดูรูปที่ 3) ไมควรอยูในแนวเดียวกันหรือเกินกวาเสนแนวต้ังที่ผานจุดศูนยกลางสวน
วงกลมของหัวกด เนื่องจากตําแหนงของผิวหนาดานซาย อาจสงผลกระทบตอผลการทดสอบได 

5. ชิ้นทดสอบ 

5.1 บทท่ัวไป 

ชิ้นทดสอบตองมีภาคตัดขวางเปนรูปวงกลม สี่เหลี่ยมจัตุรัส สี่เหลี่ยมมุมฉาก หรือหลายเหลี่ยม โดยใหขจัด
วัสดุสวนที่ไดรับผลกระทบจากการตัดเฉือนหรือการตัดดวยเปลวไฟและการดําเนินการอื่นที่คลายกันระหวาง
การสุมตัวอยางชิ้นทดสอบออกไป อยางไรก็ตาม การทดสอบของชิ้นทดสอบที่มิไดขจัดสวนที่ไดรับผลกระทบ
เปนที่ยอมรับได หากผลการทดสอบเปนที่นาพอใจ 

5.2 ขอบชิ้นทดสอบภาคตัดขวางรูปสี่เหลี่ยมมุมฉาก 

ใหทํามุมขอบชิ้นทดสอบภาคตัดขวางรูปสี่เหลี่ยมมุมฉากใหโคงมน โดยมีรัศมีไมเกินคาในตารางที่ 2 

การทําขอบใหโคงมนนี้ กระทําเพื่อขจัดครีบ รอยขีดขวน หรือตําหนิ ซึ่งอาจทําใหเปนผลเสียตอการทดสอบ 
อยางไรก็ตาม การทดสอบชิ้นทดสอบที่มิไดทําขอบใหโคงมนเปนที่ยอมรับได หากผลการทดสอบเปนที่พอใจ 
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ตารางท่ี 2 รัศมีสูงสุดของขอบชิ้นทดสอบภาคตัดขวางรูปสี่เหลี่ยมมมุฉาก 
(ขอ 5.2) 

 หนวยเปนมิลลิเมตร 
ความหนาของชิ้นทดสอบ รัศมีสูงสุด 

นอยกวา 10 1 
ไมนอยกวา 10 แตนอยกวา 50 1.5 

ไมนอยกวา 50 3 
 

5.3 ความกวางของชิ้นทดสอบ 

หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอื่นในมาตรฐานที่เกี่ยวของ ใหความกวางของช้ินทดสอบเปนไปตามตารางที่ 3 

ตารางท่ี 3 ความกวางของชิ้นทดสอบ 
(ขอ 5.3) 

 หนวยเปนมิลลิเมตร 
ความกวางของผลิตภัณฑ ความหนาของผลิตภัณฑ ความกวางของชิ้นทดสอบ 

ไมเกิน 20 – เทากับความกวางผลิตภัณฑ 
มากกวา 20 นอยกวา 3 20 ± 5 

 ตั้งแต 3 ขึ้นไป 20 ถึง 50 
 

5.4 ความหนาของชิ้นทดสอบ 

5.4.1 ชิ้นทดสอบที่เตรียมจากแผน แผนมวน และรูปพรรณ ตองมีความหนาเทากับความหนาของผลิตภัณฑ หาก
ความหนาของผลิตภัณฑมากกวา 25 mm อาจลดขนาดผิวดานหนึ่งออกใหความหนาเหลือไมนอยกวา 25 
mm และระหวางการดัดโคง ดานที่ไมถูกลดขนาดตองเปนผิวดานตรงกันขามกับดานที่ถูกพับเขาหากัน 

5.4.2 ชิ้นทดสอบภาคตัดขวางรูปวงกลมหรือหลายเหลี่ยม ตองมีภาคตัดขวางเทากับภาคตัดขวางของผลิตภัณฑ 
หากเสนผานศูนยกลาง (สําหรับภาคตัดรูปวงกลม) หรือเสนผานศูนยกลางวงกลมสัมผัสใน (สําหรับภาคตัดรูป
เหลี่ยม) ไมเกิน 30 mm 

หากเสนผานศูนยกลางหรือเสนผานศูนยกลางวงกลมสัมผัสในของชิ้นทดสอบมากกวา 30 mm แตไมเกิน 50 
mm อาจลดขนาดใหเหลือไมนอยกวา 25 mm 

