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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็กลารดีรอนทนแรงดงึสงูแผนมวน แผนแถบ
แผนหนา และแผนบางทีป่รบัปรงุสมบตักิารขึน้รปู

สำหรับงานโครงสรางรถยนต
1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนด  ชนดิ ลกัษณะ และชัน้คณุภาพ มวลพืน้ฐาน ขนาดและเกณฑความ
คลาดเคลือ่น  สวนประกอบทางเคม ี  คณุลกัษณะทีต่องการ  เครือ่งหมายและฉลาก  การชกัตวัอยางและ
เกณฑตดัสนิ และการทดสอบเหลก็กลารดีรอนทนแรงดงึสูงแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีป่รบัปรงุ
สมบตักิารขึน้รปู สำหรบังานโครงสรางรถยนต

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ครอบคลมุถงึเหล็กกลารดีรอนทนแรงดงึสงูแผนมวน แผนแถบ แผนหนา
และแผนบาง ทีผ่านการปรบัปรงุสมบตักิารขึน้รปู และใชทำโครงสรางรถยนต

1.3 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีไ้มครอบคลมุถงึ
1.3.1 เหล็กกลารดีรอนทนแรงดงึสูงแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีป่รบัปรงุสมบตักิารขึน้รปู

สำหรบังานอืน่ๆ ทีไ่ดมกีารประกาศกำหนดเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแลว
1.3.2 เหลก็กลารดีรอนทนแรงดงึสูงแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีป่รบัปรงุสมบตักิารขึน้รปูและ

นำไปรดีเยน็ตอ

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ มดีงัตอไปนี้

2.1 เหล็กกลารดีรอนทนแรงดงึสงูแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีป่รบัปรงุสมบตักิารขึน้รปู สำหรบังาน
โครงสรางรถยนต ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหล็กแผน” หมายถงึ เหล็กกลาทีไ่ดจากการรดีเปนแผน
ขณะรอน และมสีมบตัทิางกลตามขอ 6.2

2.2 เหลก็กลารดีรอนทนแรงดงึสูงแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีน่ำไปรดีเยน็ตอ หมายถงึ เหลก็กลา
รดีรอน แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง  ทีน่ำไปรดีตอโดยไมมกีารอบเพิม่อณุหภมู ิและการรดีตอ
ดงักลาว ไมครอบคลมุถงึการรดีปรบัสภาพ(skin pass หรอื temper rolling) หรอืรดีขึน้รปู(roll forming)

2.3 การรดีปรบัสภาพ (skin pass หรอื temper rolling) หมายถงึ การรดีเยน็หลงัการอบออน โดยมวีตัถปุระสงค
อยางใดอยางหนึง่ เพือ่ควบคมุขนาด ความแขง็ ความราบ ผวิสำเรจ็ ลดการเกดิริว้ครากและรอยยบั (stretcher
strain and coil break)
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2.4 ขอบรดี(mill edge)หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการรดีรอนโดยไมมกีารตกแตง ขอบรดีนีอ้าจบาง
และฉีกเปนบางแหง หรอืมคีวามไมสม่ำเสมอ หรอืมรีอยราว

2.5 ขอบตดั(cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดั หลงัจากรดีรอน
2.6 ขอบตดัปกต(ิnormal cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดัเหลก็แผนครัง้แรก เพือ่ใหได

ความกวางและความยาวตามทีก่ำหนด
2.7 ขอบตดัแตงซ้ำ(resheared or fine cut  edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กิดจากการตดัเหลก็แผนอกีครัง้หลงั

จากการตดัครัง้แรก
2.8 ขอบตดัซอย(slitted edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กิดจากการตดัแบงเหล็กแผนใหไดขนาดตามขอ

ตกลงในการซือ้ขาย

3. ชนดิ ลกัษณะ และชัน้คณุภาพ
3.1 เหลก็แผน แบงออกเปน 4 ชนดิ คอื

3.1.1 เหลก็แผนมวน ไดแกเหล็กแผนทีเ่ปนมวน ซึง่มหีนากวางตัง้แต 600 มลิลเิมตรขึน้ไป และความหนาไมเกนิ
6.00 มิลลิเมตร

3.1.2 เหลก็แผนแถบ ไดแกเหลก็แผนทีเ่ปนแถบยาว ทำเปนมวน ซึง่มหีนากวางนอยกวา 600 มลิลเิมตร และ
ความหนาไมเกนิ 6.00 มลิลเิมตร

