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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

เนื่องจากมีการใชเหล็กกลารีดเย็นแผนมวน แผนแถบ และแผนตัด สำหรับเคลือบดีบุก หรือเคลือบโครเมียม/
โครเมยีมออกไซด : รดีซ้ำ กนัอยางแพรหลายภายในประเทศ และเพือ่สงเสรมิอตุสาหกรรม ประเภทนี ้ จงึกำหนด
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมเหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบัเคลอืบดบีกุ หรอืเคลอืบ
โครเมยีม/โครเมยีมออกไซด : รดีซ้ำ ขึน้
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ กำหนดขึน้โดยใชเอกสาร ตอไปนีเ้ปน แนวทาง

JIS Z 2245-1992 Method of Rockwell and Rockwell Superficial Hardness Test
JIS G 3303-1987 Tinplate and Blackplate
ISO 11951-1995 Cold-reduced Blackplate in Coil Form for The Production of Tinplate or

Electrolytic Chromium / Chromium Oxide-Coated Steel
ASTM A623-2000 Standard Specification for Tin Mill Products , General Requirements
BS EN 10205-1992 Cold-reduced Blackplate in Coil Form for The Production of Tinplate or

Electrolytic Chromium / Chromium Oxide-Coated Steel

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมในอนกุรมเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีไ่ดประกาศไปแลว มดีงันี้
มอก. 2012–2543 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานทัว่ไป

และงานขึน้รปู
มอก. 2140-2546 เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานรถยนต
มอก. 2183-2547 เหล็กกลารีดเย็นแผนมวน แผนแถบ และแผนตัด สำหรับเคลือบดีบุก

หรอืเคลอืบโครเมยีม/โครเมยีมออกไซด : รดีเดีย่ว
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่ 3315  ( พ.ศ. 2547 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง  กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบัเคลอืบดบีกุ

หรอืเคลอืบโครเมยีม/โครเมยีมออกไซด : รดีซ้ำ

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน
แผนแถบ และแผนตดั สำหรบัเคลอืบดบีกุ หรอืเคลอืบโครเมยีม/โครเมยีมออกไซด : รดีซ้ำ มาตรฐานเลขที ่มอก.
2184-2547 ไว ดงัมรีายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วนัที ่29 ธนัวาคม พ.ศ. 2547

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
พงษศกัดิ ์ รกัตพงศไพศาล
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั
สำหรบัเคลอืบดบีกุ

หรอืเคลอืบโครเมยีม/โครเมยีมออกไซด : รดีซ้ำ
1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนด ชนดิ ลกัษณะขอบ ชัน้คณุภาพ สญัลกัษณชัน้เทมเปอร  มวลพืน้ฐาน
มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น   คณุลกัษณะทีต่องการ  เครือ่งหมายและฉลาก การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
และการทดสอบเหล็กกลารีดเย็นแผนมวน แผนแถบ และแผนตัด  สำหรับนำมาเคลือบดีบุก หรือเคลือบ
โครเมยีม/โครเมยีมออกไซด : รดีซ้ำ

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมครอบคลมุถงึเหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดัสำหรบั
งานอืน่ๆ ทีไ่ดประกาศกำหนดเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแลว

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบัเคลอืบดบีกุ หรอืเคลอืบโครเมยีม/โครเมยีมออกไซด:
รดีซ้ำ ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็กลารดีเยน็” หมายถงึ เหลก็กลาทีม่คีวามแขง็ ดงัตารางที ่1
และสมบตัทิีเ่หมาะสมทีจ่ะนำไปเคลอืบดบีกุ หรอืเคลอืบโครเมยีม/โครเมยีมออกไซด ซึง่ไดจากการรดีเหลก็กลา
เปนแผนขณะเย็น แลวผานการอบออน หลังจากนั้นผานการรีดเย็นครั้งที่ 2 ทำใหความหนาลดลงจากเดิม
ประมาณรอยละ 20 ถงึ 50

2.2 เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบัเคลอืบดบีกุ หรอืเคลอืบโครเมยีม/โครเมยีมออกไซด:
รดีเดีย่ว หมายถงึ เหลก็กลาทีม่คีวามแขง็และสมบตัทิีเ่หมาะสมทีจ่ะนำไปเคลอืบดบีกุ หรอืเคลอืบโครเมยีม/
โครเมยีมออกไซด  ซึง่ไดจากการรดีเหลก็กลาเปนแผนขณะเยน็ แลวผานการอบออน หลงัจากนัน้ผานกรรมวธิี
การรดีปรบัสภาพ (skin pass หรอื temper rolling) ทำใหความหนาลดลงจากเดมิประมาณรอยละ 1 ถงึ 3

