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วัสดุโลหะ – แผนและแผนมวน –  
การหาคาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก 

1 ขอบขาย 

มาตรฐานฉบับนี้กําหนดวิธีหาคาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติกของผลิตภัณฑทรงแบน ทั้งโลหะแผนและแผน
มวน 

2 เอกสารอางอิง 

เอกสารอางอิงตามรายช่ือขางทายนี้เปนเอกสารที่จําเปนตอการนํามาตรฐานฉบับนี้ไปใชงาน โดยเอกสารที่ระบุ
สถานะของการแกไขไว ใหใชเฉพาะฉบับที่ระบุไว สวนเอกสารที่มิไดระบุสถานะของการแกไข ใหใชฉบับที่แกไข
ลาสุด รวมถึงสวนแกไขเพิ่มเติมใด ๆ 

ISO 6892-1, Metallic materials – Tensile testing – Part 1: Method of test at room temperature 

ISO 9513, Metallic materials – Calibration of extensometers used in uniaxial testing 

3 บทนิยาม 

ความหมายของคําที่กําหนดสําหรับมาตรฐานฉบับนี้ มีดังนี้ 

3.1 อัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก (plastic strain ratio) 
r  

อัตราสวนของความเครียดแทแนวกวางชวงพลาสติกกับความเครียดแทแนวหนาชวงพลาสติก ในช้ินทดสอบที่
ไดรับความเคนดึงแกนเดียว 

a

b




r  (1) 

เมื่อ 

a  คือ ความเครียดแทแนวหนาชวงพลาสติก 

b  คือ ความเครียดแทแนวกวางชวงพลาสติก 

หมายเหตุ 1 นิพจนขางตนซึ่งใชจุดขอมูลเดี่ยว จะใชไดเฉพาะในบริเวณที่ความเครียดชวงพลาสติกเปนแบบเอก
พันธุ (homogeneous) 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
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หมายเหตุ 2 เนื่องจากการวัดความเปลี่ยนแปลงของความยาวกระทําไดงายกวาของความหนา ดังนั้น
ความสัมพันธตอไปน้ี ซึ่งหาไดจากกฎความคงตัวของปริมาตร จึงสามารถนํามาใชเพื่อคํานวณหา
คาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก r  ไดจนถึงการยืดชวงพลาสติกที่แรงสูงสุด gA  

สําหรับวัสดุที่มีการเปลี่ยนเฟสระหวางการเปลี่ยนรูปชวงพลาสติก จะไมสามารถสมมุติไดวา 
ปริมาตรของภาคตัดขวางที่สนใจมีคาคงที่ได ในกรณีเชนน้ี ผูเกี่ยวของควรกําหนดและตกลงกันถึง
วิธีการที่ใช 





















Lb

bL

b

b

r
oo

o

ln

ln

 (2) 

หมายเหตุ 3 เนื่องจากคา r  ขึ้นอยูกับทิศทางของชิ้นทดสอบเทียบกับทิศทางการรีดและระดับความเครียด 
ดังนั้น สัญลักษณ r  อาจแสดงคามุมของแนวชิ้นทดสอบและระดับความเครียดไว ตัวอยางเชน 

45/20r  (ดูตารางที่ 1) 

3.2 อัตราสวนความเครียดชวงพลาสติกเฉลี่ยถวงนํ้าหนัก (weighted average plastic strain ratio) 
r  

คาเฉลี่ยถวงน้ําหนักของคา x/yr  จากช้ินทดสอบที่มีทิศทางตางกัน หาคาไดจากสมการ 

4

)2( 45/2090/200/20 rrr
r


  (3) 

หมายเหตุ 1 หากทําการหาคา r ควรทําการทดสอบทั้งหมดที่ความเครียดหรือชวงความเครียดเดียวกัน 

หมายเหตุ 2 สําหรับวัสดุบางชนิด อาจเลือกใชทิศทางของชิ้นทดสอบแนวอื่น ในกรณีเชนนี้ควรใชสมการอื่นที่
มิใชสมการที่ (3) 

3.3 ระดับขั้นแอนไอโซทรอปเชิงระนาบ (degree of planar anisotropy) 

r  

หาคาไดจากสมการ 

2

)2( 45/2090/200/20 rrr
r


  (4) 

หมายเหตุ 1 หากทําการหาคา r ควรทําการทดสอบทั้งหมดที่ความเครียดหรือชวงความเครียดเดียวกัน 

