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ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
พ.ศ. 2511 

เร่ือง  ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
เหล็กกล้าคารบ์อนทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานทั่วไปและงานขึ้นรูป 

และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สาํหรับงานทั่วไปและงานดึงข้ึนรูป 

 
 

 โดยท่ีเป็นการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดร้อน 
สําหรับงานทั่วไปและงานขึ้นรูป มาตรฐานเลขที่ มอก. 528−2548 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แห่งพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม         
พ.ศ. 2511 ซึ่งแก้ไขเพ่ิมเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558    
รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 3754 
(พ.ศ. 2550) ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เร่ือง ยกเลิก 
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าคาร์บอนรีดร้อนแผ่นม้วน แผ่นแถบ แผ่นหนา และแผ่นบาง 
สําหรับงานทั่วไปและงานขึ้นรูป และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบน 
รีดร้อน สําหรับงานทั ่วไปและงานขึ้นรูป ลงวันที ่ 15 มิถุนายน พ.ศ. 2550 และออกประกาศกําหนด
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อ ุตสาหกรรม  เหล ็กกล ้าทรงแบนร ีดร ้อน สําหร ับงานทั ่วไปและงานดึงขึ ้นร ูป 
มาตรฐานเลขที่ มอก. 528−2560 ขึ้นใหม่  ดังมีรายละเอียดต่อท้ายประกาศน้ี 

ทั ้งนี ้ ให้ม ีผลตั ้งแต่กฎกระทรวงว่าด ้วยการกําหนดให้ผล ิตภัณฑ์อ ุตสาหกรรม เหล็กกล้า              
ทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานทั่วไปและงานดึงข้ึนรูป ต้องเป็นไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก. 528−2560 ใช้บังคับ
เป็นต้นไป 

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

 รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มาตรฐานผลติภัณฑ์อตุสาหกรรม 
เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน 

สําหรับงานท่ัวไปและงานดึงข้ึนรูป 
1. ขอบขา่ย 

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี ครอบคลุมถึงเหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน ทั้งเหล็กกล้าไม่เจือและเหล็กกล้า
เจือ (unalloyed and alloy steel) สําหรับงานทั่วไปและงานดึงข้ึนรูป 

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี ไม่ครอบคลุมถึง 
1.2.1 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานอ่ืนที่ได้กําหนดเป็นมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมแล้ว เช่น 

เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานโครงสร้างทั่วไป มอก. 1479 
1.2.2 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อนที่มีความหนามากกว่า 160 mm 
1.2.3 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อนที่นําไปรีดเย็นต่อ โดยการรีดเย็นต่อดังกล่าวไม่รวมถึงการรีดปรับสภาพผิว (skin 

pass หรือ temper rolling) หรือการรีดขึ้นรูป (roll forming) 
1.2.4 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อนที่ผิวมีลวดลาย (floor plate or checkered plate) 

2. บทนิยาม 
ความหมายของคําที่ใช้ในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี มีดังต่อไปนี้ 

2.1 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานทั่วไปและงานดึงขึ้นรูป ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า “เหล็กแผ่น” 
หมายถึง เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดร้อนและเหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน ซึ่งมีช้ันคุณภาพดังตารางที่ 1 

2.2 เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดร้อน (hot-rolled steel strip) ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า “เหล็กแผ่นม้วน” 
หมายถึง เหล็กกล้ารีดร้อนที่หมุนพันจนเป็นม้วน (coil) หลังการรีด หรือการกัดล้าง หรือการอบอ่อน 
เหล็กแผ่นม้วน แบ่งเป็น 

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 
2.2.3 เหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ (narrow strip) หมายถึง เหล็กแผ่นม้วนที่มีความกว้างจากการรีด น้อยกว่า 600 

mm และเพ่ือประโยชน์ในการตรวจสอบ ให้รวมถึงเหล็กแผ่นม้วน ที่ได้จากการตัดซอยเหล็กแผ่นม้วนที่มี
ความกว้างจากการรีด น้อยกว่า 600 mm ตามความยาว 

2.3 เหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน (hot-rolled steel plate/sheet) ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า 
“เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง” หมายถึง เหล็กกล้ารีดร้อนที่มีลักษณะการส่งมอบเป็นแผ่นเรียบ ลักษณะขอบ
เป็นได้ทั้งขอบรีดหรือขอบตัด เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง แบ่งเป็น 
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2.3.1 เหล็กแผ่นหนา (plate) หมายถึง เหล็กกล้าที่เป็นแผ่นเรียบ มีความหนาต้ังแต่ 3 mm ขึ้นไป 
2.3.2 เหล็กแผ่นบาง (sheet) หมายถึง เหล็กกล้าที่เป็นแผ่นเรียบ มีความหนาน้อยกว่า 3 mm 

2.4 ขอบรีด (mill edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผ่นที่ได้จากการรีดร้อน โดยไม่มีการตัดแต่ง ขอบรีดน้ีอาจบาง
และฉีกเป็นบางแห่ง หรือมีความไม่สม่ําเสมอ หรือมีรอยร้าวได้ 

2.5 ขอบตัด (cut edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผ่นที่ได้จากการตัดภายหลังการรีดร้อน อาจเรียกว่า trimmed 
edge หรือ slit edge หรือ sheared edge ก็ได้ 

2.6 การรีดปรับสภาพผิว หมายถึง การรีดเย็นที่ทําให้เหล็กแผ่นมีการลดขนาดน้อยกว่า 5% เพ่ือการปรับปรุงสภาพ
ปรากฏ รูปร่าง และสมบัติทางกล 