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

2.4 เหลก็กลารดีเยน็แผนแถบ ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนแถบ” หมายถงึ เหลก็แผนมวนทีต่ดัแบง
ตามยาว
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2.5 เหล็กกลารีดเย็นแผนตัด ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผนตัด” หมายถึง เหล็กแผนมวนหรือ
เหลก็แผนแถบ ทีต่ดัแบงเปนแผน

2.6 การรดีปรบัสภาพ หมายถงึ การรดีเยน็หลงัการอบออนโดยมจีดุประสงคอยางใดอยางหนึง่หรอืหลายอยางเพือ่
ควบคุมขนาด ความแข็ง ความราบ ผิวสำเร็จ และยับยั้งการเกิดริ้วคราก (stretcher strain) หรือรอยยับ
(coilbreak) ในระยะเวลาหนึง่

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

2.8 ขอบตดั (cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็กลารดีเยน็ทีเ่กดิจากการตดั หลงัจากการรดีเยน็

3. ชนดิ   ลกัษณะขอบ ชัน้คณุภาพ  และสญัลกัษณชัน้เทมเปอร
3.1 เหลก็กลารดีเยน็ แบงตามลกัษณะของเหลก็ออกเป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งตามสมบตัขิองวตัถดุบิ โดยมสีวนประกอบทางเคมตีามตารางที ่2 ออกเปน 3  ชัน้คณุภาพ
และมสีญัลกัษณ คอื

3.3.1 MR มสีมบตัติานการกดักรอนไดด ีเหมาะกบัการนำไปเคลอืบดบีกุ หรอืเคลอืบโครเมยีม/โครเมยีมออกไซด
เพือ่ใชทำภาชนะทัว่ไป มธีาตบุางธาตทุีม่สีมบตัติานการกดักรอนเจอืปนในปรมิาณเลก็นอยดวย

3.3.2 L  มีสมบัติตานการกัดกรอนไดดีมาก เหมาะกับการนำไปเคลือบดีบุกหรือเคลือบโครเมียม/โครเมียม
ออกไซดเพือ่ใชทำภาชนะทีต่องการสมบตั ิดงักลาว เปนพเิศษ มธีาตบุางธาต ุเชน ทองแดง นกิเกลิ โครเมยีม
โมลบิดนีมั ฯลฯ ทีท่ำใหเหลก็กลารดีเยน็ มสีมบตัติานการกดักรอนดขีึน้ เจอืปนในปรมิาณเลก็นอยดวย

3.3.3 D เปนเหลก็กลาเนือ้แนนทีผ่านกระบวนการลดออกซเิจนในเนือ้เหลก็ดวยการเจอือะลมูเินยีม (aluminium-
killed  steel) มสีมบตัสิามารถนำไปขึน้รปูลกึพเิศษไดดี

3.4 เหลก็กลารดีเยน็ แบงตามชัน้เทมเปอร เปน 4 สญัลกัษณ ตามตารางที ่1
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ตารางที ่1 สญัลกัษณชัน้เทมเปอร
(ขอ 3.4)

หมายเหตุ 1) คาความเคนพิสูจน ใหไวเปนคาแนะนำ

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

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

4.2.1 ความหนา

1) ความหนาระบุ ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผทูำกบัผซูือ้
2) เกณฑความคลาดเคลือ่น ตองไมเกนิรอยละ ± 15 ของความหนาระบุ
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1

4.2.2 ความกวาง

1) เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวางสำหรบัเหลก็กลารดีเยน็ขอบตดั ตองไมเกนิ +3 มลิลเิมตร

2) เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวางสำหรบัเหลก็กลารดีเยน็ขอบรดี ตองไมเกนิ +10 มลิลเิมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.2

4.2.3 ความยาว (เฉพาะเหลก็แผนตดั)
เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาวสำหรบัเหลก็แผนตดั ตองไมเกนิ +3 มลิลเิมตร

4.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา (เฉพาะเหลก็แผนตดัขอบตดั เหลก็แผนมวนขอบตดั และเหลก็แผนแถบ)
ตองไมเกนิ 1.5 มลิลเิมตรตอทกุๆ ความยาว 1 000 มลิลเิมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

4.4 ความไมไดฉาก (เฉพาะเหลก็แผนตดั)
ตองไมเกนิรอยละ 0.15 ของความกวาง
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3

