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มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็น สําหรับงานทั่วไปและงานดึงขึ้นรูป น้ี ได้ประกาศใช้เป็น
ครั้งแรกตามมาตรฐานอุตสาหกรรมเหล็กกล้าคาร์บอนรีดเย็นแผ่นม้วน แผ่นแถบ และแผ่นตัด สําหรับงานทั่วไปและ
งานข้ึนรูป มาตรฐานเลขที่ มอก. 2012-2543 ในราชกิจจานุเบกษาฉบับประกาศท่ัวไป เล่ม 118 ตอนพิเศษ 72 ง  
วันที่ 6 กันยายน พุทธศักราช 2544 ต่อมาได้พิจารณาเห็นสมควรแก้ไขปรับปรุงในสาระสําคัญของมาตรฐาน เพ่ือให้
สอดคล้องกับการพัฒนาเทคโนโลยี รวมทั้งการทําและการใช้ภายในประเทศมากย่ิงขึ้น จึงได้แก้ไขปรับปรุง โดยยกเลิก
มาตรฐานเดิมและกําหนดมาตรฐานน้ีขึ้นใหม่ 

มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี กําหนดขึ้นโดยใช้เอกสารต่อไปนี้เป็นแนวทาง 

ISO 3574 : 2008 Cold-reduced carbon steel sheet of commercial and drawing 
qualities  

JIS G 3141 : 2011 Cold-reduced carbon steel sheets and strips 
JIS G 0321 : 2010 Product analysis and its tolerance for wrought steel 
ISO 404 : 2013 Steel and steel products–General technical delivery requirements 
มอก. 2169 เล่ม 1-2555 วัสดุโลหะ–การทดสอบความแข็งวิกเกอร์ส–เล่ม 1 วิธีการทดสอบ 
มอก. 2171 เล่ม 1-2555 วัสดุโลหะ–การทดสอบความแข็งรอกเวลล์–เล่ม 1 วิธีการทดสอบ (สเกล A, B, 

C, D, E, F, G, H, K, N, T) 
มอก. 2172 เล่ม 1-2556 วัสดุโลหะ–การทดสอบแรงดึง–เล่ม 1 การทดสอบที่อุณหภูมิห้อง 
มอก. 2173-2555 วัสดุโลหะ-การทดสอบการดัดโค้ง   
มอก. 2178-2555 วัสดุโลหะ–แผ่นและแผ่นม้วน–การหาค่าอัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติก 
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ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 

ฉบับที ่ 4841  ( พ.ศ. 2559 ) 
ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 

พ.ศ. 2511 
เรื่อง  ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 

เหล็กกล้าคาร์บอนรีดเย็นแผ่นม้วน แผ่นแถบ และแผ่นตัด  
สําหรับงานทั่วไปและงานขึ้นรูป 

และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็น สําหรับงานทั่วไปและงานดึงขึ้นรูป 

 
โดยที่เป็นการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าคาร์บอนรีดเย็นแผ่นม้วน 

แผ่นแถบ และแผ่นตัด สําหรับงานทั่วไปและงานขึ้นรูป มาตรฐานเลขที่ มอก. 2012−2543 
อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แห่งพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 

ซึ่งแก้ไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558  รัฐมนตรีว่าการ
กระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 2852 (พ.ศ. 2544)  ออก
ตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เร่ือง กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์ 
อุตสาหกรรม เหล็กกล้าคาร์บอนรีดเย็นแผ่นม้วน แผ่นแถบ และแผ่นตัด สําหรับงานทั่วไปและงานขึ้นรูป ลงวันที่ 
13 มิถุนายน พ.ศ. 2544   และออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็น 
สําหรับงานทั่วไปและงานดึงขึ้นรูป มาตรฐานเลขที่ มอก. 2012−2558 ขึ้นใหม่ ดังมีรายละเอียดต่อท้ายประกาศน้ี 

ทั้งน้ี ให้มีผลต้ังแต่พระราชกฤษฎีกาว่าด้วยการกําหนดให้ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าทรงแบน
รีดเย็น สําหรับงานทั่วไปและงานดึงข้ึนรูป ต้องเป็นไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก. 2012−2558 ใช้บังคับ เป็นต้นไป 

 ประกาศ ณ วันที่  14  กรกฎาคม  พ.ศ. 2559 

 อรรชกา  สีบญุเรือง 

 รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มาตรฐานผลติภัณฑ์อตุสาหกรรม 

เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็น 
สําหรับงานท่ัวไปและงานดึงข้ึนรูป 

1.  ขอบข่าย 
1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี ครอบคลุมถึงเหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็น ทั้งเหล็กกล้าเจือ (alloy steel) 

และเหล็กกล้าไม่เจือ (unalloyed steel) สําหรับงานทั่วไปและงานดึงข้ึนรูป 

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี ไม่ครอบคลุมถึง 

1.2.1 เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็น สําหรับงานอ่ืน ๆ ที่ได้กําหนดเป็นมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (มอก.) แล้ว 
เช่น สําหรับงานรถยนต์ (ที่เป็นไปตาม มอก. 2140) สําหรับเคลือบดีบุก และเคลือบโครเมียม/โครเมียม
ออกไซด์ (ที่เป็นไปตาม มอก. 2183 และ มอก. 2184)  

1.2.2 เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็น ที่มีความหนามากกว่า 5.00 mm 

1.2.3 เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็น ที่มีปริมาณธาตุคาร์บอนระบุต้ังแต่ 0.30% ขึ้นไป 

2.  บทนิยาม 
ความหมายของคําที่ใช้ในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี มีดังต่อไปนี้ 

2.1 เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็น ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า “เหล็กแผ่น” หมายถึง เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดเย็น 
เหล็กกล้าแผ่นแถบรีดเย็น และเหล็กกล้าแผ่นตัดรีดเย็น ที่ได้จากการรีดเย็นเป็นแผ่น ให้ได้ความหนาตาม
ต้องการ แล้วอาจผ่านการอบอ่อน การรีดปรับสภาพผิว (skin pass หรือ temper rolling) การรีดเย็นซ้ําใน
ภายหลัง อย่างใดอย่างหน่ึงหรือร่วมกันก็ได้ 

2.2 เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดเย็น (cold-rolled wide strip) ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า “เหล็กแผ่นม้วน” 
หมายถึง เหล็กแผ่นที่ทําเป็นม้วน มีความกว้างต้ังแต่ 600 mm ขึ้นไป 

2.3 เหล็กกล้าแผ่นแถบรีดเย็น (cold-rolled slit wide strip) ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า “เหล็กแผ่นแถบ” 
หมายถึง เหล็กแผ่นเป็นม้วนได้จากการตัดซอยเหล็กแผ่นม้วน ให้มีความกว้างน้อยกว่า 600 mm 

2.4 เหล็กกล้าแผ่นตัดรีดเย็น (cold-rolled sheet) ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า “เหล็กแผ่นตัด” หมายถึง 
เหล็กแผ่นม้วนหรือเหล็กแผ่นแถบ ที่ตัดแบ่งเป็นแผ่น 

2.5 การรีดปรับสภาพผิว หมายถึง การรีดเย็นหลังการอบอ่อนโดยมีวัตถุประสงค์อย่างใดอย่างหน่ึง หรือหลายอย่าง
เพ่ือควบคุมขนาด ความแข็ง ความราบ ผิวสําเร็จ และยับย้ังการเกิดริ้วครากหรือรอยยับ (stretcher strain or 
coil break) 
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2.6 ขอบเดิม (original edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผ่นที่ได้จากการรีดเย็น โดยไม่มีการตัดแต่งขอบทั้งก่อน
และหลังการรีด ขอบเดิมน้ีอาจบางและฉีกเป็นบางแห่ง หรือมีความไม่สม่ําเสมอ หรือมีรอยร้าวได้ 

2.7 ขอบรีด (mill edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผ่นที่ได้จากการรีดเย็น โดยมีการตัดแต่งขอบของวัตถุดิบก่อน
การรีด แต่ไม่มีการตัดแต่งขอบภายหลังการรีด ขอบรีดน้ีอาจบางและฉีกเป็นบางแห่ง หรือมีความไม่สม่ําเสมอ 
หรือมีรอยร้าวได้ 

