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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั

สำหรับงานรถยนต
1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กำหนด ชนิด ลักษณะขอบ ชั้นคุณภาพ และสัญลักษณ มวลพื้นฐาน
มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อน สวนประกอบทางเคมี  คุณลักษณะที่ตองการ  เครื่องหมายและฉลาก
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ และการทดสอบเหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั ทีใ่ชทำ
โครงสราง ตวัถงั และชิน้สวนรถยนต

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ไมครอบคลุมถึงเหล็กกลารีดเย็นแผนมวน แผนแถบ และแผนตัด
สำหรบังานอืน่ๆ ทีไ่ดกำหนดเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแลว หรอื เหลก็กลารดีเยน็ แผนมวน แผนแถบ
และแผนตดั ทีเ่ปนไปตามมาตรฐานอืน่ใด ซึง่ระบสุมบตัแิตกตางไปจากทีก่ำหนดในมาตรฐานนี้

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็กลารดีเยน็” หมายถงึ
เหลก็กลาคารบอนหรอืเหลก็กลาเจอืต่ำทีม่สีมบตัทิางกลดงัตารางที ่10 หรอื 11 และ 12 และไดจากการรดี
เปนแผนขณะเยน็ใหไดความหนาตามตองการ แลวอาจผานการอบออน หลงัจากนีผ้านกรรมวธิกีารรดีปรบัสภาพ
(skin pass หรอื temper rolling) ดวยกไ็ด

2.2 เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนมวน” หมายถงึ เหลก็กลารดีเยน็ทีท่ำ
เปนมวน

2.3 เหลก็กลารดีเยน็แผนแถบ ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนแถบ” หมายถงึ เหลก็แผนมวนทีต่ดั
แบงตามยาว

2.4 เหล็กกลารีดเย็นแผนตัด ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผนตัด” หมายถึง เหล็กแผนมวนหรือ
เหลก็แผนแถบ ทีต่ดัแบงเปนแผน

2.5 การรดีปรบัสภาพ หมายถงึ การรดีเยน็หลงัการอบออนโดยมวีตัถปุระสงคอยางใดอยางหนึง่หรอืหลายอยาง
เพือ่ควบคมุขนาด ความแขง็ ความราบ ผวิสำเรจ็ และยบัยัง้การเกดิริว้ครากหรอืรอยยบั (stretcher  strain or
coil break)ในระยะเวลาหนึง่

2.6 ขอบรดี(mill edge)หมายถงึ ขอบของเหลก็กลารดีเยน็ทีเ่กดิจากการรดีเยน็โดยไมมกีารตกแตงภายหลงัการรดี
ขอบรดีนีอ้าจบางและฉกีเปนบางแหง หรอืมคีวามไมสม่ำเสมอ หรอืมรีอยราว

2.7 ขอบตดั(cut edge)หมายถงึ ขอบของเหลก็กลารดีเยน็ทีเ่กดิจากการตดั หลงัจากรดีเยน็
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2.8 อัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก(plastic strain ratio) หมายถึง คาอัตราสวนของความเครียดแท(true
strain)ตามแนวความกวาง ตอความเครยีดแทตามแนวความหนาของชิน้ทดสอบทีเ่กดิขึน้ เมือ่ใหแรงดงึตาม
คาทีก่ำหนดตอชิน้ทดสอบ

3. ชนดิ  ลกัษณะขอบ  ชัน้คณุภาพ  และสญัลกัษณ
3.1 เหลก็กลารดีเยน็ แบงออกเปน 3 ชนดิ คอื

