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มอก.1884-2542 เหล็กกลารีดรอนทนแรงดึงสูงแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง
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มอก.1999-2543 เหล็กกลารีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับงาน
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มอก.2060-2543 เหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับ

งานถงักาซ
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่  4135  ( พ.ศ. 2552 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรื่อง  ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
เหล็กกลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง

สําหรับงานโครงสรางเครือ่งจกัรกล

และกําหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็กลาคารบอนทรงแบนรีดรอน สําหรับงานโครงสรางเครือ่งจกัรกล

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ
แผนหนา และแผนบาง สําหรับงานโครงสรางเครื่องจักรกล มาตรฐานเลขที่ มอก.1501–2541

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที ่2564 (พ.ศ. 2542)
ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรื่อง กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ
อตุสาหกรรม เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรบังานโครงสรางเครือ่งจกัรกล

ลงวันที่ 26 สิงหาคม พ.ศ. 2542 และออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาคารบอน
ทรงแบนรดีรอน สําหรบังานโครงสรางเครือ่งจกัรกล  มาตรฐานเลขที ่มอก.1501–2552 ขึน้ใหม ดงัมรีายการละเอยีด
ตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ใหมผีลตัง้แตพระราชกฤษฎกีาวาดวยการกําหนดใหผลติภณัฑอตุสาหกรรมเหลก็กลาคารบอนทรงแบน
รีดรอน สําหรับงานโครงสรางเครื่องจักรกล ตองเปนไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก.1501–2552 ใชบังคับเปนตนไป

ประกาศ ณ วันที่ 29 ธันวาคม พ.ศ. 2552

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

ชาญชยั ชยัรุงเรือง
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

เหล็กกลาคารบอนทรงแบนรีดรอน

สําหรับงานโครงสรางเครื่องจักรกล

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ไมครอบคลุมถึงเหล็กกลาคารบอนทรงแบนรีดรอนสําหรับใชในงาน
ทีม่จีดุประสงคอืน่ๆ ทีไ่ดกาํหนดเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เชน เหล็กกลาคารบอนทรงแบนรดีรอน
สําหรบังานโครงสรางทัว่ไป

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมครอบคลมุถึงเหล็กกลาคารบอนทรงแบนรดีรอนทีน่ําไปรดีเยน็ตอ
1.3 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมครอบคลุมถึงเหลก็กลาคารบอนทรงแบนรีดรอนทีผ่ิวมีลวดลาย (floor

plates or checkered plates)

2. บทนิยาม

ความหมายของคําทีใ่ชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้
2.1 เหล็กกลาคารบอนทรงแบนรีดรอน สําหรับงานโครงสรางเครื่องจักรกล  ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา

“เหล็กแผน” หมายถงึ แผนเหล็กกลาคารบอนทีม่ีสวนประกอบทางเคมีดงัตารางที่ 9 ทีร่ีดเปนแผนขณะรอน
2.2 เหล็กแผนมวน (coil) หมายถึง เหลก็แผนทีท่ําเปนมวน มีความกวางตั้งแต 600 มลิลิเมตรขึน้ไป
2.3 เหล็กแผนแถบ (strip) หมายถึง เหล็กแผนมวนที่ตัดแบงตามยาว มีความกวางนอยกวา 600 มิลลิเมตร
2.4 เหล็กแผนหนา (plate) หมายถงึ เหล็กแผนทีต่ัดแบงเปนแผนหรอืท่ีทําเปนแผน มคีวามหนาระบุตัง้แต 3.15

มิลลิเมตร ถึง 130 มิลลิเมตร
2.5 เหล็กแผนบาง (sheet) หมายถงึ เหล็กแผนทีต่ดัแบงเปนแผนหรอืทีท่าํเปนแผน มคีวามหนาระบนุอยกวา 3.15

มลิลเิมตร
2.6 เหลก็แผนทีน่าํไปรดีเยน็ตอ หมายถงึ เหลก็แผนทีน่าํไปรดีตอโดยไมมกีารอบเพิม่อณุหภมู ิและการรดีตอดงักลาว

ไมครอบคลุมถึงการรีดปรับผิว (skin passing หรือ temper rolling) หรือการรีดเพื่อขึ้นรูป (roll forming)
2.7 ขอบรีด (mill edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนท่ีเกิดจากการรีดรอนโดยไมมกีารตกแตง ขอบรีดนีอ้าจบาง