2.7 ผลิตภัณฑ์เหล็กกล้าก่ึงสําเร็จรูป (semi-finished steel product) หมายถึง ผลิตภัณฑ์เหล็กกล้าที่ได้จากการรีด
หรือการทุบขึ้นรูปของเหล็กกล้าแท่งหล่อ (steel ingot) หรือการหล่อต่อเน่ือง เพ่ือนําไปแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์
ทรงแบนหรือผลิตภัณฑ์ทรงยาว โดยการรีดร้อนหรือการทุบข้ึนรูป หรือเพ่ือนําไปทําช้ินงานทุบข้ึนรูป 
หมายเหตุ ผลิตภัณฑ์เหล็กกล้าก่ึงสําเร็จรูปมีภาคตัดขวางหลากหลายรูปทรง มิติของภาคตัดขวางมีความสม่ําเสมอ

ตลอดความยาวด้วยเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนท่ีกว้างกว่าเกณฑ์ของผลิตภัณฑ์ทรงแบนและผลิตภัณฑ์ทรง
ยาว มุมด้านข้างมีลักษณะโค้งมน ผิวอาจมีลักษณะนูน (convex) หรือเว้า (concave) มีร่องรอยของการรีด 
การทุบข้ึนรูป หรือการหล่อต่อเนื่อง และอาจได้รับการแต่งผิวบางส่วนหรือท้ังหมด เพ่ือกําจัดข้อบกพร่องผิว 

2.8 เหล็กกล้าแท่งแบน (steel slab) หมายถึง ผลิตภัณฑ์เหล็กกล้าก่ึงสําเร็จรูปทรงแบน มีความหนาระบุไม่น้อยกว่า 
50 mm และมีความกว้างไม่น้อยกว่า 2 เท่าของความหนา 
หมายเหตุ เหล็กกล้าแท่งแบนต้องไม่เป็นม้วน 

3. ชนิดและชัน้คุณภาพ 
เหล็กแผ่นตามมาตรฐานน้ี แบ่งเป็นชนิดและช้ันคุณภาพ ตามตารางที่ 1 

ตารางที่ 1 ชนิดและชั้นคุณภาพ 
(ข้อ 2.1 และขอ้ 3.) 

ชนิด ช้ันคุณภาพ 
เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดร้อน HR1 HR2 HR3 HR4 HR5 เหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน 
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4. วัสดแุละการทํา 
เหล็กแผ่นต้องทําจากเหล็กกล้าแท่งแบน โดยนําเหล็กกล้าแท่งแบนไปให้ความร้อนจนมีอุณหภูมิที่เหมาะสมแล้วนําไปรีด
ร้อนจนได้ขนาดที่ต้องการ จากน้ันทําให้เย็นตัว ก่อนการนําเหล็กกล้าแท่งแบนไปให้ความร้อน อาจมีการตัดแบ่งเพ่ือให้
ได้ขนาดภาคตัดขวางตามที่ต้องการก่อนได้ เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางอาจได้จากการรีดเหล็กกล้าแท่งแบนโดยตรง หรือ
ได้จากการนําเหล็กแผ่นม้วนมาตัดแบ่ง  หลังการรีดร้อน เหล็กแผ่นอาจผ่านหรือไม่ผ่านการรีดปรับสภาพผิว การกําจัด
สเกล (descaling) การเคลือบนํ้ามัน กรรมวิธีทางความร้อน ขึ้นกับข้อตกลงการซื้อขายหรือดุลพินิจของผู้ทํา 

5. ส่วนประกอบทางเคมี 
ส่วนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะห์จากเบ้า (heat analysis) ให้เป็นไปตามตารางที่ 2 และเมื่อวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ 
(product analysis) ยอมให้มีค่าสูงกว่าค่าที่กําหนดไว้ในตารางที่ 2 ตามเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนในตารางที่ 3 
การทดสอบให้ใช้วิธีวิเคราะห์ทางเคมีทั่วไปหรือวิธีอ่ืนที่ให้ผลเทียบเท่า 
กรณีที่วิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ ให้เตรียมช้ินทดสอบ (test piece) จากตําแหน่งที่ใกล้เคียงกับตําแหน่งของช้ินทดสอบ
แรงดึง 

ตารางที่ 2 ส่วนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากเบ้า 
(ข้อ 5.) 

หน่วยเป็นร้อยละ 
ชั้นคุณภาพ คาร์บอน 

สูงสุด 
แมงกานีส 
สูงสุด 

ฟอสฟอรัส
สูงสุด1) 2) 3) 

กํามะถัน
สูงสุด1) 2) 3)

ทองแดง
สูงสุด 

นิกเกิล
สูงสุด 

โครเมียม 
สูงสุด 

โมลิบดีนัม 
สูงสุด 

โบรอน 
 

HR1 0.12 0.60 0.045 0.035 

0.35 0.20 0.15 0.06 

น้อยกว่า
0.000 8 

HR2 0.10 0.45 0.035 0.035 
HR3 0.08 0.40 0.030 0.030 
HR4 0.08 0.35 0.025 0.025 

HR5 0.08 0.35 0.025 0.025 
0.002 0 
ถึง 0.004 

0 
หมายเหตุ 1. ให้ผู้ทําแสดงปริมาณธาตุท่ีกําหนดไว้ในตารางน้ีในรายงานด้วย หากปริมาณของทองแดง นิกเกิล โครเมียม หรือ

โมลิบดีนัม น้อยกว่า 0.02% ในรายงานอาจแสดงค่าเป็น “< 0.02%” ได้ 
2. ผลรวมของทองแดง นิกเกิล โครเมียม และโมลิบดีนัม กรณีวิเคราะห์จากเบ้า ต้องไม่เกิน 0.50% กรณีวิเคราะห์

จากผลิตภัณฑ์ ต้องไม่เกิน 0.55% 
3. ผลรวมของโครเมียมและโมลิบดีนัม กรณีวิเคราะห์จากเบ้า ต้องไม่เกิน 0.16% กรณีวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ 

ต้องไม่เกิน 0.20% 
4. อาจเติมธาตุเจืออ่ืนนอกจากท่ีระบุไว้ในตารางน้ีได้ตามความจําเป็น ท้ังนี้ให้แสดงธาตุเหล่านั้นในรายงานด้วย 
5. 1) ค่าฟอสฟอรัสสูงสุดและค่ากํามะถันสูงสุดของเหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบและเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางท่ีตัดจาก

เหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ ให้เป็นดังนี้ 
หน่วยเป็นร้อยละ 

ส่วนประกอบ HR1 HR2 HR3 HR4 HR5 
ฟอสฟอรัส สูงสุด 0.030 0.030 0.020 0.020 0.025 
กํามะถัน สูงสุด 0.030 0.030 0.030 0.025 0.025 
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6. 2) ค่าฟอสฟอรัสสูงสุดและค่ากํามะถันสูงสุดของเหล็กแผ่นม้วนขอบตัด หน้ากว้างน้อยกว่า 600 mm ท่ีไม่
สามารถสอบย้อนกลับได้ว่าเป็นเหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบขอบตัด หรือเหล็กแผ่นม้วนแถบ  ให้ใช้ค่าท่ีกําหนดไว้
ในหมายเหตุ 5. ของตารางนี้ 

7. 3) ค่าฟอสฟอรัสสูงสุดและค่ากํามะถันสูงสุดของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางท่ีไม่สามารถสอบย้อนกลับได้ว่า ได้จาก
การรีดโดยตรง หรือท่ีไม่สามารถสอบย้อนกลับไปถึงเหล็กแผ่นม้วนหน้ากว้าง    ให้ใช้ค่าท่ีกําหนดไว้ในหมาย
เหตุ 5. ของตารางนี้ 

ตารางที ่3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของสว่นประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ 
(ข้อ 5.) 

หน่วยเป็นร้อยละ 
ส่วนประกอบ เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

คาร์บอน 0.03 
แมงกานีส 0.03 
ฟอสฟอรัส 0.010 
กํามะถัน 0.010 
ทองแดง 0.03 
นิกเกิล 0.03 
โครเมียม 0.04 
โมลิบดีนัม 0.01 
โบรอน 0 

6. สมบัติทางกล 
6.1 ความเค้นครากบน ReH หรือความเค้นพิสูจน์สําหรับการยืดช่วงพลาสติก 0.2% Rp0.2   ความต้านแรงดึง  

และความยืด  
ให้เป็นไปตามตารางที่ 4 และตารางที่ 5 
ตารางที่ 4 ความต้านแรงดึง  และความยดื  สําหรับชั้นคุณภาพ HR1, HR2, HR3 และ HR4 

(ข้อ 6.1) 

ช้ันคุณภาพ 
 

 
MPa 

 ตํ่าสุด    % 
ความหนา 
1.2 mm 

ถึงน้อยกว่า 
1.6 mm 

ความหนา
1.6 mm 

ถึงน้อยกว่า 
2.0 mm

ความหนา
2.0 mm 

ถึงน้อยกว่า 
2.5 mm

ความหนา
2.5 mm 

ถึงน้อยกว่า 
3.2 mm

ความหนา 
3.2 mm 

ถึงน้อยกว่า 
4.0 mm 

ความหนา
4.0 mm 
ขึ้นไป 

HR1 270 ถึง 440 27 29 29 29 31 31
HR2 270 ถึง 420 30 32 33 35 37 39
HR3 270 ถึง 400 32 34 35 37 39 41
HR4 270 ถึง 380 37 38 39 39 40 42

หมายเหตุ 1. ค่าท่ีกําหนดไว้ในตารางน้ี ไม่ใช้กับส่วนท่ียังไม่ได้ตัดท้ังสองปลายของม้วน (ดูข้อ 7.2) 
2. ให้ใช้ชิ้นทดสอบ มอก. 2172 เล่ม 1 หมายเลข 5 แนวทิศทางการรีด (longitudinal test piece) 

mR
A

mR A

mR
A
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ตารางที่ 5 ความเคน้ครากบน  หรือความเค้นพิสูจน์สาํหรับการยืดช่วงพลาสติก 0.2%   
ความต้านแรงดึง  และความยืด A  สําหรับชั้นคณุภาพ HR5 

(ข้อ 6.1) 

ช้ันคุณภาพ ทิศทางของช้ิน
ทดสอบ 

หรือ 
MPa 

 
MPa 

mm A80  ตํ่าสุด 
% 

65.5A  ตํ่าสุด 
% 

ความหนา 
1.5 mm ถึงน้อย
กว่า 3.0 mm 

ความหนา 
3.0 mm ถึง 
 8.0 mm 

HR5 แนวทิศทางการรีด 150 ถึง 250 280 ถึง 350 30 34 
หมายเหตุ 1. ค่าท่ีกําหนดไว้ในตารางน้ี ไม่ใช้กับส่วนท่ียังไม่ได้ตัดท้ังสองปลายของม้วน (ดูข้อ 7.2) 

2. สําหรับความหนาน้อยกว่า 3.0 mm ให้ใช้ชิ้นทดสอบ มอก. 2172 เล่ม 1 หมายเลข 13A 
3. สําหรับความหนา 3.0 mm ถึง 8.0 mm อาจใช้ชิ้นทดสอบท่ีไม่ได้สัดส่วน (non-proportional test piece) 

ได้ กรณีท่ีมีข้อโต้แย้ง ให้ใช้ชิ้นทดสอบท่ีได้สัดส่วน (proportional test piece) ความยาวพิกัดเดิม oL  เท่ากับ 
5.65 oS  มอก. 2172 เล่ม 1 หมายเลข 14B 

4. หากใช้ชิ้นทดสอบท่ีไม่ได้สัดส่วน สําหรับความหนา 3.0 mm ขึ้นไป ให้แปลงค่าความยืด A  ท่ีทดสอบได้เป็น
ค่าความยืดของความยาวพิกัดเดิม oL  เท่ากับ 5.65 oS  โดยใช้ตารางแปลงค่าหรือวิธีคํานวณท่ีระบุไว้ใน 
ISO 2566-1 