หากเสนผานศูนยกลางหรือเสนผานศูนยกลางวงกลมสัมผัสในของชิ้นทดสอบมากกวา 50 mm ตองลดขนาด
ใหเหลือไมนอยกวา 25 mm (ดูรูปที่ 4) 

ระหวางการดัดโคง ดานที่ไมถูกลดขนาดตองเปนผิวดานตรงกันขามกับดานที่ถูกพับเขาหากัน 
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หนวยเปนมิลลิเมตร 

 

รูปที่ 4 การลดขนาดชิ้นทดสอบภาคตัดขวางรูปวงกลมหรือหลายเหลี่ยม 
(ขอ 5.4.2) 

5.5 ชิ้นทดสอบจากผลิตภัณฑทุบขึ้นรูป ผลิตภัณฑหลอ และผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จ 

กรณีของผลิตภัณฑทุบขึ้นรูป ผลิตภัณฑหลอ และผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จ ใหมิติของชิ้นทดสอบและการสุม
ตัวอยางเปนไปตามขอกําหนดสงมอบทั่วไปหรือตามขอตกลง 

5.6 ขอตกลงสําหรับชิ้นทดสอบที่มีความหนาและความกวางมาก 

หากมีการระบุไวเปนขอตกลง การทดสอบการดัดโคงอาจใชช้ินทดสอบที่มีความหนาและความกวางมากกวา
ที่ระบุไวในขอ 5.3 และขอ 5.4 ได 

5.7 ความยาวของชิ้นทดสอบ 

ความยาวของชิ้นทดสอบขึ้นอยูกับความหนาของชิ้นทดสอบและเครื่องมือทดสอบที่ใช 

6. วิธีการทดสอบ 

ขอควรระวัง – ระหวางการทดสอบ ตองจัดใหมีมาตรการความปลอดภัยและอุปกรณปองกันที่เหมาะสม 

6.1 กรณีทั่วไป ใหทําการทดสอบที่อุณหภูมิโดยรอบ ระหวาง 10 °C ถึง 35 °C กรณีมีขอกําหนดใหทดสอบภายใต
สภาวะควบคุม ใหทําการทดสอบที่อุณหภูมิ (23 ± 5) °C 

6.2 ใหทําการทดสอบการดัดโคง โดยใชวิธีใดวิธีหนึ่งตอไปนี้ ตามที่ระบุไวในมาตรฐานที่เกี่ยวของ 

1) ชิ้นทดสอบไดรับการดัดโคงจนไดมุมดัดโคงที่ระบุ ภายใตแรงกระทําที่เหมาะสมและสภาวะที่กําหนด (ดู
รูปที่ 1 รูปที่ 2 และรูปที่ 3) 

2) ปลายทั้งสองของชิ้นทดสอบขนานกันตามระยะหางที่ระบุ ขณะที่มีแรงกระทําที่เหมาะสม (ดูรูปที่ 6) 

3) ปลายทั้งสองของชิ้นทดสอบแนบติดกัน ขณะที่มีแรงกระทําที่เหมาะสม (ดูรูปที่ 7) 

6.3 ในการทดสอบการดัดโคงจนไดมุมดัดโคงที่ระบุ ชิ้นทดสอบตองวางบนแทนรองรับ (ดูรูปที่ 1) หรือบนแทน
รองรับเปนรองรูปตัววี (ดูรูปที่ 2) และดัดโคงตรงกลางระหวางแทนรองรับดวยแรงกด มุมดัดโคง  สามารถ
คํานวณไดจากการวัดระยะเคลื่อนที่ของหัวกด ดังที่แสดงไวในภาคผนวก ก 

สําหรับวิธีการทดสอบทั้งสาม (ดูรูปที่ 1 รูปที่ 2 และรูปที่ 3) ตองใหแรงดัดโคงอยางชาๆ เพื่อทําใหวัสดุเกิด
การเปลี่ยนรูปถาวรโดยอิสระ (free plastic flow) 

