
 
 
 
 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
ฉบบัที ่ 5498  (พ.ศ. 2562) 

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
พ.ศ. 2511 

เร่ือง แก้ไขประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 5077 (พ.ศ. 2561) ลงวันที่ 26 ตุลาคม พ.ศ. 2561  
เร่ือง ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าคาร์บอนรีดร้อนแผ่นม้วน  

แผ่นแถบ แผ่นหนา และแผ่นบาง สําหรับงานถังก๊าซ 
และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานถังก๊าซ 

 
ตามที่ได้มีประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 5077 (พ.ศ. 2561) ลงวันที่ 26 ตุลาคม             

พ.ศ. 2561 เรื่อง ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าคาร์บอนรีดร้อนแผ่นม้วน แผ่นแถบ             
แผ่นหนา และแผ่นบาง สําหรับงานถังก๊าซ และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าทรงแบน   
รีดร้อน สําหรับงานถังก๊าซ 

เน่ืองจากได้มีการแก้ไขเพ่ิมเติมมาตรา 17 แห่งพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
พ.ศ. 2511  ซึ่งแก้ไขเพ่ิมเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (ฉบับที่ 8) พ.ศ. 2562         
ในการกําหนดให้ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมชนิดใดต้องเป็นไปตามมาตรฐานจากการตราเป็นพระราชกฤษฎีกา       
ให้ออกเป็นกฎกระทรวง 

 อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แห่งพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม           
พ.ศ. 2511 ซึ่งแก้ไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558           
ให้ยกเลิกข้อความในวรรคท้ายในประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมฉบับดังกล่าว จาก “ทั้งนี้ ให้มีผลตั้งแต่          
พระราชกฤษฎีกาว่าด้วยการกําหนดให้ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานถังก๊าซ 
ต้องเป็นไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก. 2060−2560 ใช้บังคับ เป็นต้นไป” เป็น “ทั้งนี้ ให้มีผลตั้งแต่กฎกระทรวง
ว่าด้วยการกําหนดให้ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานถังก๊าซ ต้องเป็นไปตาม
มาตรฐานเลขที่ มอก. 2060−2560 ใช้บังคับ เป็นต้นไป” 

ประกาศ ณ วันที่  30  กันยายน  พ.ศ. 2562 
 สุริยะ   จึงรุ่งเรืองกิจ 

 รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรม 
 
 
 
 
 
 

ประกาศในราชกิจจานเุบกษา  ฉบับประกาศและงานทัว่ไป  เล่ม  136  ตอนพิเศษ  316 ง 
วันที ่ 27  ธันวาคม  พุทธศกัราช  2562 
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แก้คําผิด 
 
 ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 5077 (พ.ศ. 2561) ออกตามความในพระราชบัญญัติ
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรื่อง ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้า         
คาร์บอนรีดร้อนแผ่นม้วน แผ่นแถบ แผ่นหนา และแผ่นบาง สําหรับงานถังก๊าซ และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์ 
อุตสาหกรรม เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานถังก๊าซ มาตรฐานเลขท่ี มอก. 2060−2560  ซึ่งประกาศ
ในราชกิจจานุเบกษา ฉบับประกาศและงานท่ัวไป เล่ม 136 ตอนพิเศษ 5 ง วันที่ 7 มกราคม พุทธศักราช 
2562 ขอแก้ไขรายละเอียดดังนี้ 

หน้า -11-  ข้อ 8.1  (1)  ให้แก้ไขข้อความจาก 
      “(1) ชนิด ลักษณะขอบ และช้ันคุณภาพ เช่น เหล็กกล้าแผ่นหนารีดร้อนขอบรีด SG295”  

 เป็น “(1) ชนิด ลักษณะขอบ และชั้นคุณภาพ เช่น เหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน 
 ขอบรีด SG295” 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ประกาศในราชกิจจานเุบกษา  ฉบับประกาศและงานทัว่ไป  เล่ม  136  ตอนพิเศษ  285 ง 
วันที ่ 20  พฤศจิกายน  พุทธศักราช  2562 
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มาตรฐานผลติภัณฑ์อตุสาหกรรม 
THAI INDUSTRIAL STANDARD 

มอก. 2060–2560 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานถงัก๊าซ 
HOT-ROLLED FLAT STEEL FOR GAS CYLINDERS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม             ICS 77.140.30;77.140.50          ISBN 978-616-346-714-0 



 v



มาตรฐานผลติภัณฑ์อตุสาหกรรม 
เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานถงัก๊าซ 

 
 
 
 
 
 
 

มอก. 2060–2560 
 
 
 
 
 
 
 

สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรมถนนพระรามที่ 6 กรุงเทพฯ 10400 
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ประกาศในราชกิจจานเุบกษา  ฉบับประกาศและงานทัว่ไป เล่ม  136  ตอนพิเศษ  6 ง 
วันที ่ 7  มกราคม  พุทธศักราช  2562 



(2) 

คณะกรรมการวิชาการคณะท่ี 90 
มาตรฐานเหล็กแผ่น 

ประธานกรรมการ 
รองศาสตราจารย์ประสงค์  ศรีเจริญชัย คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

กรรมการ 
นาวาเอกอภิรมย์  เงินบํารุง กรมอู่ทหารเรือ 

นาวาโทกมล  ศิริไล 
นายวัชรา  ขนิษฐบุตร กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม 
 นายวิสิทธ์ิ  ริ้วสุนทร 
นายสมศักด์ิ  จุลเสน สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

นางสาวพธู  ทองจุล 
นายธีรยุทธ  เลิศศิรรังสรรค์ สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย 
นายสุภาพ  จิตรายานนท์ สมาคมผู้ผลิตช้ินส่วนยานยนต์ไทย 
นายเจริญ  แสงแพร บริษัท เหล็กแผ่นรีดเย็นไทย จํากัด (มหาชน) 
นายสุรศักด์ิ  จตุรภัทรไพบูลย์ บริษัท สยามสตีลกรุ๊ปอินเตอร์เนช่ันแนล จํากัด (มหาชน) 
นายนเรศ  กรุดพันธ์ บริษัท สหวิริยาสตีลอินดัสตรี จํากัด (มหาชน) 