2.8 ขอบตัด (cut edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผ่นที่ได้จากการตัดภายหลังการรีดเย็น ในภาษาอังกฤษอาจ
เรียกว่า trimmed edge หรือ slit edge หรือ sheared edge 

3.  ชนดิ ลักษณะขอบ ชัน้คุณภาพ และสัญลักษณ์ 
3.1 เหล็กแผ่น แบ่งออกเป็น 3 ชนิด คือ 

3.1.1 เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดเย็น 

3.1.2 เหล็กกล้าแผ่นแถบรีดเย็น 

3.1.3 เหล็กกล้าแผ่นตัดรีดเย็น 

3.2 เหล็กแผ่น แบ่งตามลักษณะขอบออกเป็น 3 ลักษณะ คือ 

3.2.1 ขอบเดิม 

3.2.2 ขอบรีด 

3.2.3 ขอบตัด 

3.3 เหล็กแผ่น แบ่งตามการใช้งานออกเป็น 5 ช้ันคุณภาพ คือ 

3.3.1 CR1  สําหรับใช้กับงานทั่วไป (commercial quality) 

3.3.2 CR2  สําหรับใช้กับงานข้ึนรูป (drawing quality) 

3.3.3 CR3  สําหรับใช้กับงานข้ึนรูปลึก (deep drawing quality) 

3.3.4 CR4  สําหรับใช้กับงานข้ึนรูปลึก ที่ประกันการไม่เกิดริ้วครากและรอยยับในระยะเวลาหน่ึง 

(deep drawing non-ageing quality) 

3.3.5 CR5  สําหรับใช้กับงานข้ึนรูปลึกพิเศษ ที่ประกันการไม่เกิดริ้วครากและรอยยับในระยะเวลาหน่ึง 

(extra deep drawing non-ageing quality) 

3.4 เหล็กแผ่น มีสัญลักษณ์ช้ันเทมเปอร์ เป็นไปตามตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 สญัลักษณช์ั้นเทมเปอร ์

(ข้อ 3.4) 

สัญลักษณ์  
ช้ันเทมเปอร์ 

ช้ันเทมเปอร์ 

A ผ่านการอบอ่อนเป็นกระบวนการสุดท้าย 
S ช้ันเทมเปอร์มาตรฐาน 
8 1 ใน 8 ของความแข็งเต็มที ่
4 1 ใน 4 ของความแข็งเต็มที ่
2 1 ใน 2 ของความแข็งเต็มที ่
1 ความแข็งเต็มที่ 

หมายเหตุ    สัญลักษณ์ชั้นเทมเปอร์ 8 4 2 และ 1 ใช้กับชั้นคุณภาพ CR1 เท่านั้น 

4.  ส่วนประกอบทางเคมี 
4.1 ส่วนประกอบทางเคมี (เฉพาะเหล็กแผ่นสัญลักษณ์ช้ันเทมเปอร์ A และ S) 

ส่วนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะห์จากเบ้า (heat  analysis) ให้เป็นไปตามตารางที่ 2 

กรณีวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ เฉพาะช้ันคุณภาพ CR1 CR2 CR3 และ CR4 ยอมให้มีค่าสูงกว่าค่าสูงสุดของ
ตารางที่ 2 ตามเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนในตารางที่ 3 

การทดสอบให้ใช้วิธีวิเคราะห์ทางเคมีทั่วไปหรือวิธีอ่ืนที่ให้ผลเทียบเท่า 

ตารางที่ 2 ส่วนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากเบ้า 

(ข้อ 4.1) 

   หน่วยเป็นร้อยละ 

ช้ัน
คุณภาพ 

ส่วนประกอบทางเคมี 
คาร์บอน 
สูงสุด 

แมงกานีส 
สูงสุด 

ฟอสฟอรัส 
สูงสุด 

กํามะถัน 
สูงสุด 

อะลูมิเนียม1) 
ตํ่าสุด 

กลุ่มโลหะเจือ2) 
ตํ่าสุด 

CR1 0.15 0.60 0.100 0.035 - - 
CR2 0.10 0.50 0.040 0.035 - - 
CR3 0.08 0.45 0.030 0.030 - - 
CR4 0.06 0.45 0.030 0.030 0.02 - 
CR5 0.02 0.25 0.020 0.020 - 0.02 

หมายเหตุ 1.  1) สําหรับอะลูมิเนียม สามารถใช้ค่าผลรวมร่วมกับธาตุท่ีสามารถตกตะกอนกับไนโตรเจนได้ คือ  ไทเทเนียม 
วาเนเดียม และไนโอเบียม 

2. 2) ในท่ีนี้ได้แก่ ไทเทเนียม วาเนเดียม และไนโอเบียม ตัวใดตัวหนึ่ง หรือหลายตัวรวมกัน 
3. อาจเติมธาตุเจืออ่ืนนอกเหนือจากท่ีกําหนดไว้ในตารางท่ี 2 ได้ตามความจําเป็น ท้ังนี้ให้แสดงธาตุเหล่านั้นในรายงาน

ด้วย 
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ตารางที ่3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของสว่นประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ 

(ข้อ 4.1) 
หน่วยเป็นร้อยละ 

ส่วนประกอบ เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 
คาร์บอน 0.03 
แมงกานีส 0.03 
ฟอสฟอรัส 0.010 
กํามะถัน 0.010 

อะลูมิเนียม ไม่ม ี
หมายเหตุ ใช้สําหรับชั้นคุณภาพ CR1 CR2 CR3 และ CR4 เท่านั้น 

5.  สมบัติทางกล 
5.1 ความต้านแรงดึงและความยืด (เฉพาะเหล็กแผ่นสัญลักษณ์ช้ันเทมเปอร์ A และ S) 

 ให้เป็นไปตามตารางที่ 4 

การทดสอบให้ปฏิบัติตาม มอก. 2172 และเตรียมช้ินทดสอบหมายเลข 5 ตาม มอก. 2172 

โดยตัดตามแนวการรีด 

ตารางที่ 4 ความต้านแรงดึงและความยืด 

(ข้อ 5.1) 

ชั้น 
คุณภาพ 

ความต้านแรงดึง 
ต่ําสุด 
MPa 

ความยืดตํ่าสุด   % 

ความหนา 
0.25 ถึง 
น้อยกว่า 

0.30 mm 

ความหนา
0.30 ถึง 
น้อยกว่า 

0.40 mm 

ความหนา
0.40 ถึง 
น้อยกว่า 

0.60 mm 

ความหนา
0.60 ถึง 
น้อยกว่า 

1.00 mm 

ความหนา 
1.00 ถึง 
น้อยกว่า 

1.60 mm 

ความหนา 
1.60 ถึง 
น้อยกว่า 

2.50 mm 

ความหนา
ตั้งแต่ 2.50 

mm 
ขึ้นไป 

CR1 270 28 31 34 36 37 38 39 
CR2 270 30 33 36 38 39 40 41 
CR3 270 32 35 38 40 41 42 43 
CR4 270 - - 40 42 43 44 45 
CR5 270 - - 42 44 45 46 - 

หมายเหตุ 1.  กรณีเหล็กแผ่นมีความกว้างน้อยกว่า 25 mm ค่าความต้านแรงดึงและความยืดให้เป็นข้อตกลงระหว่างผู้ทํากับผู้ซ้ือ 
2.  ในกรณีเหล็กแผ่นชั้นคุณภาพ CR4 และ CR5 ผู้ทําต้องประกันว่าภายใน 6 เดือน นับแต่วันส่งมอบเมื่อทําการข้ึนรูป

ผลิตภัณฑ์แล้วจะไม่เกิดริ้วครากหรือรอยยับ ในกรณีท่ีมีการเปลี่ยนวันส่งมอบจากผู้ซ้ือ การรับประกันจะนับต้ังแต่
วันท่ีมีการนัดหมายส่งมอบคร้ังแรก 
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5.2 อัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติกเฉลี่ย (average plastic strain ratio) 