การทดสอบแรงดึง ให้ปฏิบัติตาม มอก. 2172 เล่ม 1 การเตรียมช้ินทดสอบต้องทําให้ศูนย์กลางของช้ินทดสอบ
อยู่ที่ตําแหน่ง 1/4 ของความกว้างของเหล็กแผ่น (w/4) จากขอบข้าง (ดูรูปที่ 1) กรณีที่ความกว้างของผลิตภัณฑ์
ไม่เพียงพอที่จะทําให้ศูนย์กลางของช้ินทดสอบอยู่ที่ตําแหน่ง w/4 ได้ ให้เตรียมช้ินทดสอบในลักษณะที่
ศูนย์กลางของช้ินทดสอบอยู่ใกล้กับตําแหน่ง w/4 ให้มากที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ 
หมายเหตุ ให้ถือว่าผลการทดสอบใช้ไม่ได้ (invalid) และอนุญาตให้ทดสอบใหม่  กรณีท่ีตําแหน่งการชักตัวอย่างไม่

สอดคล้องตามรูปท่ี 1 หรือ การเตรียมชิ้นทดสอบและการดําเนินการทดสอบเกิดกรณีใดต่อไปนี้ 
1. ก่อนการทดสอบ การตัดแต่งชิ้นทดสอบมีข้อบกพร่องหรือทําให้เกิดตําหนิท่ีไม่เก่ียวข้องกับคุณภาพ

ผลิตภัณฑ์ 
2. ระหว่างการทดสอบ มีการดําเนินการทดสอบท่ีผิดพลาด 
3. หลังการทดสอบ ระยะระหว่างรอยขาดของช้ินทดสอบแรงดึงกับเคร่ืองหมายพิกัด (gauge marks) ท่ี

ใกล้ท่ีสุด มีค่าน้อยกว่า 1/4 ของความยาวพิกัดเดิม   และความยืดหลังจากขาดเป็นร้อยละท่ีหาค่า
ได้ไม่ผ่านเกณฑ์ท่ีกําหนด 

eHR p0.2R

mR

eHR p0.2R mR

oL
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ก. ช้ินทดสอบภาคตัดขวางเต็ม ข. ช้ินทดสอบ กรณี t ≥ 30 mm 

คําอธิบาย 
w หมายถึง ความกว้างของเหล็กแผ่น 
t หมายถึง ความหนาของเหล็กแผ่น 

หน่วยเป็นมิลลิเมตร 

รูปที่ 1 ตําแหน่งชิน้ทดสอบแรงดึง 
(ข้อ 6.1) 

6.2 ความสามารถในการดัดโค้ง (เฉพาะช้ันคุณภาพ HR1) 
ต้องไม่มีรอยแตกที่มองเห็นได้ด้วยตาเปล่าที่ผิวด้านนอกของช้ินทดสอบ 
การทดสอบการดัดโค้ง ให้ปฏิบัติตาม มอก. 2173 โดยใช้ช้ินทดสอบแนวทิศทางการรีด มุมดัดโค้งเท่ากับ 180o 
สําหรับเหล็กแผ่นที่มีความหนาน้อยกว่า 3.2 mm ให้ดัดโค้งจนปลายช้ินทดสอบแนบติดกัน สําหรับเหล็กแผ่นที่
มีความหนาต้ังแต่ 3.2 mm ขึ้นไป ให้ดัดโค้งจนปลายช้ินทดสอบขนานกัน โดยมีรัศมีภายในของการดัดโค้ง
เท่ากับครึ่งหน่ึงของความหนาของเหล็กแผ่น 
การเตรียมช้ินทดสอบต้องทําให้ศูนย์กลางของช้ินทดสอบอยู่ที่ตําแหน่ง 1/4 ของความกว้างของเหล็กแผ่น (w/4) 
จากขอบข้าง  กรณีที่ความกว้างของผลิตภัณฑ์ไม่เพียงพอที่จะทําให้ศูนย์กลางของชิ้นทดสอบอยู่ที่ตําแหน่ง w/4 
ได้ ให้เตรียมช้ินทดสอบในลักษณะที่ศูนย์กลางของช้ินทดสอบอยู่ใกล้กับตําแหน่ง w/4 ให้มากที่สุดเท่าที่จะ
เป็นไปได้ 

7. มวลพื้นฐาน และเกณฑค์วามคลาดเคลื่อนของรปูร่างและมติ ิ
7.1 มวลพ้ืนฐานของเหล็กแผ่น กําหนดให้เท่ากับ 7.85 kg ต่อความหนา 1 mm ต่อพ้ืนที่ 1 m2 และให้ไว้เป็น

ข้อแนะนํา 
7.2 หากมิได้กําหนดไว้เป็นอย่างอ่ืน เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนที่กําหนดไว้สําหรับเหล็กแผ่นม้วน ไม่ให้ใช้กับความยาว

รวมของส่วนที่ยังไม่ตัดทั้งสองปลายของม้วน ที่คํานวณจากสมการ 

t
l 90
   

เมื่อ 
l  คือ ความยาวรวมของส่วนที่ยังไม่ตัดทั้งสองปลาย เป็นเมตร 
t  คือ ความหนาระบุ เป็นมิลลิเมตร 

โดยความยาว l  ต้องไม่เกิน 20 m 

ผิวรีด

ต่ํา
สุด
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7.3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนา 
7.3.1 เหล็กแผ่นม้วนหน้ากว้าง เหล็กแผ่นม้วนแถบ และเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง ทั้งที่ได้จากการรีดโดยตรง ที่ตัด

จากเหล็กแผ่นม้วนหน้ากว้าง และที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วนแถบ 
ให้เป็นไปตามตารางท่ี 6 สําหรับความหนาไม่เกิน 14 mm และให้เป็นไปตามตารางที่ 7 สําหรับความหนา
มากกว่า 14 mm (ดูข้อ 7.2) 
เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาที่กําหนด    ให้ใช้กับส่วนใด ๆ ที่วัดห่างจากขอบข้าง  ไม่น้อยกว่า 
25 mm สําหรับขอบรีด และไม่น้อยกว่า 15 mm สําหรับขอบตัด 