นายประกิต  กาญจนการไกร 
นายสุวัชชัย  ชัยอํานวยสุข บริษัท สยามยูไนเต็ดสตีล (1995) จํากัด 

นายศักด์ิชัย  จงศิริเลิศ 
นายปวเรศร์  ปรีดาวิภาต บริษัท  แอล พี เอ็น เพลทมิล จํากัด (มหาชน) 

นายกีรติ  สาเงิน 
นายสุรพงษ์  ธนะพงศ์พิทยา บริษัท จี เจ สตีล จํากัด (มหาชน) 
นายวุฒินันท์  ผลภาษี บริษัท เอ็นเอส บลูสโคป (ประเทศไทย) จํากัด 

นายเดชาคม  บุญมา 
นายสมเจตน์  นิมานะ สมาคมอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย 

นายภูวดล  ก้อนทอง 
นางนฤมล  รัตนสกุลชล บริษัท สหวิริยาเพลทมิล จํากัด (มหาชน) 

กรรมการและเลขานุการ 
นายชัยภัค  ภัทรจินดา สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 



(3) 

มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานถังก๊าซน้ี ได้ประกาศใช้ครั้งแรกเป็นมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเหล็กกล้าคาร์บอนรีดร้อนแผ่นม้วน แผ่นแถบ แผ่นหนา และแผ่นบาง สําหรับงานถังก๊าซ
มาตรฐานเลขที่ มอก. 2060–2543 ในราชกิจจานุเบกษาฉบับประกาศทั่วไป เล่ม 119 ตอน34ง  วันที่ 25 เมษายน 
พุทธศักราช 2545 ต่อมาได้พิจารณาเห็นสมควรแก้ไขปรับปรุงในสาระสําคัญ เพ่ือให้สอดคล้องกับการพัฒนา
เทคโนโลยี และรองรับการขยายตัวของการทําและการใช้ภายในประเทศ จึงได้แก้ไขปรับปรุง โดยยกเลิกมาตรฐานเดิม
และกําหนดมาตรฐานน้ีขึ้นใหม่ 
 
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ีกําหนดขึ้นโดยใช้เอกสารต่อไปนี้เป็นแนวทาง 
JIS G 3116 : 2013 Steel sheet, plates and strip for gas cylinders 
JIS G 0321 : 2010 Product analysis and its tolerance for wrought steel 
JIS G 3193 : 2008 Dimensions, mass and permissible variations of hot rolled steel plates, 

 sheets and strips 
ASTM A20/A20M – 15 General Requirements for Steel Plates for Pressure Vessels 
ISO 404 : 2013 Steel and steel products–General technical delivery requirements 
ISO 6929 : 2013 Steel products–Vocabulary 
มอก. 2172 เล่ม 1–2556 วัสดุโลหะ–การทดสอบแรงดึง–เล่ม 1 การทดสอบที่อุณหภูมิห้อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
คณะกรรมการมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมได้พิจารณามาตรฐานน้ีแล้ว เห็นสมควรเสนอรัฐมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แห่งพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 ซึ่งแก้ไขเพ่ิมเติมโดยพระราชบัญญัติ
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558 



 v



(5) 

 
 
 
 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
ฉบับที ่ 5077  ( พ.ศ. 2561 ) 

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
พ.ศ. 2511 

เร่ือง  ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
เหล็กกล้าคาร์บอนรีดร้อนแผ่นม้วน แผ่นแถบ แผ่นหนา และแผ่นบาง สําหรับงานถังก๊าซ 

และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สาํหรับงานถังก๊าซ 

 
 

โดยท่ีเป็นการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าคาร์บอนรีดร้อน 
แผ่นม้วน แผ่นแถบ แผ่นหนา และแผ่นบาง สําหรับงานถังก๊าซ มาตรฐานเลขที่ มอก. 2060−2543 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แห่งพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม         
พ.ศ. 2511 ซึ่งแก้ไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558    
รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 2966 
(พ.ศ. 2544) ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรื่อง กําหนด
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าคาร์บอนรีดร้อนแผ่นม้วน แผ่นแถบ แผ่นหนา และแผ่นบาง 
สําหรับงานถังก๊าซ ลงวันที่ 31 ตุลาคม พ.ศ. 2544 และออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานถังก๊าซ  มาตรฐานเลขท่ี มอก. 2060−2560 ขึ้นใหม่  ดังมีรายละเอียด
ต่อท้ายประกาศน้ี 

ทั้งนี้ ให้มีผลตั้งแต่พระราชกฤษฎีกาว่าด้วยการกําหนดให้ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้า           
ทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานถังก๊าซ ต้องเป็นไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก. 2060−2560 ใช้บังคับ เป็นต้นไป 

ประกาศ ณ วันที่  26  ตุลาคม  พ.ศ. 2561 
 อุตตม   สาวนายน 
 รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มอก. 2060–2560 

-1- 

มาตรฐานผลติภัณฑ์อตุสาหกรรม 
เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อนสําหรับงานถังก๊าซ 

1.  ขอบข่าย 
1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี ครอบคลุมถึงเหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน ความหนาไม่เกิน 6 mm ทั้ง

เหล็กกล้าไม่เจือและเหล็กกล้าเจือ (unalloyed and alloy steel) สําหรับทําถังก๊าซแบบมีรอยเช่ือม ความจุ
ไม่เกิน 500 L ใช้บรรจุก๊าซความดันสูง เช่น ก๊าซปิโตรเลียมเหลว และอะเซทิลีน 

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ีไม่ครอบคลุมถึง 
1.2.1 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานอ่ืนที่ได้กําหนดเป็นมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมแล้ว เช่น 

เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานโครงสร้างทั่วไป (มอก. 1479) 
1.2.2 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อนที่นําไปรีดเย็นต่อโดยการรีดเย็นต่อดังกล่าวไม่รวมถึงการรีดปรับสภาพผิว (skin 

pass หรือ temper rolling) หรือการรีดขึ้นรูป (roll forming) 

2.  บทนิยาม 
 ความหมายของคําที่ใช้ในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี มีดังต่อไปนี้ 
2.1 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานถังก๊าซ ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า “เหล็กแผ่น” หมายถึง 

เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดร้อนและเหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน ซึ่งมีช้ันคุณภาพดังตารางที่ 1 
2.2 เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดร้อน (hot-rolled steel strip) ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า “เหล็กแผ่นม้วน” 

หมายถึง เหล็กกล้ารีดร้อนที่หมุนพันจนเป็นม้วน (coil) หลังการรีด หรือการกัดล้าง หรือการอบอ่อน เหล็ก
แผ่นม้วนแบ่งเป็น 

2.2.1 เหล็กแผ่นม้วนหน้ากว้าง (wide strip) หมายถึง เหล็กแผ่นม้วนที่มีความกว้างต้ังแต่ 600 mm ขึ้นไป 
2.2.2 เหล็กแผ่นม้วนแถบ (slit wide strip) หมายถึง เหล็กแผ่นม้วนที่ได้จากการตัดซอยเหล็กแผ่นม้วนที่มีความ

กว้างจากการรีด (rolling width) ต้ังแต่ 600 mm ขึ้นไป ให้มีความกว้างน้อยกว่า 600 mm 
2.3 เหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน (hot-rolled steel plate/sheet) ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า 

“เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง” หมายถึง เหล็กกล้ารีดร้อนที่มีลักษณะการส่งมอบเป็นแผ่นเรียบ ลักษณะขอบ
เป็นได้ทั้งขอบรีดหรือขอบตัด  เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางแบ่งเป็น 

2.3.1 เหล็กแผ่นหนา (plate) หมายถึง เหล็กกล้าที่เป็นแผ่นเรียบ มีความหนาต้ังแต่ 3 mmขึ้นไป 
2.3.2 เหล็กแผ่นบาง (sheet) หมายถึง เหล็กกล้าที่เป็นแผ่นเรียบ มีความหนาน้อยกว่า 3 mm 

2.4 ขอบรีด (mill edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผ่นที่ได้จากการรีดร้อน โดยไม่มีการตัดแต่ง ขอบรีดนี้อาจบาง
และฉีกเป็นบางแห่ง หรือมีความไม่สม่ําเสมอ หรือมีรอยร้าวได้ในภาษาอังกฤษอาจเรียกว่า untrimmed edge 

2.5 ขอบตัด (cut edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผ่นที่ได้จากการตัดภายหลังการรีดร้อน ในภาษาอังกฤษอาจ
เรียกว่า trimmed edge หรือ slit edge หรือ sheared edge 
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2.6 การรีดปรับสภาพผิว หมายถึง การรีดเย็นที่ทําให้เหล็กแผ่นมีการลดขนาดน้อยกว่า 5% เพ่ือการปรับปรุงสภาพ
ปรากฏ รูปร่าง และสมบัติทางกล 

3.  ชนดิและชั้นคุณภาพ 
เหล็กแผ่นแบ่งเป็นชนิดและช้ันคุณภาพ ตามตารางที่ 1 

ตารางที่ 1 ชนิดและชั้นคุณภาพ 
(ข้อ 2.1 และขอ้ 3.) 

ชนิด ช้ันคุณภาพ 
เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดร้อน SG255  SG295  SG325  SG365 เหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน 

4.  ส่วนประกอบทางเคมี 
ส่วนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะห์จากเบ้า (heat analysis) ให้เป็นไปตามตารางท่ี 2 เมื่อวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ 
(product analysis) ยอมให้มีค่าสูงกว่าค่าสูงสุดหรือมีค่าตํ่ากว่าค่าตํ่าสุดที่กําหนดไว้ในตารางที่ 2 ตามเกณฑ์ความ
คลาดเคลื่อนในตารางที่ 3 
การทดสอบให้ใช้วิธีวิเคราะห์ทางเคมีทั่วไปหรือวิธีอ่ืนที่ให้ผลเทียบเท่า 
กรณีที่วิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ ให้เตรียมช้ินทดสอบ (test piece) จากตําแหน่งที่ใกล้เคียงกับตําแหน่งของช้ินทดสอบ
แรงดึง 

ตารางที่ 2 ส่วนประกอบทางเคมเีม่ือวิเคราะห์จากเบ้า 
(ข้อ 4.) 

หน่วยเป็นร้อยละ 
ชั้น

คุณภาพ 

คาร์บอ
น 

สูงสุด 

ซิลิคอน 
สูงสุด 

แมงกานีส ฟอสฟอรัส
สูงสุด 

กํามะถัน
สูงสุด 

ทองแดง
สูงสุด 

นิกเกิล
สูงสุด 

โครเมียม 
สูงสุด 

โมลิบดีนัม
สูงสุด 

โบรอน
น้อยกว่า 

SG255 

0.20 

– ต่ําสุด 0.30 

0.020 0.020 0.40 0.40 0.30 0.12 0.000 8 SG295 0.35 สูงสุด 1.00 
SG325 0.55 สูงสุด 1.50 
SG365 0.55 สูงสุด 1.50 
หมายเหตุ 1. ให้แสดงปริมาณธาตุท่ีกําหนดในตารางน้ีในรายงานผลการทดสอบของผู้ทํา หากปริมาณของทองแดง นิกเกิล 

โครเมียม หรือโมลิบดีนัม น้อยกว่า 0.02% ในรายงานอาจแสดงค่าเป็น “< 0.02%” ได้ 
2. ผลรวมของทองแดง นิกเกิล โครเมียม และโมลิบดีนัม กรณีวิเคราะห์จากเบ้าต้องไม่เกิน 1.00% กรณีวิเคราะห์จาก

ผลิตภัณฑ์ ต้องไม่เกิน 1.10% 
3. ผลรวมของโครเมียมและโมลิบดีนัม กรณีวิเคราะห์จากเบ้า ต้องไม่เกิน 0.32% กรณีวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ ต้องไม่

เกิน 0.40% 
4. อาจเติมธาตุเจืออ่ืนนอกจากที่ระบุไว้ในตารางนี้ได้ตามความจําเป็น ท้ังนี้ให้แสดงธาตุเหล่านั้นรวมถึงอะลูมิเนียมใน

รายงานด้วย 
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ตารางที ่3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของสว่นประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ 
(ข้อ 4.) 