หากมีขอโตแยง ใหใชอัตราการทดสอบเทากับ (1 ± 0.2) mm s-1 
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หากไมสามารถดัดโคงช้ินทดสอบจนไดมุมที่ระบุดวยวิธีขางตนโดยตรง ใหทําการดัดโคงตอจนแลวเสร็จ ดวย
การกดทีป่ลายทั้งสองของชิ้นทดสอบโดยตรง (ดูรปูที่ 5) 

ในการทดสอบการดัดโคงใหปลายทั้งสองขนานกัน ชิ้นทดสอบอาจถูกดัดโคงเบื้องตนกอน (ดูรูปที่ 5) แลววาง
ชิ้นทดสอบนั้นระหวางแทนทดสอบที่ขนานกันและใหแรงกดเพื่อใหปลายทั้งสองขนานกัน (ดูรูปที่ 6) การ
ทดสอบอาจกระทําโดยมีหรือไมมีชิ้นวัสดุคั่นกลาง ความหนาของวัสดุคั่นกลางตองเปนไปตามที่กําหนดไวใน
มาตรฐานที่เกี่ยวของหรือขอตกลง 

วิธีการทดสอบอีกทางเลือกหนึ่ง คือ การดัดโคงบนหัวกด (ดูขอ 4.4) 

6.4 หากมีการระบุไว ใหทําการดัดโคงชิ้นทดสอบที่ผานการดัดโคงเบื้องตนตอระหวางแทนทดสอบที่ขนานกัน 
โดยใหแรงกด เพื่อใหปลายทั้งสองของชิ้นทดสอบแนบติดกัน (ดูรูปที่ 7) 

 

 

รูปที่ 5 การกดที่ปลายชิ้นทดสอบโดยตรง 
(ขอ 6.3) 

 

      

รูปที่ 6 การดัดโคงใหปลายชิ้นทดสอบขนานกัน 
(ขอ 6.2 และขอ 6.3) 
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รูปที่ 7 การดัดโคงใหปลายชิ้นทดสอบแนบติดกัน 
(ขอ 6.2 และ ขอ 6.4) 

7. การอานผลการทดสอบ 

7.1 การอานผลทดสอบการดัดโคงตองทําตามขอกําหนดของมาตรฐานผลิตภัณฑ หากมิไดมีการระบุขอกําหนด
ดังกลาวไว ใหถือวาช้ินทดสอบที่ผานการทดสอบการดัดโคง คือ ชิ้นทดสอบที่ไมมีรอยแตกที่มองเห็นไดดวย
ตาเปลา 

7.2 มุมดัดโคงที่ระบุไวในมาตรฐานผลิตภัณฑ ใหถือวาเปนคานอยที่สุด หากมีการระบุรัศมีภายในของการดัดโคง 
ใหถือวาเปนคามากที่สุด 

8. รายงานการทดสอบ 

รายงานการทดสอบตองแสดงขอมูลตอไปนี้ 

1) การอางอิงถึงมาตรฐานฉบับนี้ 

2) การชี้บงชิ้นทดสอบ (ชนิดของวัสดุ หมายเลขการหลอม ทิศทางของแนวแกนชิ้นทดสอบที่สัมพัทธกับ
ผลิตภัณฑ และอื่นๆ) 

3) รูปรางและมิติของชิ้นทดสอบ 

4) วิธีการทดสอบ 

5) ขอเบี่ยงเบนใดๆ จากมาตรฐานฉบับนี้ 

6) ผลการทดสอบ 
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ภาคผนวก ก 
(ใหไวเปนขอมลู) 

วิธีการหาคามุมดดัโคงจากการวัดระยะเคลื่อนที่ของหัวกด 
 

มาตรฐานนี้ระบุวิธีการหาคามุมดัดโคง   ของชิ้นทดสอบภายใตแรง เนื่องจากการวัดโดยตรงของมุมดัดโคงเปนเรื่องที่
ยุงยาก จึงมีการเสนอวิธีการคํานวณหามุมนี้จากการวัดระยะเคลื่อนที่ f  ของหัวกด มุมดัดโคง   ของชิ้นทดสอบ
ภายใตแรงสามารถหาไดจากระยะเคลื่อนที่ของหัวกดและคาตางๆ ในรูปที่ ก.1 ดังนี้ 
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หนวยเปนมิลลิเมตร 

 

รูปที่ ก.1 คาตางๆ สําหรับการคํานวณมุมดัดโคง   


