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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั

สำหรับงานรถยนต
1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กำหนด ชนิด ลักษณะขอบ ชั้นคุณภาพ และสัญลักษณ มวลพื้นฐาน
มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อน สวนประกอบทางเคมี  คุณลักษณะที่ตองการ  เครื่องหมายและฉลาก
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ และการทดสอบเหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั ทีใ่ชทำ
โครงสราง ตวัถงั และชิน้สวนรถยนต

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ไมครอบคลุมถึงเหล็กกลารีดเย็นแผนมวน แผนแถบ และแผนตัด
สำหรบังานอืน่ๆ ทีไ่ดกำหนดเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแลว หรอื เหลก็กลารดีเยน็ แผนมวน แผนแถบ
และแผนตดั ทีเ่ปนไปตามมาตรฐานอืน่ใด ซึง่ระบสุมบตัแิตกตางไปจากทีก่ำหนดในมาตรฐานนี้

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็กลารดีเยน็” หมายถงึ
เหลก็กลาคารบอนหรอืเหลก็กลาเจอืต่ำทีม่สีมบตัทิางกลดงัตารางที ่10 หรอื 11 และ 12 และไดจากการรดี
เปนแผนขณะเยน็ใหไดความหนาตามตองการ แลวอาจผานการอบออน หลงัจากนีผ้านกรรมวธิกีารรดีปรบัสภาพ
(skin pass หรอื temper rolling) ดวยกไ็ด

2.2 เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนมวน” หมายถงึ เหลก็กลารดีเยน็ทีท่ำ
เปนมวน

2.3 เหลก็กลารดีเยน็แผนแถบ ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนแถบ” หมายถงึ เหลก็แผนมวนทีต่ดั
แบงตามยาว

2.4 เหล็กกลารีดเย็นแผนตัด ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผนตัด” หมายถึง เหล็กแผนมวนหรือ
เหลก็แผนแถบ ทีต่ดัแบงเปนแผน

2.5 การรดีปรบัสภาพ หมายถงึ การรดีเยน็หลงัการอบออนโดยมวีตัถปุระสงคอยางใดอยางหนึง่หรอืหลายอยาง
เพือ่ควบคมุขนาด ความแขง็ ความราบ ผวิสำเรจ็ และยบัยัง้การเกดิริว้ครากหรอืรอยยบั (stretcher  strain or
coil break)ในระยะเวลาหนึง่

2.6 ขอบรดี(mill edge)หมายถงึ ขอบของเหลก็กลารดีเยน็ทีเ่กดิจากการรดีเยน็โดยไมมกีารตกแตงภายหลงัการรดี
ขอบรดีนีอ้าจบางและฉกีเปนบางแหง หรอืมคีวามไมสม่ำเสมอ หรอืมรีอยราว

2.7 ขอบตดั(cut edge)หมายถงึ ขอบของเหลก็กลารดีเยน็ทีเ่กดิจากการตดั หลงัจากรดีเยน็
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2.8 อัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก(plastic strain ratio) หมายถึง คาอัตราสวนของความเครียดแท(true
strain)ตามแนวความกวาง ตอความเครยีดแทตามแนวความหนาของชิน้ทดสอบทีเ่กดิขึน้ เมือ่ใหแรงดงึตาม
คาทีก่ำหนดตอชิน้ทดสอบ

3. ชนดิ  ลกัษณะขอบ  ชัน้คณุภาพ  และสญัลกัษณ
3.1 เหลก็กลารดีเยน็ แบงออกเปน 3 ชนดิ คอื