หน่วยเป็นร้อยละ 
ส่วนประกอบ ค่าที่กําหนดในตารางที่ 2 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

คาร์บอน สูงสุด 0.20 + 0.04 
ซิลิคอน สูงสุด 0.35 และ 0.55 + 0.05 

แมงกานีส ตํ่าสุด 0.30 – 0.03 
 สูงสุด 1.00 + 0.04 
 สูงสุด 1.50 + 0.05 

ฟอสฟอรัส สูงสุด 0.020 + 0.010 
กํามะถัน สูงสุด 0.020 + 0.010 
ทองแดง สูงสุด 0.40 + 0.03 
นิกเกิล สูงสุด 0.40 + 0.03 
โครเมียม สูงสุด 0.30 + 0.04 
โมลิบดีนัม สูงสุด 0.12 + 0.01 
โบรอน น้อยกว่า 0.000 8 0 

5.  สมบตัิทางกล 
ความเค้นครากบน ReH  หรือความเค้นพิสูจน์สําหรับการยืดช่วงพลาสติก 0.2% Rp0.2 ความต้านแรงดึง Rm  และความ
ยืด A ให้เป็นไปตามตารางที่ 4 
การทดสอบแรงดึง ให้ปฏิบัติตาม มอก. 2172 เล่ม 1 โดยใช้ช้ินทดสอบหมายเลข 5 แนวทิศทางการรีด (longitudinal 
test piece) การเตรียมช้ินทดสอบต้องทําให้ศูนย์กลางของชิ้นทดสอบอยู่ที่ตําแหน่ง 1/4 ของความกว้างของเหล็ก
แผ่น (w/4) จากขอบข้าง (ดูรูปที่ 1) กรณีที่ความกว้างของผลิตภัณฑ์ไม่เพียงพอที่จะทําให้ศูนย์กลางของช้ินทดสอบอยู่
ที่ตําแหน่ง w/4 ได้ ให้เตรียมช้ินทดสอบในลักษณะที่ศูนย์กลางของช้ินทดสอบอยู่ใกล้กับตําแหน่ง w/4 ให้มากที่สุด
เท่าที่จะเป็นไปได้ 

ตารางที่ 4 ความเคน้ครากบน ReH หรือความเคน้พสิูจนส์ําหรบัการยืดช่วงพลาสติก 0.2%Rp0.2 

ความต้านแรงดึง Rm และความยืด A 
(ข้อ 5.) 

ช้ันคุณภาพ ReH หรือ Rp0.2 ตํ่าสุด  
MPa 

Rm ตํ่าสุด 
MPa 

A ตํ่าสุด 
% 

SG255 255 400 28 
SG295 295 440 26 
SG325 325 490 22 
SG365 365 540 20 

หมายเหตุ ค่าท่ีกําหนดไว้ในตารางน้ี ไม่ใช้กับส่วนท่ียังไม่ได้ตัดท้ังสองปลายของม้วน (ดู ข้อ 6.2) 
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ก. ช้ินทดสอบภาคตัดขวางเต็ม ข. กรณี t > 30 mm 

ค. ช้ินทดสอบรูปร่างท่อนภาคตัดวงกลม 
กรณี 25 mm <t<50 mm 

ง. ช้ินทดสอบรูปร่างท่อนภาคตัดวงกลม 
กรณี t ≥ 50 mm 

คําอธิบาย 
w ความกว้างของเหล็กแผ่น 
t ความหนาของเหล็กแผ่น 

หมายเหตุ ให้ถือว่าผลการทดสอบใช้ไม่ได้ (invalid) และอนุญาตให้ทดสอบใหม่ ในกรณีท่ีตําแหน่งการชักตัวอย่างไม่สอดคล้อง
ตามท่ีกําหนดไว้ในรูปนี้ หรือ การเตรียมชิ้นทดสอบและการดําเนินการทดสอบเกิดกรณีใดต่อไปนี้ 
1. ก่อนการทดสอบ การตัดแต่งชิ้นทดสอบมีข้อบกพร่องหรือทําให้เกิดตําหนิท่ีไม่เกี่ยวข้องกับคณุภาพผลิตภัณฑ์ 
2. ระหว่างการทดสอบ มีการดําเนินการทดสอบท่ีผิดพลาด 
3. หลังการทดสอบ ระยะระหว่างรอยขาดของชิ้นทดสอบแรงดึงกับเคร่ืองหมายพิกัด (gauge mark) ท่ีใกล้ท่ีสุด มีค่า

น้อยกว่า 1/4 ของความยาวพิกัดเดิม   และความยืดหลังจากขาดเป็นร้อยละท่ีหาค่าได้ไม่ผ่านเกณฑ์ท่ีกําหนด 

รูปท่ี 1 ตําแหน่งชิน้ทดสอบแรงดึง 
(ข้อ 5.) 

