
บทท่ี 13 
การทดสอบแรงการลา 

(Fatigue Testing) 
 

1. บทนํา (introduction) 
ชิ้นสวนโครงสรางสวนใหญตองรับนํ้าหนักหลายแบบทําใหเกิดการปรับเปลี่ยนของ

แรงเคนท่ีกระทําในชิ้นสวนเหลาน้ัน และถาปริมาณการปรับเปลี่ยนแรงเคนมีมากพอแมจะมี
ขนาดตํ่ากวาความแข็งแรงปกติก็สามารถทําใหวัสดุเกิดการแตกหักได การรับแรงเคนแบบ
ซ้ําๆ ดวยจํานวนครั้งท่ีมากพอ เชน การดัดงอเสนลวด กลาวคือการดัดงอเสนลวดเพียงครั้ง
เดียวไมอาจทําใหเสนลวดขาดได แตถาทําการพับงอหลายๆ รอบจะทําใหเสนลวดขาดออก
จากกันไดอันเน่ืองจากการลาของวัสดุ โดยเทอมท่ีเก่ียวของกับการทดสอบการลาของวัสดุจะ
อยูในมาตรฐาน ASTM E 616 

2. ทฤษฎีและเครื่องมือทดสอบ 
 การลาเปนความเสียหายของวัสดุจากการรับแรงเคนแบบซ้ําหรือแบบเวียนรอบ 
จํานวนรอบของการรับแรงท่ีทําใหวัสดุแตกหักจะขึ้นอยูกับขนาดของแรงเคนท่ีกระทําและ
เง่ือนไขอื่นๆท่ีกระทํากับวัสดุ เชน การดัดงอเสนลวดจนแตกหักดวยอัตราเร็วคาหน่ึงพบวา
ตองทําการดัดงอนานกวาดวยจํานวนครั้งท่ีมากกวาเมื่อเทียบกับการดัดงอเสนลวดเดียวกัน
ดวยอัตราการดัดงอท่ีเร็วขึ้นเปนสองเทา น้ันคือแมจะใชแรงเคนเทากันแตถาเพ่ิมอัตราเร็วและ
องศาของการดัดงอจะทําใหวัสดุแตกหักเร็วขึ้น โดยไมเกี่ยวของกับขนาดของแรงเคนท่ี
กระทํา 