และฉกีเปนบางแหง หรือมีความไมสม่ําเสมอ หรือมีรอยราว
2.8 ขอบตัด (trimmed edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนที่เกิดจากการตัดตามยาวหลังจากรีดรอน
2.9 ขอบตดัปกต ิ(normal cut edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนทีเ่กิดจากการตัดเหล็กแผนครัง้แรก เพื่อใหได

ความกวางและความยาวตามทีก่าํหนด
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2.10 ขอบตัดแตงซ้ํา (resheared or fine cut edge) หมายถึง ขอบของเหลก็แผนที่เกิดจากการตัดเหล็กแผนอกีครัง้
หลังจากการตัดครัง้แรก

2.11 ขอบตัดซอย (slit edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนที่เกิดจากการตัดแบงเหล็กแผนใหไดขนาดตามขอ
ตกลงในการซือ้ขาย

3. ชนิด ลักษณะ และชั้นคุณภาพ

3.1 เหล็กแผนแบงเปน 4 ชนิด คือ
3.1.1 เหล็กแผนมวน
3.1.2 เหลก็แผนแถบ
3.1.3 เหลก็แผนหนา
3.1.4 เหลก็แผนบาง

3.2 เหลก็แผนแบงตามลักษณะขอบเปน 2 ลกัษณะ คือ
3.2.1 ขอบรดี
3.2.2 ขอบตดั

3.3 เหลก็แผนแบงตามปริมาณคารบอนเฉลีย่ เปน 23  ชั้นคณุภาพ คือ
3.3.1 S10C
3.3.2 S12C
3.3.3 S15C
3.3.4 S17C
3.3.5 S20C
3.3.6 S22C
3.3.7 S25C
3.3.8 S28C
3.3.9 S30C
3.3.10 S33C
3.3.11 S35C
3.3.12 S38C
3.3.13 S40C
3.3.14 S43C
3.3.15 S45C
3.3.16 S48C
3.3.17 S50C
3.3.18 S53C
3.3.19 S55C
3.3.20 S58C
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3.3.21 S09C K
3.3.22 S15C K
3.3.23 S20C K
หมายเหตุ ชั้นคุณภาพ S09C K   S15C K  และ S20C K ใชสําหรับงานที่ตองการนําไปชุบผิวแข็ง (case hardening)

4. มวลพื้นฐาน ขนาดและเกณฑความคลาดเคลื่อน

4.1 มวลพื้นฐานของเหลก็แผนกําหนดใหเทากับ 7.85 กิโลกรัมตอความหนา 1 มลิลิเมตรตอพืน้ที ่1 ตารางเมตร
และใหไวเปนขอแนะนํา

4.2 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น
4.2.1 มิตขิองเหล็กแผน

ใหเปนไปตามตารางที ่1
4.2.2 เกณฑความคลาดเคล่ือน

4.2.2.1 ความหนาใหเปนไปตามตารางที ่2
4.2.2.2 ความกวางใหเปนไปตามตารางที ่3
4.2.2.3 ความยาวใหเปนไปตามตารางที ่4

การทดสอบใหปฏบิัติตามขอ 9.1
4.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา

4.3.1 เหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
ตองไมเกินเกณฑทีก่ําหนดในตารางที่ 5

4.3.2 เหล็กแผนมวนขอบตดัและเหล็กแผนแถบ
ตองไมเกินเกณฑทีก่ําหนดในตารางที่ 6

การทดสอบใหปฏบิัติตามขอ 9.2
4.4 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาขอบตัดและเหลก็แผนบางขอบตดั

เมื่อทดสอบตามขอ 9.3 แลว ความไมไดฉากที่มุมตองไมเกินรอยละ 1 ของความกวาง
4.5 ความราบของเหล็กแผนหนาและเหลก็แผนบาง

เมือ่วางเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางในแนวราบตามปกต ิ ระยะเบีย่งเบนของความราบตองไมเกนิเกณฑ
ที่กําหนด ดังนี้

4.5.1 ชั้นคุณภาพ S10C ถึง S25C ระยะเบี่ยงเบนของความราบตองไมเกินเกณฑที่กําหนดในตารางที่ 7
4.5.2 ชั้นคุณภาพ S28C ถึง S58C ระยะเบี่ยงเบนของความราบตองไมเกินเกณฑที่กําหนดในตารางที่ 8
4.5.3 ชั้นคุณภาพ S09C K  S15C K และ S20C K  ระยะเบี่ยงเบนของความราบใหเปนไปตามขอตกลง