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

ข้อแนะนํา 
6.2 หากมิได้กําหนดไว้เป็นอย่างอ่ืน เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนที่กําหนดไว้สําหรับเหล็กแผ่นม้วน ไม่ให้ใช้กับความ

ยาวรวมของส่วนที่ยังไม่ตัดทั้งสองปลายของม้วน l  ที่คํานวณจากสมการ (1) 

t
l

90
  (1) 

 เมื่อ 
l  คือ ความยาวรวมของส่วนที่ยังไม่ตัดทั้งสองปลาย เป็นเมตร 
t  คือ ความหนาระบุ เป็นมิลลิเมตร 

 อย่างไรก็ตาม ความยาว l  ต้องไม่เกิน 20 m 

oL

ผิวรีด
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6.3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนา 
ให้เป็นไปตามตารางที่ 5 และตารางท่ี 6 (ดูข้อ 6.2) 
เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาที่กําหนด ให้ใช้กับส่วนใด ๆ ที่วัดห่างจากขอบข้าง ไม่น้อยกว่า 20 
mm สําหรับขอบรีด และไม่น้อยกว่า 10 mm สําหรับขอบตัด 
ให้วัดอย่างน้อย 3 จุดจากภาคตัดขวางที่ต้ังฉากกับทิศทางการรีด จากก่ึงกลางความกว้างและขอบข้างแต่ละ
ด้านตามระยะห่างข้างต้น กรณีที่ไม่ทราบทิศทางการรีด ให้วัดจากด้านที่กําหนดเป็นด้านกว้าง บันทึกค่าที่อ่าน
ได้แล้วรายงานค่าตํ่าสุดและค่าสูงสุด 
กรณีเหล็กแผ่นหนาขอบรีด ให้วัดอย่างน้อย 3 จุดจากขอบข้างด้านใดด้านหน่ึงตามระยะห่างข้างต้น บันทึก
ค่าที่อ่านได้แล้วรายงานค่าตํ่าสุดและค่าสูงสุด 
ให้ใช้เคร่ืองมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 0.005 mm 

6.4 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง 
ให้เป็นไปตามตารางที่ 7 (ดูข้อ 6.2) และให้ใช้เคร่ืองมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 0.5 mm 
ให้วัดเหล็กแผ่นม้วน 2 ครั้งที่ตําแหน่งห่างจากกันอย่างน้อย 1 000 mm บันทึกค่าที่อ่านได้แล้วรายงานค่าที่
อ่านได้ทั้งสอง 
ให้วัดเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางที่ตําแหน่งห่างจากปลายประมาณ 100 mm ทั้ง 2 ปลาย ไม่นับส่วนที่เป็นขอบ
โค้งหรือขอบเว้าของหัวบันทึกค่าที่อ่านได้แล้วรายงานค่าที่อ่านได้ทั้งสองค่า 

ตารางที่ 5 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาสําหรับชั้นคุณภาพ SG255 และ SG295 
(ข้อ 6.3) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา 
ความกว้าง 

น้อยกว่า 
1 200 

1 200 ถึงน้อย
กว่า 1 500 

1 500 ถึงน้อย
กว่า 1 800 

1 800 ถึงน้อย
กว่า 2 000 

2 000 ขึ้นไป 

น้อยกว่า 2.00 ± 0.16 ± 0.17 ± 0.18 ± 0.21 – 
2.00 ถึงน้อยกว่า 2.50 ± 0.17 ± 0.19 ± 0.21 ± 0.25 – 
2.50 ถึงน้อยกว่า 3.15 ± 0.19 ± 0.21 ± 0.24 ± 0.26 – 
3.15 ถึงน้อยกว่า 4.00 ± 0.21 ± 0.23 ± 0.26 ± 0.27 – 
4.00 ถึงน้อยกว่า 5.00 ± 0.24 ± 0.26 ± 0.28 ± 0.29 – 
5.00 ถึงน้อยกว่า 6.00 ± 0.26 ± 0.28 ± 0.29 ± 0.31 – 
6.00 ± 0.29 ± 0.30 ± 0.31 ± 0.35 – 
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ตารางที่ 6 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาสําหรับชั้นคุณภาพ SG325 และ SG365 
(ข้อ 6.3) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา 
ความกว้าง 

น้อยกว่า 
1 200 

1 200 ถึงน้อย
กว่า 1 500 

1 500 ถึงน้อย
กว่า 1 800 

1 800 ถึงน้อย
กว่า 2 000 

2 000 ขึ้นไป 

น้อยกว่า 2.00 ± 0.16 ± 0.19 ± 0.20 – – 
2.00 ถึงน้อยกว่า 2.50 ± 0.18 ± 0.22 ± 0.23 – – 
2.50 ถึงน้อยกว่า 3.15 ± 0.20 ± 0.24 ± 0.26 – – 
3.15 ถึงน้อยกว่า 4.00 ± 0.23 ± 0.26 ± 0.28 ± 0.30 – 
4.00 ถึงน้อยกว่า 5.00 ± 0.26 ± 0.29 ± 0.31 ± 0.32 – 
5.00 ถึงน้อยกว่า 6.00 ± 0.29 ± 0.31 ± 0.32 ± 0.34 – 
6.00 ± 0.32 ± 0.33 ± 0.34 ± 0.38 – 
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ตารางที่ 7 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง 
(ข้อ 6.4) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความกว้าง ความหนา 

เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 
ขอบรีด ขอบตัด 

เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง 
ที่ได้จากการรีดโดยตรง 

เหล็กแผ่นม้วน เหล็กแผ่นหนา/
แผ่นบางที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วน + – 