 ชิ้นสวนโลหะหลายประเภทที่นําไปใชเพ่ือการรับแรงเคนแบบหมุนรอบหรือแบบ
ซ้ําๆ เกิดความเสียหายท่ีแรงเคนตํ่ากวาแรงเคนปกติท่ีสามารถรับไดอยางมาก ความเสียหาย
เหลาน้ีท่ีเกิดขึ้นภายใตการรับแรงเคนแบบหมุนรอบหรือแบบซ้ําๆ เรียกวาความเสียหายจาก
การลา (fatigue failures) ยกตัวอยางชิ้นสวนเครื่องจักรท่ีมีความเสียหายจากการลาไดแก
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 ความเสียหายจากการลาของเพลาเหล็กท่ีมีรองบากดังรูปท่ี 13.1 ปกติความเสียหาย
จากการลาจะเริ่มเกิดท่ีจุดศูนยรวมแรงเคนเชนสวนท่ีเปนมุมหรือรองบากหรือบริเวณท่ีมี
ตําหนิหรือมีสิ่งเจือปนทางโลหะวิทยา จากจุดเริ่มแตกรอยแตกจะลุกลามไปยังดานตรงขาม
ของชิ้นสวนภายใตการหมุนหรือการรับแรงเคนแบบซ้ําๆ ในระหวางขั้นตอนน้ีของ
กระบวนการลา บริเวณท่ีจับยึด (clamshell) หรือบริเวณขอบรอยบาก (beach mark) ของ
ชิ้นสวนจะมีขนาดใหญขึ้น สุดทายบริเวณท่ีเปนพ้ืนท่ีหนาตัดจะลดนอยลงจนไมสามารถรับ
แรงเคนไดอีก จากน้ันชิ้นสวนจะเกิดการแตกหักอยางสมบูรณ โดยปกติพ้ืนผิวรอยแตกมีสอง
บริเวณท่ีตางกัน กลาวคือบริเวณท่ีมีผิวเรียบซึ่งเกิดจากการขัดสีกันของผิวรอยแตกเริ่มตน ดัง
รูปท่ี 13.2 กลายเปนรอยแตกลุกลามไปท่ัวหนาตัด และอีกบริเวณหน่ึงเปนบริเวณพ้ืนผิวท่ี
ขรุขระซึ่งเกิดจากการแตกหักของพ้ืนท่ีหนาตัดท่ีเหลือรับแรงเคนท่ีสูงเกินไปกวาจะรับได ใน
รูปท่ี 13.1 รอยแตกจากการลาจะลุกลามตลอดพ้ืนท่ีหนาตัดกอนเกิดการแตกหักในทายท่ีสุด 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 13.1 พ้ืนผิวการแตกหักจากการลา       รูปท่ี 13.2 พ้ืนผิวเรียบจากการขัดสี 
      ของเหล็กกลา 1040 (2x)             ของรอยแตกเริ่มตน 
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ชิ้นสวนตะขอรถเครน ชิ้นสวนเครื่องจักรและผิวของเครื่องบินจะเกิดการแตกหัก
เสียหายจากการรับแรงเคนแบบเวียนรอบ ปกติแรงเคนท่ีเกิดเฉพาะบริเวณเหลาน้ีทําใหเกิด
การเปลี่ยนแปลงโครงสรางอยางถาวร ภายในชิ้นงาน ตลอดจนเกิดรอยราวและแตกหัก