หมายเหตุ 2 สําหรับวัสดุบางชนิด อาจเลือกใชทิศทางของชิ้นทดสอบแนวอื่น ในกรณีเชนนี้ควรใชสมการอื่นที่
มิใชสมการที่ (4) 
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4 สัญลักษณ 

สัญลักษณและความหมายที่ใชในมาตรฐานฉบับนี้ แสดงไวในตารางที่ 1 

ตารางท่ี 1 สัญลักษณและความหมาย 

สัญลักษณ ความหมาย หนวย 
oa  ความหนาเดิมของชิ้นทดสอบ mm 
ob  ความกวางพิกัดเดิมของชิ้นทดสอบ mm 
oL  ความยาวพิกัดเดิม mm 
eL  ความยาวพิกัดของเครื่องวัดการยืด mm 

L  ความยืด/การยืดขณะหนึ่งของฐานการวัด mm 
b  การยืดของความกวางขณะหนึง่ mm 

L  ความยาวพิกัดหลังจากใหความเครียดจนมีความยืด/การยืดชวงพลาสติกระบ ุ mm 
a  ความหนาหลงัจากใหความเครียดจนมีความยืด/การยืดชวงพลาสตกิระบ ุ mm 
b  ความกวางพิกัดของช้ินทดสอบหลงัจากใหความเครียดจนมคีวามยืด/การยืดระบ ุ mm 

pe  ความเครียดวิศวกรรมชวงพลาสตกิระบุ ที่ใชหาคาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก 
 (วิธีจุดขอมูลเดี่ยว) 

% 

 pp ee   
ชวงความเครียดวิศวกรรมชวงพลาสติกระบุ ที่ใชหาคาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก 
(ตามวิธีการถดถอยเชิงเสน pe  = ขีดจํากัดลางของความเครียดชวงพลาสติกเปนรอยละ 

pe  = ขีดจํากัดบนของความเครียดชวงพลาสติกเปนรอยละ) 
% 

r  อัตราสวนความเครียดชวงพลาสตกิ – 

x/yr  
อัตราสวนความเครียดชวงพลาสตกิในทิศทาง x (เปนองศา) เทียบกบัทิศทางการรีด ณ 

ความเครียดชวงพลาสติก pe หรอืชวงความเครียดชวงพลาสติก  pp ee   เทากบั y % 
– 

r  คาเฉลี่ยถวงน้ําหนักของคา x/yr ตาง ๆ ก – 
r  ระดับขั้นแอนไอโซทรอปเชิงระนาบ – 

a  ความเครียดแทแนวหนาชวงพลาสติก – 
b  ความเครียดแทแนวกวางชวงพลาสติก – 

l  ความเครียดแทแนวยาวชวงพลาสติก – 
F  แรง N 

oS  พื้นที่ภาคตัดขวางเดิมของความยาวสวนขนาน mm2 
S  พื้นที่ภาคตัดขวางแท mm2 
  อัตราสวนของปวซอง – 

Em  ความชันของเสนโคงของความเคนกบัการยืดเปนรอยละ ณ ชวงยืดหยุน คูณดวย 100 % MPa 

rm  ความชันของเสนตรงทีส่อดคลองกบัเสนโคงของความเครียดแทแนวกวางชวงพลาสติกกับ
ความเครียดแทแนวยาวชวงพลาสติก 

– 
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สัญลักษณ ความหมาย หนวย 
gA  การยืดชวงพลาสติกที่แรงสูงสุดเปนรอยละ % 

 y xα, β ,,  ตัวแปรที่ใชเปนดัชนลีาง (subscript)  
หมายเหตุ 1 ในเอกสารขอมูลอ่ืน อาจพบการใชสญัลักษณที่แตกตาง สําหรับการเปรียบเทียบสัญลักษณของประเทศ 

ตาง ๆ ดภูาคผนวก ก 
หมายเหตุ 2 1 MPa = 1 N mm–2 
ก ในบางประเทศ ใชสัญลักษณ mr  แทน r  

5 หลักการ 

นําช้ินทดสอบมาทดสอบแรงดึงจนถึงระดับความเครียดชวงพลาสติกระบุ และคํานวณหาคาอัตราสวนความเครยีด
ชวงพลาสติก r จากการวัดความเปลี่ยนแปลงของความยาวและความกวาง ทิศทางของชิ้นทดสอบเทียบกับทิศ
ทางการรีดและระดับความเครียดชวงพลาสติกระบุสําหรับการหาคาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก ใหเปนไป
ตามมาตรฐานผลิตภัณฑที่เกี่ยวของ และถือเปนกฎวา ระดับความเครียดตองมีคาต่ํากวาการยืดชวงพลาสติกที่แรง
สูงสุด 