0

0

0

สัญลักษณชั้นเทมเปอร ความแข็งรอกเวลลทีสเกล

HR 30 T
ความเคนพิสูจน (ขนานกับแนวการรีด)1)

เมกะพาสคัล

       DR-8 73 ± 3 550 ± 70
       DR-9 76 ± 3 620 ± 70
       DR-9 M 77 ± 3 660 ± 70
       DR-10 80 ± 3 690 ± 70
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4.5 ระยะเบีย่งเบนของความราบ (เฉพาะเหลก็แผนตดั)
ระยะเบีย่งเบนของความราบ (H) ทีเ่กดิขึน้ทัง้ทีเ่ปนลกัษณะแผนโกง (warp) ลกัษณะเปนคลืน่กลางแผน (center
buckle or middle waviness) และลกัษณะขอบเปนคลืน่ (edge wave) ตามรปูที ่1 ตองไมเกนิ 5 มลิลเิมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4

          

หมายเหตุ L เปนเสนอางองิทีล่ากระหวางยอดคลืน่ถงึอกียอดคลืน่หนึง่ เพือ่ชวยในการหาคาระยะเบีย่งเบนของความราบ

(H)

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่1 ระยะเบีย่งเบนของความราบ ในลกัษณะตาง ๆ  ของเหลก็แผนตดั
(ขอ 4.5)

5. สวนประกอบทางเคมี
5.1 สวนประกอบทางเคมี

สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา (ซึง่ใหไวเปนขอแนะนำ) ใหเปนไปตามตารางที ่2 เมือ่วเิคราะหจาก
ผลติภณัฑ ยอมใหมคีาสงูกวาคาสงูสดุของตารางที ่2 ตามเกณฑความคลาดเคลือ่นในตารางที ่3
การทดสอบใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมทีัว่ไปหรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา
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ตารางที ่2  สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

หมายเหตุ สำหรบัเหลก็กลารดีเยน็ทีถ่กูทำใหเปนเหลก็กลาเขนโดยเตมิธาตซุลิคิอน (silicon killed steel)

คาสงูสดุของซลิคิอนจะตองไมเกินรอยละ 0.080

 สวนประกอบทางเคมี
ชั้นคุณภาพ D ชั้นคุณภาพ L ชั้นคุณภาพ MR

คารบอน         0.12             0.13             0.13
แมงกานีส         0.60             0.60             0.60
ฟอสฟอรัส         0.020             0.015             0.020
กํามะถัน         0.03             0.03             0.03
ซิลิคอน         0.020             0.020             0.020
ทองแดง         0.20             0.06             0.20
นิกเกิล         0.15             0.04             0.15

โครเมียม         0.10             0.06             0.10
โมลิบดนัีม         0.05             0.05             0.05
อะลูมิเนียม         0.02-0.20             0.10             0.20

ปริมาณ  (สูงสุด ยกเวนอะลูมิเนียม ชั้นคณุภาพ D)  
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ตารางที ่3 สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ
(ขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

หมายเหตุ สำหรับเกณฑความคลาดเคลื่อนของคาต่ำสุดของอะลูมิเนียมของ

เหลก็กลารดีเยน็ชัน้คณุภาพ D เทากบั 0

6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

เหลก็กลารดีเยน็ตองปราศจากขอบกพรอง เชน ตำหน ิรอยยน เปนร ูสนมิขมุ แยกชัน้ หรอือืน่ๆ ทีจ่ะเปนผลเสยี
หายตอการนำไปเคลอืบดบีกุ หรอืเคลอืบโครเมยีม/โครเมยีมออกไซด
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

6.2 สมบตัทิางกล

6.2.1 ความแขง็

ใหเปนไปตามตารางที ่1
การทดสอบใหปฏบิตัติาม JIS Z 2245  และใหตำแหนงการเตรยีมชิน้ทดสอบจากตวัอยาง เปนไปตาม
รปูที ่2 โดยแตละชิน้ทดสอบใหทดสอบหาคาความแขง็ 3 ครัง้ แลวนำคาทีไ่ดมาเฉลีย่
สำหรบัเหลก็กลารดีเยน็ทีม่คีวามหนาระบนุอยกวา 0.20 มลิลเิมตร คาความแขง็จะเปนไปตามรอกเวลล
ทสีเกล HR 15 T  ซึง่จะเทยีบคาความแขง็เปนคาความแขง็รอกเวลลทสีเกล HR 30 T ตามตารางที ่4

