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(2) 

อนุกรรมการวิชาการรายสาขา คณะที่ 2/1 
เหล็กโครงสรางรูปพรรณรีดรอน 

อนุกรรมการวิชาการรายสาขา คณะที่ 2/1 เหล็กโครงสรางรูปพรรณรีดรอน ไดรับการแตงตั้งจากกรรมการวิชาการ 
รายสาขา คณะที่ 2 เหล็กทรงยาวและผลิตภัณฑตอเนื่อง ใหจัดทํารางมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเข็มพืดเหล็กกลา 
รีดรอน ดังรายชื่อตอไปนี้ 

ประธานอนุกรรมการ 
รองศาสตราจารยทวีป  ชัยสมภพ สมาคมเหล็กโครงสรางไทย 

อนุกรรมการ 
นายธนิต  ใจสอาด กรมโยธาธิการและผังเมือง 

นางสาวสุธาสินี  อาทิตยเที่ยง 
นายนรเทพ  ชูพูล สํานักการโยธา กรุงเทพมหานคร 
นายนภาชัย  เหมือนเพ็ชร การรถไฟฟาขนสงมวลชนแหงประเทศไทย 
นายบุญเรือง  ตันไถง สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 
ผูชวยศาสตราจารยพันเอกณัฐพร  นุตยะสกุล สมาคมวิศวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชูถัมภ 
พลเรือตรสีันติ  พรหมสุนทร สมาคมสถาปนิกสยาม ในพระบรมราชูปถัมภ  
นายเภา  บุญเย่ียม สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 
นายนพดล  ฉวีกุลรัตน สมาคมผูกอสรางงานเหล็กไทย 
นายพงษศักดิ์  แหลอม สมาคมผูผลิตเหล็กโครงสรางรปูพรรณรีดรอน 
นายนัคพัฒน  ยิ้มเศรษฐี สมาคมอุตสาหกรรมเหล็กไทย 

อนุกรรมการและเลขานุการ 
นายสุธิวัฒน  เปลงศรงีาม สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
 

  



(3) 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเข็มพืดเหล็กกลารีดรอน นี้ ไดประกาศครั้งแรกเปนมาตรฐานเลขที่ มอก. 1390-2539 
ในราชกิจจานุเบกษา ฉบับประกาศและงานทั่วไป เลม 113 ตอนท่ี 87 ง วันที่ 29 ตุลาคม พุทธศักราช 2539 และได
แกไขปรับปรุงโดยการยกเลิกและกําหนดเปนมาตรฐานเลขที่  มอก. 1390-2560 ในราชกิจจานุ เบกษา  
ฉบับประกาศและงานทั่วไป เลม 136 ตอนพิเศษ 5 ง วันที่ 7 มกราคม พุทธศักราช 2562 ตอมาไดพิจารณา
เห็นสมควรแกไขปรับปรุงเพื่อใหเหมาะสมกับการใชงานในปจจุบัน จึงไดแกไขปรับปรุงโดยยกเลิกมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเดิมและกําหนดมาตรฐานนี้ข้ึนใหม 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนดขึ้นโดยใชเอกสารตอไปนี้เปนแนวทาง 

JIS A 5523: 2021 Weldable hot rolled steel sheet piles  

JIS A 5528: 2021 Hot rolled steel sheet piles 

BS EN 10248-2: 1996 Hot rolled sheet piling of non alloy steels – Part 2: Tolerances on shape 
and dimensions 

มอก. 2172 เลม 1-2565 วัสดุโลหะ – การทดสอบแรงดึง – เลม 1 การทดสอบที่อุณหภูมิหอง 

มอก. 2582 เลม 1-2564 วัสดุโลหะ – การทดสอบการกระแทกชารป – เลม 1 วิธีทดสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คณะกรรมการมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนี้แลว เห็นสมควรเสนอรัฐมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 ซ่ึงแกไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัติ
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558 
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(5) 

 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
เร่ือง กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหลก็กลารีดรอน 