น้อยกว่า 160 
น้อยกว่า 3.15 

– ± 2 
5 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 5 
6.00 10 

160 ถึงน้อยกว่า 250 
น้อยกว่า 3.15 

– ± 2 
5 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 5 
6.00 10 

250 ถึงน้อยกว่า 400 
น้อยกว่า 3.15 +ไม่ระบุ 

  0 ± 5 
5 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 5 
6.00 10 

400 ถึงน้อยกว่า 630 
น้อยกว่า 3.15 +ไม่ระบุ 

  0 
+ 20 
  0 

10 
0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 

6.00 10 

630 ถึงน้อยกว่า 1000 
น้อยกว่า 3.15 +ไม่ระบุ 

  0 
+ 25 
  0 

10 
0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 

6.00 10 

1 000 ถึงน้อยกว่า 1250 
น้อยกว่า 3.15 +ไม่ระบุ 

  0 
+ 30 
  0 

10 
0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 

6.00 15 

1 250 ถึงน้อยกว่า 1 600 
น้อยกว่า 3.15 +ไม่ระบุ 

  0 
+ 35 
  0 

10 
0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 

6.00 15 

1 600 ถึงน้อยกว่า 2 000 
น้อยกว่า 3.15 +ไม่ระบุ 

  0 
+ 40 
  0 

10 
0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 

6.00 20 

2 000 ถึงน้อยกว่า 3 000 
น้อยกว่า 3.15 +ไม่ระบุ 

  0 
+ 40 
  0 

10 
0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 

6.00 20 

3 000 ขึ้นไป 
น้อยกว่า 3.15 +ไม่ระบุ 

  0 – 
10 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 
6.00 25 

6.5 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาว (เฉพาะเหล็กแผ่นหนาที่ได้จากการรีดโดยตรง) 
ต้องไม่น้อยกว่าความยาวระบุ และให้ใช้เคร่ืองมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 1 mm 
ให้วัดที่ตําแหน่งห่างจากขอบข้างประมาณ 100 mm ทั้ง 2 ข้าง ไม่นับส่วนที่เป็นขอบโค้งหรือขอบเว้าของหัว
บันทึกค่าที่อ่านได้แล้วรายงานค่าตํ่าสุด 

6.6 ระยะเบ่ียงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า (camber) (เฉพาะเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด) 
ต้องไม่เกิน 0.2% ของความยาวของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง (ดูรูปที่ 2) ยกเว้น เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบ
ตัดที่มีความกว้างน้อยกว่า 250 mm กําหนดให้ไม่เกิน 8 mm ต่อความยาว 2 000 mm 
ให้ใช้เคร่ืองมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 0.5 mm 
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ระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้าระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า

คว
า ม

กว
 ้าง

คว
าม

กว
 ้าง

10 000 mm
(ที่ตําแหน่งใดๆ)  

ก. สําหรับความยาวน้อยกว่า 10 000 mm ข. สําหรับความยาว 10 000 mm ขึ้นไป 

รูปท่ี 2 การวัดระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้าของเหล็กแผน่หนา/แผน่บางขอบตัด 
(ข้อ 6.6) 

6.7 ระยะเบ่ียงเบนของความราบ (เฉพาะเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด) 
ต้องไม่เกินค่าที่กําหนดไว้ในตารางที่ 8 
ให้วัดบนพ้ืนราบ และให้ใช้เคร่ืองมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 0.5 mm วัดระยะ b (ดูรูปที่ 3) 

6.8 ความไม่ได้ฉาก (out-of-square) (เฉพาะเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด) 
ต้องไม่เกิน 1.0% ของความกว้างระบุเมื่อใช้วิธีแบบตั้งฉาก (ดูรูปที่ 4) หรือ ไม่เกิน 0.7% ของความกว้างที่วัด
ได้เมื่อใช้วิธีแบบเส้นทแยงมุม (ดูรูปที่ 5) กรณีที่มีข้อโต้แย้ง ให้ใช้วิธีแบบต้ังฉาก 
ให้ใช้เคร่ืองมือวัดที่อ่านค่าได้ละเอียดอย่างน้อย 0.5 mm 

 
คําอธิบาย 
1 เครื่องมือท่ีมีขอบตรง หรือ เชือกวัดระดับ 
2 เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง 
a ระยะระหว่างยอดคลื่น 
b ระยะเบี่ยงเบนของความราบ 

รูปท่ี 3 ตัวอย่างการวัดความราบของเหลก็แผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด 
(ข้อ 6.7) 
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ตารางที่ 8ระยะเบ่ียงเบนของความราบก) 
(ข้อ 6.7) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา 

ความยาวการวัดข) 
2 000 4 000 

ความกว้างของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง ความกว้างของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง 
น้อยกว่า 
1 250 

1 250 
ถึงน้อยกว่า 

1 600 

1 600 
ถึงน้อยกว่า 

2 000 

2 000 
ขึ้นไป 

น้อยกว่า 
2 000 

2 000 
ถึงน้อยกว่า 

3 000 

3 000 
ขึ้นไป 

น้อยกว่า 1.60 18 20 – – – – – 
1.60 ถึงน้อยกว่า 3.15 16 18 20 – – – – 
3.15 ถึงน้อยกว่า 4.00 16 – – – – 
4.00 ถึงน้อยกว่า 5.00 14 24 26 – – 
5.00 ถึง 6.00 13 21 22 28 – 

หมายเหตุ 1. ก)ระยะเบี่ยงเบนจากความราบท่ีกําหนดนี้ ไม่ใช้กับเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง สภาพรีด ขอบรีด (as rolled, 
untrimmed edge) 

2. ข)โดยท่ัวไป ให้ใช้ค่าท่ีกําหนดไว้สําหรับความยาวการวัด 2 000 mm รวมถึงกรณีท่ีเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางมีความ
ยาวน้อยกว่า 2 000 mm และกรณีท่ีระยะระหว่างยอดคลื่นเกินกวา่ 2 000 mm 
ยกเว้นกรณีท่ีระยะระหว่างยอดคลื่นเกินกว่า 4 000 mm ให้ใช้ค่าท่ีกําหนดไว้สําหรับความยาวการวัด 4 000 mm 

 
คําอธิบาย 
1 ความไม่ได้ฉาก 
2 เหล็กฉาก หรือ อุปกรณ์ใด ๆ ท่ีกําหนดแขนของมุม 90o 
3 ขอบข้าง 
a ทิศทางการรีด 

รูปท่ี 4 การวัดความไม่ได้ฉาก แบบต้ังฉาก 
(ข้อ 6.8) 
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การวัดความไม่ได้ฉาก แบบเส้นทแยงมุม ให้คํานวณหาความไม่ได้ฉากจากสมการ 

2

YX
u


  