6 เครื่องมือทดสอบ 

เครื่องทดสอบแรงดึงที่ใชในการทดสอบ ใหเปนไปตามขอกําหนดของ ISO 6892 

สําหรับวิธีหาคาดวยมือ อุปกรณสําหรับการวัดความเปลี่ยนแปลงของความยาวพิกัดและความกวางพิกัด ตอง
สามารถทําการวัดอยูภายใน ± 0.01 mm และ ± 0.005 mm ตามลําดับ 

สําหรับวิธีหาคาโดยอัตโนมัติ (ดูขอ 8) ใหใชเครื่องวัดการยืดตาม ISO 9513 ชั้น 1 หรือชั้นที่แมนกวา 

หมายเหตุ เมื่อใชความยาวพิกัดที่ยาวมากและความยืดที่สูงมาก ความผิดพลาดสัมพัทธสูงสุดของเครื่องวัด
การยืด ช้ัน 1 อาจมีคาสูงกวา ± 0.01 mm 

วิธีการจับยึดชิ้นทดสอบ ใหเปนไปตาม ISO 6892 

7 ชิ้นทดสอบ 

7.1 การเก็บตัวอยางชิ้นทดสอบ ใหเปนไปตามขอกําหนดของมาตรฐานผลิตภัณฑที่เกี่ยวของ หรือ หากมิได
กําหนดไว ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูเกี่ยวของ 

ประเภทของชิ้นทดสอบและการเตรียมชิ้นทดสอบ รวมถึงเกณฑความคลาดเคลื่อนในการตัดแตง เกณฑ
ความคลาดเคลื่อนของรูปรางและการทําเครื่องหมายความยาวพิกัดเดิม ใหเปนไปตามขอกําหนดของ ISO 
6892 แตภายในความยาวพิกัด ขอบทั้งสองขางตองขนานกันเพียงพอที่จะทําใหการวัดความกวางสองครั้งมี
ความแตกตางไมเกินรอยละ 0.1 ของคาเฉลี่ยของการวัดความกวางทั้งหมด 

7.2 หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอื่น ความหนาของชิ้นทดสอบตองเทากับความหนาเต็มของแผนโลหะ 
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7.3 ผิวชิ้นทดสอบตองไมมีความเสียหาย เชน รอยขีดขวน 

8 วิธีการทดสอบ 

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

8.2 หากทําการวัดดวยมือ ใหวัดความกวางเดิมของชิ้นทดสอบอยางนอย 3 จุด แตละจุดกระจายหางเทา ๆ กัน
ตลอดความยาวพิกัด โดยรวมการวัดที่ปลายแตละดานของความยาวพิกัด และใหใชคาเฉลี่ยของการวัดความ
กวางเหลานี้ในการคํานวณอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก 

8.3 หากทําการวัดโดยอัตโนมัติ ใหทําการวัดการยืดและความเปลี่ยนแปลงของความกวาง อยางนอย 1 จุด ดวย
เครื่องวัดการยืดตามที่ระบุไวในขอ 6 

8.4 ในชวงพลาสติก อัตราความเครียดของความยาวสวนขนานตองไมเกิน 0.008 s-1 

8.5 ยึดช้ินทดสอบเขากับชุดหัวจับของเครื่องทดสอบ รักษาอัตราการทดสอบใหอยูในขีดจํากัดที่ระบุไวในขอ 8.4 
แลวทําใหเปลี่ยนรูปตามที่ตองการ เพื่ออยางหนึ่งอยางใดตอไปนี้ 

ก) เพื่อใหถึงระดับความเครียดชวงพลาสติกที่ระบุไวในมาตรฐานผลิตภัณฑที่เกี่ยวของ (การหาคาดวยมือ) 

ข) เพื่อหาคาความกวาง ณ ระดับความเครียดชวงพลาสติกที่ระบุไวในมาตรฐานผลิตภัณฑที่เกี่ยวของ (การ
หาคาโดยอัตโนมัติ) 

8.6 กรณีของการหาคาดวยมือ หลังจากเอาแรงออก ทําการวัดความยาวพิกัด L  และความกวางพิกัด b  ใน
ลักษณะและเกณฑความคลาดเคลื่อนเดียวกันกับการวัดความยาวพิกัดเดิมและความกวางพิกัดเดิม 