3.1.1 เหลก็แผนมวน
3.1.2 เหลก็แผนแถบ
3.1.3 เหลก็แผนตดั

3.2 เหลก็กลารดีเยน็ แบงตามลกัษณะขอบออกเปน 2 ลกัษณะ คอื
3.2.1 ขอบรดี
3.2.2 ขอบตดั

3.3 เหลก็กลารดีเยน็ แบงตามสมบตัทิางกล ออกเปน  22  ชัน้คณุภาพ  คอื
3.3.1 CRA260M* เปนเหลก็กลาละมนุรดีเยน็
3.3.2 CRA340 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.3 CRA370 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.4 CRA390 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.5 CRA440 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.6 CRA490 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.7 CRA540 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.8 CRA590 เปนเหลก็กลารดีเยน็สำหรบัชิน้สวนทีข่ึน้รปูทัว่ไป
3.3.9 CRA490L เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.10 CRA540L เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.11 CRA590L เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.12 CRA780L เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.13 CRA980L เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.14 CRA1180L* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาต่ำ
3.3.15 CRA270BH* เปนเหล็กกลารีดเย็นที่มีความตานแรงดึงที่จุดครากสูงขึ้นหลังจากผานกระบวนการอบ

ชบุแขง็ (bake hardening)
3.3.16 CRA340BH เปนเหล็กกลารีดเย็นที่มีความตานแรงดึงที่จุดครากสูงขึ้นหลังจากผานกระบวนการอบ

ชบุแขง็ (bake hardening)
3.3.17 CRA440H* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาสงู
3.3.18 CRA590H* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีอ่ตัราสวนความตานแรงดงึทีจ่ดุครากตอความตานแรงดงึ มคีาสงู
3.3.19 CRA340D* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีม่สีมบตัขิึน้รปูลกึไดดเีปนพเิศษ
3.3.20 CRA370D* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีม่สีมบตัขิึน้รปูลกึไดดเีปนพเิศษ
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3.3.21 CRA390D* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีม่สีมบตัขิึน้รปูลกึไดดเีปนพเิศษ
3.3.22 CRA440D* เปนเหลก็กลารดีเยน็ทีม่สีมบตัขิึน้รปูลกึไดดเีปนพเิศษ

หมายเหตุ *  เปนชัน้คณุภาพเพิม่เตมิเฉพาะในตารางที ่11 สำหรบักรณทีีถ่กูระบใุหใชขอกำหนดสมบตัทิางกลเปนพเิศษ

4. มวลพืน้ฐาน  มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น
4.1 มวลพืน้ฐานของเหลก็กลารดีเยน็  กำหนดใหเทากบั  7.85  กโิลกรมัตอความหนา  1  มลิลเิมตรตอ พืน้ที ่ 1

ตารางเมตร และใหไวเปนขอแนะนำ
4.2 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น

4.2.1 มติิ
ใหเปนไปตามตารางที ่1

4.2.2 เกณฑความคลาดเคลือ่น
4.2.2.1 ความหนา

(1) เหลก็กลารดีเยน็ ชัน้คณุภาพทีม่เีกณฑกำหนดของความตานแรงดงึไมเกนิ 270 เมกะพาสคลั
ใหเปนไปตามตารางที ่2

(2) เหล็กกลารีดเย็น ชั้นคุณภาพที่มีเกณฑกำหนดของความตานแรงดึงเกิน 270 เมกะพาสคัล
แตนอยกวา 780 เมกะพาสคลั ใหเปนไปตามตารางที ่3

(3) เหลก็กลารดีเยน็ ชัน้คณุภาพทีม่เีกณฑกำหนดของความตานแรงดงึตัง้แต 780 เมกะพาสคลั
ขึน้ไป ใหเปนไปตามตารางที ่4

สำหรบัเหลก็กลารดีเยน็ทีถ่กูระบวุาตองการเกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนา เปนพเิศษ ให
เปนไปตามตารางที ่5

4.2.2.2 ความกวาง
ใหเปนไปตามตารางที ่6 เหลก็กลารดีเยน็ทีถ่กูระบวุาตองการเกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง
เปนพเิศษ ใหเปนไปตามตารางที ่7

4.2.2.3 ความยาว (เฉพาะเหลก็แผนตดั)
ใหเปนไปตามตารางที ่8 เหลก็กลารดีเยน็ทีถ่กูระบวุาตองการเกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาว
เปนพเิศษ ใหเปนไปตามตารางที ่9