(เฉพาะเหล็กแผ่นช้ันคุณภาพ CR5) 

ให้เป็นไปตามตารางที่ 5 

การทดสอบให้ปฏิบัติตาม มอก. 2178 

หมายเหตุ อัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติกเฉลี่ย ( ) หมายถึง ค่าอัตราส่วนของความเครียดช่วงพลาสติก ท่ีหาได้จาก
สูตร 

 =  

เมื่อ  คือ อัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติกเฉลี่ย 

r0 คือ ค่าอัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติกในแนวขนานกับแนวการรีด 

r45 คือ ค่าอัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติกทํามุม 45º  กับแนวการรีด 

r90 คือ ค่าอัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติกทํามุม 90º  กับแนวการรีด 

ตารางที ่5 อัตราส่วนความเครียดช่วงพลาสติกเฉลี่ย 

(ข้อ 5.2) 

หน่วยเป็นมิลลิเมตร 

ความหนา  น้อยกว่า 0.50 0.50 ถึง 1.00 มากกว่า 1.00 ถึง 1.60 มากกว่า 1.60 

ค่า   ต่ําสุด - 1.5 1.4 - 

5.3 ความแข็ง (เฉพาะเหล็กแผ่นที่มีสัญลักษณ์ช้ันเทมเปอร์  8  4  2  และ  1) 

ให้เป็นไปตามตารางที่ 6 

ค่าความหนาตํ่าสุดของเหล็กแผ่นที่จะทดสอบโดยใช้ค่าความแข็งรอกเวลล์ที่สเกล B หาได้โดยคํานวณจากสูตร
ในตารางที่ 7 

กรณีความหนาตํ่าสุดของเหล็กแผ่นน้อยกว่าค่าที่คํานวณได้จากตารางที่ 7 ให้วัดเป็นค่าความแข็งรอกเวลล์ที่
สเกล 30T 15T หรือ ความแข็งวิกเกอร์ส แล้วเทียบเป็นความแข็งรอกเวลล์สเกล B ตามค่าเทียบเท่าในตาราง
ที่ 8 ตารางที่ 9 หรือ ตารางที่ 10 ตามลําดับ 

การทดสอบให้ปฏิบัติตาม มอก. 2169 หรือ มอก. 2171 
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ตารางที่ 6 ความแข็ง 

(ข้อ 5.3) 

สัญลักษณ์ 
ช้ันเทมเปอร์ 

ความแข็ง 
HRBS หรือ HRBW1) HV 

8 50 ถึง71 95 ถึง 130 
4 65 ถึง 80 115 ถึง 150 
2 74 ถึง 89 135 ถึง 185 
1 ไม่น้อยกว่า 85 ไม่น้อยกว่า 170 

หมายเหตุ 1. ค่าความแข็งรอกเวลล์สเกล B และความแข็งวิกเกอร์สให้ใช้อย่างใดอย่างหนึ่ง 
2. 1)การวัดค่าความแข็งรอกเวลล์ สามารถใช้ได้ท้ังแบบ HRBS (หัวบอลชนิดเหล็กกล้า) หรือ HRBW หัวบอล 

ชนิดทังสเตนคาร์ไบด์) อย่างไรก็ตาม ในกรณีท่ีเกิดความสงสัย  สามารถใช้ค่าความแข็งแบบ HRBS 

ตารางที่ 7 สูตรคํานวณความหนาตํ่าสุดของเหล็กแผ่นสาํหรับแต่ละคา่ความแข็งรอกเวลล์สเกล B 

(ข้อ 5.3) 

ความแข็งรอกเวลล์ 
(Rockwell hardness) 

ความแข็งผิวรอกเวลล์ 
(Rockwell superficial hardness) 

T=0.03 (130 - H) T = 0.015 (100 - H) 

หมายเหตุ T คือ ความหนาของเหล็กแผ่น เป็นมิลลิเมตร 

H คือ ความแข็งรอกเวลล์สเกล B 

ตารางที่ 8 ตารางแปลงคา่ความแข็ง HR30TS เปน็ HRBS 

(ข้อ 5.3) 

HR30TS HRBS HR30TS HRBS HR30TS HRBS HR30TS HRBS 
35.0 28.1 47.0 46.0 59.0 63.9 71.0 81.9 
36.0 29.6 48.0 47.5 60.0 65.4 72.0 83.4 
37.0 31.1 49.0 49.0 61.0 66.9 73.0 84.9 
38.0 32.5 50.0 50.5 62.0 68.4 74.0 86.4 
39.0 34.0 51.0 52.0 63.0 69.9 75.0 87.9 
40.0 35.5 52.0 53.5 64.0 71.4 76.0 89.4 
41.0 37.0 53.0 55.0 65.0 72.9 77.0 90.8 
42.0 38.5 54.0 56.5 66.0 74.4 78.0 92.3 
43.0 40.0 55.0 58.0 67.0 75.9 79.0 93.8 
44.0 41.5 56.0 59.5 68.0 77.4 80.0 95.3 
45.0 43.0 57.0 60.9 69.0 78.9 81.0 96.8 
46.0 44.5 58.0 62.4 70.0 80.4 82.01) 98.3 
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หมายเหตุ 1. หากค่าไม่ปรากฏอยู่ในตาราง ให้ใช้วิธีการประมาณค่าในช่วง (interpolation) 
2  1) หากค่าความแข็งมากกว่า 82.0 HR30TS ให้แสดงผลการแปลงค่า HRBS เป็น  “มากกว่า 98.3” 

อย่างไร ก็ตามอาจรายงานค่าความแข็ง HRBS ท่ีได้จากการประมาณค่านอกช่วง (extrapolation) เป็น 
ค่าปัดเศษได้ 

ตารางน้ีอาจนํามาประยุกต์ใช้กับการแปลงค่าความแข็งจาก HR30TW เป็น HRBW อย่างไรก็ตาม หากมีข้อสงสัย ให้
ใช้ HR30TS 

ตารางที่ 9 ตารางแปลงคา่ความแข็งจาก HR15TS เปน็ความแข็ง HRBS 

(ข้อ 5.3) 

HR15TS HRBS HR15TS HRBS HR15TS HRBS HR15TS HRBS 
70.0 28.8 76.0 47.3 82.0 65.8 88.0 84.3 
70.5 30.3 76.5 48.8 82.5 67.3 88.5 85.8 
71.0 31.9 77.0 50.4 83.0 68.8 89.0 87.3 
71.5 33.4 77.5 51.9 83.5 70.4 89.5 88.9 
72.0 35.0 78.0 53.4 84.0 71.9 90.0 90.4 
72.5 36.5 78.5 55.0 84.5 73.5 90.5 92.0 
73.0 38.0 79.0 56.5 85.0 75.0 91.0 93.5 
73.5 39.6 79.5 58.1 85.5 76.6 91.5 95.0 
74.0 41.1 80.0 59.6 86.0 78.1 92.0 96.6 
74.5 42.7 80.5 61.1 86.5 79.6 92.5 98.1 
75.0 44.2 81.0 62.7 87.0 81.2 93.01) 99.7 
75.5 45.7 81.5 64.2 87.5 82.7   

หมายเหตุ 1. หากค่าไม่ปรากฏอยู่ในตาราง ให้ใช้วิธีการประมาณค่าในช่วง 
2  1) หากค่าความแข็งมากกว่า 93.0 HR15TS ให้แสดงผลการแปลงค่า HRBS เป็น  “มากกว่า 99.7” 

อย่างไรก็ตาม อาจรายงานค่าความแข็ง HRBS ท่ีได้จากการประมาณค่านอกช่วง (extrapolation) เป็น
ค่าท่ีปัด เศษได้ 

ตารางนี้อาจนํามาประยุกต์ใช้กับการแปลงค่าความแข็งจาก HR15TW เป็น HRBW อย่างไรก็ตาม หากมีข้อสงสัย 
ให้ใช้ HR15TS 
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ตารางที่ 10 ตารางแปลงค่าความแข็งจาก HV เปน็ความแข็ง HRBS 

(ข้อ 5.3) 