เม่ือ 
U คือ ความไม่ได้ฉาก เป็นมิลลิเมตร 
X คือ ความยาวของเส้นทแยงมุมเส้นท่ี 1 เป็นมิลลิเมตร 
Y คือ ความยาวของเส้นทแยงมุมเส้นท่ี 2 เป็นมิลลิเมตร 
L คือ ความยาวของเหล็กแผ่น  เป็นมิลลิเมตร 
W คือ ความกว้างของเหล็กแผ่น  เป็นมิลลิเมตร 

รูปท่ี 5 การวัดความไม่ได้ฉาก แบบเสน้ทแยงมุม 
(ข้อ 6.8) 

7.  ลักษณะท่ัวไป 
7.1 เหล็กแผ่นต้องปราศจากข้อบกพร่องที่จะเป็นผลเสียหายต่อการใช้งาน อย่างไรก็ตาม เหล็กแผ่นม้วนอาจจะมี

ข้อบกพร่องอยู่ได้บ้าง เน่ืองจากการตรวจสอบโดยตลอดทั้งม้วนและการกําจัดส่วนที่มีข้อบกพร่องของเหล็ก
แผ่นม้วน โดยทั่วไปทําไม่ได้ 
การทดสอบให้ทําโดยการตรวจพินิจ หรือวิธีอ่ืนที่ให้ผลเทียบเท่า 

7.2 ข้อกําหนดที่เก่ียวข้องกับข้อบกพร่องผิวที่จะเป็นผลเสียหายของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นที่ตัดจากเหล็ก
แผ่นม้วน ให้ใช้กับผิวด้านนอกของเหล็กแผ่นม้วนและให้ใช้กับผิวด้านบนของเหล็กแผ่นที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วน 

7.3 เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางที่มีข้อบกพร่องผิวซึ่งจะเป็นผลเสียหายอาจกําจัดหรือซ่อมแซมข้อบกพร่องน้ันด้วย
การเจียหรือการเช่ือมได้ โดยปฏิบัติให้เป็นไปตามเง่ือนไขต่อไปนี้ 
(1) การปรับสภาพด้วยการเจีย 

(ก) ภายหลังการปรับสภาพความหนาของส่วนที่ปรับสภาพต้องเป็นไปตามเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของ
ความหนา (ดูข้อ 6.3) 

(ข) ส่วนที่ปรับสภาพต้องได้รับการตกแต่งให้เรียบร้อยและรอยต่อระหว่างส่วนที่ปรับสภาพกับผิวสภาพ
รีดเดิมต้องได้รับการตกแต่งให้ราบเรียบ 
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(2) การซ่อมแซมด้วยการเช่ือม 
(ก) ก่อนการเช่ือม ต้องกําจัดข้อบกพร่องที่จะเป็นผลเสียหายของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางออกให้หมด

ด้วยวิธีการท่ีเหมาะสม เช่น การสกัด (chipping) หรือการเจีย (grinding) ความลึกของส่วนที่กําจัด
ออกต้องไม่เกิน 20% ของความหนาระบุ และในแต่ละด้าน พ้ืนที่รวมของส่วนที่ปรับสภาพต้องไม่
เกิน 2%ของพ้ืนที่ผิวของด้านนั้น 

(ข) การซ่อมแซมด้วยการเช่ือมต้องทําด้วยวิธีการท่ีเหมาะสมกับประเภทของผลิตภัณฑ์เหล็กกล้า 
(ค) รอบตะเข็บรอยเช่ือมต้องปราศจากรอยแหว่งขอบแนว (undercut) หรือ รอยเกย (overlaps) โลหะ

ส่วนที่เช่ือมพอกต้องมีความหนาเพ่ิมจากผิวรีดเดิม อย่างน้อย 1.5 mm และภายหลังต้องกําจัดโลหะ
ส่วนน้ีออกและตกแต่งให้มีความสูงเสมอผิวรีดเดิมโดยการสกัดการเจีย 

(ง) เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางที่ผ่านกรรมวิธีทางความร้อน ต้องนําไปผ่านกรรมวิธีทางความร้อนซ้ํา
ภายหลังการซ่อมแซมด้วยการเช่ือม 

8.  เครื่องหมายและฉลาก 
8.1 ที่ม้วนของเหล็กแผ่นม้วนทุกม้วน และที่เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางทุกมัด รวมท้ังเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางที่มีการ

ส่งมอบเป็นแผ่น (ไม่รวมเป็นมัด) ทุกแผ่น อย่างน้อยต้องมีเลขอักษรหรือเครื่องหมายแจ้งรายละเอียดต่อไปน้ี 
ให้เห็นได้ง่าย ชัดเจนไม่ลบเลือน และ/หรือหลุดลอกง่าย 
(1) ชนิด ลักษณะขอบ และช้ันคุณภาพ เช่น เหล็กกล้าแผ่นหนารีดร้อนขอบรีด SG295 
(2) ลักษณะสภาพผิว ได้แก่ ผ่าน หรือ ไม่ผ่านการรีดปรับสภาพผิว (เฉพาะเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด) 
(3) ความหนา × ความกว้าง × ความยาว เป็น มิลลิเมตร × มิลลิเมตร × มิลลิเมตร (กรณีเหล็กแผ่นม้วน ไม่

ต้องระบุความยาว) 
(4) จํานวนแผ่นในมัด (กรณีเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางที่เป็นมัด) หรือมวลเป็นกิโลกรัม หรือ เมตริกตัน (กรณี

เหล็กแผ่นม้วน) 
(5) หมายเลขการหลอม หรือ รหัสรุ่นที่ทํา 
(6) ช่ือผู้ทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเคร่ืองหมายการค้าที่จดทะเบียน 
(7) ประเทศที่ทํา 

กรณีที่ใช้ภาษาต่างประเทศ ต้องมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนดไว้ข้างต้น 

9.  การชักตวัอย่างและเกณฑ์ตัดสิน 
การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสินให้เป็นไปตาม ภาคผนวก ก. และให้ใช้สําหรับการตรวจสอบเพ่ือการอนุญาตและการ
ติดตามผล 
สําหรับระบบควบคุมคุณภาพ อาจกําหนดการชักตัวอย่างและเกณฑ์ที่แตกต่างจากที่กําหนดไว้ในภาคผนวก ก. ได้ แต่
ต้องทําให้มั่นใจว่า ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพสอดคล้องกับข้อกําหนดในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี 
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ภาคผนวก ก. 
การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสิน 