สวนประกอบทางเคมี เกณฑความคลาดเคลื่อน รอยละ

คารบอน +0.03
แมงกานีส +0.03
ฟอสฟอรัส +0.010
กํามะถัน +0.01
ซิลิคอน +0.030
ทองแดง 0
นิกเกิล +0.03

โครเมียม +0.03
โมลิบดนัีม +0.01
อะลูมิเนียม +0.10
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หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่2 ตำแหนงการเตรยีมชิน้ทดสอบความแขง็และความเคนพสิจูนจากตวัอยางเหลก็กลารดีเยน็
(ขอ 6.2.1)

6.2.2 ความเคนพสิจูน (ใหไวเปนขอแนะนำ)
ใหเปนไปตามตารางที ่ 1 การทดสอบทำโดยใหแรงดงึแกชิน้ทดสอบความตานแรงดงึจำนวน 2 ชิน้ทีม่ี
ตำแหนงการเตรียมจากแผนตัวอยางดังรูปที่ 2 และตัดใหมีขนาดตามรูปที่ 3 ในแนวขนานกับการรีด
วธิทีดสอบปฏบิตัติาม JIS Z 2241 แลวเขยีนกราฟแสดงความสมัพนัธระหวางความเครยีดกบัความเคน
ลากเสนขนานกบัเสนกราฟทีค่วามยดืเทากบัรอยละ 0.2 อานคาความเคนตรงจดุทีเ่สนตดัเสนกราฟเปนคา
ความเคนพสิจูน
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ตารางที ่4 คาความแขง็รอกเวลลทสีเกล  HR 15 T เทยีบเทาเปน  HR 30 T
(ขอ 6.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่3 ชิน้ทดสอบความเคนพสิจูน
(ขอ 6.2.2)

HR 15 T HR 30 T (เทียบเทา) HR 15 T HR 30 T (เทียบเทา)

93.5 83.0 88.0 73.0
93.0 82.0 87.5 72.0
92.5 81.5 87.0 71.0
92.0 80.5 86.5 70.0
91.5 79.0 86.0 69.0
91.0 78.0 85.5 68.0
90.5 77.5 85.0 67.0
90.0 76.0 84.5 66.0
89.5 75.5 84.0 65.0
89.0 74.5 83.5 63.5
88.5 74.0 83.0 62.5
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7.  เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีม่วนของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบทกุมวน และทีม่ดัของเหลก็แผนตดัทกุมดั อยางนอยตองมเีลข

อกัษรหรอืเครือ่งหมายแจงราย ละเอยีดตอไปนี ้ ใหเหน็ไดงาย  ชดัเจน
(1) คำวา “เหลก็กลารดีเยน็”
(2) ชนดิ  ลกัษณะขอบ
(3) ชัน้คณุภาพ  สญัลกัษณชัน้เทมเปอร
(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

8. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

9. การทดสอบ
9.1 มติิ

9.1.1 ความหนา

9.1.1.1 เครื่องมือ

ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร
9.1.1.2 วธิวีดั

วดัหางจากขอบเปนระยะ 6 มลิลเิมตรจากขอบขางทัง้สอง โดยวดัอยางนอย 3 จดุของแตละขอบ
9.1.1.3 การรายงานผล

รายงานผลเปนคาเฉลีย่

9.1.2 ความกวาง

9.1.2.1 เครื่องมือ

ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร
9.1.2.2 วธิวีดั

วดัความกวางทีต่ำแหนงหางจากปลายประมาณ 100 มลิลเิมตรทัง้ 2 ปลาย แลวรายงานผลเปนคาเฉลีย่
9.1.3 ความยาว (เฉพาะเหลก็แผนตดั)

9.1.3.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร
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9.1.3.2 วธิวีดั

วดัความยาวทีต่ำแหนงหางจากขอบประมาณ 100 มลิลเิมตร ทัง้ 2 ขาง แลวรายงานคาเฉลีย่
9.2 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ  ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ  0.5  มลิลเิมตร  วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ
(a)  ของขอบโคงทีด่านเวา โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากบั 1 000  มลิลเิมตร  ดงัรปูที ่4

รปูที ่4 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 9.2)

9.3 ความไมไดฉาก

ใชเครือ่งวดัทีว่ดัละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัความไมไดฉาก โดยวดัความเบีย่งเบน (A) ของขอบแผนไปจาก
เสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปูที ่5

รปูที ่5 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 9.3)
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9.4 ระยะเบีย่งเบนของความราบ

9.4.1 เครื่องมือ

(1) ใชเครือ่งวดัระยะทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร
(2) ไมบรรทดัเหลก็ทีม่คีวามละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร
(3) เทเปอรเกจทีอ่านคาไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร

9.4.2 วธิวีดั

เตรียมแผนทดสอบโดยตัดตัวอยางเหล็กกลารีดเย็นเปนแผน มีขนาดตามแนวความยาว (แนวการรีด)
เทากบั 800 มลิลเิมตร ตามแนวความกวางเทากบัความกวางเดมิของเหลก็กลารดีเยน็ แลวนำแผนทดสอบ
มาวดัเปน 3 กรณดีงัตอไปนี้
(1) สำหรบัลกัษณะแผนโกง ยดึหรอืแขวนชิน้ทดสอบใหอยใูนแนวตัง้ (ขอบดานยาว 800 มลิลเิมตร

ใหอยใูนแนวตัง้ฉากกบัแนวของพืน้ราบ) แลววดัระยะสงูสดุ (H) ของแผนโกงทีเ่กดิขึน้ เมือ่เทยีบกบั
แนวเสนตรงอางองิทีล่ากจากขอบดานซายของแผนไปยงัขอบดานขวาของแผน

(2) สำหรบัลกัษณะเปนคลืน่กลางแผน วางชิน้ทดสอบบนพืน้ราบ แลวใชสนัไมบรรทดัเหลก็ทีต่รงวางทาบ
ใหปลายทัง้สองของไมบรรทดัอยบูนยอดของคลืน่ทีเ่กิดขึน้ 2 คลืน่ แลววดัระยะสงูสดุ (H) ของคลืน่
ทีเ่กดิขึน้

(3) สำหรบัลกัษณะขอบเปนคลืน่ วางชิน้ทดสอบบนพืน้ราบ แลวใชเทเปอรเกจวดัระยะสงูสดุ (H) ของคลืน่
ทีเ่กดิขึน้ตรงขอบของชิน้ทดสอบ

9.4.3 การรายงานผล

รายงานผลคาทีว่ดัไดทัง้ 3 กรณี
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.1)

ก.1 รนุ ในทีน่ี ้หมายถงึ เหลก็กลารดีเยน็ ชนดิ ลกัษณะขอบ ชัน้คณุภาพ ชัน้เทมเปอร และมติเิดยีวกนั ทำโดย
กรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชัก
ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดให

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา  และลกัษณะ
ทัว่ไปของเหลก็แผ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 4.3 และขอ 6.1 ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวนที่
ยอมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1 จงึจะถอืวาเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบรนุนัน้เปนไปตามเกณฑ
ทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1  แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิ ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา  และลกัษณะทัว่ไป
ของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ

(ขอ ก.2.1)

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
ระยะเบีย่งเบนของความราบ และลกัษณะทัว่ไป ของเหลก็แผนตดั

ก.2.2.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนตดั โดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั  ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ก.2
ก.2.2.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 4.3 ขอ 4.4 ขอ 4.5 และขอ 6.1 ในแตละรายการ

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

ขนาดรุน

มวน

ขนาดตัวอยาง

มวน
เลขจํานวนท่ียอมรับ

ไมเกิน 10 2 0
เกิน 10 8 1
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ตารางที ่ก.2  แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิ ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา  ความไมไดฉาก
ระยะเบีย่งเบนของความราบ และลกัษณะทัว่ไป ของเหลก็แผนตดั

(ขอ ก.2.2)

ก.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมี

ก.2.3.1 ชกัตวัอยางเหลก็กลารดีเยน็ทีเ่ปนไปตามเกณฑกำหนดในขอ ก.2.1.2 หรอืขอ ก.2.2.2 แลว จำนวน
2 ตวัอยาง

ก.2.3.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 5.1 จึงจะถือวาเหล็กกลารีดเย็นรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่
กำหนด

ก.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบความแขง็

ก.2.4.1 ชกัตวัอยางเหลก็กลารดีเยน็โดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 3 ตวัอยาง แตละตวัอยางมปีรมิาณ
เพยีงพอทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบสำหรบัการทดสอบความแขง็

ก.2.4.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.2.1 จงึจะถอืวาเหลก็กลารดีเยน็รนุนัน้เปนไปตามเกณฑที่
กำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตัวอยางเหล็กกลารีดเย็นตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 ขอ ก.2.2.2 ขอ ก.2.3.2 และขอ ก.2.4.2 ทุกขอ
จงึจะถอืวา เหลก็กลารดีเยน็รนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน

มวน

ขนาดตัวอยาง

มวน
เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 10 2 0
เกิน 10 8 1