3.1.1 เหลก็แผนมวน
3.1.2 เหลก็แผนแถบ
3.1.3 เหลก็แผนตดั

3.2 เหลก็กลารดีเยน็ แบงตามลกัษณะขอบออกเปน 2 ลกัษณะ คอื
3.2.1 ขอบรดี
3.2.2 ขอบตดั

3.3 เหลก็กลารดีเยน็ แบงตามสมบตัทิางกล ออกเปน  22  ชัน้คณุภาพ  คอื
3.3.1 CRA260M* เปนเหลก็กลาละมนุรดีเยน็
3.3.2 CRA340 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.3 CRA370 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.4 CRA390 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.5 CRA440 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.6 CRA490 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.7 CRA540 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.8 CRA590 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.9 CRA490L เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.10 CRA540L เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.11 CRA590L เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.12 CRA780L เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.13 CRA980L เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.14 CRA1180L* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.15 CRA270BH* เปนเหล็กกลารีดเย็นที่มีความตานแรงดึงที่จุดครากสูงขึ้นหลังจากผานกระบวนการอบ

ชบุแขง็ (bake hardening)
3.3.16 CRA340BH เปนเหล็กกลารีดเย็นที่มีความตานแรงดึงที่จุดครากสูงขึ้นหลังจากผานกระบวนการอบ

ชบุแขง็ (bake hardening)
3.3.17 CRA440H* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาสงู
3.3.18 CRA590H* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาสงู
3.3.19 CRA340D* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีม่สีมบตัขิึน้รปูลกึไดดเีปนพเิศษ
3.3.20 CRA370D* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีม่สีมบตัขิึน้รปูลกึไดดเีปนพเิศษ
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3.3.21 CRA390D* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีม่สีมบตัขิึน้รปูลกึไดดเีปนพเิศษ
3.3.22 CRA440D* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีม่สีมบตัขิึน้รปูลกึไดดเีปนพเิศษ

หมายเหตุ *  เปนชัน้คณุภาพเพิม่เตมิเฉพาะในตารางที ่11 สำหรบักรณทีีถ่กูระบใุหใชขอกำหนดสมบตัทิางกลเปนพเิศษ

4. มวลพืน้ฐาน  มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น
4.1 มวลพืน้ฐานของเหลก็กลารดีเยน็  กำหนดใหเทากบั  7.85  กโิลกรมัตอความหนา  1  มลิลเิมตรตอ พืน้ที ่ 1

ตารางเมตร และใหไวเปนขอแนะนำ
4.2 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น

4.2.1 มติิ
ใหเปนไปตามตารางที ่1

4.2.2 เกณฑความคลาดเคลือ่น
4.2.2.1 ความหนา

(1) เหลก็กลารดีเยน็ ชัน้คณุภาพทีม่เีกณฑกำหนดของความตานแรงดงึไมเกนิ 270 เมกะพาสคลั
ใหเปนไปตามตารางที ่2

(2) เหล็กกลารีดเย็น ชั้นคุณภาพที่มีเกณฑกำหนดของความตานแรงดึงเกิน 270 เมกะพาสคัล
แตนอยกวา 780 เมกะพาสคลั ใหเปนไปตามตารางที ่3

(3) เหลก็กลารดีเยน็ ชัน้คณุภาพทีม่เีกณฑกำหนดของความตานแรงดงึตัง้แต 780 เมกะพาสคลั
ขึน้ไป ใหเปนไปตามตารางที ่4

สำหรบัเหลก็กลารดีเยน็ทีถ่กูระบวุาตองการเกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนา เปนพเิศษ ให
เปนไปตามตารางที ่5

4.2.2.2 ความกวาง
ใหเปนไปตามตารางที ่6 เหลก็กลารดีเยน็ทีถ่กูระบวุาตองการเกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง
เปนพเิศษ ใหเปนไปตามตารางที ่7

4.2.2.3 ความยาว (เฉพาะเหลก็แผนตดั)
ใหเปนไปตามตารางที ่8 เหลก็กลารดีเยน็ทีถ่กูระบวุาตองการเกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาว
เปนพเิศษ ใหเปนไปตามตารางที ่9