3.1.3 เหล็กแผนหนา ไดแกเหล็กแผนทีม่คีวามหนาระบตุัง้แต 3.15 มลิลิเมตร ถงึ 6.00 มลิลิเมตร (สำหรบั
ชัน้คณุภาพ SPFH 490 SPFH 540 และ SPFH 590) และความหนาระบตุัง้แต 3.15 มลิลิเมตรถงึ
4.00 มลิลิเมตร (สำหรบัชัน้คณุภาพ SPFH 540Y และSPFH 590Y) และความกวางเปนไปตามขอ
ตกลงระหวางผทูำกบัผซูือ้

3.1.4 เหลก็แผนบาง ไดแกเหลก็แผนทีม่คีวามหนาระบนุอยกวา 3.15 มลิลเิมตร และความกวางใหเปนไปตามขอ
ตกลงระหวางผทูำกบัผซูือ้

3.2 เหลก็แผนแบงตามลกัษณะขอบ ออกเปน 2 ลกัษณะ คอื
3.2.1 ขอบรดี
3.2.2 ขอบตดั

3.3 เหล็กแผนแบงตามสมบตัทิางกล ออกเปน 5 ชัน้คณุภาพ คอื
3.3.1 ชัน้คณุภาพ SPFH 490
3.3.2 ชัน้คณุภาพ SPFH 540
3.3.3 ชัน้คณุภาพ SPFH 590
3.3.4 ชัน้คณุภาพ SPFH 540 Y ปรบัปรงุความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก เพ่ือใหมสีมบตักิารขึน้รปูทีด่แีละเหมาะสม
3.3.5 ชัน้คณุภาพ SPFH 590 Y ปรบัปรงุความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก เพ่ือใหมสีมบตักิารขึน้รปูทีด่แีละเหมาะสม
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4. มวลพื้นฐาน ขนาดและเกณฑความคลาดเคลื่อน
4.1 มวลพืน้ฐานของเหลก็แผน กำหนดใหเทากบั 7.85 กโิลกรมัตอความหนา 1 มลิลเิมตรตอพืน้ที ่1 ตารางเมตร

ซึง่ใหไวเปนขอแนะนำ
4.2 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น

4.2.1 มติขิองเหลก็แผน
ใหเปนไปตามตารางที ่1

4.2.2 เกณฑความคลาดเคลือ่น
4.2.2.1 ความหนา ใหเปนไปตามตารางที ่2
4.2.2.2 ความกวาง ใหเปนไปตามตารางที ่3
4.2.2.3 ความยาว ใหเปนไปตามตารางที ่4
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1

4.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
4.3.1 เหล็กแผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั

ตองไมเกินเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่5
4.3.2 เหลก็แผนมวนขอบตดัและเหลก็แผนแถบ

ตองไมเกิน 5 มลิลิเมตร ตอความยาว 2 000  มลิลิเมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

4.4 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.3 แลว ความไมไดฉากทีม่มุตองไมเกนิรอยละ 1 ของความกวาง

4.5 ความราบของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
เมือ่วางเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางในแนวราบตามปกต ิ ระยะเบีย่งเบนของความราบตองไมเกินเกณฑที่
กำหนดในตารางที ่6
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4
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ตารางที ่1 มติขิองเหลก็แผน
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลิเมตร

หมายเหต ุ เหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ เสนผานศูนยกลางภายในและเสนผานศูนยกลางภายนอกของมวน
ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

ตารางที ่2 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาสำหรบัเหลก็แผน
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลิเมตร

หมายเหตุ ใชสำหรบัเหลก็แผนทีม่คีวามกวางนอยกวา 1 600 มลิลเิมตร

มิติ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนแถบ เหล็กแผนหนา เหล็กแผนบาง
ความหนา (ชั้นคุณภาพ SPFH490
SPFH540  SPFH590)

ไมเกิน 6.00 ไมเกิน 6.00 3.15 ถึง 6.00 นอยกวา 3.15

ความหนา (ชั้นคุณภาพ SPFH540Y
SPFH590Y)