7.3.2 เหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ และเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ 
ให้เป็นไปตามตารางที่ 8 
สําหรับเหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ  เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนที่กําหนด  ไม่ให้ใช้กับความยาวรวมของส่วนที่ยัง
ไม่ตัดทั้งสองปลายของม้วน โดยความยาวดังกล่าวต้องไม่เกิน 7 m 
เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาที่กําหนด    ให้ใช้กับส่วนใด ๆ ที่วัดห่างจากขอบข้าง  ไม่น้อยกว่า 
20 mm สําหรับขอบรีด และไม่น้อยกว่า 10 mm สําหรับขอบตัด 

7.3.3 วัดอย่างน้อย 3 จุดจากภาคตัดขวางที่ต้ังฉากกับทิศทางการรีด จากก่ึงกลางความกว้างและขอบข้างแต่ละ
ด้านตามท่ีกล่าวมาข้างต้น กรณีที่ไม่ทราบทิศทางการรีด ให้วัดจากด้านที่กําหนดเป็นด้านกว้าง บันทึกค่าที่
อ่านได้แล้วรายงานค่าตํ่าสุดและค่าสูงสุด 
กรณีเหล็กแผ่นหนาขอบรีด ให้วัดอย่างน้อย 3 จุดจากขอบข้างด้านใดด้านหน่ึงตามที่กล่าวมาข้างต้น บันทึก
ค่าที่อ่านได้แล้วรายงานค่าตํ่าสุดและค่าสูงสุด 
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ตารางที่ 6 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนา ไม่เกิน 14 mm 
(ข้อ 7.3.1) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา 
ความกว้าง 

น้อยกว่า 1 200 1 200 
ถึงน้อยกว่า 1 500

1 500 
ถึงน้อยกว่า 1 800 

1 800 
ถึง 2 300 

น้อยกว่า 1.60 ± 0.14 ± 0.15 ± 0.16 1) - 
1.60 ถึงน้อยกว่า 2.00 ± 0.16 ± 0.17 ± 0.18 ± 0.21 2) 
2.00 ถึงน้อยกว่า 2.50 ± 0.17 ± 0.19 ± 0.21 ± 0.25 2) 
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 ถึงน้อยกว่า 8.00 ± 0.29 ± 0.30 ± 0.31 ± 0.35 
8.00 ถึงน้อยกว่า 10.0 ± 0.32 ± 0.33 ± 0.34 ± 0.40 
10.0 ถึงน้อยกว่า 12.5 ± 0.35 ± 0.36 ± 0.37 ± 0.45 
12.5 ถึง 14.0 ± 0.38 ± 0.39 ± 0.40 ± 0.50 

หมายเหตุ 1. 1) ให้ใช้ค่าท่ีกําหนดไว้สําหรับความกว้างน้อยกว่า 1 600 mm สําหรับความกว้าง 1 600 mm ถึง น้อยกว่า 
1 800 mm ไม่กําหนดค่าเกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

2. 2) ให้ใช้ค่าท่ีกําหนดไว้สําหรับความกว้างน้อยกว่า 2 000 mm สําหรับความกว้าง 2 000 mm ถึง 2 300 mm 
ไม่กําหนดค่าเกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

ตารางที่ 7 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนา มากกว่า 14 mm 
(ข้อ 7.3.1) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา 

ความกว้าง 
น้อยกว่า 
1 600 

1 600 
ถึงน้อยกว่า 

2 000 

2 000 
ถึงน้อยกว่า 

2 500 

2 500 
ถึงน้อยกว่า 

3 150 

3 150 
ถึงน้อยกว่า 

4 000 

4 000 
ถึงน้อยกว่า

5 000 
มากกว่า 14.0 ถึงน้อยกว่า 
16.0 

± 0.55 ± 0.65 ± 0.65 ± 0.80 ± 0.80 ± 1.00 

16.0 ถึงน้อยกว่า 25.0 ± 0.65 ± 0.75 ± 0.75 ± 0.95 ± 0.95 ± 1.10 
25.0 ถึงน้อยกว่า 40.0 ± 0.70 ± 0.80 ± 0.80 ± 1.00 ± 1.00 ± 1.20 
40.0 ถึงน้อยกว่า 63.0 ± 0.80 ± 0.95 ± 0.95 ± 1.10 ± 1.10 ± 1.30 
63.0 ถึงน้อยกว่า 100 ± 0.90 ± 1.10 ± 1.10 ± 1.30 ± 1.30 ± 1.50 
100 ถึงน้อยกว่า 160 ± 1.30 ± 1.50 ± 1.50 ± 1.70 ± 1.70 ± 1.90 
160 ± 1.60 ± 1.80 ± 1.80 ± 1.90 ± 1.90 ± 2.10 
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ตารางที่ 8 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาของเหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ และ 
เหล็กแผน่หนา/แผน่บางที่ตัดจากเหล็กแผน่ม้วนหน้าแคบ 

(ข้อ 7.3.2) 
หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา ความกว้าง 
น้อยกว่า 100 100 ถึงน้อยกว่า 600 

ไม่เกิน 1.5 ± 0.12 ± 0.14 
มากกว่า 1.5 ถึง 2 ± 0.14 ± 0.16 
มากกว่า 2 ถึง 4 ± 0.15 ± 0.17 
มากกว่า 4 ถึง 5 ± 0.16 ± 0.18 
มากกว่า 5 ถึง 6 ± 0.17 ± 0.19 
มากกว่า 6 ถึง 8 ± 0.18 ± 0.20 
มากกว่า 8 ถึง 10 ± 0.19 ± 0.22 
มากกว่า 10 ถงึ 12 – ± 0.27 

หมายเหตุ 1. เหล็กแผ่นม้วน ขอบตัด และเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง ขอบตัด ท่ีมีความกว้างน้อยกว่า 600 mm ซ่ึงไม่สามารถ
สอบย้อนกลับได้ว่าเป็นหรือตัดจากเหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ ขอบตัด หรือเหล็กแผ่นม้วนแถบ ให้ใช้เกณฑ์
ความคลาดเคลื่อนท่ีกําหนดในตารางน้ี 