ในการซือ้ขาย
การทดสอบใหปฏบิัติตามขอ 9.4
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ตารางที่ 1 มติิของเหลก็แผน
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เสนผานศูนยกลางภายใน และเสนผานศูนยกลางภายนอกของมวนของเหล็กแผนมวน
และเหล็กแผนแถบ ใหเปนไปตามขอตกลงในการซื้อขาย

ตารางที่ 2 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนา
(ขอ 4.2.2.1 และขอ 6.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

มิติ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนแถบ เหล็กแผนหนา เหล็กแผนบาง

ความหนา ไมเกิน 20.00 ไมเกิน 20.00 3.15 ถึง 130.00 นอยกวา 3.15

ความกวาง ตั้งแต 600 ขึ้นไป นอยกวา 600 เปนไปตามขอตกลง

ในการซื้อขาย

เปนไปตามขอตกลง

ในการซื้อขาย

ความยาว – – เปนไปตามขอตกลง

ในการซื้อขาย

เปนไปตามขอตกลง

ในการซื้อขาย

เกณฑความคลาดเคลื่อน

ความกวาง ความกวาง ความกวาง ความกวาง ความกวาง

นอยกวา 1 600 2 000 2 500 3 150

1 600 ถึงนอยกวา ถึงนอยกวา ถึงนอยกวา ถึง

2 000 2 500 3 150 4 000

นอยกวา 1.25 ฑ 0.16 – – – –

1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ฑ 0.18 – – – –

1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ฑ 0.19 ฑ 0.23 – – –

2.00 ถึงนอยกวา 2.50 ฑ 0.20 ฑ 0.25 – – –

2.50 ถึงนอยกวา 3.15 ฑ 0.22 ฑ 0.29 ฑ 0.29 – –

3.15 ถึงนอยกวา 4.00 ฑ 0.24 ฑ 0.34 ฑ 0.34 – –

4.00 ถึงนอยกวา 5.00 ฑ 0.45 ฑ 0.55 ฑ 0.55 ฑ 0.65 –

5.00 ถึงนอยกวา 6.30 ฑ 0.50 ฑ 0.60 ฑ 0.60 ฑ 0.75 ฑ 0.75

6.30 ถึงนอยกวา 16.00 ฑ 0.55 ฑ 0.65 ฑ 0.65 ฑ 0.80 ฑ 0.80

16.00 ถึงนอยกวา 25.00 ฑ 0.65 ฑ 0.75 ฑ 0.75 ฑ 0.95 ฑ 0.95

25.00 ถึงนอยกวา 40.00 ฑ 0.70 ฑ 0.80 ฑ 0.80 ฑ 1.00 ฑ 1.00

40.00 ถึงนอยกวา 63.00 ฑ 0.80 ฑ 0.95 ฑ 0.95 ฑ 1.10 ฑ 1.10

63.00 ถึงนอยกวา 100.00 ฑ 0.90 ฑ 1.10 ฑ 1.10 ฑ 1.30 ฑ 1.30

130.00 ฑ 1.30 ฑ 1.50 ฑ 1.50 ฑ 1.70 ฑ 1.70100.00 ถึง

ความหนา
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ตารางที่ 3 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวาง
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร
เกณฑความคลาดเคลื่อน

ขอบรีด ขอบตัด

ความกวาง ความหนา 1
1) 22)

ตัดปกติ ตัดแตงซ้ํา ตัดซอย
          นอยกวา 3.15 +5 +2 ฑ 0.3

  0   0
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +5 +3 ฑ 0.5

นอยกวา 160 – ฑ2   0   0
6.00 ถึงนอยกวา 20.00 +10 +4

   0   0 –

20.00 ขึ้นไป +10 +ไมระบุ
   0   0

          นอยกวา 3.15 +5 +2 ฑ 0.4
  0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +5 +3 ฑ 0.5
160 ถึง นอยกวา 250 – ฑ2   0   0

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 +10 +4
   0   0 –

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
    0   0

          นอยกวา 3.15 +5 +2 ฑ 0.5

  0   0
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +5 +3 ฑ 0.5

250 ถึง นอยกวา 400 +ไมระบุ ฑ5   0   0
6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0 +10 +4

    0   0 –

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
    0   0

          นอยกวา 3.15 +10 +3 ฑ 0.5
    0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +3 ฑ 0.5

