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วัสดุโลหะ – การทดสอบการดัดโคง 

1 ขอบขาย 

มาตรฐานนี้กําหนดวิธีการหาความสามารถรับการเปลี่ยนรูปถาวรของวัสดุโลหะในการดัดโคง 

มาตรฐานนี้ใชสําหรับชิ้นทดสอบที่มาจากผลิตภัณฑโลหะที่กําหนดไวในมาตรฐานผลิตภัณฑที่เกี่ยวของ โดยไมใช
กับวัสดุหรือผลิตภัณฑที่มีมาตรฐานกําหนดไวเปนอยางอื่น เชน ทอที่มีพื้นที่ภาคหนาขวางเต็ม หรือรอยเชื่อมตอ 

2 สัญลักษณและความหมาย 

สัญลักษณและความหมายที่ใชในการทดสอบการดัดโคงแสดงไวในรูปที่ 1 รูปที่ 2 รูปที่ 3 รูปที่ ก.1 และตารางที่ 1 

ตารางท่ี 1 สัญลักษณและความหมาย 

สัญลักษณ ความหมาย หนวย 

 a  ความหนาหรอืเสนผานศูนยกลางของชิ้นทดสอบ (หรือเสนผานศูนยกลางของวงกลมสมัผสัใน
สําหรับชิ้นทดสอบภาคตัดขวางหลายเหลี่ยม) 

mm 

 b  ความกวางของช้ินทดสอบ mm 

 L  ความยาวของชิ้นทดสอบ mm 

 l  ระยะระหวางแทนรองรบั (supports) mm 

 D  เสนผานศูนยกลางของหัวกด (former) mm 

   มุมดัดโคง องศา 

 r  รัศมีภายในของสวนโคงของชิ้นทดสอบภายหลังการดัดโคง mm 
 f  ระยะเคลื่อนที่ของหัวกด mm 

 c  ระยะระหวางระนาบที่ผานแกนแนวราบของแทนรองรบัและแกนกลางสวนโคงมนของหัวกด
กอนการทดสอบ 

mm 

 p  ระยะระหวางระนาบในแนวตั้งทีผ่านแกนกลางของแทนรองรับกบัระนาบในแนวตั้งทีผ่านจุด
กึ่งกลางแกนแนวราบของหัวกดหลังการทดสอบ 

mm 

3 หลักการ 

การทดสอบการดัดโคง ประกอบดวยการนําช้ินทดสอบที่มีภาคตัดขวางเปนรูปวงกลม สี่เหลี่ยมจัตุรัส สี่เหลี่ยมมุม
ฉาก หรือหลายเหลี่ยม ไปดัดโคงใหเปลี่ยนรูปถาวร โดยไมมีการเปลี่ยนแปลงทิศทางของการใหแรง จนไดมุมดัด
โคงที่ระบุ 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
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ทั้งนี้ แนวแกนของปลายทั้งสองขางของชิ้นทดสอบตองคงอยูในระนาบตั้งฉากกับแกนของการดัดโคง ในกรณีของ
การดัดโคง 180° อาจดัดใหผิวของชิ้นทดสอบทั้งสองขางแบนราบติดกันหรือมีระยะหางขนานกันตามที่กําหนด 
โดยใชชิ้นวัสดุค่ันกลางเพื่อควบคุมระยะหางนี้ ทั้งนี้ขึ้นอยูกับขอกําหนดของมาตรฐานผลิตภัณฑ 

4 เครื่องมือทดสอบ 

4.1 บทท่ัวไป 

การทดสอบการดัดโคงตองใชเครื่องทดสอบที่มีอปุกรณ ดังนี้ 

1) อุปกรณดัดโคงที่มีแทนรองรบัชิ้นทดสอบ 2 ดาน และหัวกด แสดงไวในรูปที่ 1 

2) อุปกรณดัดโคงที่มีแทนรองรบัเปนรองรปูตัววี (V) และหัวกด แสดงไวในรูปที่ 2 

3) อุปกรณดัดโคงที่มทีี่ยึด แสดงไวในรูปที่ 3 

 

