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มาตรฐานผลติภัณฑ์อุตสาหกรรม
เหลก็กล้ารดีเยน็แผน่มว้น แผน่แถบ และแผน่ตดั

สำหรับงานรถยนต์
1. ขอบขา่ย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมนี้กำหนด ชนิด ลักษณะขอบ ชั้นคุณภาพ และสัญลักษณ์ มวลพื้นฐาน
มิติและเกณฑ์ความคลาดเคลื่อน ส่วนประกอบทางเคมี  คุณลักษณะที่ต้องการ  เครื่องหมายและฉลาก
การชกัตวัอยา่งและเกณฑ์ตดัสนิ และการทดสอบเหลก็กล้ารดีเยน็แผน่มว้น แผน่แถบ และแผน่ตดั ทีใ่ชท้ำ
โครงสรา้ง ตัวถัง และชิน้ส่วนรถยนต์

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมนี้ ไม่ครอบคลุมถึงเหล็กกล้ารีดเย็นแผ่นม้วน แผ่นแถบ และแผ่นตัด
สำหรับงานอ่ืนๆ ท่ีได้กำหนดเป็นมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมแล้ว หรือ เหล็กกล้ารีดเย็น แผ่นม้วน แผ่นแถบ
และแผ่นตัด ท่ีเป็นไปตามมาตรฐานอืน่ใด ซ่ึงระบุสมบัติแตกต่างไปจากท่ีกำหนดในมาตรฐานนี้

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ช้ในมาตรฐานผลติภัณฑ์อุตสาหกรรมนี ้ มีดังต่อไปน้ี

2.1 เหล็กกล้ารีดเย็นแผ่นม้วน แผ่นแถบ และแผ่นตัด ซ่ึงต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า “เหล็กกล้ารีดเย็น” หมายถึง
เหล็กกล้าคารบ์อนหรอืเหล็กกล้าเจอืตำ่ทีม่สีมบตัทิางกลดงัตารางที ่10 หรอื 11 และ 12 และไดจ้ากการรดี
เป็นแผ่นขณะเย็นให้ได้ความหนาตามต้องการ แล้วอาจผ่านการอบอ่อน หลังจากน้ีผ่านกรรมวิธีการรีดปรับสภาพ
(skin pass หรอื temper rolling) ดว้ยกไ็ด้

2.2 เหล็กกล้ารีดเย็นแผ่นม้วน ซ่ึงต่อไปในมาตรฐานนีจ้ะเรียกว่า “เหล็กแผ่นม้วน” หมายถึง เหล็กกล้ารีดเย็นท่ีทำ
เป็นม้วน

2.3 เหล็กกล้ารีดเย็นแผ่นแถบ ซ่ึงต่อไปในมาตรฐานนีจ้ะเรียกว่า “เหล็กแผ่นแถบ” หมายถึง เหล็กแผ่นม้วนทีตั่ด
แบ่งตามยาว

2.4 เหล็กกล้ารีดเย็นแผ่นตัด ซึ่งต่อไปในมาตรฐานนี้จะเรียกว่า “เหล็กแผ่นตัด” หมายถึง เหล็กแผ่นม้วนหรือ
เหล็กแผ่นแถบ ท่ีตัดแบ่งเป็นแผ่น

2.5 การรดีปรบัสภาพ หมายถงึ การรดีเยน็หลงัการอบออ่นโดยมวีตัถปุระสงคอ์ยา่งใดอยา่งหนึง่หรอืหลายอยา่ง
เพ่ือควบคมุขนาด ความแขง็ ความราบ ผวิสำเรจ็ และยบัยัง้การเกดิริว้ครากหรอืรอยยบั (stretcher  strain or
coil break)ในระยะเวลาหนึง่

2.6 ขอบรีด(mill edge)หมายถึง ขอบของเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีเกิดจากการรีดเย็นโดยไม่มีการตกแต่งภายหลังการรีด
ขอบรดีน้ีอาจบางและฉกีเป็นบางแหง่ หรือมีความไมส่ม่ำเสมอ หรือมีรอยรา้ว

2.7 ขอบตดั(cut edge)หมายถงึ ขอบของเหลก็กล้ารดีเยน็ทีเ่กิดจากการตดั หลังจากรดีเยน็
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2.8 อัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติก(plastic strain ratio) หมายถึง ค่าอัตราส่วนของความเครียดแท้(true
strain)ตามแนวความกวา้ง ต่อความเครยีดแทต้ามแนวความหนาของชิน้ทดสอบทีเ่กิดขึน้ เม่ือให้แรงดงึตาม
ค่าท่ีกำหนดต่อช้ินทดสอบ

3. ชนดิ  ลักษณะขอบ  ช้ันคณุภาพ  และสญัลกัษณ์
3.1 เหล็กกล้ารดีเยน็ แบง่ออกเปน็ 3 ชนดิ คอื

3.1.1 เหล็กแผ่นม้วน
3.1.2 เหล็กแผ่นแถบ
3.1.3 เหล็กแผ่นตัด

3.2 เหล็กกล้ารดีเยน็ แบง่ตามลกัษณะขอบออกเปน็ 2 ลักษณะ คอื
3.2.1 ขอบรีด
3.2.2 ขอบตัด