400 ถึง นอยกวา 630 +ไมระบุ +20
3)     0   0

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0          0 +10 +5
   0   0 –

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
   0   0
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ตารางที่ 3 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวาง (ตอ)
หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. 1) หมายถึง เหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางท่ีไดจากการรีดโดยตรง (as rolled)
2. 2) หมายถงึ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนหนา หรือเหล็กแผนบางที่ตัดตามยาว(cut-in-length) จากแผนมวน
3. 3) ใชเฉพาะความกวาง 600 มิลลิเมตร ถึงนอยกวา  630  มิลลิเมตร
4. เกณฑความคลาดเคลื่อนของขอบตัดแตงซํ้าและขอบตัดซอย ใหไวเปนขอแนะนํา

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ขอบรีด ขอบตัด

ความกวาง ความหนา 1
1)

2
2)

ตัดปกติ ตัดแตงซ้ํา ตัดซอย
          นอยกวา 3.15 +10 +4

    0   0
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4

630 ถึง นอยกวา 1 000 +ไมระบุ +25     0   0 –
6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0           0 +10 +6

   0   0

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
   0   0

          นอยกวา 3.15 +10 +4
    0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4
1 000 ถึงนอยกวา 1 250 +ไมระบุ +30     0   0 –

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0           0 +15 +6
   0   0

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
   0   0

          นอยกวา 3.15 +10 +4
    0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4
1 250 ถึง นอยกวา 1 600 +ไมระบุ +35     0   0 –

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0           0 +15 +6
   0   0

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
   0   0

          นอยกวา 3.15 +10 +4
    0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4
1 600 ขึ้นไป +ไมระบุ +40     0   0 –

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0           0 +รอยละ1.2 +6
   0   0

20.00 ขึ้นไป +รอยละ 1.2 +ไมระบุ
   0   0
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ตารางที่ 4 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความยาว
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เกณฑความคลาดเคลื่อนที่กําหนดสําหรับเหล็กแผนขอบตัดแตงซ้ํา ใชสําหรับ
เหล็กแผนขอบตัดแตงซ้ํา ที่มีความกวางนอยกวา 20 มิลลิเมตร

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

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ สําหรับเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางที่มีความกวางนอยกวา 250 มิลลิเมตร ใหใช
ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวาตามตารางที่ 6

ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวา

ความกวาง

250 

ถึงนอยกวา

630

ความกวาง

630

ถึงนอยกวา

1 000

ความกวาง

1 000 ข้ึนไป

                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

20 ตอความยาว

10 000

16 ตอความยาว

10 000

12 ตอความยาว

10 000

10 000 ขึ้นไป

ความยาว

ความยาว ความหนา ขอบตัดปกติ ขอบตัดแตงซ้ํา

นอยกวา 6.00  25    5

นอยกวา 6 300      0      0

6.00 ขึ้นไป  25  10

     0      0

นอยกวา 6.00  รอยละ 0.5  10

6 300 ขึ้นไป        0      0

6.00 ขึ้นไป  รอยละ 0.5  15

       0      0
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ตารางที ่6 ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหล็กแผนมวนขอบตัดและเหล็กแผนแถบ
(ขอ 4.3.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่7 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางชั้นคณุภาพ S10C ถึง S25C
(ขอ 4.5.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. ระยะเบี่ ยงเบนของความราบที่ กําหนดในตารางที่  7 นี้ ใชกับความยาวในระยะ 2 000 มิลลิเมตร
สําหรับเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางท่ีมีความยาวนอยกวา 2 000 มิลลิเมตร ใหใชความยาวเต็มแผน

2. กรณีเหล็กแผนหนาขอบรีด เหล็กแผนบางขอบรีด ที่ ไมผ านกระบวนการรีดเพื่ อลดริ้ วครากหรือ
รีดปรับผิว (non skin pass or as-rolled steel) หรือเหล็กแผนหนา เหล็กแผนบาง ที่ไมผานการยืดแบน
(non stretcher-levelled steel plate or sheet ) ไมตองทดสอบระยะเบี่ยงเบนของความราบ