 

รูปที่ 1 อุปกรณดัดโคงท่ีมีแทนรองรับและหัวกด และการดัดโคงจนไดมุมดัดโคงท่ีระบุ 

(ขอ 2 ขอ 4.1 ขอ 4.2 ขอ 6.2 และขอ 6.3) 
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รูปที่ 2 อุปกรณดัดโคงท่ีมีแทนรองรับเปนรองรูปตัววี (V) และการดัดโคงจนไดมุมดัดโคงท่ีระบุ 

(ขอ 2 ขอ 4.1 ขอ 4.3 ขอ 6.2 และขอ 6.3) 

 

 
สัญลักษณ 
1 ที่ยึด 
2 หัวกด 

รูปที่ 3 อุปกรณดัดโคงท่ีมีที่ยึด และการดัดโคงบนหัวกด 

(ขอ 2 ขอ 4.1 ขอ 4.4 ขอ 6.2 และขอ 6.3) 
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4.2 อุปกรณดัดโคงท่ีมีแทนรองรับและหัวกด 

4.2.1 ความยาวของแทนรองรับและความกวางของหัวกดตองมากกวาความกวางหรือเสนผานศูนยกลางของชิ้น
ทดสอบ เสนผานศูนยกลางของหัวกดใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ แทนรองรับชิ้นทดสอบและหัวกด
ตองมีความแข็งเพียงพอตอการใชงาน (ดูรูปที่ 1) 

4.2.2 หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอื่น ใหระยะหางระหวางแทนรองรับ l  มีคาดังนี้ 

 
2

3
a

aDl   

และใหรักษาระยะหางดังกลาวไวคงที่ระหวางการทดสอบ 

4.3 อุปกรณดัดโคงท่ีมีแทนรองรับเปนรองรูปตัววี 

ระนาบผิวของดานประกอบมุมทั้งสองขางของแทนรองรับ ตองทํามุมกันเทากับ 180°–   (ดูรูปที่ 2) มุม   
ใหเปนไปตามมาตรฐานที่เกี่ยวของ เสนผานศูนยกลางของหัวกดใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ 

ขอบดานบนของรองรูปตัววีตองมีรัศมีอยูระหวาง 1 ถึง 10 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบและตองมีความ
แข็งที่เพียงพอตอการใชงาน  

4.4 อุปกรณดัดโคงท่ีมีที่ยึด 

อุปกรณประกอบดวยที่ยึดและหัวกดที่มีความแข็งเพียงพอตอการใชงาน อาจมีอุปกรณเพื่อใชสงแรงไปยังชิ้น
ทดสอบ (ดูรูปที่ 3) เสนผานศูนยกลางของหัวกดใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ 

ผิวหนาดานซายของที่ยึด (ดูรูปที่ 3) ไมควรอยูในแนวเดียวกันหรือเกินกวาเสนแนวต้ังที่ผานจุดศูนยกลางสวน
วงกลมของหัวกด เนื่องจากตําแหนงของผิวหนาดานซาย อาจสงผลกระทบตอผลการทดสอบได 

5. ชิ้นทดสอบ 

5.1 บทท่ัวไป 

ชิ้นทดสอบตองมีภาคตัดขวางเปนรูปวงกลม สี่เหลี่ยมจัตุรัส สี่เหลี่ยมมุมฉาก หรือหลายเหลี่ยม โดยใหขจัด
วัสดุสวนที่ไดรับผลกระทบจากการตัดเฉือนหรือการตัดดวยเปลวไฟและการดําเนินการอื่นที่คลายกันระหวาง
การสุมตัวอยางชิ้นทดสอบออกไป อยางไรก็ตาม การทดสอบของชิ้นทดสอบที่มิไดขจัดสวนที่ไดรับผลกระทบ
เปนที่ยอมรับได หากผลการทดสอบเปนที่นาพอใจ 