หลังจากรับแรงสลับไปมาจํานวนหน่ึง โดยเริ่มแรกจะเกิดรอยราวจากน้ันแรงเคนท่ีเกิดขึ้น
รอบรอยราว จะทําใหวัสดุแตกหัก โดยเฉพาะในวัสดุเปราะภายใตแรงเคนดึงจะทําใหเกิด
ความเขมขนแรงเคนท่ีบริเวณปลายของรอยราวทําใหรอยราวลุกลามจนชิ้นงานแตกหัก ชวงท่ี
รอยราวลุกลามวัสดุจะมีความเครียดแบบถาวร ความเสียหายจากการลาสวนใหญเริ่มจากรอย
แตกขนาดเล็ก (microscopic cracks) ซึ่งเกิดการลุกลามและขยายตัวจากแรงเคนท่ีสะสม
เพ่ิมขึ้นจนกระท่ังเกินจุดแตกหักของวัสดุ รอยราวเหลาน้ีมักเกิดจากแนวการเล่ือน (slip lines) 
ซึ่งเกิดขึ้นในวัสดุจากการรับแรงเคนแบบซ้ําๆ และเกิดจากดิสโลเคชันขนาดเล็ก โดยมีความ
บกพรองเชนรอยขีดขวนท่ีพ้ืนผิว รองบาก สิ่งเจือปน และจุดบกพรองอื่นๆ เปนจุดกําเนิดของ
รอยราว 
 การนําชิ้นงานโลหะเหนียวเน้ือเดียวกันไปรับแรงเคนแบบหมุนรอบจะทําใหเกิดการ
เปลี่ยนแปลงโครงสรางพ้ืนฐานในระหวางกระบวนการลาดังน้ี 
 1. การเกิดจุดเริ่มตนของรอยแตกหัก เปนขั้นเริ่มตนของการเสียหายจากการลา 
 2. การเติบโตของรอยแตกในรูปของแถบการเล่ือน จุดเริ่มตนของรอยแตกท่ีเกิดจาก
การเสียรูปถาวรมาจากกระบวนการท่ีไมสามารถเกิดการเสียรูปยอนรอยเดิมไดอยางสมบูรณ 
การเสียรูปถาวรในทิศทางหน่ึงแลวเกิดสลับในทิศทางกลับกันเปนเหตุทําใหพ้ืนผิวเกิดสัน
และรอง เรียกวาการขับออกของแถบการเลื่อน (slipband extrusion) และการยุบเขาของแถบ
การเลื่อน (slipband intrusion) เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวของชิ้นทดสอบโลหะ (รูปท่ี 13.3) เชนเดียวกับ
ความเสียหายท่ีเกิดขึ้นในโลหะตลอดแถบการเลื่อนท่ีเกิดขึ้น ความไมสม่ําเสมอของพ้ืนผิว
และความเสียหายตลอดแถบการเล่ือนท่ีเกิดขึ้นเปนเหตุทําใหเกิดรอยแตกท่ีบริเวณพ้ืนผิวหรือ
ท่ีบริเวณใกลพ้ืนผิว ซึ่งจะลุกลามเขาไปในชิ้นทดสอบตลอดระนาบท่ีไดรับแรงเคนเฉือนสูง 
ขั้นน้ีเรียกวาการเติบโตขั้นท่ีหน่ึง (stage I) ของรอยแตกจากการลา และอัตราการเติบโตของ
รอยแตกโดยปกติจะชามาก ประมาณ 10-10m/cycle  
 