ความกวาง ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวาตอความยาว 2 000

   นอยกวา 250 8

   250 ขึ้นไป 5

ความกวาง

นอยกวา

1 250

ความกวาง

1 250

ถึงนอยกวา

1 000

ความกวาง

1 600

ถึงนอยกวา

2 000

ความกวาง

2 000

ถึงนอยกวา

3 000

ความกวาง

3 000 ข้ึนไป

นอยกวา 1.60 18 20 – – –

1.60  ถึงนอยกวา 3.15 16 18 20 – –

3.15  ถึงนอยกวา 4.00 – –

4.00  ถึงนอยกวา 6.00 24 25

6.00  ถึงนอยกวา 10.00 21 22

10.00  ถึงนอยกวา 25.00 16 17

25.00  ถึงนอยกวา 40.00 13 14

40.00  ถึงนอยกวา 63.00 11 11

63.00  ถึง 100.00 10 10  7

13

12

  9

  8

ระยะเบี่ยงเบนของความราบ

16

14

ความหนา
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ตารางที ่8 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหล็กแผนหนาและเหลก็แผนบางชัน้คณุภาพ S28C  ถึง S58C
(ขอ 4.5.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. ระยะเบี่ยงเบนของความราบที่กําหนดในตารางท่ี 8 นี้ใชกับความยาวในระยะ 4 000 มิลลิเมตร สําหรับ
เหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางท่ีมีความยาวนอยกวา 4 000 มิลลิเมตร ใหใชความยาวเต็มแผน

2. กรณีเหล็กแผนหนาขอบรีด เหล็กแผนบางขอบรีด ที่ ไมผ านกระบวนการรีดเพื่ อลดริ้ วครากหรือ
รีดปรับผิว  (non skin pass or as-rolled steel) หรือเหล็กแผนหนา เหล็กแผนบาง ที่ไมผานการยืดแบน
(non stretcher-levelled steel plate or sheet ) ไมตองทดสอบระยะเบี่ยงเบนของความราบ

5. สวนประกอบทางเคมี

5.1 สวนประกอบทางเคมี
สวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากขณะหลอวัตถุดิบ (cast analysis) ใหเปนไปตามตารางที่  9
เมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ ยอมใหเปนไปตามเกณฑความคลาดเคล่ือนในตารางที่ 10
การทดสอบใหใชวธิีวเิคราะหทางเคมีท่ัวไปหรือวธิีอืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

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

ถึงนอยกวา

2 500

ความกวาง

2 500 

ถึงนอยกวา

3 000

ความกวาง

3 000 ขึ้นไป

นอยกวา 1.60 27 30 – – – –

  1.60  ถึงนอยกวา 4.00 24 27 30 – – –

  4.00  ถึงนอยกวา 6.30 21 24 27 33 39 42

  6.30  ถึงนอยกวา 10.00 18 21 24 30 36 39

10.00  ถึงนอยกวา 25.00 15 18 21 24 27 30

25.00  ถึงนอยกวา 63.00 12 15 18 21 24 27

63.00  ถึง 130.00 12 12 15 18 21 24

ระยะเบี่ยงเบนของความราบ

ความหนา
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ตารางที ่9 สวนประกอบทางเคมีเมือ่วเิคราะหจากขณะหลอวตัถดุิบ
(ขอ 2.1 และขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

หมายเหตุ 1. สําหรับเหล็กแผนชั้นคุณภาพ S09C K  S15C K และ  S20C K ปริมาณของทองแดง นิกเกิล โครเมียม
และนิกเกิล+โครเมียม ตองไมเกินรอยละ 0.25  0.20  0.20  และ 0.40 ตามลําดับ

2. สําหรับเหล็กแผนช้ันคุณภาพอื่นนอกเหนือจากที่ระบุในขอ 1. ปริมาณของทองแดง นิกเกิล โครเมียม
และนิกเกิล  โครเมียม ตองไมเกินรอยละ 0.30  0.20  0.20 และ 0.45 ตามลําดับ

ชั้นคุณภาพ คารบอน ซิลิกอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กํามะถัน
สูงสุด สูงสุด

S10C 0.08 ถึง 0.13 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S12C 0.10 ถึง 0.15 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S15C 0.13 ถึง 0.18 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S17C 0.15 ถึง 0.20 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S20C 0.18 ถึง 0.23 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S22C 0.20 ถึง 0.25 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S25C 0.22 ถึง 0.28 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S28C 0.25 ถึง 0.31 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S30C 0.27 ถึง 0.33 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S33C 0.30 ถึง 0.36 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S35C 0.32 ถึง 0.38 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S38C 0.35 ถึง 0.41 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S40C 0.37 ถึง 0.43 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S43C 0.40 ถึง 0.46 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S45C 0.42 ถึง 0.48 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S48C 0.45 ถึง 0.51 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S50C 0.47 ถึง 0.53 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S53C 0.50 ถึง 0.56 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S55C 0.52 ถึง 0.58 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S58C 0.55 ถึง 0.61 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030