5.2 ขอบชิ้นทดสอบภาคตัดขวางรูปสี่เหลี่ยมมุมฉาก 

ใหทํามุมขอบชิ้นทดสอบภาคตัดขวางรูปสี่เหลี่ยมมุมฉากใหโคงมน โดยมีรัศมีไมเกินคาในตารางที่ 2 

การทําขอบใหโคงมนนี้ กระทําเพื่อขจัดครีบ รอยขีดขวน หรือตําหนิ ซึ่งอาจทําใหเปนผลเสียตอการทดสอบ 
อยางไรก็ตาม การทดสอบชิ้นทดสอบที่มิไดทําขอบใหโคงมนเปนที่ยอมรับได หากผลการทดสอบเปนที่พอใจ 
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ตารางท่ี 2 รัศมีสูงสุดของขอบชิ้นทดสอบภาคตัดขวางรูปสี่เหลี่ยมมมุฉาก 
(ขอ 5.2) 

 หนวยเปนมิลลิเมตร 
ความหนาของชิ้นทดสอบ รัศมีสูงสุด 

นอยกวา 10 1 
ไมนอยกวา 10 แตนอยกวา 50 1.5 

ไมนอยกวา 50 3 
 

5.3 ความกวางของชิ้นทดสอบ 

หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอื่นในมาตรฐานที่เกี่ยวของ ใหความกวางของช้ินทดสอบเปนไปตามตารางที่ 3 

ตารางท่ี 3 ความกวางของชิ้นทดสอบ 
(ขอ 5.3) 

 หนวยเปนมิลลิเมตร 
ความกวางของผลิตภัณฑ ความหนาของผลิตภัณฑ ความกวางของชิ้นทดสอบ 

ไมเกิน 20 – เทากับความกวางผลิตภัณฑ 
มากกวา 20 นอยกวา 3 20 ± 5 

 ตั้งแต 3 ขึ้นไป 20 ถึง 50 
 

5.4 ความหนาของชิ้นทดสอบ 

5.4.1 ชิ้นทดสอบที่เตรียมจากแผน แผนมวน และรูปพรรณ ตองมีความหนาเทากับความหนาของผลิตภัณฑ หาก
ความหนาของผลิตภัณฑมากกวา 25 mm อาจลดขนาดผิวดานหนึ่งออกใหความหนาเหลือไมนอยกวา 25 
mm และระหวางการดัดโคง ดานที่ไมถูกลดขนาดตองเปนผิวดานตรงกันขามกับดานที่ถูกพับเขาหากัน 

5.4.2 ชิ้นทดสอบภาคตัดขวางรูปวงกลมหรือหลายเหลี่ยม ตองมีภาคตัดขวางเทากับภาคตัดขวางของผลิตภัณฑ 
หากเสนผานศูนยกลาง (สําหรับภาคตัดรูปวงกลม) หรือเสนผานศูนยกลางวงกลมสัมผัสใน (สําหรับภาคตัดรูป
เหลี่ยม) ไมเกิน 30 mm 

หากเสนผานศูนยกลางหรือเสนผานศูนยกลางวงกลมสัมผัสในของชิ้นทดสอบมากกวา 30 mm แตไมเกิน 50 
mm อาจลดขนาดใหเหลือไมนอยกวา 25 mm 

หากเสนผานศูนยกลางหรือเสนผานศูนยกลางวงกลมสัมผัสในของชิ้นทดสอบมากกวา 50 mm ตองลดขนาด
ใหเหลือไมนอยกวา 25 mm (ดูรูปที่ 4) 

ระหวางการดัดโคง ดานที่ไมถูกลดขนาดตองเปนผิวดานตรงกันขามกับดานที่ถูกพับเขาหากัน 
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หนวยเปนมิลลิเมตร 

 