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ  8.1
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ตารางที ่ 1  มติขิองเหลก็กลารดีเยน็
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เสนผานศูนยกลางภายใน และเสนผานศูนยกลางภายนอกของมวนของเหล็กแผนมวน และ
เหลก็แผนแถบ ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผขูายกบัผซูือ้

ตารางที ่ 2 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็กลารดีเยน็
ชัน้คณุภาพทีม่เีกณฑกำหนดของความตานแรงดงึไมเกนิ 270 เมกะพาสคลั

(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

มิติ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนแถบ เหล็กแผนตัด
ความหนา 0.40 ถึง 3.20 0.40 ถึง 3.20 0.40 ถึง 3.20
ความกวาง ไมนอยกวา 600 นอยกวา 600 ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูขาย

กับผูซ้ือ
ความยาว ไมกําหนด ไมกําหนด ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูขาย

กับผูซ้ือ

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง ความกวาง 630 ความกวาง 1 000 ความกวาง 1 250 ความกวาง

นอยกวา 630 ถึงนอยกวา 1 000 ถึงนอยกวา 1 250 ถึงนอยกวา 1 600 1 600 ขึน้ไป
 0.40 ถึงนอยกวา 0.60 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.06 ± 0.07
 0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.07
 0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09
 1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.07 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.11
 1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.13
 1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.15
 2.00 ถึงนอยกวา 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 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็กลารดีเยน็
ชัน้คณุภาพทีม่เีกณฑกำหนดของความตานแรงดงึมากกวา 270 เมกะพาสคลัแตนอยกวา 780 เมกะพาสคลั

(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่ 4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็กลารดีเยน็
ชัน้คณุภาพทีม่เีกณฑกำหนดของความตานแรงดงึตัง้แต 780 เมกะพาสคลัขึน้ไป

(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง ความกวาง 630 ความกวาง 1 000 ความกวาง 1 250 ความกวาง

นอยกวา 630 ถึงนอยกวา 1 000 ถึงนอยกวา 1 250 ถึงนอยกวา 1 600 1 600 ขึ้นไป
 0.40 ถึงนอยกวา 0.60 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.07 ± 0.08
 0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.07 ± 0.08
 0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.07 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.10
 1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.08 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.12
 1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.14
 1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.14 ± 0.16
 2.00 ถึงนอยกวา 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

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง ความกวาง 1 250 ความกวาง

นอยกวา 1 250 ถึงนอยกวา 1 600 1 600 ขึ้นไป
 0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.08 ± 0.09 ไมกําหนด
 0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.09 ± 0.10 ไมกําหนด
 1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.10 ± 0.12 ไมกําหนด
 1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.12 ± 0.14 ไมกําหนด
 1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.14 ± 0.16 ไมกําหนด
 2.00 ถึง 2.30 ± 0.16 ± 0.18 ไมกําหนด
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ตารางที ่ 5 เกณฑความคลาดเคลือ่นเปนพเิศษของความหนาของเหลก็กลารดีเยน็
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่ 6 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวางของเหลก็กลารดีเยน็
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

0

0

ความตานแรงดึง ความกวาง
เมกะพาสคัล ความหนา นอยกวา 630 630 ถงึ 1 000 ถงึ 1 250 ถงึ 1 600

นอยกวา 1 000 นอยกวา 1 250 ถงึนอยกวา 1 600
ไมเกนิ 270  0.40 ถึงนอยกวา 0.60 ± 0.035 ± 0.035 ± 0.040 ± 0.045 ± 0.050

 0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.045 ± 0.050 ± 0.055
 0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.045 ± 0.050 ± 0.055
 1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.050 ± 0.050 ± 0.055 ± 0.060 ± 0.065
 1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.065 ± 0.070 ± 0.075
 1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.070 ± 0.070 ± 0.080 ± 0.085 ± 0.090
 2.00 ถึงนอยกวา 2.50 ± 0.075 ± 0.075 ± 0.085 ± 0.090 ± 0.095
 2.50 ถึง 3.20 ± 0.090 ± 0.090 ± 0.100 ± 0.100 ± 0.110