       S09C K 0.07 ถึง 0.12 0.10 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.025 0.025
       S15C K 0.13 ถึง 0.18 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.025 0.025
       S20C K 0.18 ถึง 0.23 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.025 0.025

สวนประกอบทางเคมี
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ตารางที่ 10 เกณฑความคลาดเคลื่อนของสวนประกอบทางเคมเีมื่อวเิคราะหจากผลิตภณัฑ
(ขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

6. คุณลักษณะที่ตองการ

6.1 ลกัษณะทัว่ไป
เหลก็แผนตองมผีวิเรยีบเกลีย้ง สม่าํเสมอ ปราศจากตาํหนทิีผ่วิและขอบ หรอืสะเกด็ออกไซด ทีฝ่งตวัในเนือ้เหลก็
(rolled–in scale) ที่เปนผลเสียตอการใชงาน และตองไมมีการแยกชั้น (lamination) ของเนื้อเหล็ก
กรณมีกีารแตงตําหน ิ(flaw dressing) ผวิของเหล็กแผนตรงตําหนนิัน้ตองเรยีบและความหนาจะคลาดเคล่ือน
ไดไมเกินเกณฑทีก่ําหนดในตารางท่ี 2
การทดสอบใหทําโดยการตรวจพินจิ หรือวธิีอืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

6.2 ลักษณะรูปรางมวนเหล็ก (เฉพาะเหล็กแผนมวน เหลก็แผนแถบ ที่หนาไมเกิน 6 มิลลเิมตร)
เหล็กแผนตองมีการจัดเรียงตัวของชั้นเหล็กในมวนที่เรียบรอย โดยจะตองมีการเบี่ยงเบนของรูปรางมวน
(telescopic shape) ไดไมเกิน 50 มิลลิเมตร สําหรับเหล็กแผนมวน และไมเกิน 25 มิลลิเมตร สําหรับ
เหลก็แผนแถบ
การทดสอบใหปฏบิัติตามขอ 9.5

7. เคร่ืองหมายและฉลาก

7.1 ทีเ่หลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบทกุมวน และทีเ่หลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางทกุมดั รวมทัง้เหลก็แผนหนา
หรอืเหลก็แผนบางทีม่กีารสงมอบเปนแผน (ไมรวมเปนมดั) ทกุแผน อยางนอยตองมเีลข อกัษรหรอืเครือ่งหมาย
แจงรายละเอียดตอไปนีใ้หเห็น ไดงาย ชัดเจน ไมลบเลอืนและ/หรือหลุดลอกงาย
(1) ชนดิ ลกัษณะขอบ และชัน้คณุภาพ
(2) เหล็กแผนกรณทีี่รีดปรับผวิ (เฉพาะเหล็กแผนหนาหรือเหลก็แผนบาง)

สวนประกอบ เกณฑความคลาดเคลื่อน เกณฑความคลาดเคลื่อน

กรณีสวนประกอบทางเคมีเปนคาสูงสุด กรณีสวนประกอบทางเคมีเปนคาต่ําสุด

คารบอน  0.03 (คารบอนไมเกิน 0.15)     - 0.02 (คารบอนมีคาไมเกิน 0.15)

 0.04 (คารบอนมากกวา 0.15 ถึง 0.40)     - 0.03 (คารบอนมากกวา 0.15)

 0.05 (คารบอนมากกวา 0.40)

ซิลิคอน  0.05 - 0.03

แมงกานีส  0.03 (แมงกานีสไมเกิน 0.60) - 0.03

 0.04 (แมงกานีสมากกวา 0.60)

ฟอสฟอรัส  0.01 -

กํามะถัน  0.01 -
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(3) ความหนา  ความกวาง  ความยาว เปน มิลลิเมตร  มิลลิเมตร  มิลลิเมตร (กรณีเหล็กแผนมวน
และเหลก็แผนแถบไมตองระบคุวามยาว)

(4) จํานวนแผนในมัด (กรณีเหล็กแผนหนาหรือเหล็กแผนบางที่เปนมัด) หรือมวลเปนกิโลกรัม (กรณี
เหลก็แผนมวนหรอืเหล็กแผนแถบ หาคาโดยการช่ัง)