(ข้อ 9.) 
ก.1 ทั่วไป 
ก.1.1 คําที่เก่ียวข้องในการชักตัวอย่างและการเตรียมช้ินทดสอบอาจอธิบายได้ตามรูปที่ ก.1 

 

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

รูปท่ี ก.1คําทีเ่ก่ียวข้องในการชักตัวอย่างและการเตรียมชิ้นทดสอบ 
(ข้อ ก.1.1 ข้อ ก.1.3 และข้อ ก.2) 

ก.1.2 รุ่น (lot) ในที่น้ี หมายถึง เหล็กแผ่นชนิดช้ันคุณภาพและความหนาเดียวกัน ทําโดยกรรมวิธีเดียวกัน ที่ทํา
หรือส่งมอบหรือซื้อขายในระยะเวลาเดียวกัน 

ก.1.3 รุ่นย่อย หมายถึง กลุ่มของเหล็กแผ่นที่จัดจากรุ่นเดียวกัน เพ่ือการทดสอบและการตัดสิน ขนาดของรุ่น
ย่อยให้เป็นไปตามตารางที่ ก.1 
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ตารางที่ ก.1 ขนาดของรุน่ย่อย 
(ข้อ ก.1.3) 

รายการทดสอบ เหล็กแผ่นม้วน เหล็กแผ่นหนา เหล็กแผ่นบาง 
1) ส่วนประกอบทางเคมี (ข้อ 4.) 
2) สมบัติทางกล (ข้อ 5.) 
3) รูปร่าง มิติ (ขอ้ 6.) และลักษณะทั่วไป (ขอ้ 7.) 
4) เคร่ืองหมายและฉลาก (ข้อ 8.) 

25 t หรือ 
เศษของ 25 t 

25 t หรือ 
เศษของ 25 t 

100 แผ่น หรือ 
เศษของ 100 แผ่น 

 
ก.2 การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสินของแต่ละรุ่นย่อย 
ก.2.1 ให้ชักผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง โดยวิธีสุ่มจากรุ่นย่อยเดียวกันจํานวน 1 ม้วนหรือแผ่นสําหรับการทดสอบ

ส่วนประกอบทางเคมี สมบัติทางกล รูปร่าง มิติ ลักษณะทั่วไป และเคร่ืองหมายและฉลาก ผลการทดสอบ
ผลิตภัณฑ์ตัวอย่างต้องเป็นไปตามข้อ 4. ข้อ 5. ข้อ 6. ข้อ 7. และข้อ 8. ทุกรายการ จึงจะถือว่าเหล็กแผ่น
รุ่นย่อยน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด 

ก.2.2 หากการทดสอบตาม ข้อ ก.2.1 มีผลการทดสอบผลิตภัณฑ์ตัวอย่างรายการใดรายการหนึ่งหรือหลาย
รายการไม่เป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด ยอมให้ทดสอบซ้ําได้อีกครั้ง ตามเกณฑ์ต่อไปน้ี 

ก.2.2.1 กรณีที่รุ่นย่อยประกอบด้วยผลิตภัณฑ์ 1 ม้วนหรือแผ่น 
 ให้ทดสอบซ้ําในรายการที่ไม่ผ่านจํานวน 2 ครั้ง ผลการทดสอบทั้ง 2 ครั้งต้องเป็นไปตามเกณฑ์ที่

กําหนดจึงจะถือว่าเหล็กแผ่นรุ่นย่อยน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ในรายการน้ัน 
ก.2.2.2 กรณีที่รุ่นย่อยประกอบด้วยผลิตภัณฑ์มากกว่า 1 ม้วนหรือแผ่น ให้ดําเนินการอย่างใดอย่างหน่ึง ดังน้ี 

(1) คงผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเดิมไว้ในรุ่นย่อย 
 ให้ชักผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเพ่ิม โดยวิธีสุ่มจากรุ่นย่อยเดียวกัน จํานวน 1 ม้วนหรือแผ่น และให้ใช้

ผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่สุ่มมาใหม่ร่วมกับผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเดิมสําหรับการทดสอบรายการท่ีไม่ผ่าน  
ผลการทดสอบผลิตภัณฑ์ตัวอย่างทั้ง 2 ม้วนหรือแผ่นต้องเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด จึงจะถือว่า
เหล็กแผ่นรุ่นย่อยน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ในรายการน้ัน 

(2) นําผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่ไม่เป็นไปตามเกณฑ์ออกจากรุ่นย่อย 
 ให้ชักผลิตภัณฑ์ตัวอย่างใหม่ โดยวิธีสุ่มจากรุ่นย่อยเดียวกันจํานวน 2 ม้วนหรือแผ่น สําหรับการ

ทดสอบส่วนประกอบทางเคมี สมบัติทางกล รูปร่าง มิติ ลักษณะทั่วไป และเคร่ืองหมายและ
ฉลาก ผลการทดสอบผลิตภัณฑ์ตัวอย่างทั้ง 2 ม้วนหรือแผ่นต้องเป็นไปตามข้อ 4. ข้อ 5. ข้อ 6.
ข้อ 7. และข้อ 8. ทุกรายการ จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นรุ่นย่อยน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด 

ก.3 เกณฑ์ตัดสินของผลิตภัณฑ์ 
 เหล็กแผ่นทุกรุ่นย่อยต้องเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนดตามข้อ ก.2.1 หรือ ข้อ ก.2.1 ประกอบกับ ข้อ ก.2.2.1 

หรือ ข้อ ก.2.1 ประกอบกับ ข้อ ก.2.2.2 (1) หรือข้อ ก.2.2.2 (2) แล้วแต่กรณี จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นรุ่นน้ัน
เป็นไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี 

 