รูปที่ 4 การลดขนาดชิ้นทดสอบภาคตัดขวางรูปวงกลมหรือหลายเหลี่ยม 
(ขอ 5.4.2) 

5.5 ชิ้นทดสอบจากผลิตภัณฑทุบขึ้นรูป ผลิตภัณฑหลอ และผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จ 

กรณีของผลิตภัณฑทุบขึ้นรูป ผลิตภัณฑหลอ และผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จ ใหมิติของชิ้นทดสอบและการสุม
ตัวอยางเปนไปตามขอกําหนดสงมอบทั่วไปหรือตามขอตกลง 

5.6 ขอตกลงสําหรับชิ้นทดสอบที่มีความหนาและความกวางมาก 

หากมีการระบุไวเปนขอตกลง การทดสอบการดัดโคงอาจใชช้ินทดสอบที่มีความหนาและความกวางมากกวา
ที่ระบุไวในขอ 5.3 และขอ 5.4 ได 

5.7 ความยาวของชิ้นทดสอบ 

ความยาวของชิ้นทดสอบขึ้นอยูกับความหนาของชิ้นทดสอบและเครื่องมือทดสอบที่ใช 

6. วิธีการทดสอบ 

ขอควรระวัง – ระหวางการทดสอบ ตองจัดใหมีมาตรการความปลอดภัยและอุปกรณปองกันที่เหมาะสม 

6.1 กรณีทั่วไป ใหทําการทดสอบที่อุณหภูมิโดยรอบ ระหวาง 10 °C ถึง 35 °C กรณีมีขอกําหนดใหทดสอบภายใต
สภาวะควบคุม ใหทําการทดสอบที่อุณหภูมิ (23 ± 5) °C 

6.2 ใหทําการทดสอบการดัดโคง โดยใชวิธีใดวิธีหนึ่งตอไปนี้ ตามที่ระบุไวในมาตรฐานที่เกี่ยวของ 

1) ชิ้นทดสอบไดรับการดัดโคงจนไดมุมดัดโคงที่ระบุ ภายใตแรงกระทําที่เหมาะสมและสภาวะที่กําหนด (ดู
รูปที่ 1 รูปที่ 2 และรูปที่ 3) 

2) ปลายทั้งสองของชิ้นทดสอบขนานกันตามระยะหางที่ระบุ ขณะที่มีแรงกระทําที่เหมาะสม (ดูรูปที่ 6) 

3) ปลายทั้งสองของชิ้นทดสอบแนบติดกัน ขณะที่มีแรงกระทําที่เหมาะสม (ดูรูปที่ 7) 

6.3 ในการทดสอบการดัดโคงจนไดมุมดัดโคงที่ระบุ ชิ้นทดสอบตองวางบนแทนรองรับ (ดูรูปที่ 1) หรือบนแทน
รองรับเปนรองรูปตัววี (ดูรูปที่ 2) และดัดโคงตรงกลางระหวางแทนรองรับดวยแรงกด มุมดัดโคง  สามารถ
คํานวณไดจากการวัดระยะเคลื่อนที่ของหัวกด ดังที่แสดงไวในภาคผนวก ก 

สําหรับวิธีการทดสอบทั้งสาม (ดูรูปที่ 1 รูปที่ 2 และรูปที่ 3) ตองใหแรงดัดโคงอยางชาๆ เพื่อทําใหวัสดุเกิด
การเปลี่ยนรูปถาวรโดยอิสระ (free plastic flow) 

หากมีขอโตแยง ใหใชอัตราการทดสอบเทากับ (1 ± 0.2) mm s-1 
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หากไมสามารถดัดโคงช้ินทดสอบจนไดมุมที่ระบุดวยวิธีขางตนโดยตรง ใหทําการดัดโคงตอจนแลวเสร็จ ดวย
การกดทีป่ลายทั้งสองของชิ้นทดสอบโดยตรง (ดูรปูที่ 5) 