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ  8.1
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ตารางที ่ 1  มติขิองเหลก็กลารดีเยน็
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เสนผานศูนยกลางภายใน และเสนผานศูนยกลางภายนอกของมวนของเหล็กแผนมวน และ
เหลก็แผนแถบ ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผขูายกบัผซูือ้

ตารางที ่ 2 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็กลารดีเยน็
ชัน้คณุภาพทีม่เีกณฑกำหนดของความตานแรงดงึไมเกนิ 270 เมกะพาสคลั

(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

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 ขึน้ไป
 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 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็กลารดีเยน็
ชัน้คณุภาพทีม่เีกณฑกำหนดของความตานแรงดงึมากกวา 270 เมกะพาสคลัแตนอยกวา 780 เมกะพาสคลั

(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่ 4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็กลารดีเยน็
ชัน้คณุภาพทีม่เีกณฑกำหนดของความตานแรงดงึตัง้แต 780 เมกะพาสคลัขึน้ไป

(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

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 ขึ้นไป
 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 ถึงน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 เกณฑความคลาดเคลือ่นเปนพเิศษของความหนาของเหลก็กลารดีเยน็
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่ 6 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวางของเหลก็กลารดีเยน็
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

0

0

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

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

 0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.045 ± 0.050 ± 0.055
 0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.045 ± 0.050 ± 0.055
 1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.050 ± 0.050 ± 0.055 ± 0.060 ± 0.065
 1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.065 ± 0.070 ± 0.075
 1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.070 ± 0.070 ± 0.080 ± 0.085 ± 0.090
 2.00 ถึงนอยกวา 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 ถึงนอยกวา 0.60 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.060 ± 0.060
นอยกวา 780  0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.050 ± 0.050 ± 0.050 ± 0.060 ± 0.060

 0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.070 ± 0.080
 1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.060 ± 0.060 ± 0.070 ± 0.080 ± 0.100
 1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.070 ± 0.080 ± 0.090 ± 0.100 ± 0.110
 1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.080 ± 0.090 ± 0.100 ± 0.110 ± 0.130
 2.00 ถึงนอยกวา 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 ไมกําหนด

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  เกณฑความคลาดเคลือ่นเปนพเิศษของความกวางของเหลก็กลารดีเยน็
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่ 8 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาวของเหลก็แผนตดั
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่ 9 เกณฑความคลาดเคลือ่นเปนพเิศษของความยาวของเหลก็แผนตดั
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

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



มอก. 2140–2546

–8–

5. คณุลกัษณะทีต่องการ
5.1 ลกัษณะทัว่ไป

5.1.1 เหลก็กลารดีเยน็ตองปราศจากขอบกพรอง เชน เปนร ูแยกชัน้ ทีจ่ะเปนผลเสยีหายตอการทำผลติภณัฑ
สำเรจ็ สำหรบัความไมสมบรูณอืน่ๆ ทีไ่มเปนผลเสยีหายตอการทำเปนผลติภณัฑสำเรจ็ ยอมใหมไีดหนึง่ดาน

5.1.2 เหลก็กลารดีเยน็ทีไ่มชโลมน้ำมนั ยอมใหมสีนมิได
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

5.2 สมบตัทิางกล
5.2.1 ความตานแรงดงึ และความยดื

ใหเปนไปตามตารางที ่10
สำหรับเหล็กกลารีดเย็นที่ถูกระบุวาตองการความตานแรงดึง และความยืด เปนพิเศษ หรือมีขอบขาย
นอกเหนอืจากตารางที ่10 ใหเปนไปตามตารางที ่11
การทดสอบใหปฏบิตัติาม JIS Z 2241 และเตรยีมชิน้ทดสอบดงัรปูที ่1

5.2.2 ปรมิาณของการอบชบุแขง็(bake hardening amount)
ใหเปนไปตามตารางที ่10 สำหรบัเหลก็กลารดีเยน็ทีถ่กูระบวุาตองการปรมิาณของการอบชบุแขง็เปนพเิศษ
หรอืมขีอบขายนอกเหนอืจากตารางที ่10 ใหเปนไปตามตารางที ่11
การทดสอบใหปฏบิตัติาม JIS G 3135 ภาคผนวก และเตรยีมชิน้ทดสอบดงัรปูที ่1