 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 13.3  กลไกในการเกิดการขับออกและการยุบเขาของแถบการเลื่อน 

 3. การเติบโตของรอยแตกบนระนาบที่ไดรับแรงเคนเฉือนสูง ในระหวางขั้นท่ีหน่ึง
รอยแตกอาจเติบโตในโลหะหลายผลึกแตจะมีขนาดเพียงสองถึงสามเกรนเทาน้ัน กอนท่ีจะ
เปลี่ยนทิศทางไปในทิศต้ังฉากกับแรงเคนดึงสูงท่ีสุดบนช้ินทดสอบโลหะ การเติบโตในขั้นท่ี
สอง (stage II) รอยแตกจะเกิดการลุกลามดวยอัตราคอนขางเร็ว เชน 10-6 m/cycle จากน้ันรอง
การลา (fatigue striation) จะโตขึ้นอยางตอเน่ืองกลายเปนรอยแตกขวางพื้นท่ีหนาตัดชิ้น
ทดสอบ (รูปท่ี 13.1) รองการลาเหลาน้ีจะเปนประโยชนในการวิเคราะหความเสียหายจากการ
ลาในการกําหนดจุดเริ่มและทิศทางของการลุกลามของรอยแตกจากการลา 
 4. ความเสียหายแบบเหนียวสูงสุด (ultimate ductile failure) สุดทายเมื่อรอยแตก
ครอบคลุมพ้ืนท่ีมากพอจนหนาตัดของเน้ือโลหะที่เหลือไมสามารถรองรับแรงที่กระทํา ชิ้น
ทดสอบจะเกิดการแตกหักแบบเหนียว 
 ตัวแปรหลักท่ีมีผลกระทบตอความแข็งแรงการลาของโลหะ ความแข็งแรงการลาของ
โลหะหรือโลหะผสมนอกจากไดรับผลกระทบจากองคประกอบทางเคมีของโลหะแลวยัง
ไดรับผลกระทบจากตัวแปรอื่นๆ ดวย ตัวแปรท่ีสําคัญท่ีสุดไดแก 
 1. จุดรวมแรงเคน (stress concentration) ความแข็งแรงการลาจะลดลงอยางมากถามีจุด
สะสมแรงเคน เชนรอยบาก ฟองอากาศ รองสลักและการเปลี่ยนรูปของหนาตัด ตัวอยางเชน 
ความเสียหายจากการลาในรูปท่ี 13.1 ซึ่งเริ่มเกิดจากรองสลักในเพลาเหล็ก ความเสียหายจาก
การลาสามารถลดไดโดยการออกแบบอยางระมัดระวัง โดยหลีกเลี่ยงรูปทรงท่ีจะทําใหเกิด
การสะสมของแรงเคน 
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 2. ความหยาบของพ้ืนผิว (surface roughness) ปกติพ้ืนผิวสุดทายของช้ินทดสอบ
โลหะท่ีมีความเรียบมากกวามีความแข็งแรงการลาท่ีสูงกวา เน่ืองจากพ้ืนผิวหยาบจะมีการ
สะสมแรงเคนซึ่งจะทําใหงายตอการเกิดรอยแตกจากการลา 
 3. สภาวะของพ้ืนผิว (surface condition) เน่ืองจากความเสียหายจากการลาสูงสุดเริ่ม
เกิดท่ีผิวของโลหะ ดังน้ันการเปลี่ยนแปลงสภาวะของพ้ืนผิวจึงมีความสําคัญตอความแข็งแรง
การลาของโลหะ ยกตัวอยางกระบวนการชุบผิวแข็ง เชน carburizing และ nitriding ซึ่งจะทํา
ใหพ้ืนผิวของเหล็กกลาแข็งขึ้นสงผลทําใหมีอายุการลาเพ่ิมขึ้น ในทางตรงขาม decaburizing 
จะทําใหพ้ืนผิวของเหล็กออนลงและมีอายุการลาลดลง เชนเดียวกับการทําใหพ้ืนผิวของโลหะ
มีแรงเคนตกคางโดยการขึ้นรูปจะชวยเพ่ิมอายุการลาได 
 4. สิ่งแวดลอม (environment) ถาโลหะมีการรับแรงเคนแบบหมุนรอบในสิ่งแวดลอม
ท่ีกอใหเกิดการกัดกรอน การกัดกรอนทางเคมีจะเรงอัตราการลุกลามของรอยแตกจากการลา 
การรวมกันของการกัดกรอนกับการรับแรงเคนแบบหมุนรอบของโลหะเรียกวา การลาจาก
การกัดกรอน (corrosion fatigue) 