HV HRBS HV HRBS HV HRBS HV HRBS 
85 41.0 145 76.6 210 93.4 330 - 
90 48.0 150 78.7 220 95.0 340 (108.0) 
95 52.0 155 79.9 230 96.7 350 - 
100 56.2 160 81.7 240 98.1 360 (109.0) 
105 59.4 165 83.1 250 99.5 370 - 
110 62.3 170 85.0 260 (101.0) 380 (110.0) 
115 65.0 175 86.1 270 (102.0)   
120 66.7 180 87.1 280 (103.5)   
125 69.5 185 88.8 290 (104.5)   
130 71.2 190 89.5 300 (105.5)   
135 73.2 195 90.7 310 -   
140 75.0 200 91.5 320 (107.0)   

หมายเหตุ 1. หากค่าไม่ปรากฏอยู่ในตาราง ให้ใช้วิธีการประมาณค่าในช่วง 
2. ค่าท่ีอยู่ในวงเล็บท่ีเป็นค่าท่ีอยู่นอกขอบข่ายของ HRBS และให้ไว้เป็นข้อมูลอ้างอิง อาจรายงาน 

ค่าท่ีปัดเศษได้ 

5.4 การดัดโค้ง (เฉพาะเหล็กช้ันคุณภาพ CR1) 

 ให้ไว้เป็นข้อแนะนํา ในภาคผนวก ข. ข้อ ข.1 

6.  มวลพื้นฐาน มิตแิละเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของรูปร่างและมิต ิ
6.1 มวลพ้ืนฐานของเหล็กแผ่น กําหนดให้เท่ากับ 7.85 kg ต่อความหนา 1 mm ต่อพ้ืนที่ 1 m2 และให้ไว้เป็น

ข้อแนะนํา 

6.2 มิติ 

ให้เป็นไปตามตารางที่ 11 

ตารางที่ 11 มิติของเหล็กแผน่ 

(ข้อ 6.2) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 
มิติ เหล็กแผ่นม้วน เหล็กแผ่นแถบ เหล็กแผ่นตัด 

ความหนา ไม่เกิน 5.00 ไม่เกิน 5.00 ไม่เกิน 5.00 
ความกว้าง ไม่น้อยกว่า 600 น้อยกว่า 600 ให้เป็นไปตามข้อตกลงระหว่างผู้ทํา 

กับผู้ซื้อ 
ความยาว ไม่กําหนด ไม่กําหนด ให้เป็นไปตามข้อตกลงระหว่างผู้ทํา 

กับผู้ซื้อ 
หมายเหตุ เส้นผ่านศูนย์กลางภายใน และเส้นผ่านศูนย์กลางภายนอกของม้วนของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็ก 

แผ่นแถบ ให้เป็นไปตามข้อตกลงระหว่างผู้ทํากับผู้ซ้ือ 
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6.3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนา 

6.3.1 เหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นแถบ ให้เป็นไปตามตารางที่ 12 

เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาที่กําหนดให้ใช้กับส่วนใด ๆ ที่วัดห่างจากขอบข้างไม่น้อยกว่า 15 
mm กรณีเหล็กแผ่นแถบที่ความกว้างน้อยกว่า 30 mm วัดตรงแนวกึ่งกลาง เพ่ือประโยชน์ในการยอมรับ
ผลิตภัณฑ์ 

ให้วัดอย่างน้อย 3 จุดจากภาคตัดขวางที่ต้ังฉากกับทิศทางการรีด จากก่ึงกลางความกว้างและขอบข้างแต่
ละด้านตามท่ีกล่าวมาข้างต้น กรณีที่ไม่ทราบทิศทางการรีด ให้วัดจากด้านที่กําหนดเป็นด้านกว้าง บันทึก
ค่าที่อ่านได้แล้วรายงานค่าตํ่าสุดและค่าสูงสุด 

6.3.2 เหล็กแผ่นตัด ให้เป็นไปตามตารางที่ 12 

เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาที่กําหนดให้ใช้กับส่วนใด ๆ ที่วัดห่างจากขอบข้างไม่น้อยกว่า 15 
mm ให้วัดอย่างน้อย 3 จุดจากภาคตัดขวางที่ต้ังฉากกับทิศทางการรีด จากกึ่งกลางความกว้างและขอบ
ข้างแต่ละด้านตามที่กล่าวมาข้างต้น กรณีที่ไม่ทราบทิศทางการรีด ให้วัดจากด้านที่กําหนดเป็นด้านกว้าง 
บันทึกค่าที่อ่านได้แล้วรายงานค่าตํ่าสุดและค่าสูงสุด 

6.3.3 เหล็กแผ่นแถบและเหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นแถบที่ระบุว่าต้องการเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของ
ความหนาแบบเข้มงวด ให้เป็นไปตามข้อแนะนําในภาคผนวก ค. ข้อ ค.1 

6.3.4 ให้ใช้เคร่ืองมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 0.005 mm 

ตารางที่ 12 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาของเหล็กแผ่น 

(ข้อ 6.3.1 และข้อ 6.3.2) 

 หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา 

เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 
ความกว้าง 

น้อยกว่า 600 
ความกว้าง 

600 
ถึงน้อยกว่า 

1 000 

ความกว้าง 
1 000 

ถึงน้อยกว่า 
1 250 

ความกว้าง    
1 250 

ถึงน้อยกว่า 
1 600 

ความกว้าง 
1 600 
ขึ้นไป 

น้อยกว่า 0.25 ± 0.03 ± 0.03 ± 0.03 - - 
0.25 ถึงน้อยกว่า 0.40 ± 0.04 ± 0.04 ± 0.04 - - 
0.40 ถึงน้อยกว่า 0.60 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.06 - 
0.60 ถึงน้อยกว่า 0.80 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.07 
0.80 ถึงน้อยกว่า 1.00 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09 
1.00 ถึงน้อยกว่า 1.25 ± 0.07 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.11 
1.25 ถึงน้อยกว่า 1.60 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.13 
1.60 ถึงน้อยกว่า 2.00 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.15 
2.00 ถึงน้อยกว่า 2.50 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.14 ± 0.15 ± 0.17 
2.50 ถึงน้อยกว่า 3.15 ± 0.14 ± 0.15 ± 0.16 ± 0.17 ± 0.20 

3.15 ถึง 5.00 ± 0.16 ± 0.17 ± 0.19 ± 0.20 - 
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6.4 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง 

6.4.1 เหล็กแผ่นม้วนขอบเดิม และเหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วนขอบเดิม ให้เป็นไปตามตารางที่ 13 

6.4.2 เหล็กแผ่นม้วนขอบรีด เหล็กแผ่นม้วนขอบตัด เหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วนขอบรีด และเหล็กแผ่น
ม้วนขอบตัด ให้เป็นไปตามตารางที่ 14 

6.4.3 เหล็กแผ่นแถบและเหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นแถบ ให้เป็นไปตามตารางที่ 15 

6.4.4 เหล็กแผ่นแถบและเหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นแถบที่ระบุว่าต้องการเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของ
ความกว้างแบบเข้มงวด ให้เป็นไปตามข้อแนะนําในภาคผนวก ค. ข้อ ค.2 

6.4.5 วิธีการวัด 

 ให้วัดเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นแถบทั้ง 2 ปลายที่ตําแหน่งห่างจากปลายประมาณ 1 000 mm แล้ว
รายงานผลเป็นค่าที่อ่านได้ทั้งสอง 

 ให้วัดเหล็กแผ่นตัดทั้ง 2 ปลายที่ตําแหน่งห่างจากปลายประมาณ 100 mm แล้วรายงานผลเป็นค่าที่อ่าน
ได้ทั้งสอง 

6.4.6 ให้ใช้เคร่ืองมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 0.5 mm 

ตารางที่ 13 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างของเหล็กแผ่นม้วนขอบเดิมและ 
เหล็กแผน่ตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วนขอบเดิม 

(ข้อ 6.4.1) 

 หน่วยเป็นมิลลเิมตร 
ความกว้าง เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