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่1 ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึ ความยดื และปรมิาณของการอบชบุแขง็
(ขอ 5.2.1 และขอ 5.2.2)

หมายเหตุ ปรมิาณของการอบชบุแขง็ หมายถงึ คาซึง่หาไดจากสตูร
FSA    -     FWH
        Ao=s BH
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เมือ่ s BH คือ ปรมิาณของการอบชบุแขง็  เปน  นวิตนัตอตารางมลิลิเมตร
FSA คือ โหลดทีจ่ดุคราก ซึง่วดัจากเหลก็กลารดีเยน็ทีผ่านการอบชบุแขง็แลว  เปนนวิตนั หาคาไดดงัรปูที ่2
FWH คือ โหลดที่วัดจากเหล็กกลารีดเย็นที่ยังไมผานการอบชุบแข็ง ที่ใหความเครียดเบื้องตนในการดึงใหยืด

รอยละ 2 เปน นวิตนั หาคาไดดงัรปูที ่3
AO คือ พืน้ทีห่นาตดัสวนขนานของชิน้ทดสอบกอนการทดสอบ เปน ตารางมลิลเิมตร

รปูที ่2 โหลดทีจ่ดุครากหลงัการบมเครยีด รปูที ่3 โหลดทีค่วามเครยีดเบือ้งตน
(ขอ 5.2.2 หมายเหต)ุ       (ขอ 5.2.2 หมายเหต)ุ

5.2.3 คากลางของอตัราสวนความเครยีดชวงพลาสตกิ(mean plastic strain ratio)
ทดสอบเฉพาะเหล็กกลารีดเย็นชั้นคุณภาพ CRA260M  CRA270BH  CRA340BH  CRA340D
CRA370D  CRA390D  และ CRA440D โดยใหเปนไปตามตารางที ่12
การทดสอบใหปฏบิตัติาม  JFS T 2001
หมายเหตุ คากลางของอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก(rm)หมายถึง คาอัตราสวนความเครียดชวง

พลาสติกที่หาไดจากสูตร
rm r0+ 2r45+r90-

 4
เมือ่ rm คือ คากลางของอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก

r0 คือ คาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติกในแนวขนานกับแนวการรีด
r45 คือ คาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติกทำมุม 45 องศากับแนวการรีด
r90 คือ คาอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติกทำมุม 90 องศากับแนวการรีด

=
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ตารางที ่10 ความตานแรงดงึ และความยดื และปรมิาณของการอบชบุแขง็
(ขอ 5.2.1 และขอ 5.2.2)

หมายเหตุ 1. การเตรียมชิ้นทดสอบ ใหตัดตามแนวตั้งฉากกับการรีด
2. กรณเีหลก็กลารดีเยน็ชัน้คณุภาพ CRA490  CRA540  CRA590  CRA490L  และ CRA540L ชวง

ความหนา 0.40 ถงึนอยกวา 0.60 มลิลเิมตร หรอืชวงความหนาทีม่ากกวา 2.30 ถงึ 3.20 มลิลเิมตร
เกณฑความยดืต่ำสดุ อนโุลมใหใชคาทีก่ำหนดในสดมภที ่ 4 และสดมภที ่ 5 ตามลำดบั

ชั้นคุณภาพ ความตานแรงดึง ความตานแรงดึง ความยดืตํ่าสุด รอยละ ปริมาณของการอบชุบแขง็
ตํ่าสุด ที่จุดคราก ต่ําสุด ความหนา mm ตํ่าสุด
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 คากลางของอตัราสวนความเครยีดชวงพลาสตกิของเหลก็กลารดีเยน็
(ขอ 5.2.3)

5.2.4 การดดัโคง (เฉพาะชัน้คณุภาพในตารางที ่10)
เมือ่ทดสอบตามขอ 8.2 แลว ตองไมมรีอยราวตรงสวนโคงดานนอกของชิน้ทดสอบ