2. ความหนาท่ีมากกว่า 12 mm ให้ใช้เกณฑ์ท่ีกําหนดไว้ในตารางท่ี 6 และตารางท่ี 7 
 

7.4 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง 
7.4.1 เหล็กแผ่นม้วนหน้ากว้าง เหล็กแผ่นม้วนแถบ และเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง ทั้งที่ได้จากการรีดโดยตรง ที่ตัด

จากเหล็กแผ่นม้วนหน้ากว้าง และที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วนแถบ 
ให้เป็นไปตามตารางที่ 9 (ดูข้อ 7.2) 

7.4.2 เหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ และเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ 
ให้เป็นไปตามตารางที่ 10 สําหรับขอบรีด และให้เป็นไปตามตารางที่ 11 สําหรับขอบตัด  เกณฑ์ความคลาด
เคลื่อนที่กําหนด ไม่ให้ใช้กับความยาวรวมของส่วนที่ยังไม่ตัดทั้งสองปลายของเหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ โดย
ความยาวดังกล่าวต้องไม่เกิน 7 m 

7.4.3 วัดเหล็กแผ่นม้วน 2 ครั้งที่ตําแหน่งห่างจากกันอย่างน้อย 1 000 mm บันทึกค่าที่อ่านได้แล้วรายงานค่าที่
อ่านได้ทั้งสองค่า 
วัดเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางที่ตําแหน่งห่างจากปลายประมาณ 100 mm ทั้ง 2 ปลาย ไม่นับส่วนที่เป็นขอบ
โค้งหรือขอบเว้าของหัว บันทึกค่าที่อ่านได้แล้วรายงานค่าที่อ่านได้ทั้งสองค่า 
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ตารางที่ 9 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง 
(ข้อ 7.4.1) 

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 ถึงน้อยกว่า 20.0 10 
20.0 ขึ้นไป 10 

160 ถึงน้อยกว่า 250 

น้อยกว่า 3.15 

– ± 2 

5 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 5 
6.00 ถึงน้อยกว่า 20.0 10 
20.0 ขึ้นไป 15 

250 ถึงน้อยกว่า 400 

น้อยกว่า 3.15 
+ไม่ระบุ 

  0 ± 5 

5 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 5 
6.00 ถึงน้อยกว่า 20.0 10 
20.0 ขึ้นไป 15 

400 ถึงน้อยกว่า 630 

น้อยกว่า 3.15 
+ไม่ระบุ 

  0 
+ 20 
  0 

10 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 
6.00 ถึงน้อยกว่า 20.0 10 
20.0 ขึ้นไป 15 

630 ถึงน้อยกว่า 1 000 

น้อยกว่า 3.15 
+ไม่ระบุ 

  0 
+ 25 
  0 

10 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 
6.00 ถึงน้อยกว่า 20.0 10 
20.0 ขึ้นไป 15 

1 000 ถึงน้อยกว่า 1 250 

น้อยกว่า 3.15 
+ไม่ระบุ 

  0 
+ 30 
  0 

10 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 
6.00 ถึงน้อยกว่า 20.0 15 
20.0 ขึ้นไป 15 

1 250 ถึงน้อยกว่า 1 
600 

น้อยกว่า 3.15 
+ไม่ระบุ 

  0 
+ 35 
  0 

10 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 
6.00 ถึงน้อยกว่า 20.0 15 
20.0 ขึ้นไป 15 

1 600 ถึงน้อยกว่า 2 
000 

น้อยกว่า 3.15 
+ไม่ระบุ 

  0 
+ 40 
  0 

10 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 
6.00 ถึงน้อยกว่า 20.0 20 
20.0 ขึ้นไป 20 

2 000 ถึงน้อยกว่า 3 
000 

น้อยกว่า 3.15 
+ไม่ระบุ 

  0 
+ 40 
  0 

10 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 
6.00 ถึงน้อยกว่า 20.0 20 
20.0 ขึ้นไป 20 

3 000 ขึ้นไป 

น้อยกว่า 3.15 
+ไม่ระบุ 

  0 – 

10 

0 3.15 ถึงน้อยกว่า 6.00 10 
6.00 ถึงน้อยกว่า 20.0 25 
20.0 ขึ้นไป 25 

หมายเหตุ * เหล็กแผ่นม้วนในตารางน้ี หมายถึง เหล็กแผ่นม้วนหน้ากว้างและเหล็กแผ่นม้วนแถบ 

  



มอก. 528–2560 

-11- 

ตารางที่ 10 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างของเหล็กแผ่นม้วนหนา้แคบ ขอบรีด 
 และเหล็กแผน่หนา/แผน่บางที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ ขอบรดี 

(ข้อ 7.4.2) 
หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความกว้าง เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 
ไม่เกิน 50 ± 0.8 
มากกว่า 50 ถงึ 100 ± 1.2 
มากกว่า 100 ถึง 200 ± 1.6 
มากกว่า 200 ถึง 400 ± 2.0 
มากกว่า 400 ถึงน้อยกว่า 600 ± 2.5 

 
ตารางที่ 11 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างของเหล็กแผ่นม้วนหนา้แคบ ขอบตัด 

 และเหล็กแผน่หนา/แผน่บางที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ ขอบตัด 
(ข้อ 7.4.2) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความกว้าง 
เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

ความหนา 
ไม่เกิน 3 มากกว่า 3 

ไม่เกิน 100 ± 0.3 ± 0.4 
มากกว่า 100 ถึง 200 ± 0.5 ± 0.6 
มากกว่า 200 ถึง 400 ± 0.7 ± 0.8 
มากกว่า 400 ถึงน้อยกว่า 600 ± 0.9 ± 1.0 