ต้ังแต่ 600 ถึงน้อยกว่า 630 + 20 
 0 

ต้ังแต่ 630 ถึงน้อยกว่า 1 000 + 25 
 0 

ต้ังแต่ 1 000 ถึงน้อยกว่า 1 250 + 30 
 0 

ต้ังแต่ 1 250 ถึงน้อยกว่า 1 600 + 35 
 0 

ต้ังแต่ 1 600 ขึ้นไป + 40 
 0 
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ตารางที่ 14 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างของเหล็กแผ่นม้วนขอบรีด เหลก็แผ่นม้วนขอบตัด 
เหล็กแผน่ตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วนขอบรีดและเหล็กแผ่นม้วนขอบตัด 

(ข้อ 6.4.2) 

 หน่วยเป็นมิลลเิมตร 
ความกว้าง เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

ต้ังแต่ 600 ถึงน้อยกว่า 1 250 
+ 7 
   0 

ต้ังแต่ 1 250 ขึ้นไป 
+ 10 
  0 

หมายเหตุ เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนสําหรับค่าบวกของตารางนี้ ไม่ใช้กับเหล็กแผ่นตัดจากเหล็กแผ่นม้วนท่ี 
ผ่านการยืดแบน  (stretcher-leveled steel sheet) 

ตารางที่ 15 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างของเหล็กแผ่นแถบและเหล็กแผน่ตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นแถบ 

(ข้อ 6.4.3) 

 หน่วยเป็นมิลลเิมตร 
ความกว้าง เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

น้อยกว่า 600 + 3 
   0 

6.5 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาวและเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาวแบบเข้มงวด (เฉพาะเหล็ก
แผ่นตัด) 
ให้ไว้เป็นข้อแนะนํา ในภาคผนวก ค. ข้อ ค.3 และข้อ ค.4 ตามลําดับ 

6.6 ระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า (camber) (เฉพาะเหล็กแผ่นตัด เหล็กแผ่นม้วนขอบตัด และเหล็กแผ่น
แถบ) 

 ให้เป็นไปตามตารางที่ 16 

6.6.1 เหล็กแผ่นตัดความยาว 2 000 mm ขึ้นไป เหล็กแผ่นม้วนขอบตัด และเหล็กแผ่นแถบ 

 ให้วัดโดยวางตัวอย่างบนพ้ืนเรียบในแนวราบ ใช้เครื่องมือที่มีแนวตรง เช่น บรรทัดเหล็กยาว 2 000 mm 
ทาบเป็นแนวติดกับขอบเหล็กแผ่นด้านข้าง แล้วใช้เครื่องมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 0.5 mm วัด
หาระยะเบ่ียงเบนสูงสุด (a) ของขอบโค้งที่ด้านเว้า โดยให้มีความยาวที่เส้นคอร์ดเท่ากับ 2 000 mm ดัง
รูปที่ 1 แล้วรายงานค่าที่วัดได้ 

6.6.2 เหล็กแผ่นตัดที่มีความยาวน้อยกว่า 2 000 mm 

 ให้วัดวิธีเดียวกันกับข้อ 6.6.1 โดยใช้ความยาวเต็มแผ่น ดังรูปที่ 2 แล้วรายงานค่าที่วัดได้ 
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6.6.3 เหล็กแผ่นม้วน เหล็กแผ่นตัดและเหล็กแผ่นแถบที่ระบุว่าต้องการเกณฑ์ความคลาดเคล่ือนของระยะ
เบ่ียงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้าแบบเข้มงวด ให้เป็นไปตามข้อแนะนําในภาคผนวก ค. ข้อ ค.5 

ตารางที่ 16 ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคง้ทีด่้านเว้า  

(ข้อ 6.6)  

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความกว้าง 
ระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งท่ีด้านเว้า  สูงสุด 

เหล็กแผ่นตัด 
ความยาวน้อยกว่า  2 000 

เหล็กแผ่นตัด 
ความยาว 2 000 ขึ้นไป 

เหล็กแผ่นม้วนขอบตัดและ
เหล็กแผ่นแถบ 

30 ถึงน้อยกว่า 40 8 8 ต่อทุกๆความยาว 2 000 
40 ถึงน้อยกว่า 630 4 4 ต่อทุกๆความยาว 2 000 

630 ขึ้นไป 2 2 ต่อทุกๆความยาว 2 000 
 

  a

ค
ว
าม
ก
ว
 าง
แ
ผ
 น

2 000 mm

 
 

รูปที่ 1 การวัดระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโค้งที่ด้านเว้า กรณีความยาว 2 000 mm ขึ้นไป  

(ข้อ 6.6.1) 

 
 

รูปที่ 2 การวัดระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโค้งที่ด้านเว้า กรณีความยาวน้อยกว่า 2 000 mm 

(ข้อ 6.6.2) 

6.7 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความไม่ได้ฉาก (เฉพาะเหล็กแผ่นตัด) 
 ให้ไว้เป็นข้อแนะนํา ในภาคผนวก ค. ข้อ ค.6 

6.8 ระยะเบ่ียงเบนของความราบ 
 (เฉพาะเหล็กแผ่นม้วน และเหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วน สัญลักษณ์ช้ันเทมเปอร์ S) 
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6.8.1 ระยะเบ่ียงเบนของความราบจําแนกเป็น แผ่นโก่ง (bow)  คลื่น (wave) ขอบเป็นคลื่น (edge wave) และ
คลื่นกลางแผ่น (centre buckle) ให้เป็นไปตามตารางที่ 17 

หมายเหตุ 1. แผ่นโก่ง (bow) ความโค้งของเหล็กแผ่นท้ังแผ่นท่ีเบี่ยงเบนไปจากระนาบราบ ท้ังทิศทางตามแนวการรีด
หรือต้ังฉากกับแนวการรีด 

2. คลื่น (wave) ลอนคลื่นท่ีเกิดข้ึนตามทิศทางการรีดของแผ่น ในบริเวณอ่ืนท่ีไม่ใช่แนวกลางหรือขอบข้าง
ของเหล็กแผ่น 

3. ขอบเป็นคลื่น (edge wave) ลอนคลื่นท่ีเกิดข้ึนบริเวณขอบข้างของเหล็กแผ่น 
4. คลื่นกลางแผ่น (centre buckle) ลอนคลื่นท่ีเกิดข้ึนแนวกลางแผ่นของเหล็กแผ่น 
5. ระยะเบี่ยงเบนของความราบสําหรับเหล็กแผ่นม้วนไม่รวมถึงแผ่นโก่ง และการวัดระยะเบี่ยงเบนของ 

ความราบจะไม่รวมส่วนปลายม้วนท่ีไม่สมบูรณ์ 

ตารางที่ 17 ระยะเบี่ยงเบนความราบของเหล็กแผน่ม้วนและเหล็กแผน่ตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วน 

(ข้อ 6.8.1) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความกว้าง 
ระยะเบี่ยงเบนความราบสูงสุด 

แผ่นโก่งและคลื่น 
(bow and wave) 

ขอบเป็นคลื่น 
(edge wave) 

คลื่นกลางแผ่น 
(centre buckle) 

น้อยกว่า 1 000 12 8 6 
1 000 ถึงน้อยกว่า 1 250 15 9 8 
1 250 ถึงน้อยกว่า 1 600 15 11 8 

ตั้งแต่ 1 600 ขึ้นไป 20 13 9 

6.8.2 ใช้เครื่องวัดระยะที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 0.5 mm เทเปอร์เกจที่อ่านค่าได้ความละเอียดอย่างน้อย 
0.5  mm และเครื่องมือที่มีแนวตรง เช่น บรรทัดเหล็ก 

6.8.3 วางเหล็กแผ่นที่มีความยาวตามแนวการรีด อย่างน้อย 800 mm และความกว้างเท่ากับความกว้างเดิมของ
แผ่นเหล็ก บนพ้ืนราบ ดังรูปที่ 3 แล้วทําการวัดเป็น 4 กรณีดังต่อไปนี้ 

(1) สําหรับลักษณะแผ่นโก่ง วัดระยะสูงสุด (H) ของแผ่นโก่งที่เกิดข้ึน เมื่อเทียบกับแนวเส้นตรงอ้างอิงที่
ลากจากขอบด้านซ้ายของเหล็กแผ่นไปยังขอบด้านขวาของเหล็กแผ่น 