5.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา(camber) เฉพาะเหลก็แผนตดัขอบตดั เหลก็แผนมวนขอบตดั และเหลก็
แผนแถบ
ใหเปนไปตามตารางที ่13
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.3

ตารางที ่13 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 5.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ชั้นคุณภาพ คากลางของอัตราสวนความเครียดชวงพลาสติก ตํ่าสดุ
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 ขึน้ไป 2

3630 ขึน้ไป 3 ตอทกุ ๆ  ความยาว 2 000

2 ตอทกุ ๆ  ความยาว 2 000
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5.4 ความไมไดฉาก(เฉพาะเหลก็แผนตดั)
ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่14
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.4

ตารางที ่14 ความไมไดฉากของเหลก็แผนตดั
(ขอ 5.4)

หนวยเปนมลิลเิมตร

5.5 ระยะเบีย่งเบนของความราบ(เฉพาะเหลก็แผนตดั)
เมือ่วางเหลก็แผนตดัในแนวราบตามปกตแิลว  ระยะเบีย่งเบนของความราบตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตาราง
ที ่15
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.5

ตารางที ่15 ความราบของเหลก็แผนตดั
(ขอ 5.5)

หนวยเปนมลิลเิมตร

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.  เครือ่งหมายและฉลาก
6.1 ทีม่วนของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบทกุมวน และทีม่ดัของเหลก็แผนตดัทกุมดั  อยางนอยตองมเีลข

อกัษรหรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนี ้ ใหเหน็ไดงาย  ชดัเจน
(1) คำวา “เหลก็กลารดีเยน็”
(2) ชนดิ  ลกัษณะขอบ
(3) ชัน้คณุภาพ
(4) หมายเลขการหลอม หรอื รหสัรนุทีท่ำ
(5) ความหนา x ความกวาง x ความยาว เปน มลิลเิมตร x มลิลเิมตร x มลิลเิมตร (กรณเีหลก็แผนมวน

หรอืเหลก็แผนแถบ ไมตองระบคุวามยาว)
(6) มวล เปนกโิลกรมั
(7) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ  หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(8) ประเทศทีท่ำ
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ  ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

7. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
7.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

8.  การทดสอบ
8.1 มติิ

8.1.1 ความหนา
8.1.1.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร
8.1.1.2 วธิวีดั

(1) เหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ
กรณขีอบรดี  วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตรจากขอบขางทัง้สอง
กรณขีอบตดั ความกวางตัง้แต 30 มลิลเิมตรขึน้ไป วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15
มลิลเิมตรจากขอบขางทัง้สอง ถาความกวางนอยกวา 30 มลิลเิมตร วดัตรงแนวกึง่กลางโดยวดั
อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ

(2) เหลก็แผนตดั
กรณีขอบรีด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มิลลิเมตรจากขอบทุกดาน โดยวัด
อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ
กรณีขอบตัด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15 มิลลิเมตรจากขอบทุกดาน โดยวัด
อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ
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8.1.1.3 การรายงานผล
รายงานผลเปนคาเฉลีย่

8.1.2 ความกวาง
8.1.2.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร
8.1.2.2 วธิวีดั

วัดความกวางที่ตำแหนงหางจากปลายประมาณ 100 มิลลิเมตรทั้ง 2 ปลายสำหรับเหล็กแผนตัด
และประมาณ 1 000 มลิลเิมตรทัง้ 2 ปลายสำหรบัเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ แลวรายงานคาเฉล่ีย

8.1.3 ความยาว (เฉพาะเหลก็แผนตดั)
8.1.3.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร
8.1.3.2 วธิวีดั

วดัความยาวทีต่ำแหนงหางจากขอบประมาณ 100  มลิลเิมตร  ทัง้  2  ขาง  แลวรายงานคาเฉลีย่
8.2 การดดัโคง

เตรยีมชิน้ทดสอบตามรปูที ่4 โดยตดัในแนวตัง้ฉากกบัแนวการรดี วธิทีดสอบใหปฏบิตัติาม  มอก.244 เลม  11
หรอืเลม 12 โดยดดัโคง  180  องศา  และปลายทัง้สองขนานกนัตามตารางที ่ 16