แรงเคนท่ีทําใหเกิดการแตกหักจากการลาจะกําหนดจากระดับความแตกตางและชนิด
ของแรงเคน โดยแรงเคนอาจเปนแรงเคนตามแนวแกน แรงเคนเฉือน บิด หรือดัดงอ คาแรง
เคนท่ีวัสดุเกิดการแตกหักจากการลาเรียกวา ความแข็งแรงการลา (fatigue strength) แรงเคน
จํากัด (limiting stress) หรือแรงเคนวิกฤติ (critical stress) เปนแรงเคนในชวงท่ีวัสดุสามารถ
รับแรงแบบซ้ําๆโดยไมแตกหักและไมขึ้นกับจํานวนรอบ ซึ่งเรียกวาขีดจํากัดความทนทาน 
(endurance limit) 

การทดสอบการลาเปนการทดสอบแบบระยะยาว บางครั้งอาจเปนเดือนหรือเปนป 
ปกติการทดสอบการลาจะไมใชในกระบวนการควบคุมคุณภาพหรือการตรวจสอบ เน่ืองจาก
ตองใชเวลาและความพยายามคอนขางมากในการจัดเก็บขอมูลท่ีจําเปน โดยในการทดสอบ
การลามีเครื่องมือหลายชนิดแตทุกชนิดมีสองสิ่งท่ีเหมือนกันคือตองสามารถนับจํานวนรอบ
การหมุนอยางถูกตองจนกระท่ังชิ้นงานแตกหัก และตองสามารถบันทึกแรงเคนท่ีทําให
ชิ้นงานแตกหักไดอยางถูกตอง ถามีการทดสอบกับชิ้นทดสอบหลายชิ้นดวยแรงเคนและ



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 13.4 กราฟผลการทดสอบการลา  (SN curve)  

จากรูปท่ี 13.4 จะพบวาเสนกราฟมีลักษณะเปนเสนท่ีคอนขางตรงสองเสนมาบรรจบ
กัน และถาทําการลากเสนกราฟลางมาตัดกับแกนของแรงเคนจะทําใหไดคาขีดจํากัดแรงเคน
หรือแรงเคนวิกฤต (Sc) ของวัสดุ 
 อุณหภูมิเปนตัวแปรท่ีมีผลกระทบตอความแข็งแรงการลาของวัสดุ คือเมื่ออุณหภูมิ
เพ่ิมขึ้นความแข็งแรงของวัสดุจะลดลง ทําใหความแข็งแรงการลาและขีดจํากัดการลา 
(endurance limit) ลดลงดวย นอกจากน้ันความแข็งแรงการลาของโลหะยังไดรับผลกระทบ
จากสวนประกอบทางเคมีและโครงสรางจุลภาคของวัสดุ เชนการเติมธาตุผสมบางชนิดจะทํา
ใหความแข็งแรงการลาของโลหะเพ่ิมขึ้น รวมท้ังกระบวนการตางๆ เชนกระบวนการทาง
ความรอนและการขึ้นรูปเย็นจะชวยใหโลหะมีความแข็งแรงการลาเพ่ิมขึ้นเชนกัน นอกจากนี้
การทําผิวสุดทายของวัสดุใหเรียบ หรือกระบวนการตางๆท่ีจะชวยลดการเกิดของดิสโลเคชัน 
และลดจุดเริ่มเกิดหรือการขยายตัวของรอยแตกลวนชวยใหวัสดุมีความแข็งแรงการลาเพ่ิมขึ้น 
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3. กระบวนการทดสอบ 
 การทดสอบการลาสามารถใชเครื่องทดสอบไดหลายชนิด เชน เครื่องทดสอบแรงเคน
แนวแกน เครื่องทดสอบแรงเคนการดัดงอ เครื่องทดสอบแรงเคนเฉือนบิด และเครื่องทดสอบ
อเนกประสงค (Universal testing machine) โดยในการกําหนดอายุการลาของวัสดุจะทําการ
ทดสอบการลากับชิ้นทดสอบท่ีมีขนาดไมใหญมากในลักษณะของการหมุนแทนเหล็ก ซึ่ง
ขณะท่ีหมุนชิ้นทดสอบจะไดรับแรงสลับกันระหวางแรงกดกับแรงเคนดึงในปริมาณท่ีเทากัน 
(รูปท่ี 13.5) ชิ้นทดสอบท่ีใชในการทดสอบการลาแบบพับงอ (reversed bending) ของ R.R. 
Moor ดังรูปท่ี 13.6 จะตองทําการขัดเงาผิวชิ้นทดสอบจนถึงตรงแกนกลาง โดยขอมูลจากการ
ทดสอบจะนํามาบันทึกในรูปของกราฟ SN คือบันทึกแรงเคน S เทียบกับจํานวนรอบการ
หมุน N ท่ีทําใหวัสดุแตกหัก  
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 13.5  ภาพเครื่องทดสอบการลาโดยการพับงอแบบหมุนรอบของ R.R.Moore 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 13.6  ภาพรางแทงชิ้นทดสอบการลาแบบหมุนรอบ 
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 ตัวอยางกราฟ SN ของเหล็กกลาคารบอนสูงและโลหะผสมอลูมิเนียมความแข็งแรง
สูงดังรูปท่ี 13.7 พบวาโลหะผสมอลูมิเนียมแรงเคนท่ีทําใหเกิดความเสียหายจะลดลงเม่ือ
จํานวนรอบการหมุนเพ่ิมขึ้น ในขณะท่ีเหล็กคารบอนในชวงแรกมีความแข็งแรงการลาลดลง
เมื่อจํานวนรอบการหมุนเพ่ิมขึ้น จากนั้นเสนกราฟจะอยูท่ีระดับคาคงท่ีคาหน่ึงซึ่งความ
แข็งแรงการลาไมลดลงอีกแมจํานวนรอบการหมุนจะเพ่ิมขึ้นก็ตาม ระดับคาคงท่ีในกราฟ SN 
น้ีจะเรียกวาขีดจํากัดการลาหรือขีดจํากัดความทนทาน ซึ่งกรณีน้ีมีคาประมาณ 320 MPa ท่ี
จํานวนรอบการหมุนระหวาง 106 กับ 1010 รอบ เหล็กกลาผสมหลายชนิดจะมีขีดจํากัดความ
ทนทานประมาณคร่ึงหน่ึงของคาความแข็งแรงดึง ในขณะท่ีโลหะผสมท่ีไมใชเหล็ก เชน 
โลหะผสมอลูมิเนียมจะไมปรากฎขีดจํากัดความทนทานและมีความแข็งแรงการลาตํ่า โดยมี
คาเปนหน่ึงในสามของคาความแข็งแรงการดึงปกติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 13.7  กราฟแรงเคนกับจํานวนรอบการหมุน (SN Curve) ในการทดสอบการลาของ
โลหะผสมอะลูมิเนียม 2014-T6 และเหล็กกลาคารบอนปานกลาง 1047 
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การทดสอบการลาในลักษณะการหมุนรอบดวยการยึดชิ้นทดสอบทรงกระบอกไวท่ี
ปลายดานหน่ึงของเครื่องทดสอบแลวถวงนํ้าหนักไวท่ีปลายอีกดาน ในชวงแรกพ้ืนผิวดานบน
ของชิ้นทดสอบจะรับแรงดึงและดานลางจะรับแรงอัด เมื่อทําการหมุนไปครึ่งรอบพ้ืนผิว
ดานบนจะเคลื่อนไปอยูดานลางและรับแรงอัด สวนผิวดานลางจะพลิกมาอยูดานบนและรับ
แรงดึง และเมื่อทําการหมุนครบรอบพื้นผิวท้ังสองจะกลับมารับแรงแบบเดิมอีกครั้ง ตลอดการ
ทดสอบชิ้นทดสอบจะรับแรงสลับกลับกันเชนน้ีตอเน่ืองกัน โดยแรงเคนสูงสุดท่ีกระทํากับชิ้น
ทดสอบสามารถคํานวณไดดวยสมการตอไปนี้  
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 σ   =    10.18  x  

เมื่อ σ   คือแรงเคนสูงสุด (ปอนดตอตารางน้ิว หรือเมกกะพาสคาล) 

LxF 
  d3 

 L    คือความยาวชิ้นทดสอบ (น้ิว หรือเมตร) 
คือแรงกระทํา (ปอนด หรือนิวตัน)  F    

 d   คือเสนผานศูนยกลางชิ้นทดสอบ (น้ิว หรือเมตร) 

ตัวอยางท่ี 13.1 
จงหาแรงเคนสูงสุด เมื่อแทงทดสอบมีขนาดเสนผานศูนยกลาง 0.5 น้ิว ยาว 12 น้ิว ซึ่ง

รับแรงกระทํา 50 ปอนด 

 σ   =    10.18 x             12 in. x 50 lb 
    (0.5 in.)3 

        =    48,864  lb/in.2 

ตัวอยางท่ี 13.2 
จงหาเสนผานศูนยกลางนอยสุดของชิ้นทดสอบซึ่งยาว 12 น้ิว โดยวัสดุมีความแข็งแรง

การลา (แรงเคนสูงสุด) 80,000 ปอนดตอตารางน้ิว และสามารถรับแรงกระทํา 2,000 ปอนด 

 d3   =    10.18  x             12 in. x 2,000 lb 
  80,000 lb/in.2 

 d    =    (3.054 in.3)1/3     
       =    1.45 in. 
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ปกติกระบวนการทดสอบการลาจะมีหลายแบบเพื่อใชกับชิ้นทดสอบในแบบตางๆ 
โดยแบบแรกเปนการทดสอบช้ินทดสอบดวยกระบวนการใหแรงเคนสูง ซึ่งจะทําใหชิ้น
ทดสอบแตกหักอยางรวดเร็ว และแบบท่ีสองเปนการใหชิ้นทดสอบรับแรงเคนตํ่าจนกระท้ัง
ชิ้นงานแตกหัก โดยการทดสอบจะดําเนินไปในลักษณะของการลดแรงเคนลงอยางตอเน่ืองใน
ขณะท่ีเพ่ิมจํานวนรอบขึ้นอยางตอเน่ือง จนกวาแรงเคนท่ีกระทํามีคาตํ่ากวาขีดจํากัดการลาของ
วัสดุซึ่งวัสดุจะไมแตกหัก 

4. สรุป 
 การใชงานวัสดุในงานหลายชนิดท่ีวัสดุตองรับแรงเคนซ้ําๆ เวียนรอบตลอดการใช
งาน โดยแรงเคนท่ีกระทําเปนแรงเคนท่ีตํ่ากวาความแข็งแรงจํานนของวัสดุ ในงานประเภทน้ี
วัสดุสามารถเกิดการลาได การลาอาจเกิดจากการรับแรงแบบซ้ําๆ ในลักษณะของการสั่น การ
ดัดงอไปมา หรือการหมุน ซึ่งงานท่ีวัสดุตองรับภาระงานเชนน้ีจําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองทําการ
ทดสอบวัสดุภายใตการรับแรงดังกลาว ท้ังน้ีเพ่ือคาดการณสิ่งท่ีอาจเกิดขึ้นในการใชงานของ
วัสดุ ถาทราบคาความแข็งแรงการลาของวัสดุจากการทดสอบจะทําใหสามารถปรับและ
คํานวณอายุการใชงานของวัสดุได 
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5. คําถามทายบท 
1. ยกตัวอยางการใชงานของวัสดุท่ีจําเปนตองใชคาความแข็งแรงการลาของวัสดุ 
2. จงอธิบายเคร่ืองมือและกระบวนการทดสอบการลาท่ีสามารถนํามาใชในการทดสอบการ

ลากับชิ้นงานท่ีเปนลวด 
3. จงเขียนตัวแปรตางๆรวมท้ังอุณหภูมิซึ่งอาจมีอิทธิพลตอการทดสอบการลา 
4. จงหาคาแรงเคนสูงสุดของชิ้นงานท่ีมีขนาดเสนผานศูนยกลาง 1.375 น้ิว ยาว 3 น้ิว และรับ

แรงกระทํา 1500 ปอนด 
5. วัสดุหน่ึงรับแรงเคนสูงสุดได 55000 ปอนดตอตารางน้ิว มีเสนผานศูนยกลาง 1.5 น้ิว และ

รับแรงกระทํา 5000 ปอนด ถามวาวัสดุตองมีความยาวตํ่าสุดเทาไรจึงจะสามารถรับแรง
กระทําน้ีได 

6. จงอธิบายการใชงานสามอยางท่ีคาความแข็งแรงการลาเปนตัวแปรสําคัญลําดับแรกในการ
เลือกใชวัสดุ และวัสดุอะไรท่ีควรเลือกมาใชกับงานเหลาน้ัน เพราะเหตุใด 

7. จงอธิบายลักษณะกราฟของการลาของวัสดุเหนียว และของวัสดุเปราะ และคิดวาลักษณะ
กราฟการลาของพลาสติก เซรามิก และวัสดุประกอบควรเปนอยางไร 

8. จงออกแบบและอธิบายกระบวนการทดสอบการลาสําหรับเสนลวดโลหะ โดยอธิบายการ
จัดรูปแบบของเคร่ืองมือทดสอบ ชนิดของหัวจับยึดท่ีใช อุปกรณวัดระยะยืด การใสแรง
กระทํา การจัดเก็บขอมูล และผลการทดสอบที่คาดวาจะไดรับ 

 
 