(2) สําหรับลักษณะคลื่น ใช้เคร่ืองมือที่มีแนวตรงวางทาบให้ปลายทั้งสองของเคร่ืองมืออยู่บนยอดของ
คลื่นสูงสุดที่เกิดขึ้น 2 คลื่น แลว้วัดระยะสูงสุด (H) ของคลื่นที่เกิดขึ้น 

(3) สําหรับลักษณะเป็นคลื่นกลางแผ่น ใช้เครื่องมือที่มีแนวตรงวางทาบให้ปลายทั้งสองของเคร่ืองมืออยู่
บนยอดของคลื่นกลางแผ่นสูงสุดที่เกิดขึ้น 2 คลื่น แล้ววัดระยะสูงสุด (H) ของคลื่นที่เกิดขึ้น 

(4) สําหรับลักษณะขอบเป็นคลื่น ใช้เทเปอร์เกจวัดระยะสูงสุด (H) ของคลื่นที่เกิดตรงขอบของเหล็กแผ่น 
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รูปท่ี 3 การวัดระยะเบี่ยงเบนของความราบ 

(ข้อ 6.8.3) 

6.8.4 กรณีเหล็กแผ่นตัดที่ผ่านการยืดแบน (stretcher-leveled steel sheet) เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของ
ระยะเบ่ียงเบนของความราบ ให้เป็นไปตามข้อแนะนําในภาคผนวก ค. ข้อ ค.7 

7.  ลักษณะท่ัวไป 
7.1 เหล็กแผ่นต้องปราศจากข้อบกพร่องที่เป็นผลเสียหายต่อการใช้งาน อย่างไรก็ตาม เหล็กแผ่นม้วนอาจจะมี

ข้อบกพร่องอยู่ได้บ้าง เน่ืองจากการตรวจสอบโดยตลอดทั้งม้วนและการกําจัดส่วนที่มีข้อบกพร่องของเหล็ก
แผ่นม้วน โดยทั่วไปทําไม่ได้ 

การทดสอบให้ทําโดยการตรวจพินิจ หรือวิธีอ่ืนที่ให้ผลเทียบเท่า 

7.2 ข้อกําหนดที่เกี่ยวข้องกับข้อบกพร่องผิวที่เป็นผลเสียหายของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นที่ตัดจากเหล็กแผ่น
ม้วน ให้ใช้กับผิวด้านนอกของเหล็กแผ่นม้วน และให้ใช้กับผิวด้านบนของเหล็กแผ่นที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วน 

7.3 เหล็กแผ่นที่มีสัญลักษณ์ช้ันเทมเปอร์ A ยอมให้เกิดรอยยับ (coil break) และขอบเป็นคลื่นได้ เน่ืองจากไม่ผ่าน
การรีดปรับสภาพผิว 

7.4 เหล็กแผ่นที่ไม่ชโลมนํ้ามัน ยอมให้มีสนิมได้ 
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8.  เครื่องหมายและฉลาก 
8.1 ที่ม้วนของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นแถบทุกม้วน และที่มัดของเหล็กแผ่นตัดทุกมัด อย่างน้อยต้องมีเลข

อักษรหรือเคร่ืองหมายแจ้งรายละเอียดต่อไปน้ี ให้เห็นได้ง่าย ชัดเจนไม่ลบเลือน และ/หรือหลุดลอกง่าย 

(1) ชนิด ลักษณะขอบ ช้ันคุณภาพ สัญลักษณ์ช้ันเทมเปอร์ 

ตัวอย่าง  เช่น  เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดเย็น ขอบรีด CR1-S 

(2) สัญลักษณ์ระบุสําหรับเหล็กแผ่นตัดที่ผ่าน หรือไม่ผ่านการยืดแบน 

(3) หมายเลขการหลอม หรือรหัสรุ่นที่ทํา 

(4) ความหนา × ความกว้าง × ความยาว เป็น มิลลิเมตร × มิลลิเมตร × มิลลิเมตร 

(กรณีเหล็กแผ่นม้วนหรือเหล็กแผ่นแถบ ไม่ต้องระบุความยาว) 

(5) มวล เป็นกิโลกรัม 

(6) ช่ือผู้ทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเคร่ืองหมายการค้าที่จดทะเบียน 

(7) ประเทศที่ทํา 

กรณีที่ใช้ภาษาต่างประเทศ ต้องมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนดไว้ข้างต้น 

9.  การชักตวัอย่างและเกณฑ์ตัดสิน 
การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสินให้เป็นไปตาม ภาคผนวก ก. และให้ใช้สําหรับการตรวจสอบเพ่ือการอนุญาตและการ
ติดตามผล 

สําหรับระบบควบคุมคุณภาพ อาจกําหนดการชักตัวอย่างและเกณฑ์ที่แตกต่างจากท่ีกําหนดไว้ในภาคผนวก ก. ได้ 
แต่ต้องทําให้มั่นใจว่าผลิตภัณฑ์มีคุณภาพสอดคล้องกับข้อกําหนดในมาตรฐานฉบับน้ี 
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ภาคผนวก ก. 

การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสิน 
(ข้อ 9.) 

ก.1 คําที่เก่ียวข้องในการชักตัวอย่างและการเตรียมช้ินทดสอบ อาจอธิบายได้ตามรูปที่ ก.1 

  

 
คําอธิบาย 
1 รุ่น (lot) 
2 ผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง (sample product) 
3 ตัวอย่าง (sample) 
4 ชิ้นตัวอย่าง (rough specimen) 
5 ชิ้นทดสอบ (test piece) 

รูปท่ี ก.1 คําทีเ่ก่ียวข้องในการชักตัวอย่างและการเตรียมชิ้นทดสอบ 

(ข้อ ก.1 ข้อ ก.2 และข้อ ก.3) 

ก.2 รุ่น  ในที่น้ี หมายถึง เหล็กแผ่น ชนิด ช้ันคุณภาพ และความหนาเดียวกัน ทําโดยกรรมวิธีเดียวกัน ที่ทําหรือส่ง
มอบหรือซื้อขายในระยะเวลาเดียวกัน 

ก.3 การชักตัวอย่างและเกณฑ์การตัดสิน 

ก.3.1 ให้ชักตัวอย่างผลิตภัณฑ์ตัวอย่างโดยวิธีสุ่มจากรุ่นเดียวกัน จํานวน 1 ม้วน ต่อทุก 50 ตัน หรือเศษของ 50 
ตันของเหล็กแผ่นม้วนหรือเหล็กแผ่นแถบ และโดยวิธีสุ่มจากรุ่นเดียวกัน จํานวน 1 แผ่น ต่อทุก 200 แผ่น
หรือเศษของ 200 แผ่นของเหล็กแผ่นตัด สําหรับการทดสอบส่วนประกอบทางเคมี สมบัติทางกล รูปร่าง 
มิติ ลักษณะทั่วไป เคร่ืองหมายและฉลาก 

อย่างไรก็ตาม สําหรับการทดสอบส่วนประกอบทางเคมีกําหนดให้ขนาดตัวอย่างไม่เกิน 3 ม้วนหรือแผ่น 
และสําหรับการทดสอบ สมบัติทางกล รูปร่าง มิติ ลักษณะทั่วไป เครื่องหมายและฉลาก กําหนดให้ขนาด
ตัวอย่างไม่เกิน 10 ม้วนหรือแผ่น 

ผลการทดสอบผลิตภัณฑ์ตัวอย่างต้องเป็นไปตามข้อ 4. ข้อ 5. ข้อ 6.2  6.3  6.4  6.6  6.8 ข้อ 7. และข้อ 
8. ทุกรายการ จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นรุ่นน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด 
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ก.3.2 กรณีที่การทดสอบตามข้อ ก.3.1 มีผลการทดสอบผลิตภัณฑ์ตัวอย่างรายการใดรายการหนึ่งหรือหลาย
รายการไม่เป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด ยอมให้ทดสอบซ้ําได้อีกครั้ง ตามเกณฑ์ต่อไปนี้ 