หมายเหตุ เหล็กแผ่นม้วน ขอบตัด และเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง ขอบตัด ท่ีมีความกว้างน้อยกว่า 600 mm ซ่ึงไม่สามารถสอบ
ย้อนกลับได้ว่าเป็นหรือตัดจากเหล็กแผ่นม้วนหน้าแคบ ขอบตัด หรือเหล็กแผ่นม้วนแถบ ให้ใช้เกณฑ์ความคลาด
เคลื่อนท่ีกําหนดในตารางน้ี 

7.5 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาว (เฉพาะเหล็กแผ่นหนาที่ได้จากการรีดโดยตรง) 
ต้องไม่น้อยกว่าความยาวระบุ 
วัดที่ตําแหน่งห่างจากขอบข้างประมาณ 100 mm ทั้ง 2 ข้าง ไม่นับส่วนที่เป็นขอบโค้งหรือขอบเว้าของหัว 
บันทึกค่าที่อ่านได้แล้วรายงานค่าตํ่าสุด 

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

รูปที ่2 การวัดระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้าของเหล็กแผน่หนา/แผน่บางขอบตัด 
(ข้อ 7.6) 

 
7.7 ระยะเบ่ียงเบนของความราบ (เฉพาะเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด) 

ต้องไม่เกินค่าที่กําหนดไว้ในตารางที่ 12 
ให้วางเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัดบนพ้ืนราบ วัดระยะ b (ดูรูปที่ 3) 

 

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

รูปที ่3 ตัวอย่างการวัดความราบของเหลก็แผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด 
(ข้อ 7.7) 
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ตารางที่ 12 ระยะเบี่ยงเบนของความราบ1) 

(ข้อ 7.7) 
หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา 

ความยาวการวัด2) 
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 ถึงน้อยกว่า 8.00 13 21 22 28 – 
8.00 ถึงน้อยกว่า 15.0 12 16 12 16 24 
15.0 ถึงน้อยกว่า 25.0 12 16 12 16 22 
25.0 ถึงน้อยกว่า 40.0 9 13 9 13 19 
40.0 ถึงน้อยกว่า 80.0 8 11 8 11 16 
80.0 ถึงน้อยกว่า 150 8 10 8 10 15 
150 ถึง 160 10 15 10 15 20 

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

2. 2) โดยท่ัวไป ให้ใช้ค่าท่ีกําหนดไว้สําหรับความยาวการวัด 2 000 mm รวมถึงกรณีท่ีเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางมี
ความยาวน้อยกว่า 2 000 mm และกรณีท่ีระยะระหว่างยอดคลื่นเกินกว่า 2 000 mm แต่ไม่เกิน 4 000 mm 
ยกเว้นกรณีท่ีระยะระหว่างยอดคลื่นเกินกว่า 4 000 mm ให้ใช้ค่าท่ีกําหนดไว้สําหรับความยาวการวัด 
 4 000 mm 

7.8 ความไม่ได้ฉาก (out-of-square) (เฉพาะเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด) 
ต้องไม่เกิน 1.0% ของความกว้างระบุ เมื่อใช้วิธีแบบต้ังฉาก (ดูรูปที่ 4) หรือ ไม่เกิน 0.7% ของความกว้างที่วัด
ได้ เมื่อใช้วิธีแบบเส้นทแยงมุม (ดูรูปที่ 5) กรณีที่มีข้อโต้แย้ง ให้ใช้วิธีแบบต้ังฉาก 

 
คําอธิบาย 

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

รูปที ่4 การวัดความไม่ได้ฉาก แบบต้ังฉาก 
(ข้อ 7.8) 
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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 

รูปที่ 5 การวัดความไม่ได้ฉาก แบบเสน้ทแยงมุม 
(ข้อ 7.8) 

8. ลักษณะท่ัวไป 
8.1 เหล็กแผ่นต้องไม่มีข้อบกพร่องที่เป็นผลเสียหายต่อการใช้งาน อย่างไรก็ตาม เหล็กแผ่นม้วนอาจมีข้อบกพร่องอยู่

ได้บ้าง เน่ืองจากการตรวจสอบโดยตลอดทั้งม้วนและการกําจัดส่วนที่มีข้อบกพร่องของเหล็กแผ่นม้วน โดยทั่วไป
ทําไม่ได้ 
การทดสอบให้ทําโดยการตรวจพินิจ หรือวิธีอ่ืนที่ให้ผลเทียบเท่า 

8.2 ข้อกําหนดที่เกี่ยวข้องกับข้อบกพร่องผิวที่เป็นผลเสียหายของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นที่ตัดจากเหล็กแผ่น
ม้วน ให้ใช้กับผิวด้านนอกของเหล็กแผ่นม้วน และให้ใช้กับผิวด้านบนของเหล็กแผ่นที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วน 

8.3 เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางที่มีข้อบกพร่องผิวซึ่งเป็นผลเสียหาย อาจกําจัดหรือซ่อมแซมข้อบกพร่องน้ันด้วย
การเจียได้ โดยปฏิบัติให้เป็นไปตามเง่ือนไขต่อไปน้ี 
(1) ภายหลังการปรับสภาพ ความหนาของส่วนที่ปรับสภาพต้องเป็นไปตามเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความ

หนา (ดูข้อ 7.3) 
(2) ส่วนที่ปรับสภาพต้องได้รับการตกแต่งให้เรียบร้อย และรอยต่อระหว่างส่วนที่ปรับสภาพกับผิวสภาพรีดเดิม

ต้องได้รับการตกแต่งให้ราบเรียบ 
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9. เครื่องหมายและฉลาก 
9.1 ที่ม้วนของเหล็กแผ่นม้วนทุกม้วน และที่เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางทุกมัด รวมทั้งเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางท่ีมีการ

ส่งมอบเป็นแผ่น (ไม่รวมเป็นมัด) ทุกแผ่น อย่างน้อยต้องมีเลขอักษรหรือเครื่องหมายแจ้งรายละเอียดต่อไปนี้ ให้
เห็นได้ง่าย ชัดเจน ไม่ลบเลือนหรือหลุดลอกง่าย 
(1) ชนิด ลักษณะขอบ และช้ันคณุภาพ เช่น เหล็กกล้าแผ่นหนารีดร้อนขอบรีด HR1 
(2) ลักษณะสภาพผิว ได้แก่ ผ่าน หรือ ไมผ่่านการรีดปรับสภาพผิว (เฉพาะเหล็กแผน่หนา/เหล็กแผ่นบางขอบ