ไมเกิน 4.00 ไมเกิน 4.00 3.15 ถึง 4.00 นอยกวา 3.15

ความกวาง ต้ังแต 600 ข้ึนไป นอยกวา 600 เปนไปตามขอตกลง
ระหวางผูทํากับผูซื้อ

เปนไปตามขอตกลง
ระหวางผูทํากับผูซื้อ

ความยาว ไมกําหนด ไมกําหนด เปนไปตามขอตกลง
ระหวางผูทํากับผูซื้อ

เปนไปตามขอตกลง
ระหวางผูทํากับผูซื้อ

เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนา

ความหนา
ความกวาง
นอยกวา
1 200

ความกวาง
1 200

ถึงนอยกวา
1 500

ความกวาง
1 500

ถึงนอยกวา
1 800

ความกวาง
1 800

ถึงนอยกวา
2 160

                 นอยกวา     2.00 + 0.16 + 0.19    + 0.20(1) –
      2.00 ถึงนอยกวา     2.50 + 0.18 + 0.22    + 0.23(1) –
      2.50 ถึงนอยกวา     3.15 + 0.20 + 0.24    + 0.26(1) –
      3.15 ถึงนอยกวา     4.00 + 0.23 + 0.26    + 0.28 + 0.30
      4.00 ถึงนอยกวา     5.00 + 0.26 + 0.29    + 0.31 + 0.32
      5.00 ถึงนอยกวา     6.00 + 0.29 + 0.31    + 0.32 + 0.34
      6.00 + 0.32 + 0.33    + 0.34 + 0.38
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ตารางที ่3 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลิเมตร
เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวาง

ขอบรีด

ความกวาง ความหนา
เหล็กแผนหนา

และ
เหล็กแผนบาง

เหล็กแผนมวน
และ

เหล็กแผนตัด
จากแผนมวน

ขอบตัด

          นอยกวา 3.15 - +10
           0

400 ถึงนอยกวา 630 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 + ไมระบุ +20 +10
0           0            0

          6.00 +10
           0

          นอยกวา 3.15 - +10
           0

630 ถึงนอยกวา 1 000 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 + ไมระบุ +25 +10
0           0            0

          6.00 +10
           0

          นอยกวา 3.15 - +10
           0

1 000 ถึงนอยกวา 1 250 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 + ไมระบุ +30 +10
0           0            0

          6.00 +15
           0

          นอยกวา 3.15 - +10
           0

1 250 ถึงนอยกวา 1 600 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 + ไมระบุ +35 +10
0           0            0

          6.00 +15
           0

          นอยกวา 3.15 - +10
           0

1 600 ขึ้นไป 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 + ไมระบุ +40 +10
0           0            0

          6.00 +รอยละ 1.2
                0
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ตารางที ่4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาว
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลิเมตร

ตารางที ่5 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
(ขอ 4.3.1)

หนวยเปนมลิลิเมตร

ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อนของความยาว
นอยกวา 6 300 + 25

     0
ตั้งแต 6 300 ขึ้นไป + รอยละ 0.5

                            0

ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวา

ความยาว
ความกวาง

400
ถึงนอยกวา

630

ความกวาง
630

ถึงนอยกวา
1 000

ความกวาง
1 000 ขึ้นไป

                นอยกวา   2 500   5   4   3
   2 500 ถึงนอยกวา   4 000   8   6   5
   4 000 ถึงนอยกวา   6 300 12 10   8
   6 300 ถึงนอยกวา 10 000 20 16 12
                   10 000 ขึ้นไป 20 ตอความยาว

10 000
16 ตอความยาว

10 000
12 ตอความยาว

10 000
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ตารางที ่6 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
(ขอ 4.5)

หนวยเปนมลิลิเมตร

หมายเหตุ 1. ระยะเบีย่งเบนของความราบทีก่ำหนดในตารางที ่6 นี ้ใชกบัความยาวในระยะ 4 000 มลิลเิมตร
2. เหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางทีม่คีวามยาวนอยกวา 4 000 มลิลเิมตร ใหใชความยาวเตม็แผน

5. สวนประกอบทางเคมี
5.1 สวนประกอบทางเคมี

ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผทูำกบัผซูือ้

6. คุณลักษณะที่ตองการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

ผวิของเหลก็แผนตองเรยีบ เกลีย้ง สม่ำเสมอ ปราศจากตำหนทิีเ่ปนผลเสยีหายตอการใชงาน ไมมสีะเกด็ออกไซด
ทีฝ่งตวัในเนือ้เหล็ก(rolled-in scale) และเนือ้เหล็กตองไมมกีารแยกชัน้(lamination)
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ หรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

6.2 สมบตัทิางกล
6.2.1 ความตานแรงดงึและความยดื

ใหเปนไปตามตารางที ่7
การทดสอบใหปฏบิตัติาม JIS Z 2241 และเตรยีมชิน้ทดสอบหมายเลข 5 โดยตดัตัง้ฉากกับแนวการรดี
ตาม JIS Z 2201