(5) หมายเลขการหลอมหรือรหัสรุน
(6) ชื่อผูทําหรอืโรงงานที่ทํา หรือเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบียน
(7) ประเทศทีท่ํา
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ําหนดไวขางตน

8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน

8.1 การชักตวัอยางและเกณฑตดัสนิใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

9. การทดสอบ

9.1 มติิ
9.1.1 ความหนา

9.1.1.1 เครื่องมือ
เครื่องวัดที่วัดไดละเอียดถึง 0.005 มิลลิเมตร

9.1.1.2 วธิีวดั
(1) เหล็กแผนมวนและเหลก็แผนแถบ

กรณีขอบรีด (เฉพาะเหล็กแผนมวน) ความกวางตั้งแต 50 มิลลิเมตรขึ้นไป วัดหางจากขอบ
เปนระยะไมนอยกวา 25 มิลลิเมตรจากขอบขางทั้งสอง ถาความกวางนอยกวา 50 มิลลิเมตร
วัดตรงแนวกึ่งกลาง โดยวัดอยางนอย 3 จดุของแตละขอบ
กรณีขอบตัด ความกวางตั้งแต 30 มิลลิเมตรขึน้ไป วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15
มิลลิเมตร จากขอบขางทั้งสอง ถาความกวางนอยกวา 30 มลิลิเมตร วัดตรงแนวกึ่งกลาง โดย
วัดอยางนอย 3 จุดของแตละขอบ

(2) เหล็กแผนหนาและเหลก็แผนบาง
กรณีขอบรีด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มิลลิเมตรจากขอบทุกดาน โดยวัด
อยางนอย 3 จุดของแตละขอบ
กรณีขอบตัด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15 มิลลิเมตรจากขอบทุกดาน โดยวัด
อยางนอย 3 จุดของแตละขอบ

9.1.1.3 การรายงานผล
รายงานผลเปนคาเฉล่ีย
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9.1.2 ความกวาง
9.1.2.1 วัดความกวางดวยเครือ่งวดัละเอยีด 1 มิลลเิมตร ที่ตําแหนงหางจากปลายประมาณ 100 มิลลิเมตร

ทั้ง 2 ปลายสําหรับเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบาง และประมาณ 1 000 มิลลิเมตร ทั้ง 2 ปลาย
สําหรับเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ แลวรายงานคาเฉล่ีย

9.1.2.2 สําหรับเหล็กแผนขอบตัดซอย ใหใชเครื่องวัดที่วัดไดละเอียดถึง 0.1 มิลลิเมตร
9.1.3 ความยาว

วดัความยาวดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร ทีต่ําแหนงหางจากขอบประมาณ 100 มลิลเิมตร
ทั้ง 2 ขาง แลวรายงานคาเฉลี่ย

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

วางตวัอยางบนพืน้เรียบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ
(a) ของขอบท่ีดานเวา โดยใหมีความยาวเสนคอรดเทากับ 10 000 มิลลิเมตร ดังรูปท่ี 1
สําหรับเหล็กแผนหนาขอบตัดและเหล็กแผนบางขอบตัดที่มีความยาวนอยกวา 10 000 มิลลิเมตร
ใหใชความยาวเตม็แผน

9.2.2 เหล็กแผนมวนขอบตดัและเหล็กแผนแถบ
ทดสอบเชนเดียวกับขอ 9.2.1 โดยใหมีความยาวเสนคอรดเทากับ 2 000 มิลลิเมตร

รปูที ่1 การวดัระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 9.2.1)
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9.3 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาขอบตัดและเหลก็แผนบางขอบตดั
วัดเสนทะแยงมุมทั้ง 2 เสนของแผนเหล็กตัวอยางดวยเครื่องวัดที่วัดไดละเอียดถึง 1 มิลลิเมตร ดังรูปท่ี 2
คาทีว่ดัได นํามาคํานวณหาคาความไมไดฉากจากสูตร

A = 100

เมื่อ A คือ ความไมไดฉากของเหลก็แผน หนวยเปนรอยละ
X คือ ความยาวของเสนทะแยงมมุเสนที ่1 หนวยเปนมลิลิเมตร
Y คือ ความยาวของเสนทะแยงมมุเสนที ่2 หนวยเปนมลิลิเมตร
L คือ ความยาวของแผนเหล็กตัวอยาง หนวยเปนมลิลิเมตร
W คือ ความกวางของเหลก็แผน หนวยเปนมิลลิเมตร