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่4 ชิน้ทดสอบการดดัโคง
(ขอ 8.2)
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ตารางที ่16 การดดัโคง
(ขอ 8.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

8.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ  ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ  0.5  มลิลเิมตร  วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ
(a)  ของขอบโคงทีด่านเวา โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากบั 2 000  มลิลเิมตร  ดงัรปูที ่5
สำหรบัเหลก็แผนตดัขอบตดัทีม่คีวามยาวนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร ใหใชความยาวเตม็แผน ดงัรปูที ่6

รปูที ่5 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา  กรณคีวามยาวไมนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร
(ขอ 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



มอก. 2140–2546

–17–

รปูที ่6  การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา กรณคีวามยาวนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร
(ขอ 8.3)

8.4 ความไมไดฉาก
ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัความไมไดฉาก  โดยวดัความเบีย่งเบน (A) ของขอบแผนไป
จากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปูที ่ 7

รปูที ่7 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 8.4)

8.5 ระยะเบีย่งเบนของความราบ
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ  ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5  มลิลเิมตร  วดัระยะหางระหวางผวิลาง
ของตวัอยางกบัพืน้ ทีต่ำแหนงตาง ๆ  อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร  เปนระยะเบีย่งเบนของ
ความราบ ดงัรปูที ่8
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รปูที ่8 การวดัระยะเบีย่งเบนของความราบ
(ขอ 8.5)
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ภาคผนวก  ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 7.1)

ก.1 รนุ ในทีน่ีห้มายถงึเหลก็กลารดีเยน็  ชัน้คณุภาพและมติเิดยีวกนั ทำโดยกรรมวธิเีดยีวกนั  ทีท่ำหรอืสงมอบ
หรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบั  ใหเปนไปตามแผนการชกัตวัอยางทีก่ำหนดตอไปนี ้  หรอือาจใชแผนการชกั
ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิ ลกัษณะทัว่ไป และระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่าน
เวาของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

ก.2.1.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ โดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั  ตามจำนวนทีก่ำหนดในตาราง
ที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 5.1 และขอ 5.3 ในแตละรายการ ตองไมเกินเลขจำนวน
ทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1  จงึจะถอืวาเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ รนุนัน้เปนไปตาม
เกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิ ลกัษณะทัว่ไป
และระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวาของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ

(ขอ ก.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมิติใหตัดตัวอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวนไมนอยกวา 500
มิลลิเมตร

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิลกัษณะทัว่ไป ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
ความไมไดฉากและความราบของเหลก็แผนตดั

ก.2.2.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนตดัโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ก.2
ก.2.2.2 จำนวนตวัอยางทกุตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 5.1 ขอ 5.3 ขอ 5.4 และขอ 5.5 ในแตละรายการ

ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.2 จงึจะถอืวาเหลก็แผนตดัรนุนัน้เปนไปตาม
เกณฑทีก่ำหนด

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 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิลกัษณะทัว่ไป   ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
ความไมไดฉาก และความราบของเหลก็แผนตดั

(ขอ ก.2.2)

ก.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสมบตัทิางกล
ก.2.3.1 ชกัตวัอยางเหลก็กลารดีเยน็โดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 3 ตวัอยาง แตละตวัอยางมปีรมิาณ

เพยีงพอทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบ สำหรบัการทดสอบ ความตานแรงดงึและความยดื  คาการอบชบุแขง็
คากลางของอตัราสวนความเครยีดชวงพลาสตกิ และการดดัโคง

ก.2.3.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.2.1 ขอ 5.2.2 ขอ 5.2.3 และขอ 5.2.4  จงึจะถอืวาเหลก็กลา
รดีเยน็รนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ
ตัวอยางเหล็กกลารีดเย็นตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2  ขอ ก.2.2.2  และขอ ก.2.3.2 ทุกขอ จึงจะถือวา
เหลก็กลารดีเยน็รนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี

ขนาดรุน
แผน

ขนาดตัวอยาง
แผน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 500 2 0
เกิน 500 8 1