8.7 กรณีของการหาคาโดยอัตโนมัติ การวัดคาความยาวและความกวาง ณ ระดับความเครียดชวงพลาสติกระบุ 
ตองใชเครื่องวัดการยืดตามที่ระบุไวในขอ 6 

8.8 หากชิ้นทดสอบมีความโกงตามขวาง (transverse bow) (ดูรูปที่ 1) ซึ่งอาจมีอิทธิพลตอผลการทดสอบ ใหถือ
วาการทดสอบนั้นไมสมบูรณและใหทําการทดสอบใหม 

8.9 หากความเครียดชวงพลาสติกไมเปนเนื้อเดียวกัน จะไมสามารถหาคา r  ดวยมือได แตดวยขอมูลการวัดอยาง
ตอเนื่องของความเปลี่ยนแปลงความกวางกับการยืดและการใชวิธีเชิงสถิติ ตามที่ระบุไวในขอ 9.2 อาจเปนไป
ไดที่จะหาคา r  ที่ทําซ้ําได (reproducible) 

8.10 กรณีของวัสดุที่มีการเคลือบผิว ตัวอยางเชน เคลือบสังกะสีหรือเคลือบสารอินทรีย คา r  ที่ไดอาจมีคา
แตกตางจากคาของวัสดุพื้น (base material) ที่ไมไดเคลือบ 
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สัญลักษณ 
1 ความโกงตามขวาง 

รูปที่ 1 แผนภาพแสดงความโกงตามขวางในภาคตัดขวางของชิ้นทดสอบ 
(ขอ 8.8) 

9 นิพจนของผล 

9.1 สําหรับการหาคาดวยมือ คํานวณหาคาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก อัตราสวนความเครียดชวง
พลาสติกเฉลี่ยถวงน้ําหนักสําหรับทิศทางชิ้นทดสอบตาง ๆ และระดับขั้นแอนไอโซทรอปเชิงระนาบ โดยใช
สมการ (2) (3) และ (4) เมื่อใชสมการอื่นนอกเหนือจากสมการ (3) และ (4) ใหแสดงสมการที่ใชนั้นไวใน
รายงานการทดสอบ 

9.2 สําหรับวัสดุที่มีพฤติกรรมการเปลี่ยนรูปแบบเอกพันธุ สามารถใชวิธีจุดขอมูลเดี่ยวได และเพื่อใหได
ความสามารถทําซ้ําที่ดีขึ้น ควรใชชวงที่กําหนดไว 

สําหรับวัสดุที่มีพฤติกรรมการเปลี่ยนรูปแบบไมเปนเนื้อเดียวกัน ใหใชวิธีตอไปนี้ เพื่อใหไดผลที่ทําซ้ําได 

ใหคํานวณหาความเครียดแทแนวยาวชวงพลาสติก โดยใชสมการ (5) 

    Eoool mSFLLL  ln  (5) 

ใหคํานวณหาความเครียดแทแนวกวางชวงพลาสติก โดยใชสมการ (6) 





















 o

Eo

o
ob b

mS

Fb
bb


 ln  (6) 

เมื่อ   คือ อัตราสวนของปวซอง ตัวอยางเชน 0.30 สําหรับเหล็กกลา 0.33 สําหรับอะลูมิเนียม 
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ใหคํานวณหาความเครียดชวงพลาสติก (ณ ขณะที่กําหนดระหวางการทดสอบ) โดยใชสมการ (7) 

   %100 Eoop  mSFLLe  (7) 

สําหรับคําอธิบาย ดูรูปที่ 2 

หากใชวิธีหาคาโดยอัตโนมัติ ในสมการ (5) และ (7) ควรแทนที่ oL  ดวย eL  

จากมุมมองทางฟสิกสโดยแท ควรแทนที่พื้นที่ตัดขวางเดิม oS  ในสมการ (5) (6) และ (7) ดวยพื้นที่

ภาคตัดขวางแท S  ตามสมการ (8) เพื่อคํานวณหาความเครียดแทแนวยาวชวงพลาสติก l  ความเครียด
แทแนวกวางชวงพลาสติก b  และความเครียดชวงพลาสติก pe  แตในทางปฏิบัติไดพิสูจนแลววา ผลที่ได

จากการใช oS  หรือ S  ไมมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ ดังนั้นจึงสามารถใชพื้นที่ตัดขวางเดิม oS  ใน

สมการ (5) (6) และ (7) ได 

 LLLSS  ooo  (8) 