ก.3.2.1 กรณีที่หน่ึงรุ่นประกอบด้วยผลิตภัณฑ์ 1 ม้วนหรือแผ่น 

ให้ทดสอบซ้ําในรายการที่ไม่ผ่านจํานวน 2 ครั้ง ผลการทดสอบทั้ง 2 ครั้งต้องเป็นไปตามเกณฑ์ที่
กําหนด จึงจะถือว่าผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนดในรายการน้ัน 

ก.3.2.2 กรณีที่หน่ึงรุ่นประกอบด้วยผลิตภัณฑ์มากกว่า 1 ม้วนหรือแผ่น ให้ดําเนินการอย่างใดอย่างหน่ึง ดังน้ี 

(1) คงผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเดิมไว้ในรุ่น 

ให้ชักผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเพ่ิม โดยวิธีสุ่มจากรุ่นเดียวกัน จํานวน 1 ม้วนหรือแผ่น ต่อทุก
ผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเดิมที่คงไว้ในรุ่น และให้ใช้ผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่สุ่มมาใหม่ร่วมกับผลิตภัณฑ์
ตัวอย่างเดิมสําหรับการทดสอบรายการที่ไม่ผ่าน ผลการทดสอบผลิตภัณฑ์ตัวอย่างทั้งหมดต้อง
เป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด จึงจะถือว่าผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนดในรายการ
น้ัน 

(2) นําผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่ไม่เป็นไปตามเกณฑ์ออกจากรุ่นทั้งหมด 

ให้ชักผลิตภัณฑ์ตัวอย่างใหม่ โดยวิธีสุ่มจากรุ่นเดียวกัน จํานวน 2 ม้วนหรือแผ่นต่อทุกผลิตภัณฑ์
ตัวอย่างที่ได้นําออกจากรุ่น สําหรับการทดสอบส่วนประกอบทางเคมี สมบัติทางกล รูปร่าง มิติ 
ลักษณะทั่วไป เครื่องหมายและฉลาก ผลการทดสอบผลิตภัณฑ์ตัวอย่างทั้งหมดต้องเป็นไปตาม
ข้อ 4. ข้อ 5. ข้อ 6.2  6.3  6.4  6.6  6.8 ข้อ 7. และข้อ 8. ทุกรายการ จึงจะถือว่าเหล็กแผ่น
รุ่นน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด 

เหล็กแผ่นทุกรุ่นต้องเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนดตามข้อ ก.3.1 หรือ ข้อ ก.3.1 ประกอบกับ ข้อ ก.3.2.1 
หรือ ข้อ ก.3.1 ประกอบกับ ข้อ ก.3.2.2 (1) หรือ ข้อ ก.3.2.2 (2) แล้วแต่กรณี จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นรุ่น
น้ันเป็นไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี 
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ภาคผนวก ข. 

(ข้อแนะนํา) 

การดัดโค้ง 
(ข้อ 5.4) 

ข.1 การทดสอบการดัดโค้ง (เฉพาะเหล็กแผ่นช้ันคุณภาพ CR1) 

การทดสอบให้ปฏิบัติตาม มอก. 2173  โดยช้ินทดสอบต้องมีความกว้าง 15 mm ถึง 50 mm มีความยาวที่
เหมาะสมคือยาวประมาณ 2 เท่าของความกว้าง  และเตรียมช้ินทดสอบโดยตัดตามแนวการรีด  โดยมุมของ
การดัดโค้ง และระยะห่างปลายทั้งสองของช้ินทดสอบให้เป็นไปตามตารางที่ ข.1 

เมื่อทดสอบแล้ว ต้องไม่พบรอยแตกที่มองเห็นได้ด้วยตาเปล่า 

ตารางที่ ข.1 มุมของการดัดโค้ง และระยะห่างปลายทัง้สองของชิน้ทดสอบ 

(ข้อ ข.1) 

ช้ันเทมเปอร์ 
สัญลักษณ์  
ช้ันเทมเปอร์ 

มุมของการดัดโค้ง
ระยะห่างปลายทั้งสอง

ของช้ินทดสอบ1) 
ผ่านการอบอ่อนเป็นกระบวนการสุดท้าย A 180  02) 

ช้ันเทมเปอร์มาตรฐาน S 180 0 
1 ใน 8 ของความแข็งเต็มที ่ 8 180 0 
1 ใน 4 ของความแข็งเต็มที ่ 4 180 1 
1 ใน 2 ของความแข็งเต็มที ่ 2 180 2 

ความแข็งเต็มที่ 1 - - 
หมายเหตุ 1) ค่าในตาราง หมายถึง จํานวนแผ่นของแผ่นท่ีมีความหนาระบุ 

2) หมายถึงปลายของชิ้นทดสอบแนบติดกัน 
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ภาคผนวก ค. 

(ข้อแนะนํา) 

เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาแบบเข้มงวด เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างแบบ
เข้มงวด เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาว ระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งท่ีด้านเว้าแบบเข้มงวด
เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความไม่ได้ฉาก และระยะเบี่ยงเบนของความราบของเหล็กแผ่นตัดท่ี

ผ่านการยืดแบน 
(ข้อ 6.3.3  ข้อ 6.4.4  ข้อ 6.5  ข้อ 6.6.3  ข้อ 6.7 และขอ้ 6.8.4)  

ค.1 เกณฑ์ความคลาดเคล่ือนของความหนาแบบเข้มงวด (เฉพาะเหล็กแผ่นแถบ และเหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็ก
แผ่นแถบ) 

 สําหรับเหล็กแผ่นแถบและเหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นแถบท่ีถูกระบุว่าต้องการเกณฑ์ความคลาดเคลื่อน
ของความหนาแบบเข้มงวด ให้เป็นไปตามตารางที่ ค.1 

 ใช้เครื่องมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 0.001 mm โดยวิธีการวัดและการรายงานผลให้เป็นไปตามข้อ 
6.3.1 และข้อ 6.3.2 

ตารางที่ ค.1 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาแบบเข้มงวด 

ของเหล็กแผ่นแถบ และเหลก็แผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นแถบ 

(ข้อ ค.1) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 
 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

ความหนา ความกว้าง 
น้อยกว่า 160 

ความกว้าง 160
ถึงน้อยกว่า 250 

ความกว้าง 250 
ถึงน้อยกว่า 400 

ความกว้าง 400 
ถึงน้อยกว่า 600 

น้อยกว่า 0.10 ± 0.010 ± 0.020 - - 
0.10 ถึงน้อยกว่า 0.16 ± 0.015 ± 0.020 - - 
0.16 ถึงน้อยกว่า 0.25 ± 0.020 ± 0.025 ± 0.030 ± 0.030 
0.25 ถึงน้อยกว่า 0.40 ± 0.025 ± 0.030 ± 0.035 ± 0.035 
0.40 ถึงน้อยกว่า 0.60 ± 0.035 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.040 
0.60 ถึงน้อยกว่า 0.80 ± 0.040 ± 0.045 ± 0.045 ± 0.045 
0.80 ถึงน้อยกว่า 1.00 ± 0.04 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.05 
1.00 ถึงน้อยกว่า 1.25 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.06 
1.25 ถึงน้อยกว่า 1.60 ± 0.05 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 
1.60 ถึงน้อยกว่า 2.00 ± 0.06 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.08 
2.00 ถึงน้อยกว่า 2.50 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.08 ± 0.09 
2.50 ถึงน้อยกว่า 3.15 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.09 ± 0.10 

3.15 ถึง 5.00 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.10 ± 0.11 
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ค.2 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างแบบเข้มงวด (เฉพาะเหล็กแผ่นแถบ และเหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็ก
แผ่นแถบ) 

 เหล็กแผ่นแถบและเหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นแถบที่ถูกระบุว่าต้องการเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความ
กว้างแบบเข้มงวด ให้เป็นไปตามตารางที่ ค.2   ใช้เครื่องมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 0.01 mm โดย
วิธีการวัดและการรายงานผลให้เป็นไปตามข้อ 6.4.5 

 

ตารางที่ ค.2 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างแบบเข้มงวด 
ของเหล็กแผ่นแถบ และเหลก็แผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นแถบ 