เกนิ 270 ถงึ  0.40 ถึงนอยกวา 0.60 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.060 ± 0.060
นอยกวา 780  0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.050 ± 0.050 ± 0.050 ± 0.060 ± 0.060

 0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.070 ± 0.080
 1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.070 ± 0.080 ± 0.100
 1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.070 ± 0.080 ± 0.090 ± 0.100 ± 0.110
 1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.080 ± 0.090 ± 0.100 ± 0.110 ± 0.130
 2.00 ถึงนอยกวา 2.50 ± 0.100 ± 0.100 ± 0.110 ± 0.130 ± 0.140
 2.50 ถึง 3.20 ± 0.110 ± 0.120 ± 0.130 ± 0.140 ± 0.170

780 ขึน้ไป ไมกําหนด

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน
นอยกวา 600 ± 0.5

600 ถึงนอยกวา 1 250 + 7

1 250 ขึ้นไป + 10
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ตารางที ่7  เกณฑความคลาดเคลือ่นเปนพเิศษของความกวางของเหลก็กลารดีเยน็
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่ 8 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาวของเหลก็แผนตดั
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่ 9 เกณฑความคลาดเคลือ่นเปนพเิศษของความยาวของเหลก็แผนตดั
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

0

0

0

0

0

0

0

0

0

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน
นอยกวา 600 ไมกําหนด

600 ถึงนอยกวา 1 250 + 3

1 250 ขึ้นไป + 4

ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน
นอยกวา 2 000 + 10

2 000 ถึงนอยกวา 4 000 + 15

4 000 ถึงนอยกวา 6 000 + 20

ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน
นอยกวา 2 000 + 4

2 000 ถึงนอยกวา 3 000 + 6

3 000 ถึงนอยกวา 4 000 + 8

4 000 ถึงนอยกวา 6 000 + 10
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5. คณุลกัษณะทีต่องการ
5.1 ลกัษณะทัว่ไป

5.1.1 เหลก็กลารดีเยน็ตองปราศจากขอบกพรอง เชน เปนร ูแยกชัน้ ทีจ่ะเปนผลเสยีหายตอการทำผลติภณัฑ
สำเรจ็ สำหรบัความไมสมบรูณอืน่ๆ ทีไ่มเปนผลเสยีหายตอการทำเปนผลติภณัฑสำเรจ็ ยอมใหมไีดหนึง่ดาน

5.1.2 เหลก็กลารดีเยน็ทีไ่มชโลมน้ำมนั ยอมใหมสีนมิได
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

5.2 สมบตัทิางกล
5.2.1 ความตานแรงดงึ และความยดื

ใหเปนไปตามตารางที ่10
สำหรับเหล็กกลารีดเย็นที่ถูกระบุวาตองการความตานแรงดึง และความยืด เปนพิเศษ หรือมีขอบขาย
นอกเหนอืจากตารางที ่10 ใหเปนไปตามตารางที ่11
การทดสอบใหปฏบิตัติาม JIS Z 2241 และเตรยีมชิน้ทดสอบดงัรปูที ่1

5.2.2 ปรมิาณของการอบชบุแขง็(bake hardening amount)
ใหเปนไปตามตารางที ่10 สำหรบัเหลก็กลารดีเยน็ทีถ่กูระบวุาตองการปรมิาณของการอบชบุแขง็เปนพเิศษ
หรอืมขีอบขายนอกเหนอืจากตารางที ่10 ใหเปนไปตามตารางที ่11
การทดสอบใหปฏบิตัติาม JIS G 3135 ภาคผนวก และเตรยีมชิน้ทดสอบดงัรปูที ่1

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่1 ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึ ความยดื และปรมิาณของการอบชบุแขง็
(ขอ 5.2.1 และขอ 5.2.2)