3.3 เหล็กกล้ารดีเยน็ แบง่ตามสมบตัทิางกล ออกเปน็  22  ชัน้คณุภาพ  คอื
3.3.1 CRA260M* เป็นเหล็กกล้าละมุนรีดเย็น
3.3.2 CRA340 เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นสำหรับช้ินส่วนท่ีข้ึนรูปท่ัวไป
3.3.3 CRA370 เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นสำหรับช้ินส่วนท่ีข้ึนรูปท่ัวไป
3.3.4 CRA390 เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นสำหรับช้ินส่วนท่ีข้ึนรูปท่ัวไป
3.3.5 CRA440 เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นสำหรับช้ินส่วนท่ีข้ึนรูปท่ัวไป
3.3.6 CRA490 เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นสำหรับช้ินส่วนท่ีข้ึนรูปท่ัวไป
3.3.7 CRA540 เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นสำหรับช้ินส่วนท่ีข้ึนรูปท่ัวไป
3.3.8 CRA590 เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นสำหรับช้ินส่วนท่ีข้ึนรูปท่ัวไป
3.3.9 CRA490L เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีอัตราส่วนความตา้นแรงดึงท่ีจุดครากต่อความต้านแรงดึง มีค่าต่ำ
3.3.10 CRA540L เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีอัตราส่วนความตา้นแรงดึงท่ีจุดครากต่อความต้านแรงดึง มีค่าต่ำ
3.3.11 CRA590L เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีอัตราส่วนความตา้นแรงดึงท่ีจุดครากต่อความต้านแรงดึง มีค่าต่ำ
3.3.12 CRA780L เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีอัตราส่วนความตา้นแรงดึงท่ีจุดครากต่อความต้านแรงดึง มีค่าต่ำ
3.3.13 CRA980L เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีอัตราส่วนความตา้นแรงดึงท่ีจุดครากต่อความต้านแรงดึง มีค่าต่ำ
3.3.14 CRA1180L* เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีอัตราส่วนความตา้นแรงดึงท่ีจุดครากต่อความต้านแรงดึง มีค่าต่ำ
3.3.15 CRA270BH* เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นที่มีความต้านแรงดึงที่จุดครากสูงขึ้นหลังจากผ่านกระบวนการอบ

ชุบแข็ง (bake hardening)
3.3.16 CRA340BH เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นที่มีความต้านแรงดึงที่จุดครากสูงขึ้นหลังจากผ่านกระบวนการอบ

ชุบแข็ง (bake hardening)
3.3.17 CRA440H* เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีอัตราส่วนความตา้นแรงดึงท่ีจุดครากต่อความต้านแรงดึง มีค่าสูง
3.3.18 CRA590H* เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีอัตราส่วนความตา้นแรงดึงท่ีจุดครากต่อความต้านแรงดึง มีค่าสูง
3.3.19 CRA340D* เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีมีสมบัติข้ึนรูปลึกได้ดีเป็นพิเศษ
3.3.20 CRA370D* เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีมีสมบัติข้ึนรูปลึกได้ดีเป็นพิเศษ
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3.3.21 CRA390D* เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีมีสมบัติข้ึนรูปลึกได้ดีเป็นพิเศษ
3.3.22 CRA440D* เป็นเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีมีสมบัติข้ึนรูปลึกได้ดีเป็นพิเศษ

หมายเหตุ *  เป็นชัน้คณุภาพเพ่ิมเตมิเฉพาะในตารางที ่11 สำหรบักรณท่ีีถูกระบใุห้ใช้ข้อกำหนดสมบติัทางกลเปน็พิเศษ

4. มวลพืน้ฐาน  มิตแิละเกณฑค์วามคลาดเคลือ่น
4.1 มวลพืน้ฐานของเหลก็กล้ารดีเยน็  กำหนดใหเ้ทา่กับ  7.85  กิโลกรมัตอ่ความหนา  1  มลิลิเมตรตอ่ พ้ืนที ่ 1

ตารางเมตร และให้ไว้เป็นข้อแนะนำ
4.2 มิติและเกณฑ์ความคลาดเคล่ือน

4.2.1 มิติ
ให้เป็นไปตามตารางที ่1

4.2.2 เกณฑ์ความคลาดเคลือ่น
4.2.2.1 ความหนา

(1) เหล็กกล้ารีดเย็น ช้ันคุณภาพท่ีมีเกณฑ์กำหนดของความตา้นแรงดงึไม่เกิน 270 เมกะพาสคลั
ให้เป็นไปตามตารางที ่2

(2) เหล็กกล้ารีดเย็น ชั้นคุณภาพที่มีเกณฑ์กำหนดของความต้านแรงดึงเกิน 270 เมกะพาสคัล
แตน่อ้ยกวา่ 780 เมกะพาสคลั ให้เปน็ไปตามตารางที ่3

(3) เหล็กกล้ารดีเยน็ ชัน้คณุภาพทีม่เีกณฑ์กำหนดของความตา้นแรงดงึตัง้แต ่780 เมกะพาสคลั
ขึน้ไป ให้เปน็ไปตามตารางที ่4

สำหรบัเหลก็กล้ารดีเยน็ทีถู่กระบวุา่ตอ้งการเกณฑค์วามคลาดเคลือ่นของความหนา เปน็พเิศษ ให้
เป็นไปตามตารางที ่5

4.2.2.2 ความกว้าง
ให้เป็นไปตามตารางท่ี 6 เหล็กกล้ารีดเย็นท่ีถูกระบุว่าต้องการเกณฑ์ความคลาดเคล่ือนของความกว้าง
เป็นพิเศษ ให้เป็นไปตามตารางที ่7

4.2.2.3 ความยาว (เฉพาะเหล็กแผ่นตัด)
ให้เป็นไปตามตารางที ่8 เหล็กกล้ารีดเย็นท่ีถูกระบุว่าต้องการเกณฑ์ความคลาดเคลือ่นของความยาว
เป็นพิเศษ ให้เป็นไปตามตารางที ่9

การทดสอบใหป้ฏบิตัติามขอ้  8.1
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ตารางที ่ 1  มิตขิองเหลก็กล้ารดีเยน็
(ขอ้ 4.2.1)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

หมายเหตุ เส้นผ่านศูนย์กลางภายใน และเส้นผ่านศูนย์กลางภายนอกของม้วนของเหล็กแผ่นม้วน และ
เหล็กแผน่แถบ ให้เปน็ไปตามขอ้ตกลงระหวา่งผูข้ายกบัผูซ้ื้อ

ตารางที ่ 2 เกณฑค์วามคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็กลา้รดีเยน็
ช้ันคุณภาพทีมี่เกณฑก์ำหนดของความตา้นแรงดงึไม่เกิน 270 เมกะพาสคลั

(ขอ้ 4.2.2.1)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

มิติ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนแถบ เหล็กแผนตัด
ความหนา 0.40 ถึง 3.20 0.40 ถึง 3.20 0.40 ถึง 3.20
ความกวาง ไมนอยกวา 600 นอยกวา 600 ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูขาย

กับผูซ้ือ
ความยาว ไมกําหนด ไมกําหนด ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูขาย

กับผูซ้ือ

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง ความกวาง 630 ความกวาง 1 000 ความกวาง 1 250 ความกวาง

นอยกวา 630 ถึงนอยกวา 1 000 ถึงนอยกวา 1 250 ถึงนอยกวา 1 600 1 600 ข้ึนไป
 0.40 ถึงนอยกวา 0.60 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.06 ± 0.07
 0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.07
 0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09
 1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.07 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.11
 1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.13
 1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.15
 2.00 ถึงนอยกวา 2.50 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.14 ± 0.15 ± 0.17
 2.50 ถึง 3.20 ± 0.14 ± 0.15 ± 0.16 ± 0.17 ± 0.20
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ตารางที ่ 3 เกณฑค์วามคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็กลา้รดีเยน็
ช้ันคุณภาพทีมี่เกณฑก์ำหนดของความตา้นแรงดงึมากกวา่ 270 เมกะพาสคลัแตน้่อยกว่า 780 เมกะพาสคลั

(ขอ้ 4.2.2.1)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

ตารางที ่ 4 เกณฑค์วามคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็กลา้รดีเยน็
ช้ันคุณภาพทีมี่เกณฑก์ำหนดของความตา้นแรงดงึตัง้แต ่780 เมกะพาสคลัข้ึนไป

(ขอ้ 4.2.2.1)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง ความกวาง 630 ความกวาง 1 000 ความกวาง 1 250 ความกวาง

นอยกวา 630 ถงึนอยกวา 1 000 ถงึนอยกวา 1 250 ถงึนอยกวา 1 600 1 600 ข้ึนไป
 0.40 ถึงนอยกวา 0.60 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.07 ± 0.08
 0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.07 ± 0.08
 0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.07 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.10
 1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.08 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.12
 1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.14
 1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.14 ± 0.16
 2.00 ถึงนอยกวา 2.50 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.14 ± 0.16 ± 0.18
 2.50 ถึง 3.20 ± 0.14 ± 0.15 ± 0.16 ± 0.18 ± 0.21

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง ความกวาง 1 250 ความกวาง

นอยกวา 1 250 ถงึนอยกวา 1 600 1 600 ขึ้นไป
 0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.08 ± 0.09 ไมกําหนด
 0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.09 ± 0.10 ไมกําหนด
 1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.10 ± 0.12 ไมกําหนด
 1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.12 ± 0.14 ไมกําหนด
 1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.14 ± 0.16 ไมกําหนด
 2.00 ถึง 2.30 ± 0.16 ± 0.18 ไมกําหนด
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ตารางที ่ 5 เกณฑค์วามคลาดเคลือ่นเปน็พเิศษของความหนาของเหลก็กล้ารดีเยน็
(ขอ้ 4.2.2.1)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

ตารางที ่ 6 เกณฑค์วามคลาดเคลือ่นของความกวา้งของเหลก็กล้ารดีเยน็
(ขอ้ 4.2.2.2)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

0

0

ความตานแรงดึง ความกวาง
เมกะพาสคัล ความหนา นอยกวา 630 630 ถึง 1 000 ถึง 1 250 ถึง 1 600

นอยกวา 1 000 นอยกวา 1 250 ถงึนอยกวา 1 600
ไมเกนิ 270  0.40 ถงึนอยกวา 0.60 ± 0.035 ± 0.035 ± 0.040 ± 0.045 ± 0.050

 0.60 ถงึนอยกวา 0.80 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.045 ± 0.050 ± 0.055
 0.80 ถงึนอยกวา 1.00 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.045 ± 0.050 ± 0.055
 1.00 ถงึนอยกวา 1.25 ± 0.050 ± 0.050 ± 0.055 ± 0.060 ± 0.065
 1.25 ถงึนอยกวา 1.60 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.065 ± 0.070 ± 0.075
 1.60 ถงึนอยกวา 2.00 ± 0.070 ± 0.070 ± 0.080 ± 0.085 ± 0.090
 2.00 ถงึนอยกวา 2.50 ± 0.075 ± 0.075 ± 0.085 ± 0.090 ± 0.095
 2.50 ถงึ 3.20 ± 0.090 ± 0.090 ± 0.100 ± 0.100 ± 0.110

เกนิ 270 ถึง  0.40 ถงึนอยกวา 0.60 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.060 ± 0.060
นอยกวา 780  0.60 ถงึนอยกวา 0.80 ± 0.050 ± 0.050 ± 0.050 ± 0.060 ± 0.060

 0.80 ถงึนอยกวา 1.00 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.070 ± 0.080
 1.00 ถงึนอยกวา 1.25 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.070 ± 0.080 ± 0.100
 1.25 ถงึนอยกวา 1.60 ± 0.070 ± 0.080 ± 0.090 ± 0.100 ± 0.110
 1.60 ถงึนอยกวา 2.00 ± 0.080 ± 0.090 ± 0.100 ± 0.110 ± 0.130
 2.00 ถงึนอยกวา 2.50 ± 0.100 ± 0.100 ± 0.110 ± 0.130 ± 0.140
 2.50 ถงึ 3.20 ± 0.110 ± 0.120 ± 0.130 ± 0.140 ± 0.170

780 ขึ้นไป ไมกาํหนด

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน
นอยกวา 600 ± 0.5

600 ถึงนอยกวา 1 250 + 7

1 250 ขึ้นไป + 10
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ตารางที ่7  เกณฑค์วามคลาดเคลือ่นเปน็พเิศษของความกวา้งของเหลก็กล้ารดีเยน็
(ขอ้ 4.2.2.2)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

ตารางที ่ 8 เกณฑค์วามคลาดเคลือ่นของความยาวของเหลก็แผน่ตดั
(ขอ้ 4.2.2.3)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

ตารางที ่ 9 เกณฑค์วามคลาดเคลือ่นเปน็พเิศษของความยาวของเหลก็แผน่ตดั
(ขอ้ 4.2.2.3)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