การถดถอยเชิงเสนของสมการ (6) กับสมการ (5) ตองเหมาะกับชวงที่เลือกผานจุดกําเนิด ความชัน rm  ของ
การถดถอยเชิงเสนนี้ มีคาเทากับ   rr  1  ซึ่งคา r  ตองคํานวณโดยใชสมการ (9) 

 rr mmr  1  (9) 

9.3 ใหรายงานคาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติกที่คํานวณได โดยปดเศษใหได 0.05 ที่ใกลที่สุด 

9.4 หากผลจากชิ้นทดสอบเดียวกันที่หาคาโดยอัตโนมัติกับที่หาคาดวยมือมีความแตกตางกัน ใหประเมินหาจุด
กําเนิดของความแตกตางนี้ 

หมายเหตุ การเปลี่ยนรูปแบบไมเปนเน้ือเดียวกันสามารถเปนสาเหตุของความแตกตางของผลการหาคา r  
ดวยมือและโดยอัตโนมัติ 

10 รายงานการทดสอบ 

รายงานการทดสอบตองแสดงขอมูลตอไปนี้ 

1) การอางอิงถึงมาตรฐานฉบับนี้ 
2) การชี้บงของวัสดุที่นํามาทดสอบ 
3) วิธีที่ใช (ดวยมือหรือโดยอัตโนมัติ) 
4) แบบของชิ้นทดสอบ 
5) ทิศทางของชิ้นทดสอบเทียบกับทิศทางการรีด 
6) ความเครียดชวงพลาสติก/ชวงความเครียดชวงพลาสติก ณ จุดที่ทําการวัด ตัวอยางเชน 

  12-45/8r  (การถดถอยเชิงเสนระหวางความเครียดชวงพลาสติก 8 % และ 12 %) 

  45/10r  (วิธีจุดขอมูลเดี่ยวที่ความเครียดชวงพลาสติก 10 %) 
7) ผลการทดสอบ 
8) สมการที่ใชในการคํานวณ r , r และ r  หากแตกตางจากสมการ (3) และ (4) 



 มอก. 2178-2555 
ISO 10113 : 2006 

8 

 
สัญลักษณ 
X ความเครียดแทแนวยาวชวงพลาสติก l  
Y ความเครียดแทแนวกวางชวงพลาสติก b  

 
1 ขีดจํากัดลาง ตัวอยางเชน ความเครียดวิศวกรรมชวงพลาสติก 8 % (เทียบเทากับความเครียดแทชวงพลาสติก 

0.077) 
2 ขีดจํากัดบน ตัวอยางเชน ความเครียดวิศวกรรมชวงพลาสติก 12 % (เทียบเทากับความเครียดแทชวงพลาสติก 

0.113) 
3 จุดกําเนิด 
4 การถดถอยเชิงเสนระหวางขีดจํากัดลางและขีดจํากัดบน ผานจุดกําเนิด 

lrb   m  

33398.0  r m  

662.012-8r  

หมายเหตุ โปรดสังเกต – ขีดจํากัดบนและขีดจํากัดลางแสดงคาเปนความเครียดวิศวกรรมชวงพลาสติก ในขณะที่แกน 
X แสดงคาเปนความเครียดแทแนวยาวชวงพลาสติก 

รูปที่ 2 ความสัมพันธระหวางความเครียดแทแนวยาวชวงพลาสติกกับความเครียดแทแนวกวางชวงพลาสติก 
(ขอ 9.2) 
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ภาคผนวก ก 
(ใหไวเปนขอมลู) 

การเปรียบเทียบสญัลกัษณที่ใชในการหาคาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสตกิของประเทศตาง ๆ 
 
 

ภาษาอังกฤษ ภาษาฝรั่งเศส ภาษาเยอรมัน 
สัญลักษณ
เยอรมัน 

สัญลักษณ
อังกฤษ-อเมริกัน 

หนวย 

Engineering 
strain 

Allongement Dehnung   E  % 

Engineering 
stress 

Contrainte 
conventionnelle 

Spannung  
or 

Nennspannung 
  S  MPa 

True strain 
(logarithmic 

strain) 
Déformation vraie 

Wahre Dehnung 
or Umformgrad 

    – 

True stress Contrainte vraie Wahre Spannung fk    หรือ R  MPa 

Plastic strain 
ratio ( r -value) 

Coefficient 
d'anisotropie 
plastique, r  

Senkrechte 
Anisotropie 
 ( r -Wert) 

r  r  – 
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