6.2.2 การดดัโคง
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.5 แลว ทีบ่รเิวณสวนโคงดานนอกของชิน้ทดสอบตองไมเกดิรอยราว

ระยะเบ่ียงเบนของความราบ
 

ชั้นคุณภาพ ความหนา
ความกวาง
นอยกวา
1 250

ความกวาง
1 250

ถึงนอยกวา
1 600

ความกวาง
1 600

ถึงนอยกวา
2 000

ความกวาง
2 000 ขึ้นไป

 SPFH490 และ             นอยกวา   4.00 16 18 20 -
 SPFH540   4.00  ถึง   6.00 14 16 18 22
 SPFH590  1.60 ถึงนอยกวา  4.00 20 22 24 -

 4.00 ถึง   6.00 18 20 22 26
 SPFH540Y และ
 SPFH590Y 

 ไมเกิน 4.00 22 - - -
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ตารางที ่7 ความตานแรงดงึและความยดื
(ขอ 6.2.1)

หมายเหตุ 1)ใชกบัเหลก็แผนความหนาตัง้แต 3.25 ถงึ 4.00 มลิลิเมตร

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ที่มวนของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบทุกมวน และที่มัดของเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางทุกมัด

อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมาย แจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย  ชดัเจน
(1) ชนดิและชัน้คณุภาพ
(2) ความหนา X ความกวาง X ความยาว เปน มลิลเิมตร X มลิลเิมตร X มลิลเิมตร (กรณเีหลก็แผนมวน

หรอืเหลก็แผนแถบ ไมตองระบคุวามยาว)
(3) มวลเปนกโิลกรมั
(4) หมายเลขการหลอมหรอืรหสัรนุทีท่ำ
(5) ชือ่ผทูำ หรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(6) ประเทศทีท่ำ
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ  ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

 ชั้นคุณภาพ ความตานแรงดึง
ท่ีจุดคราก
ต่ําสุด

เมกะพาสคัล

ความตานแรงดึง
ต่ําสุด

เมกะพาสคัล

ความยืด
ต่ําสุด
รอยละ

ความหนาของเหล็กแผน
มิลลิเมตร

นอยกวา
2.00

2.00
ถึงนอยกวา

2.50

2.50
ถึงนอยกวา

3.25

3.25
ถึง

6.00
 SPFH 490 325 490 22 23 24 25
 SPFH 540 355 540 21 22 23 24
 SPFH 590 420 590 19 20 21 22
 SPFH 540Y 295 540 - 24 25 261)

 SPFH 590Y 325 590 - 22 23 241)
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8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
8.1 รนุ  ในทีน่ี ้ หมายถงึ  เหลก็แผนทีม่ชีนดิ ชัน้คณุภาพและมติเิดยีวกนั ทำโดยกรรมวธิเีดยีวกนั  ทีท่ำหรอืสงมอบ

หรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั
8.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบั ใหเปนไปตามแผนการชกัตวัอยางทีก่ำหนดตอไปนี ้ หรอือาจใชแผนการชกั

ตวัอยางอ่ืนทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว
8.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบ มติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา และลกัษณะ

ทัว่ไปของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ
8.2.1.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั  ตามจำนวนทีก่ำหนดไวใน

ตารางที ่8
8.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 4.3 และขอ 6.1 ในแตละรายการ ตองไมเกินเลขจำนวนที่

ยอมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่8 จงึจะถอืวาเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบรนุนัน้เปนไปตามเกณฑที่
กำหนด

ตารางที ่8 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา และลกัษณะทัว่ไป
ของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

(ขอ 8.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมิติใหตัดตัวอยางยาว 2 เมตร หางจากตน
มวนไมนอยกวา 500 มลิลิเมตร

8.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
ความราบ และลกัษณะทัว่ไปของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

8.2.2.1 ชักตัวอยางเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน ตามจำนวนที่กำหนดไวใน
ตารางที ่9

8.2.2.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 4.3 ขอ 4.4 ขอ 4.5 และขอ 6.1 ในแตละรายการตอง
ไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่9 จงึจะถอืวาเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางรนุนัน้
เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ขนาดรุน
มวน

ขนาดตัวอยาง
มวน

เลขจํานวนท่ียอมรับ

ไมเกิน 50   3 0
51 ขึ้นไป 13 1
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ตารางที ่9 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
ความราบ และลกัษณะทัว่ไปของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