ในการทดสอบการดัดโคงใหปลายทั้งสองขนานกัน ชิ้นทดสอบอาจถูกดัดโคงเบื้องตนกอน (ดูรูปที่ 5) แลววาง
ชิ้นทดสอบนั้นระหวางแทนทดสอบที่ขนานกันและใหแรงกดเพื่อใหปลายทั้งสองขนานกัน (ดูรูปที่ 6) การ
ทดสอบอาจกระทําโดยมีหรือไมมีชิ้นวัสดุคั่นกลาง ความหนาของวัสดุคั่นกลางตองเปนไปตามที่กําหนดไวใน
มาตรฐานที่เกี่ยวของหรือขอตกลง 

วิธีการทดสอบอีกทางเลือกหนึ่ง คือ การดัดโคงบนหัวกด (ดูขอ 4.4) 

6.4 หากมีการระบุไว ใหทําการดัดโคงชิ้นทดสอบที่ผานการดัดโคงเบื้องตนตอระหวางแทนทดสอบที่ขนานกัน 
โดยใหแรงกด เพื่อใหปลายทั้งสองของชิ้นทดสอบแนบติดกัน (ดูรูปที่ 7) 

 

 

รูปที่ 5 การกดที่ปลายชิ้นทดสอบโดยตรง 
(ขอ 6.3) 

 

      

รูปที่ 6 การดัดโคงใหปลายชิ้นทดสอบขนานกัน 
(ขอ 6.2 และขอ 6.3) 
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รูปที่ 7 การดัดโคงใหปลายชิ้นทดสอบแนบติดกัน 
(ขอ 6.2 และ ขอ 6.4) 

7. การอานผลการทดสอบ 

7.1 การอานผลทดสอบการดัดโคงตองทําตามขอกําหนดของมาตรฐานผลิตภัณฑ หากมิไดมีการระบุขอกําหนด
ดังกลาวไว ใหถือวาช้ินทดสอบที่ผานการทดสอบการดัดโคง คือ ชิ้นทดสอบที่ไมมีรอยแตกที่มองเห็นไดดวย
ตาเปลา 

7.2 มุมดัดโคงที่ระบุไวในมาตรฐานผลิตภัณฑ ใหถือวาเปนคานอยที่สุด หากมีการระบุรัศมีภายในของการดัดโคง 
ใหถือวาเปนคามากที่สุด 

8. รายงานการทดสอบ 

รายงานการทดสอบตองแสดงขอมูลตอไปนี้ 

1) การอางอิงถึงมาตรฐานฉบับนี้ 

2) การชี้บงชิ้นทดสอบ (ชนิดของวัสดุ หมายเลขการหลอม ทิศทางของแนวแกนชิ้นทดสอบที่สัมพัทธกับ
ผลิตภัณฑ และอื่นๆ) 

3) รูปรางและมิติของชิ้นทดสอบ 

4) วิธีการทดสอบ 

5) ขอเบี่ยงเบนใดๆ จากมาตรฐานฉบับนี้ 

6) ผลการทดสอบ 
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ภาคผนวก ก 
(ใหไวเปนขอมลู) 

วิธีการหาคามุมดดัโคงจากการวัดระยะเคลื่อนที่ของหัวกด 
 

มาตรฐานนี้ระบุวิธีการหาคามุมดัดโคง   ของชิ้นทดสอบภายใตแรง เนื่องจากการวัดโดยตรงของมุมดัดโคงเปนเรื่องที่
ยุงยาก จึงมีการเสนอวิธีการคํานวณหามุมนี้จากการวัดระยะเคลื่อนที่ f  ของหัวกด มุมดัดโคง   ของชิ้นทดสอบ
ภายใตแรงสามารถหาไดจากระยะเคลื่อนที่ของหัวกดและคาตางๆ ในรูปที่ ก.1 ดังนี้ 
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หนวยเปนมิลลิเมตร 

 

รูปที่ ก.1 คาตางๆ สําหรับการคํานวณมุมดัดโคง   