                                             หนวยเปนมิลลิเมตร

รปูที ่2 การวัดความไมไดฉาก
(ขอ 9.3)

9.4 ความราบของเหล็กแผนหนาและเหลก็แผนบาง
วางตัวอยางบนพ้ืนเรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวัดท่ีวดัไดละเอียดถงึ 0.1 มลิลิเมตร วดัระยะหางระหวางผวิลาง
ของตวัอยางกบัพืน้ทีต่าํแหนงตางๆ อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ

9.5 ลกัษณะรูปรางมวนเหลก็
ใชเคร่ืองวดัทีล่ะเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร วดัหาระยะหางระหวางขอบของชิน้แผนเหล็กทีเ่บีย่งออกจากขอบของชัน้
แผนเหลก็ทีเ่ปนแนวปกต ิ(ทัง้ทีเ่วาเขาหรอืนนูออก) โดยใหแนวระยะทีว่ดัอยูในแนวขนานกบัแนวแกนมวนเหลก็
รายงานคาระยะเบีย่งเบนทีม่ากท่ีสดุ

X2 - Y2

4LW







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ภาคผนวก ก.

การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
(ขอ 8.1)

ก.1 รุน ในทีน่ี ้หมายถงึ เหล็กแผนทีม่ชีนดิ ชัน้คณุภาพและมติเิดยีวกนั ทาํโดยกรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่าํหรอืสงมอบหรอื
ซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กําหนดตอไปนี้หรืออาจใชแผนการชัก
ตวัอยางอืน่ทีเ่ทียบเทากนัทางวชิาการกับแผนท่ีกําหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสําหรับการทดสอบ มติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ลกัษณะทัว่ไป
และลกัษณะรปูรางมวนเหล็ก ของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ

ก.2.1.1 ชักตัวอยางเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน ตามจํานวนที่กําหนดใน
ตารางที่ ก.1

ก.2.1.2 จํานวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2  ขอ 4.3 ขอ 6.1 และขอ 6.2  ในแตละรายการตองไมเกนิเลข
จํานวนท่ียอมรับทีก่ําหนดในตารางท่ี ก.1  จึงจะถอืวาเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบรุนนัน้เปน
ไปตามเกณฑทีก่ําหนด

ตารางที ่ก.1  แผนการชักตัวอยางสําหรบัการทดสอบมติิ ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ลกัษณะทัว่ไป
และลกัษณะรปูรางมวนเหลก็  ของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ

(ขอ ก.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมิติใหตัดตัวอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวน 1 000 มิลลิเมตร
กรณีเหล็กแผนมวนท่ีไมผานกระบวนการตอเนื่องใดๆ (as rolled) อาจวัดมิติ
โดยตัดตัวอยางหางจากตนมวน 3 000 มิลลิเมตร

ก.2.2 การชักตวัอยางและการยอมรบัสําหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
ความราบ และลักษณะทัว่ไป ของเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบาง

ก.2.2.1 ชักตัวอยางเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน ตามจํานวนที่กําหนดไวใน
ตารางที่ ก.2

ก.2.2.2 จํานวนตัวอยางที่ไม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เกินเลขจํานวนที่ยอมรับท่ีกําหนดในตารางท่ี ก.2 จึงจะถือวาเหล็กแผนหนาและเหล็กแผน
บางรุนนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ําหนด

ขนาดรุน

มวน

ขนาดตัวอยาง

มวน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 100   3 0

100 ข้ึนไป 13 1
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ตารางที ่ก.2 แผนการชกัตวัอยางสําหรบัการทดสอบมิต ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา   ความไมไดฉาก
ความราบ   และลกัษณะทัว่ไป ของเหล็กแผนหนาและเหลก็แผนบาง

(ขอ ก.2.2)

ก.2.3 การชักตวัอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบสวนประกอบทางเคมี
ก.2.3.1 ชักตัวอยางที่เปนไปตามเกณฑที่กําหนดในขอ ก.2.1.2 หรือขอ ก.2.2.2 แลว จํานวน 3 แผน
ก.2.3.2 ตัวอยางทุกตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.1 จึงจะถือวาเหลก็แผนรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ
ตัวอยางเหล็กแผนตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 ขอ ก.2.2.2 และขอ ก.2.3.2 ทุกขอ จึงจะถือวาเหล็กแผน
รุนนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน

แผน

ขนาดตัวอยาง

แผน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 100   3 0

101 ข้ึนไป 13 1