0

0

0

0

0

0

0

0

0

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน
นอยกวา 600 ไมกําหนด

600 ถึงนอยกวา 1 250 + 3

1 250 ขึ้นไป + 4

ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน
นอยกวา 2 000 + 10

2 000 ถึงนอยกวา 4 000 + 15

4 000 ถึงนอยกวา 6 000 + 20

ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน
นอยกวา 2 000 + 4

2 000 ถึงนอยกวา 3 000 + 6

3 000 ถึงนอยกวา 4 000 + 8

4 000 ถึงนอยกวา 6 000 + 10
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5. คุณลกัษณะทีต่อ้งการ
5.1 ลักษณะท่ัวไป

5.1.1 เหล็กกล้ารดีเยน็ตอ้งปราศจากขอ้บกพรอ่ง เชน่ เปน็ร ูแยกชัน้ ทีจ่ะเปน็ผลเสยีหายตอ่การทำผลติภณัฑ์
สำเร็จ สำหรับความไม่สมบูรณ์อ่ืนๆ ท่ีไม่เป็นผลเสียหายต่อการทำเป็นผลิตภัณฑ์สำเร็จ ยอมให้มีได้หน่ึงด้าน

5.1.2 เหล็กกล้ารีดเย็นท่ีไม่ชโลมน้ำมัน ยอมให้มีสนิมได้
การทดสอบให้ทำโดยการตรวจพนิิจ

5.2 สมบัติทางกล
5.2.1 ความต้านแรงดึง และความยืด

ให้เป็นไปตามตารางที ่10
สำหรับเหล็กกล้ารีดเย็นที่ถูกระบุว่าต้องการความต้านแรงดึง และความยืด เป็นพิเศษ หรือมีขอบข่าย
นอกเหนอืจากตารางที ่10 ให้เปน็ไปตามตารางที ่11
การทดสอบใหป้ฏบิตัติาม JIS Z 2241 และเตรยีมชิน้ทดสอบดงัรปูที ่1

5.2.2 ปริมาณของการอบชุบแข็ง(bake hardening amount)
ให้เป็นไปตามตารางท่ี 10 สำหรับเหล็กกล้ารีดเย็นท่ีถูกระบุว่าต้องการปริมาณของการอบชุบแข็งเป็นพิเศษ
หรอืมขีอบขา่ยนอกเหนอืจากตารางที ่10 ให้เปน็ไปตามตารางที ่11
การทดสอบใหป้ฏบิตัติาม JIS G 3135 ภาคผนวก และเตรยีมชิน้ทดสอบดงัรปูที ่1

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

รูปท่ี 1 ช้ินทดสอบความตา้นแรงดงึ ความยืด และปริมาณของการอบชบุแข็ง
(ขอ้ 5.2.1 และขอ้ 5.2.2)

หมายเหตุ ปรมิาณของการอบชบุแขง็ หมายถงึ ค่าซ่ึงหาได้จากสูตร
FSA    -     FWH
        Ao=σ BH
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เม่ือ σ BH คือ ปรมิาณของการอบชบุแขง็  เป็น  นิวตนัตอ่ตารางมลิลิเมตร
FSA คือ โหลดทีจุ่ดคราก ซ่ึงวัดจากเหลก็กล้ารดีเยน็ทีผ่่านการอบชบุแขง็แล้ว  เปน็นวิตนั หาคา่ไดดั้งรูปที ่2
FWH คือ โหลดที่วัดจากเหล็กกล้ารีดเย็นที่ยังไม่ผ่านการอบชุบแข็ง ที่ให้ความเครียดเบื้องต้นในการดึงให้ยืด

รอ้ยละ 2 เปน็ นิวตนั หาคา่ไดด้งัรูปที ่3
AO คือ พืน้ทีห่นา้ตดัสว่นขนานของชิน้ทดสอบกอ่นการทดสอบ เปน็ ตารางมลิลิเมตร

รูปท่ี 2 โหลดทีจุ่ดครากหลงัการบม่เครียด รปูท่ี 3 โหลดทีค่วามเครยีดเบือ้งตน้
(ข้อ 5.2.2 หมายเหต)ุ       (ขอ้ 5.2.2 หมายเหต)ุ

5.2.3 ค่ากลางของอัตราส่วนความเครยีดชว่งพลาสตกิ(mean plastic strain ratio)
ทดสอบเฉพาะเหล็กกล้ารีดเย็นชั้นคุณภาพ CRA260M  CRA270BH  CRA340BH  CRA340D
CRA370D  CRA390D  และ CRA440D โดยใหเ้ปน็ไปตามตารางที ่12
การทดสอบให้ปฏิบัติตาม  JFS T 2001
หมายเหตุ ค่ากลางของอัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติก(rm)หมายถึง ค่าอัตราส่วนความเครียดช่วง

พลาสติกที่หาได้จากสูตร
rm r0+ 2r45+r90-

 4
เม่ือ rm คือ ค่ากลางของอัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติก

r0 คือ ค่าอัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติกในแนวขนานกับแนวการรีด
r45 คือ ค่าอัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติกทำมุม 45 องศากับแนวการรีด
r90 คือ ค่าอัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติกทำมุม 90 องศากับแนวการรีด

=
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ตารางที ่10 ความต้านแรงดงึ และความยืด และปริมาณของการอบชบุแข็ง
(ขอ้ 5.2.1 และขอ้ 5.2.2)

หมายเหตุ 1. การเตรียมชิ้นทดสอบ ให้ตัดตามแนวตั้งฉากกับการรีด
2. กรณีเหล็กกล้ารีดเยน็ชัน้คณุภาพ CRA490  CRA540  CRA590  CRA490L  และ CRA540L ช่วง

ความหนา 0.40 ถึงน้อยกวา่ 0.60 มิลลิเมตร หรือช่วงความหนาทีม่ากกวา่ 2.30 ถึง 3.20 มิลลิเมตร
เกณฑ์ความยดืตำ่สุด อนุโลมใหใ้ชค่้าทีก่ำหนดในสดมภท์ี ่ 4 และสดมภท์ี ่ 5 ตามลำดบั

ช้ันคุณภาพ ความตานแรงดึง ความตานแรงดึง ความยดืตํ่าสุด รอยละ ปรมิาณของการอบชุบแข็ง
ตํา่สุด ทีจุ่ดคราก ตํ่าสุด ความหนา mm ตํา่สุด
MPa MPa 0.60 ถึงนอยกวา 1.00 1.00 ถึง 2.30 MPa

CRA340 340 175 34 35 ไมกําหนด
CRA370 370 205 32 33 ไมกําหนด
CRA390 390 235 30 31 ไมกําหนด
CRA440 440 265 26 27 ไมกําหนด
CRA490 490 295 23 24 ไมกําหนด
CRA540 540 325 20 21 ไมกําหนด
CRA590 590 355 17 18 ไมกําหนด
CRA490L 490 225 24 25 ไมกําหนด
CRA540L 540 245 21 22 ไมกําหนด
CRA590L 590 265 18 19 ไมกําหนด
CRA780L 780 365 13 14 ไมกําหนด
CRA980L 980 490 6 7 ไมกําหนด

CRA340BH 340 185 34 35 30
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ตารางที ่11 ความตานแรงดงึและความยดื และปรมิาณของการอบชบุแขง็ เปนพเิศษ
(ขอ 5.2.1 และขอ 5.2.2)

หมายเหตุ * เฉพาะชัน้คณุภาพ CRA260M และ CRA270BH เตรยีมชิน้ทดสอบ โดยตดัตามแนวการรดี สำหรบัชัน้คณุภาพอืน่ๆ เตรยีมชิน้ทดสอบ โดยตดัตัง้ฉากกบั
แนวการรีด

ความตานแรงดึงที่จุดคราก MPa ความยืด รอยละ ปริมาณของ
การอบชุบแข็ง

ชั้นคุณภาพ ความตานแรงดึง ความหนา mm ความหนา mm ต่ําสุด
ต่ําสุด
MPa

0.40 ถึง
นอยกวา 0.80

0.80 ถึง
นอยกวา 1.00

1.00 ถึง 3.20 0.40 ถึง
นอยกวา 0.60

0.60 ถึง
นอยกวา 0.80

0.80 ถึง
นอยกวา 1.00

1.00 ถึง
นอยกวา 1.20

1.20 ถึง
นอยกวา 1.60

1.60 ถึง
นอยกวา 2.00

2.00 ถึง
นอยกวา 2.50

2.50 ถึง
3.20

Mpa

CRA260M* 260 110 ถึง 175 100 ถึง 165 90 ถึง 155 46 ถึง 54 47 ถึง 55 48 ถึง 56 49 ถึง 57 50 ถึง 58 51 ถึง 60 52 ถึง 62 - -
CRA340 340 205 ถึง 305 195 ถึง 295 185 ถึง 285 33 ถึง 43 34 ถึง 44 35 ถึง 45 36 ถึง 46 37 ถึง 47 ต่ําสุด 38 ต่ําสุด 38 ต่ําสุด 38 -
CRA370 370 205 ถึง 305 195 ถึง 295 185 ถึง 285 30 ถึง 40 31 ถึง 41 32 ถึง 42 33 ถึง 43 34 ถึง 44 ต่ําสุด 35 ต่ําสุด 35 ต่ําสุด 35 -
CRA390 390 245 ถึง 355 235 ถึง 345 225 ถึง 335 29 ถึง 40 30 ถึง 41 31 ถึง 42 32 ถึง 43 33 ถึง 44 ต่ําสุด 34 ต่ําสุด 34 ต่ําสุด 34 -
CRA440 440 285 ถึง 390 275 ถึง 380 265 ถึง 370 26 ถึง 38 27 ถึง 39 28 ถึง 40 29 ถึง 41 30 ถึง 42 ต่ําสุด 31 ต่ําสุด 31 ต่ําสุด 31 -
CRA590L 1180 325 ถึง 470 315 ถึง 460 305 ถึง 450 - 17 ถึง 32 18 ถึง 33 19 ถึง 34 20 ถึง 35 ต่ําสุด 21 ต่ําสุด 21 ต่ําสุด 21 -
CRA780L 1180 420 ถึง 645 410 ถึง 635 400 ถึง 625 - 12 ถึง 25 13 ถึง 26 14 ถึง 27 15 ถึง 28 ต่ําสุด 16 ต่ําสุด 16 ต่ําสุด 16 -
CRA980L 1180 - 590 ถึง 930 580 ถึง 920 - - 9 ถึง 20 10 ถึง 21 11 ถึง 22 ต่ําสุด 12 ต่ําสุด 12 ต่ําสุด 12 -
CRA1180L 1180 - 835 ถึง 1225 825 ถึง 1215 - - 5 ถึง 16 6 ถึง 17 7 ถึง 18 ต่ําสุด 8 ต่ําสุด 8 ต่ําสุด 8 -
CRA270BH* 270 135 ถึง 225 125 ถึง 215 115 ถึง 205 40 ถึง 50 41 ถึง 51 42 ถึง 52 43 ถึง 53 44 ถึง 54 ต่ําสุด 45 ต่ําสุด 45 ต่ําสุด 45 30
CRA340BH 340 185 ถึง 285 175 ถึง 275 165 ถึง 265 34 ถึง 44 35 ถึง 45 36 ถึง 46 37 ถึง 47 38 ถึง 48 ต่ําสุด 39 ต่ําสุด 39 ต่ําสุด 39 30
CRA440H 440 355 ถึง 460 345 ถึง 450 335 ถึง 440 23 ถึง 35 24 ถึง 36 25 ถึง 37 26 ถึง 38 27 ถึง 39 ต่ําสุด 28 ต่ําสุด 28 ต่ําสุด 28 -
CRA590H 590 430 ถึง 580 420 ถึง 570 410 ถึง 560 - 17 ถึง 32 17 ถึง 32 18 ถึง 33 18 ถึง 33 ต่ําสุด 18 ต่ําสุด 18 ต่ําสุด 18 -
CRA340D 340 165 ถึง 255 155 ถึง 245 145 ถึง 235 35 ถึง 45 36 ถึง 46 37 ถึง 47 38 ถึง 48 39 ถึง 49 ต่ําสุด 40 ต่ําสุด 40 ต่ําสุด 40 -
CRA370D 370 175 ถึง 265 165 ถึง 255 155 ถึง 245 33 ถึง 43 34 ถึง 44 35 ถึง 45 36 ถึง 46 37 ถึง 47 ต่ําสุด 38 ต่ําสุด 38 ต่ําสุด 38 -
CRA390D 390 205 ถึง 305 195 ถึง 295 185 ถึง 285 31 ถึง 42 32 ถึง 43 33 ถึง 44 34 ถึง 45 35 ถึง 36 ต่ําสุด 36 ต่ําสุด 36 ต่ําสุด 36 -
CRA440D 440 245 ถึง 355 235 ถึง 345 225 ถึง 335 28 ถึง 39 29 ถึง 40 30 ถึง 41 31 ถึง 42 32 ถึง 43 ต่ําสุด 33 ต่ําสุด 33 ต่ําสุด 33 -
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ตารางที ่ 12 คา่กลางของอตัราสว่นความเครยีดชว่งพลาสตกิของเหลก็กล้ารดีเยน็
(ขอ้ 5.2.3)

5.2.4 การดดัโค้ง (เฉพาะช้ันคุณภาพในตารางที ่10)
เมือ่ทดสอบตามขอ้ 8.2 แล้ว ตอ้งไมม่รีอยรา้วตรงสว่นโคง้ดา้นนอกของชิน้ทดสอบ

5.3 ระยะเบ่ียงเบนของขอบโคง้ท่ีด้านเว้า(camber) เฉพาะเหล็กแผ่นตัดขอบตัด เหล็กแผ่นม้วนขอบตัด และเหล็ก
แผ่นแถบ
ให้เป็นไปตามตารางที ่13
การทดสอบใหป้ฏิบัติตามขอ้ 8.3

ตารางที ่13 ระยะเบ่ียงเบนของขอบโคง้ท่ีด้านเวา้
(ข้อ 5.3)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

ชั้นคุณภาพ คากลางของอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก ต่ําสุด
ความหนาตั้งแต 0.50 mm ถึง 1.00 mm ความหนามากกวา 1.00 mm ถึง 1.60 mm

CRA260M 1.8 1.7
CRA270BH 1.4 1.3
CRA340BH 1.1 1.0
CRA340D 1.4 1.3
CRA370D 1.4 1.3
CRA390D 1.4 1.3
CRA440D 1.3 1.2

ระยะเบ่ียงเบนของขอบโคงท่ีดานเวา สูงสุด
ประเภท ความกวาง เหล็กแผนตัดขอบตัด เหล็กแผนมวนขอบตัดและเหล็กแผนแถบ

ความยาว
นอยกวา 2 000

ความยาว
2 000 ข้ึนไป

ชั้นคุณภาพท่ี 30 ถึงนอยกวา 60 8 8 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000
กําหนดความ 60 ถึงนอยกวา 630 4 4 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000
ตานแรงดึง
นอยกวา 780 MPa
ชั้นคุณภาพท่ี 30 ถึงนอยกวา 60 8 8 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000
กําหนดความ 60 ถึงนอยกวา 630 4 4 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000
ตานแรงดึง
780 MPa ข้ึนไป

630 ข้ึนไป 2

3630 ข้ึนไป 3 ต่อทุก ๆ  ความยาว 2 000

2 ต่อทุก ๆ  ความยาว 2 000
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5.4 ความไม่ได้ฉาก(เฉพาะเหล็กแผ่นตัด)
ตอ้งไมเ่กินเกณฑท์ีก่ำหนดในตารางที ่14
การทดสอบใหป้ฏิบัติตามขอ้ 8.4

ตารางที ่14 ความไมไ่ดฉ้ากของเหลก็แผน่ตดั
(ข้อ 5.4)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

5.5 ระยะเบ่ียงเบนของความราบ(เฉพาะเหล็กแผ่นตัด)
เม่ือวางเหล็กแผ่นตัดในแนวราบตามปกติแล้ว  ระยะเบ่ียงเบนของความราบต้องไม่เกินเกณฑ์ท่ีกำหนดในตาราง
ที ่15
การทดสอบใหป้ฏิบัติตามขอ้ 8.5

ตารางที ่15 ความราบของเหลก็แผน่ตดั
(ข้อ 5.5)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

ความยาว ความกวาง ความไมไดฉากของเหล็กแผนตัด
ไมเกิน 3 000 ไมเกิน 1 200 2

เกิน 1 200 3
เกิน 3 000 ไมกําหนด 3

ประเภท ความกวาง ระยะเบี่ยงเบนของความราบ
ชั้นคุณภาพท่ีกําหนด  นอยกวา 1 000 8
ความตานแรงดึงไมเกิน  1 000 ถึงนอยกวา 1 250 9
440 MPa  1 250 ถึงนอยกวา 1 600 11

 1 600 ขึ้นไป 13
ชั้นคุณภาพท่ีกําหนด  นอยกวา 1 000 8
ความตานแรงดึงมากกวา  1 000 ถึงนอยกวา 1 250 10
440 MPa ถึงนอยกวา  1 250 ถึงนอยกวา 1 600 12
780 MPa  1 600 ขึ้นไป 14
ชั้นคุณภาพท่ีกําหนด  นอยกวา 1 000 11
ความตานแรงดึง  1 000 ถึงนอยกวา 1 250 12
780 MPa ขึ้นไป  1 250 ถึงนอยกวา 1 600 14

 1 600 ขึ้นไป ไมกําหนด
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6.  เคร่ืองหมายและฉลาก
6.1 ทีม่ว้นของเหลก็แผน่มว้นและเหลก็แผน่แถบทกุมว้น และทีม่ดัของเหลก็แผน่ตดัทกุมดั  อยา่งนอ้ยตอ้งมเีลข

อักษรหรอืเครือ่งหมายแจง้รายละเอยีดตอ่ไปนี ้ ให้เห็นไดง่้าย  ชดัเจน
(1) คำวา่ “เหล็กกล้ารดีเยน็”
(2) ชนดิ  ลักษณะขอบ
(3) ช้ันคุณภาพ
(4) หมายเลขการหลอม หรอื รหสัรุน่ทีท่ำ
(5) ความหนา x ความกวา้ง x ความยาว เปน็ มลิลิเมตร x มลิลิเมตร x มลิลิเมตร (กรณเีหล็กแผน่มว้น

หรือเหล็กแผ่นแถบ ไม่ต้องระบุความยาว)
(6) มวล เป็นกิโลกรัม
(7) ชือ่ผูท้ำหรอืโรงงานทีท่ำ  หรอืเครือ่งหมายการคา้ทีจ่ดทะเบยีน
(8) ประเทศท่ีทำ
ในกรณีท่ีใช้ภาษาต่างประเทศ  ต้องมีความหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไว้ข้างต้น

7. การชกัตวัอย่างและเกณฑต์ดัสนิ
7.1 การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสินให้เป็นไปตามภาคผนวก ก.

8.  การทดสอบ
8.1 มิติ

8.1.1 ความหนา
8.1.1.1 เครื่องมือ

เคร่ืองวัดท่ีวัดได้ละเอียดถึง 0.005 มิลลิเมตร
8.1.1.2 วิธีวัด

(1) เหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นแถบ
กรณขีอบรดี  วดัหา่งจากขอบเปน็ระยะไมน่อ้ยกวา่ 25 มลิลิเมตรจากขอบขา้งทัง้สอง
กรณขีอบตดั ความกวา้งตัง้แต ่30 มลิลิเมตรขึน้ไป วดัหา่งจากขอบเปน็ระยะไมน่อ้ยกวา่ 15
มิลลิเมตรจากขอบขา้งท้ังสอง ถ้าความกว้างน้อยกว่า 30 มิลลิเมตร วัดตรงแนวก่ึงกลางโดยวัด
อย่างน้อย 3 จุดของแตล่ะขอบ

(2) เหล็กแผ่นตัด
กรณีขอบรีด วัดห่างจากขอบเป็นระยะไม่น้อยกว่า 25 มิลลิเมตรจากขอบทุกด้าน โดยวัด
อย่างน้อย 3 จุดของแตล่ะขอบ
กรณีขอบตัด วัดห่างจากขอบเป็นระยะไม่น้อยกว่า 15 มิลลิเมตรจากขอบทุกด้าน โดยวัด
อย่างน้อย 3 จุดของแต่ละขอบ
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8.1.1.3 การรายงานผล
รายงานผลเป็นค่าเฉล่ีย

8.1.2 ความกว้าง
8.1.2.1 เครื่องมือ

เคร่ืองวัดท่ีวัดได้ละเอียดถึง 0.5 มิลลิเมตร
8.1.2.2 วิธีวัด

วัดความกว้างที่ตำแหน่งห่างจากปลายประมาณ 100 มิลลิเมตรทั้ง 2 ปลายสำหรับเหล็กแผ่นตัด
และประมาณ 1 000 มิลลิเมตรท้ัง 2 ปลายสำหรับเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นแถบ แล้วรายงานค่าเฉล่ีย

8.1.3 ความยาว (เฉพาะเหล็กแผ่นตัด)
8.1.3.1 เครื่องมือ

เคร่ืองวัดท่ีวัดได้ละเอียดถึง 1 มิลลิเมตร
8.1.3.2 วิธีวัด

วัดความยาวท่ีตำแหน่งห่างจากขอบประมาณ 100  มิลลิเมตร  ท้ัง  2  ข้าง  แล้วรายงานค่าเฉล่ีย
8.2 การดัดโค้ง

เตรียมช้ินทดสอบตามรูปท่ี 4 โดยตัดในแนวต้ังฉากกับแนวการรีด วิธีทดสอบให้ปฏิบัติตาม  มอก.244 เล่ม  11
หรือเล่ม 12 โดยดัดโค้ง  180  องศา  และปลายท้ังสองขนานกันตามตารางท่ี  16

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

รูปท่ี 4 ช้ินทดสอบการดดัโค้ง
(ข้อ 8.2)
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ตารางที ่16 การดดัโคง้
(ข้อ 8.2)

หน่วยเป็นมิลลิเมตร

8.3 ระยะเบ่ียงเบนของขอบโค้งท่ีด้านเว้า
วางตวัอยา่งบนพืน้เรยีบในแนวราบ  ใชเ้ครือ่งวดัทีว่ดัไดล้ะเอียดถงึ  0.5  มลิลิเมตร  วดัระยะเบีย่งเบนสงูสุด
(a)  ของขอบโคง้ทีด่า้นเวา้ โดยใหม้คีวามยาวเสน้คอรด์เทา่กับ 2 000  มลิลิเมตร  ดงัรปูที ่5
สำหรบัเหลก็แผน่ตดัขอบตดัทีม่คีวามยาวนอ้ยกวา่ 2 000 มลิลิเมตร ให้ใชค้วามยาวเตม็แผน่ ดงัรปูที ่6

รูปท่ี 5 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคง้ทีด่า้นเวา้  กรณคีวามยาวไมน่อ้ยกว่า 2 000 มิลลิเมตร
(ข้อ 8.3)

ชั้นคุณภาพ ระยะหางขนานกัน
CRA340 พับแนบติดกัน
CRA370 พับแนบติดกัน
CRA390 พับแนบติดกัน
CRA440 พับแนบติดกัน
CRA490 พับแนบติดกัน
CRA540 ความหนาชิ้นทดสอบ
CRA590 2 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
CRA490L พับแนบติดกัน
CRA540L ความหนาชิ้นทดสอบ
CRA590L 2 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
CRA780L 6 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
CRA980L 8 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ

CRA340BH พับแนบติดกัน
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รูปท่ี 6  การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคง้ทีด่า้นเวา้ กรณคีวามยาวนอ้ยกว่า 2 000 มิลลิเมตร
(ข้อ 8.3)

8.4 ความไม่ได้ฉาก
ใช้เคร่ืองวัดท่ีวัดได้ละเอียดถึง 0.5 มิลลิเมตร วัดความไมไ่ด้ฉาก  โดยวัดความเบีย่งเบน (A) ของขอบแผ่นไป
จากเสน้ตรงทีท่ำมมุฉากกบัดา้นประชดิ ดงัรปูที ่ 7

รูปท่ี 7 การวัดความไม่ได้ฉาก
(ข้อ 8.4)

8.5 ระยะเบ่ียงเบนของความราบ
วางตัวอย่างบนพ้ืนเรียบในแนวราบ  ใช้เคร่ืองวัดท่ีวัดได้ละเอียดถึง 0.5  มิลลิเมตร  วัดระยะห่างระหว่างผิวล่าง
ของตวัอยา่งกับพืน้ ทีต่ำแหนง่ตา่ง ๆ  อ่านคา่สูงสุดใหล้ะเอียดถงึ 0.5 มลิลิเมตร  เปน็ระยะเบีย่งเบนของ
ความราบ ดงัรปูที ่8



มอก. 2140–2546

–18–

รูปท่ี 8 การวัดระยะเบ่ียงเบนของความราบ
(ข้อ 8.5)
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ภาคผนวก  ก.
การชักตัวอย่างและเกณฑตั์ดสิน

(ข้อ 7.1)

ก.1 รุน่ ในทีน่ีห้มายถงึเหล็กกล้ารดีเยน็  ชัน้คณุภาพและมติเิดยีวกนั ทำโดยกรรมวธีิเดยีวกนั  ทีท่ำหรอืส่งมอบ
หรือซ้ือขายในระยะเวลาเดยีวกัน

ก.2 การชักตัวอย่างและการยอมรับ  ให้เป็นไปตามแผนการชกัตัวอย่างท่ีกำหนดต่อไปน้ี  หรืออาจใช้แผนการชัก
ตัวอย่างอ่ืนท่ีเทียบเท่ากันทางวิชาการกับแผนท่ีกำหนดไว้

ก.2.1 การชักตัวอย่างและการยอมรับสำหรับการทดสอบมิติ  ลักษณะท่ัวไป และระยะเบ่ียงเบนของขอบโค้งท่ีด้าน
เว้าของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นแถบ

ก.2.1.1 ชักตัวอย่างเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นแถบ โดยวิธีสุ่มจากรุ่นเดียวกัน  ตามจำนวนท่ีกำหนดในตาราง
ที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตัวอย่างท่ีไม่เป็นไปตามข้อ 4.2 ข้อ 5.1 และข้อ 5.3 ในแต่ละรายการ ต้องไม่เกินเลขจำนวน
ท่ียอมรับท่ีกำหนดในตารางท่ี ก.1  จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นแถบ รุ่นน้ันเป็นไปตาม
เกณฑ์ท่ีกำหนด

ตารางท่ี ก.1 แผนการชักตัวอย่างสำหรบัการทดสอบมติิ  ลักษณะท่ัวไป
และระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้าของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นแถบ

(ขอ้ ก.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมิติให้ตัดตัวอย่างยาว 2 เมตร ห่างจากต้นม้วนไม่น้อยกว่า 500
มิลลิเมตร

ก.2.2 การชักตัวอย่างและการยอมรับสำหรับการทดสอบมิติ ลักษณะท่ัวไป ระยะเบ่ียงเบนของขอบโคง้ท่ีด้านเว้า
ความไม่ได้ฉากและความราบของเหลก็แผ่นตัด

ก.2.2.1 ชักตัวอย่างเหล็กแผ่นตัดโดยวธีิสุ่มจากรุน่เดียวกัน ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ก.2
ก.2.2.2 จำนวนตัวอย่างทุกตัวอย่างท่ีไม่เป็นไปตามข้อ 4.2 ข้อ 5.1 ข้อ 5.3 ข้อ 5.4 และข้อ 5.5 ในแต่ละรายการ

ต้องไม่เกินเลขจำนวนทีย่อมรับท่ีกำหนดในตารางที ่ก.2 จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นตัดรุ่นน้ันเป็นไปตาม
เกณฑ์ท่ีกำหนด

ขนาดรุน
มวน

ขนาดตัวอยาง
มวน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 10 2 0
เกิน 10 8 1
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ตารางที ่ก.2 แผนการชกัตัวอย่างสำหรบัการทดสอบมติิ ลักษณะท่ัวไป   ระยะเบ่ียงเบนของขอบโคง้ท่ีด้านเว้า
ความไมไ่ดฉ้าก และความราบของเหลก็แผน่ตดั

(ขอ้ ก.2.2)

ก.2.3 การชักตัวอย่างและการยอมรับสำหรับการทดสอบสมบติัทางกล
ก.2.3.1 ชกัตวัอยา่งเหล็กกล้ารดีเยน็โดยวธีิสุ่มจากรุน่เดยีวกนั จำนวน 3 ตวัอยา่ง แตล่ะตวัอยา่งมปีรมิาณ

เพียงพอท่ีจะทำเป็นช้ินทดสอบ สำหรับการทดสอบ ความต้านแรงดึงและความยืด  ค่าการอบชุบแข็ง
ค่ากลางของอัตราส่วนความเครยีดช่วงพลาสติก และการดัดโค้ง

ก.2.3.2 ตัวอย่างทุกตัวอย่างต้องเป็นไปตามข้อ 5.2.1 ข้อ 5.2.2 ข้อ 5.2.3 และข้อ 5.2.4  จึงจะถือว่าเหล็กกล้า
รีดเย็นรุ่นน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ท่ีกำหนด

ก.3 เกณฑ์ตัดสิน
ตัวอย่างเหล็กกล้ารีดเย็นต้องเป็นไปตามข้อ ก.2.1.2  ข้อ ก.2.2.2  และข้อ ก.2.3.2 ทุกข้อ จึงจะถือว่า
เหล็กกล้ารีดเย็นรุ่นน้ันเป็นไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี

ขนาดรุน
แผน

ขนาดตัวอยาง
แผน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 500 2 0
เกิน 500 8 1