ตัด) 
(3) ความหนา × ความกว้าง × ความยาว เป็น  มิลลิเมตร × มิลลิเมตร × มลิลิเมตร (กรณีเหล็กแผ่นม้วน ไม่

ต้องระบุความยาว) 
(4) จํานวนแผ่นในมัด (กรณีเหลก็แผ่นหนา/แผน่บางที่เป็นมัด) หรือมวลเป็นกิโลกรัม (กรณีเหล็กแผ่นม้วน) 
(5) หมายเลขการหลอม หรือ รหัสรุ่นที่ทํา 
(6) ช่ือผู้ทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเคร่ืองหมายการค้าที่จดทะเบียน 
(7) ประเทศที่ทํา 

กรณีที่ใช้ภาษาต่างประเทศ ต้องมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนดไว้ข้างต้น 

10. การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสิน 
การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสินให้เป็นไปตาม ภาคผนวก ก. และให้ใช้สําหรับการตรวจสอบเพ่ือการอนุญาตและการ
ติดตามผล 
สําหรับระบบควบคุมคุณภาพของผู้ทํา  อาจกําหนดการชักตัวอย่างและเกณฑ์ที่แตกต่างจากที่กําหนดไว้ในภาคผนวก ก. 
ได้ แต่ต้องทําให้มั่นใจว่า ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพเป็นไปตามข้อกําหนดในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี 
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ภาคผนวก ก. 
การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสิน 

(ข้อ 10.) 
ก.1 ทั่วไป 

ก.1.1 คําที่เก่ียวข้องในการชักตัวอย่างและการเตรียมช้ินทดสอบ อาจอธิบายได้ตามรูปที่ ก.1 
 

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

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

ก.1.2 รุ่น (lot) ในที่นี้ หมายถึง เหล็กแผ่น ชนิด ช้ันคุณภาพ และความหนาเดียวกัน ทําโดยกรรมวิธีเดียวกัน ที่ทํา
หรือส่งมอบหรือซื้อขายในระยะเวลาเดียวกัน 

ก.1.3 รุ่นย่อย หมายถึง กลุ่มของเหล็กแผ่นที่จัดจากรุ่นเดียวกัน เพ่ือการทดสอบและการตัดสิน ขนาดของรุ่นย่อย
ให้เป็นไปตามตารางที่ ก.1 
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ตารางที่ ก.1 ขนาดของรุน่ 
(ข้อ ก.1.3) 

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

8.) 
4) เคร่ืองหมายและฉลาก (ข้อ 9.) 

50 t หรือ 
เศษของ 50 t 

50 t หรือ 
เศษของ 50 t 

200 แผ่น หรือ 
เศษของ 200 แผ่น

ก.2 การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสินของแต่ละรุ่นย่อย 
ก.2.1 ให้ชักผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง โดยวิธีสุ่มจากรุ่นย่อยเดียวกันจํานวน 1 ม้วนหรือ 1 แผ่น สําหรับการทดสอบ

ส่วนประกอบทางเคมี สมบัติทางกล รูปร่าง มิติ ลักษณะทั่วไป เครื่องหมายและฉลาก ผลการทดสอบ
ผลิตภัณฑ์ตัวอย่างต้องเป็นไปตามข้อ 5. ข้อ 6. ข้อ 7. ข้อ 8. และข้อ 9. ทุกรายการ จึงจะถือว่าเหล็กแผ่น
รุ่นย่อยน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด 

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

ก.2.2.1 กรณีที่รุ่นย่อยประกอบด้วยผลิตภัณฑ์ 1 ม้วนหรือ 1 แผ่น 
ให้ทดสอบซ้ําในรายการที่ไม่ผ่านจํานวน 2 ครั้ง ผลการทดสอบทั้ง 2 ครั้งต้องเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด 
จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นรุ่นย่อยน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ในรายการน้ัน 

ก.2.2.2 กรณีที่รุ่นย่อยประกอบด้วยผลิตภัณฑ์มากกว่า 1 ม้วนหรือ 1 แผ่น ให้ดําเนินการอย่างใดอย่างหน่ึง ดังน้ี 
(1) คงผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเดิมไว้ในรุ่นย่อย 

ให้ชักผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเพ่ิม โดยวิธีสุ่มจากรุ่นย่อยเดียวกัน จํานวน 1 ม้วนหรือ 1 แผ่น และให้ใช้
ผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่สุ่มมาใหม่ร่วมกับผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเดิมสําหรับการทดสอบรายการที่ไม่ผ่าน  
ผลการทดสอบผลิตภัณฑ์ตัวอย่างทั้ง 2 ม้วนหรือแผ่นต้องเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด จึงจะถือว่า
เหล็กแผ่นรุ่นย่อยน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ในรายการน้ัน 

(2) นําผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่ไม่เป็นไปตามเกณฑ์ออกจากรุ่นย่อย 
ให้ชักผลิตภัณฑ์ตัวอย่างใหม่ โดยวิธีสุ่มจากรุ่นย่อยเดียวกัน จํานวน 2 ม้วนหรือแผ่น สําหรับการ
ทดสอบส่วนประกอบทางเคมี สมบัติทางกล รูปร่าง มิติ ลักษณะทั่วไป เครื่องหมายและฉลาก ผล
การทดสอบผลิตภัณฑ์ตัวอย่างทั้ง 2 ม้วนหรือแผ่นต้องเป็นไปตามข้อ 5. ข้อ 6. ข้อ 7. ข้อ 8.  และ
ข้อ 9. 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) หรือ ข้อ ก.2.2.2 (2) แล้วแต่กรณี จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นรุ่นน้ันเป็นไป
ตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี 

 