หมายเหตุ ปรมิาณของการอบชบุแขง็ หมายถงึ คาซึง่หาไดจากสตูร
FSA    -     FWH
        Ao=s BH
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เมือ่ s BH คือ ปรมิาณของการอบชบุแขง็  เปน  นวิตนัตอตารางมลิลิเมตร
FSA คือ โหลดทีจ่ดุคราก ซึง่วดัจากเหลก็กลารดีเยน็ทีผ่านการอบชบุแขง็แลว  เปนนวิตนั หาคาไดดงัรปูที ่2
FWH คือ โหลดที่วัดจากเหล็กกลารีดเย็นที่ยังไมผานการอบชุบแข็ง ที่ใหความเครียดเบื้องตนในการดึงใหยืด

รอยละ 2 เปน นวิตนั หาคาไดดงัรปูที ่3
AO คือ พืน้ทีห่นาตดัสวนขนานของชิน้ทดสอบกอนการทดสอบ เปน ตารางมลิลเิมตร

รปูที ่2 โหลดทีจ่ดุครากหลงัการบมเครยีด รปูที ่3 โหลดทีค่วามเครยีดเบือ้งตน
(ขอ 5.2.2 หมายเหต)ุ       (ขอ 5.2.2 หมายเหต)ุ

5.2.3 คากลางของอตัราสวนความเครยีดชวงพลาสตกิ(mean plastic strain ratio)
ทดสอบเฉพาะเหล็กกลารีดเย็นชั้นคุณภาพ CRA260M  CRA270BH  CRA340BH  CRA340D
CRA370D  CRA390D  และ CRA440D โดยใหเปนไปตามตารางที ่12
การทดสอบใหปฏบิตัติาม  JFS T 2001
หมายเหตุ คากลางของอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก(rm)หมายถึง คาอัตราสวนความเครียดชวง

พลาสติกที่หาไดจากสูตร
rm r0+ 2r45+r90-

 4
เมือ่ rm คือ คากลางของอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก

r0 คือ คาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติกในแนวขนานกับแนวการรีด
r45 คือ คาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติกทำมุม 45 องศากับแนวการรีด
r90 คือ คาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติกทำมุม 90 องศากับแนวการรีด

=
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ตารางที ่10 ความตานแรงดงึ และความยดื และปรมิาณของการอบชบุแขง็
(ขอ 5.2.1 และขอ 5.2.2)

หมายเหตุ 1. การเตรียมชิ้นทดสอบ ใหตัดตามแนวตั้งฉากกับการรีด
2. กรณเีหลก็กลารดีเยน็ชัน้คณุภาพ CRA490  CRA540  CRA590  CRA490L  และ CRA540L ชวง

ความหนา 0.40 ถงึนอยกวา 0.60 มลิลเิมตร หรอืชวงความหนาทีม่ากกวา 2.30 ถงึ 3.20 มลิลเิมตร
เกณฑความยดืต่ำสดุ อนโุลมใหใชคาทีก่ำหนดในสดมภที ่ 4 และสดมภที ่ 5 ตามลำดบั

ชั้นคุณภาพ ความตานแรงดึง ความตานแรงดึง ความยดืตํ่าสุด รอยละ ปริมาณของการอบชุบแขง็
ตํ่าสุด ที่จุดคราก ต่ําสุด ความหนา mm ตํ่าสุด
MPa MPa 0.60 ถึงนอยกวา 1.00 1.00 ถึง 2.30 MPa

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

CRA340BH 340 185 34 35 30



มอก. 2140–2546

–11–

ตารางที ่11 ความตานแรงดงึและความยดื และปรมิาณของการอบชบุแขง็ เปนพเิศษ
(ขอ 5.2.1 และขอ 5.2.2)