(ข้อ ค.2) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา 

เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

ความกว้าง 
น้อยกว่า 160 

ความกว้าง 160
ถึงน้อยกว่า 250 

ความกว้าง 250
ถึงน้อยกว่า 400 

ความกว้าง 400 
ถึงน้อยกว่า 600 

น้อยกว่า 0.60 ± 0.15 ± 0.20 ± 0.25 ± 0.30 
0.06 ถึงน้อยกว่า 1.00 ± 0.20 ± 0.25 ± 0.25 ± 0.30 
1.00 ถึงน้อยกว่า 1.60 ± 0.20 ± 0.30 ± 0.30 ± 0.40 
1.60 ถึงน้อยกว่า 2.50 ± 0.25 ± 0.35 ± 0.40 ± 0.50 
2.50 ถึงน้อยกว่า 4.00 ± 0.30 ± 0.40 ± 0.45 ± 0.50 
4.00 ถึงน้อยกว่า 5.00 ± 0.40 ± 0.50 ± 0.55 ± 0.65 

 

ค.3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาว (เฉพาะเหล็กแผ่นตัด) 

 ให้เป็นไปตามตารางที่ ค.3 ใช้เครื่องมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 1 mm วัดที่ตําแหน่งห่างจากขอบ
ประมาณ 100 mm ทั้ง 2 ข้าง แล้วรายงานผลเป็นค่าตํ่าสุด 

ตารางที่ ค.3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาวของเหล็กแผน่ตัด 

(ข้อ ค.3) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 
ความยาว เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

น้อยกว่า 2 000 
+ 10 
  0 

2 000 ถึงน้อยกว่า 4 000 
+ 15 
  0 

4 000 ถึงน้อยกว่า  6 000 
+ 20 
  0 

 หมายเหตุ เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนสําหรับค่าบวกของตารางนี้ ไม่ใช้กับเหล็กแผ่นตัดท่ีผ่านการยืดแบน 
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ค.4 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาวแบบเข้มงวด (เฉพาะเหล็กแผ่นตัด) 

 สําหรับเหล็กแผ่นตัดที่ถูกระบุว่าต้องการเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาวแบบเข้มงวด ให้เป็นไปตาม
ตารางที่ ค.4 ใช้เคร่ืองมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 1 mm วัดที่ตําแหน่งห่างจากขอบประมาณ 100 
mm ทั้ง 2 ข้าง แล้วรายงานผลเป็นค่าตํ่าสุด 

ตารางที่ ค.4 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาวแบบเข้มงวดของเหล็กแผน่ตัด 

(ข้อ ค.4) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 
ความยาว เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

น้อยกว่า 1 000 
+ 3 
   0 

1 000 ถึงน้อยกว่า 2 000 
+ 4 
   0 

2 000 ถึงน้อยกว่า  3 000 
+ 6 
   0 

3 000 ถึงน้อยกว่า 4 000 
+ 8 
   0 

ค.5 ระยะเบ่ียงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้าแบบเข้มงวด (เฉพาะเหล็กแผ่นม้วน เหล็กแผ่นตัด และเหล็กแผ่นแถบ) 

 เหล็กแผ่นม้วน เหล็กแผ่นตัด และเหล็กแผ่นแถบ ที่ถูกระบุว่าต้องการระยะเบ่ียงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า 
แบบเข้มงวด ให้เป็นไปตามตารางที่ ค.5 

 เคร่ืองมือวัด วิธีการวัดและการรายงานผล ให้เป็นไปตามข้อ 6.6.1 และข้อ 6.6.2 

ตารางที่ ค.5 ระยะเบ่ียงเบนของขอบโคง้ทีด้่านเว้าแบบเข้มงวด 

(ข้อ ค.5)  

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความกว้าง 

ระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งท่ีด้านเว้า  สูงสุด 
เหล็กแผ่นตัด 

ความยาวน้อยกว่า 
2 000 

เหล็กแผ่นตัด 
ความยาว 2 000 ขึ้นไป 

เหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นแถบ 

30 ถึงน้อยกว่า 40 25 25 ต่อทุก ๆ ความยาว 2 000 
40 ถึงน้อยกว่า 630 10 10 ต่อทุก ๆ ความยาว 2 000 
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ค.6 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความไม่ได้ฉาก (เฉพาะเหล็กแผ่นตัด) 

 ต้องไม่เกิน 1% ของความกว้าง โดยวิธีการวัดแบบต้ังฉาก 

 ต้องไม่เกิน 0.7% ของความกว้าง โดยวิธีการวัดแบบเส้นทแยงมุม 

 ใช้เคร่ืองมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 1 mm โดยใช้วิธีใดวิธีหน่ึงดังต่อไปน้ี หากมีข้อโต้แย้งให้ใช้วิธีการ 
ค.6.1 แล้วรายงานค่าที่คํานวณได้ 

ค.6.1 วิธีการวัดแบบต้ังฉาก 

 วัดความยาวระหว่างเส้นต้ังฉากที่ลากจากขอบด้านหน่ึงกับขอบของอีกด้านหน่ึงของแผ่นเหล็ก ตัวอย่างดัง
รูปที่ ค.1 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี ค.1 การวัดความไม่ได้ฉากแบบต้ังฉาก 

(ข้อ ค.6.1) 

 

ค่าที่วัดได้ นํามาคํานวณหาค่าความไม่ได้ฉากจากสูตร 

A  =  X / Y 

A คือ ความไม่ได้ฉากของเหล็กแผ่น เป็นร้อยละ 

X คือ ความยาวระหว่างเส้นต้ังฉากที่ลากจากขอบด้านหน่ึงกับขอบของอีกด้านหน่ึงของ 

แผ่นเหล็ก เป็นมิลลิเมตร 

Y คือ ความกว้างจริงที่วัดได้ของแผ่นเหล็ก เป็นมิลลิเมตร 

ค.6.2 วิธีการวัดแบบเส้นทแยงมุม 

 วัดเส้นทแยงมุมทั้ง 2 เส้นของแผ่นเหล็กตัวอย่าง ดังรูปที่ ค.2 

 ค่าที่วัดได้ นํามาคํานวณหาค่าความไม่ได้ฉากจากสูตร 

  2

YX 
A


  

  

X 

 Y 
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A คือ ความไม่ได้ฉากของเหล็กแผ่น เป็นร้อยละ 

X คือ ความยาวของเส้นทแยงมุมเส้นที่ 1 เป็นมิลลิเมตร 

Y คือ ความยาวของเส้นทแยงมุมเส้นที่ 2 เป็นมิลลิเมตร 

L คือ ความยาวของเหล็กแผ่นตัวอย่าง เป็นมิลลิเมตร 

W คือ ความกว้างของแผ่นเหล็ก เป็นมิลลิเมตร 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

 
  
   
   
 
 
 

รูปท่ี ค.2 การวัดความไม่ได้ฉากแบบเส้นทแยงมุม 

(ข้อ ค.6.2) 

ค.7 ระยะเบ่ียงเบนของความราบของเหล็กแผ่นตัดที่ผ่านการยืดแบน  

 สําหรับเหล็กแผ่นตัดที่ผ่านการยืดแบน ระยะเบ่ียงเบนของความราบต้องไม่เกินค่าตามตารางที่ ค.6 

 เคร่ืองมือวัด วิธีการวัดและการรายงานผล ให้เป็นไปตามข้อ 6.8.2 และ 6.8.3 

ตารางที่ ค.6 ระยะเบ่ียงเบนของความราบของเหล็กแผ่นตัดที่ผ่านการยืดแบน 

(ข้อ ค.7) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 
 

ความกว้าง 
แผ่นโก่ง คลื่น 
(bow, wave) 

ขอบเป็นคลื่น 
(edge wave) 

คลื่นกลางแผ่น 
(centre buckle) 

น้อยกว่า 1 000 2 2 2 
1 000 ถึงน้อยกว่า 1 250 3 2 2 
1 250 ถึงน้อยกว่า 1 600 4 3 2 

ตั้งแต่ 1 600 ขึ้นไป 5 4 2 

L 

W 
X Y 