(ขอ 8.2.2)

8.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสมบตัทิางกล
8.2.3.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 3 ตวัอยาง ตอมวลของเหลก็แผนไมเกิน 1 000 ตนั

ถามวลของเหลก็แผนมากกวา 1 000 ตนั ใหชกัตวัอยางอีก 3 ตวัอยาง แตละตวัอยางตองมขีนาด
ใหญพอทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบสำหรบัการทดสอบความตานแรงดงึ ความยดื และการดดัโคง

8.2.3.2 จำนวนตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 6.2 จึงจะถือวาเหล็กแผนรุนนั้นเปนไปตามเกณฑ
ทีก่ำหนด

8.3 เกณฑตดัสนิ
ตวัอยางเหลก็แผนตองเปนไปตามขอ 8.2.1.2 ขอ 8.2.2.2 และขอ 8.2.3.2 ทกุขอ จงึจะถอืวาเหลก็แผนรนุ
นัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

9. การทดสอบ
9.1 มติิ

9.1.1 ความหนา
9.1.1.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลิเมตร
9.1.1.2 วธิวีดั

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

(2) เหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง
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 จดุ ของแตละขอบ

ขนาดรุน
แผน

ขนาดตัวอยาง
แผน

เลขจํานวนท่ียอมรับ

ไมเกิน 100   3 0
101 ขึ้นไป 13 1
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9.1.1.3 การรายงานผล
รายงานผลเปนคาเฉลีย่

9.1.2 ความกวาง
9.1.2.1 วดัความกวางดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลิเมตร ทีต่ำแหนงหางจากปลายประมาณ 100

มลิลิเมตรทัง้ 2 ปลายสำหรบัเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง และประมาณ 1 000 มลิลิเมตรทัง้
2 ปลายสำหรบัเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ แลวรายงานคาเฉลีย่

9.1.2.2 สำหรบัเหลก็แผนขอบตดัซอย ใหใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอียดถงึ 0.05 มลิลิเมตร
9.1.3 ความยาวของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

วดัความยาวดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอียดถงึ 1 มลิลิเมตร ทีต่ำแหนงหางจากขอบประมาณ 100 มลิลิเมตร
ทัง้ 2 ขาง แลวรายงานคาเฉลีย่

9.2 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
9.2.1 เหล็กแผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลิเมตร วดัระยะเบีย่งเบนสงูสุด
(a) ของขอบทีด่านเวา โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากับ 10 000 มลิลิเมตร ดงัรปูที ่1
สำหรบัเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดัทีม่คีวามยาวนอยกวา 10 000 มลิลิเมตร ใหใช
ความยาวเตม็แผน

9.2.2 เหลก็แผนมวนขอบตดัและเหลก็แผนแถบ
ทดสอบเชนเดยีวกบัขอ 9.2.1 โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากับ 2 000 มลิลิเมตร

รปูที ่1 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 9.2.1)
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9.3 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
วดัความไมไดฉาก โดยวดัความเบีย่งเบน(A)ของขอบแผนไปจากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปู
ที ่ 2

รปูท่ี 2 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 9.3)

9.4 ความราบของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัระยะหางระหวางผวิลางของ
ตวัอยางกบัพืน้ทีต่ำแหนงตางๆ อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ

9.5 การดดัโคง
เตรียมชิ้นทดสอบหมายเลข 3 ตาม JIS Z 2204 โดยตัดตั้งฉากกับแนวการรีด ดัดโคง 180 องศา และ
ปลายทัง้สองขนานกนั โดยมเีสนผานศนูยกลางของหวัดดัตามทีก่ำหนดในตารางที ่10
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ตารางที ่ 10 การดดัโคง
(ขอ 9.5)

หนวยเปนมลิลิเมตร
ชั้นคุณภาพ ความหนาของเหล็กแผน เสนผานศูนยกลางของหัวดัด
SPFH 490 นอยกวา 3.25 1 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ

3.25 ถึง 6.00 2 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ
SPFH 540 นอยกวา 3.25 2 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ

3.25 ถึง 6.00 3 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ
SPFH 590 นอยกวา 3.25 3 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ

3.25 ถึง 6.00 3 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ
SPFH 540 Y นอยกวา 3.25 2 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ

3.25 ถึง 4.00 3 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ
SPFH 590 Y นอยกวา 3.25 3 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ

3.25 ถึง 4.00 3 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ