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

ความตานแรงดึงที่จุดคราก MPa ความยืด รอยละ ปริมาณของ
การอบชุบแข็ง

ชั้นคุณภาพ ความตานแรงดึง ความหนา mm ความหนา mm ต่ําสุด
ต่ําสุด
MPa

0.40 ถึง
นอยกวา 0.80

0.80 ถึง
นอยกวา 1.00

1.00 ถึง 3.20 0.40 ถึง
นอยกวา 0.60

0.60 ถึง
นอยกวา 0.80

0.80 ถึง
นอยกวา 1.00

1.00 ถึง
นอยกวา 1.20

1.20 ถึง
นอยกวา 1.60

1.60 ถึง
นอยกวา 2.00

2.00 ถึง
นอยกวา 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 คากลางของอตัราสวนความเครยีดชวงพลาสตกิของเหลก็กลารดีเยน็
(ขอ 5.2.3)

5.2.4 การดดัโคง (เฉพาะชัน้คณุภาพในตารางที ่10)
เมือ่ทดสอบตามขอ 8.2 แลว ตองไมมรีอยราวตรงสวนโคงดานนอกของชิน้ทดสอบ

5.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา(camber) เฉพาะเหลก็แผนตดัขอบตดั เหลก็แผนมวนขอบตดั และเหลก็
แผนแถบ
ใหเปนไปตามตารางที ่13
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.3

ตารางที ่13 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 5.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ชั้นคุณภาพ คากลางของอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก ตํ่าสดุ
ความหนาตั้งแต 0.50 mm ถึง 1.00 mm ความหนามากกวา 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

ระยะเบ่ียงเบนของขอบโคงท่ีดานเวา สูงสุด
ประเภท ความกวาง เหล็กแผนตัดขอบตัด เหล็กแผนมวนขอบตัดและเหล็กแผนแถบ

ความยาว
นอยกวา 2 000

ความยาว
2 000 ข้ึนไป

ชั้นคุณภาพท่ี 30 ถึงนอยกวา 60 8 8 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000
กําหนดความ 60 ถึงนอยกวา 630 4 4 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000
ตานแรงดึง
นอยกวา 780 MPa
ชั้นคุณภาพท่ี 30 ถึงนอยกวา 60 8 8 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000
กําหนดความ 60 ถึงนอยกวา 630 4 4 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000
ตานแรงดึง
780 MPa ข้ึนไป

630 ขึน้ไป 2

3630 ขึน้ไป 3 ตอทกุ ๆ  ความยาว 2 000

2 ตอทกุ ๆ  ความยาว 2 000
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5.4 ความไมไดฉาก(เฉพาะเหลก็แผนตดั)
ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่14
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.4

ตารางที ่14 ความไมไดฉากของเหลก็แผนตดั
(ขอ 5.4)

หนวยเปนมลิลเิมตร

5.5 ระยะเบีย่งเบนของความราบ(เฉพาะเหลก็แผนตดั)
เมือ่วางเหลก็แผนตดัในแนวราบตามปกตแิลว  ระยะเบีย่งเบนของความราบตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตาราง
ที ่15
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.5

ตารางที ่15 ความราบของเหลก็แผนตดั
(ขอ 5.5)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ความยาว ความกวาง ความไมไดฉากของเหล็กแผนตัด
ไมเกิน 3 000 ไมเกิน 1 200 2

เกิน 1 200 3
เกิน 3 000 ไมกําหนด 3

ประเภท ความกวาง ระยะเบี่ยงเบนของความราบ
ชั้นคุณภาพท่ีกําหนด  นอยกวา 1 000 8
ความตานแรงดึงไมเกิน  1 000 ถึงนอยกวา 1 250 9
440 MPa  1 250 ถึงนอยกวา 1 600 11

 1 600 ขึ้นไป 13
ชั้นคุณภาพท่ีกําหนด  นอยกวา 1 000 8
ความตานแรงดึงมากกวา  1 000 ถึงนอยกวา 1 250 10
440 MPa ถึงนอยกวา  1 250 ถึงนอยกวา 1 600 12
780 MPa  1 600 ขึ้นไป 14
ชั้นคุณภาพท่ีกําหนด  นอยกวา 1 000 11
ความตานแรงดึง  1 000 ถึงนอยกวา 1 250 12
780 MPa ขึ้นไป  1 250 ถึงนอยกวา 1 600 14

 1 600 ขึ้นไป ไมกําหนด
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6.  เครือ่งหมายและฉลาก
6.1 ทีม่วนของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบทกุมวน และทีม่ดัของเหลก็แผนตดัทกุมดั  อยางนอยตองมเีลข

อกัษรหรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนี ้ ใหเหน็ไดงาย  ชดัเจน
(1) คำวา “เหลก็กลารดีเยน็”
(2) ชนดิ  ลกัษณะขอบ
(3) ชัน้คณุภาพ
(4) หมายเลขการหลอม หรอื รหสัรนุทีท่ำ
(5) ความหนา x ความกวาง x ความยาว เปน มลิลเิมตร x มลิลเิมตร x มลิลเิมตร (กรณเีหลก็แผนมวน

หรอืเหลก็แผนแถบ ไมตองระบคุวามยาว)
(6) มวล เปนกโิลกรมั
(7) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ  หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(8) ประเทศทีท่ำ
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ  ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

7. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
7.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

8.  การทดสอบ
8.1 มติิ

8.1.1 ความหนา
8.1.1.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร
8.1.1.2 วธิวีดั

(1) เหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ
กรณขีอบรดี  วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตรจากขอบขางทัง้สอง
กรณขีอบตดั ความกวางตัง้แต 30 มลิลเิมตรขึน้ไป วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15
มลิลเิมตรจากขอบขางทัง้สอง ถาความกวางนอยกวา 30 มลิลเิมตร วดัตรงแนวกึง่กลางโดยวดั
อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ

(2) เหลก็แผนตดั
กรณีขอบรีด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มิลลิเมตรจากขอบทุกดาน โดยวัด
อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ
กรณีขอบตัด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15 มิลลิเมตรจากขอบทุกดาน โดยวัด
อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ
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8.1.1.3 การรายงานผล
รายงานผลเปนคาเฉลีย่

8.1.2 ความกวาง
8.1.2.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร
8.1.2.2 วธิวีดั

วัดความกวางที่ตำแหนงหางจากปลายประมาณ 100 มิลลิเมตรทั้ง 2 ปลายสำหรับเหล็กแผนตัด
และประมาณ 1 000 มลิลเิมตรทัง้ 2 ปลายสำหรบัเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ แลวรายงานคาเฉล่ีย

8.1.3 ความยาว (เฉพาะเหลก็แผนตดั)
8.1.3.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร
8.1.3.2 วธิวีดั

วดัความยาวทีต่ำแหนงหางจากขอบประมาณ 100  มลิลเิมตร  ทัง้  2  ขาง  แลวรายงานคาเฉลีย่
8.2 การดดัโคง

เตรยีมชิน้ทดสอบตามรปูที ่4 โดยตดัในแนวตัง้ฉากกบัแนวการรดี วธิทีดสอบใหปฏบิตัติาม  มอก.244 เลม  11
หรอืเลม 12 โดยดดัโคง  180  องศา  และปลายทัง้สองขนานกนัตามตารางที ่ 16

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่4 ชิน้ทดสอบการดดัโคง
(ขอ 8.2)
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ตารางที ่16 การดดัโคง
(ขอ 8.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

8.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ  ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ  0.5  มลิลเิมตร  วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ
(a)  ของขอบโคงทีด่านเวา โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากบั 2 000  มลิลเิมตร  ดงัรปูที ่5
สำหรบัเหลก็แผนตดัขอบตดัทีม่คีวามยาวนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร ใหใชความยาวเตม็แผน ดงัรปูที ่6

รปูที ่5 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา  กรณคีวามยาวไมนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร
(ขอ 8.3)

ชั้นคุณภาพ ระยะหางขนานกัน
CRA340 พับแนบติดกัน
CRA370 พับแนบติดกัน
CRA390 พับแนบติดกัน
CRA440 พับแนบติดกัน
CRA490 พับแนบติดกัน
CRA540 ความหนาชิ้นทดสอบ
CRA590 2 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
CRA490L พับแนบติดกัน
CRA540L ความหนาชิ้นทดสอบ
CRA590L 2 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
CRA780L 6 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
CRA980L 8 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ

CRA340BH พับแนบติดกัน
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รปูที ่6  การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา กรณคีวามยาวนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร
(ขอ 8.3)

8.4 ความไมไดฉาก
ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัความไมไดฉาก  โดยวดัความเบีย่งเบน (A) ของขอบแผนไป
จากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปูที ่ 7

รปูที ่7 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 8.4)

8.5 ระยะเบีย่งเบนของความราบ
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ  ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5  มลิลเิมตร  วดัระยะหางระหวางผวิลาง
ของตวัอยางกบัพืน้ ทีต่ำแหนงตาง ๆ  อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร  เปนระยะเบีย่งเบนของ
ความราบ ดงัรปูที ่8
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รปูที ่8 การวดัระยะเบีย่งเบนของความราบ
(ขอ 8.5)
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ภาคผนวก  ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 7.1)

ก.1 รนุ ในทีน่ีห้มายถงึเหลก็กลารดีเยน็  ชัน้คณุภาพและมติเิดยีวกนั ทำโดยกรรมวธิเีดยีวกนั  ทีท่ำหรอืสงมอบ
หรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบั  ใหเปนไปตามแผนการชกัตวัอยางทีก่ำหนดตอไปนี ้  หรอือาจใชแผนการชกั
ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิ ลกัษณะทัว่ไป และระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่าน
เวาของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

ก.2.1.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ โดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั  ตามจำนวนทีก่ำหนดในตาราง
ที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 5.1 และขอ 5.3 ในแตละรายการ ตองไมเกินเลขจำนวน
ทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1  จงึจะถอืวาเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ รนุนัน้เปนไปตาม
เกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิ ลกัษณะทัว่ไป
และระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวาของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ

(ขอ ก.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมิติใหตัดตัวอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวนไมนอยกวา 500
มิลลิเมตร

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิลกัษณะทัว่ไป ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
ความไมไดฉากและความราบของเหลก็แผนตดั

ก.2.2.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนตดัโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ก.2
ก.2.2.2 จำนวนตวัอยางทกุตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 5.1 ขอ 5.3 ขอ 5.4 และขอ 5.5 ในแตละรายการ

ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.2 จงึจะถอืวาเหลก็แผนตดัรนุนัน้เปนไปตาม
เกณฑทีก่ำหนด

ขนาดรุน
มวน

ขนาดตัวอยาง
มวน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 10 2 0
เกิน 10 8 1



มอก. 2140–2546

–20–

ตารางที ่ก.2 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิลกัษณะทัว่ไป   ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
ความไมไดฉาก และความราบของเหลก็แผนตดั

(ขอ ก.2.2)

ก.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสมบตัทิางกล
ก.2.3.1 ชกัตวัอยางเหลก็กลารดีเยน็โดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 3 ตวัอยาง แตละตวัอยางมปีรมิาณ

เพยีงพอทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบ สำหรบัการทดสอบ ความตานแรงดงึและความยดื  คาการอบชบุแขง็
คากลางของอตัราสวนความเครยีดชวงพลาสตกิ และการดดัโคง

ก.2.3.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.2.1 ขอ 5.2.2 ขอ 5.2.3 และขอ 5.2.4  จงึจะถอืวาเหลก็กลา
รดีเยน็รนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ
ตัวอยางเหล็กกลารีดเย็นตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2  ขอ ก.2.2.2  และขอ ก.2.3.2 ทุกขอ จึงจะถือวา
เหลก็กลารดีเยน็รนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี

ขนาดรุน
แผน

ขนาดตัวอยาง
แผน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 500 2 0
เกิน 500 8 1