พ.ศ. 2567 
________________________________________________ 

โดยที่เปนการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน 
มาตรฐานเลขท่ี มอก. 1390 - 2560 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  
พ.ศ. 2511 ซึ่งแกไขเพ่ิมเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558  
รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม จึงออกประกาศตามขอเสนอของคณะกรรมการมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ไวดังนี ้

ขอ 1  ประกาศนี้ เ รียกว า “ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง กําหนดมาตรฐาน
ผลติภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน พ.ศ. 2567” 

ขอ 2  ประกาศนี้ใหมีผลนับแตกฎกระทรวงวาดวยการกําหนดใหผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  
เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน ตองเปนไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก. 1390 - 2566 ใชบังคับเปนตนไป 

ขอ 3  ใหยกเลกิ 
(1) ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่  5090 (พ.ศ. 2561) ออกตามความใน

พระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เร่ือง ยกเลิกและกําหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน ลงวันที่ 7 พฤศจิกายน พ.ศ. 2561 

(2) ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับท่ี ๕๔๙๙ (พ.ศ. ๒๕๖๒) ออกตามความใน
พระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. ๒๕๑๑ เร่ือง แกไขประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม   
ฉบับที่ ๕๐๙๐ (พ.ศ. ๒๕๖๑) ลงวันที่ ๗ พฤศจิกายน พ.ศ. ๒๕๖๑ เร่ือง ยกเลิกและกําหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน ลงวันที่ 30 กันยายน พ.ศ. 2562 

ขอ 4  ใหกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน มาตรฐานเลขที่ 
มอก. 1390 - 2566 ขึ้นใหม ดังมีรายละเอียดทายประกาศน้ี 

 ประกาศ ณ วันที่  29  มนีาคม  พ.ศ.  2567 

 พิมพภัทรา  วิชัยกุล 

 รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

เข็มพดืเหล็กกลารีดรอน 
1.  ขอบขาย 

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ครอบคลุมเข็มพืดเหล็กกลารีดรอน อันอาจนําไปใชในงานปกปอง
โครงสรางใตดิน งานปลองสูบน้ํา งานฐานรากอาคาร งานปองกันน้ําทวม หรืองานอื่นที่คลายคลึงกัน 

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ไมครอบคลุมเข็มพืดเหล็กกลาที่ ทําจากเหล็กกลาทรงแบนรีดรอน  
โดยการข้ึนรปูเย็น 

2.  บทนิยาม 

 ความหมายของคําที่ใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ มีดังตอไปนี้ 

2.1 เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เข็มพืด” หมายถึง เข็มพืดเหล็กกลารีดรอนที่ทํา 
โดยกรรมวิธีการรีดรอนใหมีขนาดและรูปรางตามที่กําหนด และอาจมีการเคลือบผิว เชน เคลือบสี เคลือบ
สังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน 

2.2 ความหนา หมายถึง ความหนาของเข็มพืด ไมรวมความหนาของผิวเคลือบ 

3.  แบบ และช้ันคุณภาพ 

3.1 เข็มพืด แบงตามลักษณะภาคตัดขวางเปน 6 แบบ (ดูรูปที่ 1) คือ 

3.1.1 แบบรูปตัวแซดเปนมุมฉาก 

3.1.2 แบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก 

3.1.3 แบบรูปตัวเอช 

3.1.4 แบบรูปตัวยู 

3.1.5 แบบรูปหมวก 

3.1.6 แบบรูปตรง 

3.2 เข็มพืด แตละแบบแบงเปน 5 ชั้นคณุภาพ คือ 

3.2.1 SY295 

3.2.2 SY390 

3.2.3 SYW295 

3.2.4 SYW390 

3.2.5 SYW430 

หมายเหตุ ชั้นคุณภาพ SYW295  SYW390 และ SYW430 เปนช้ันคุณภาพท่ีเหมาะสําหรับการเช่ือม 
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รูปท่ี 1 ตัวอยางภาคตัดขวางของเข็มพืด 

(ขอ 3.1) 

H

t 1

W1

ก) แบบรูปตวัแซดเปนมุมฉาก

ค) แบบรูปตัวเอช ง) แบบรูปตวัยู

ข) แบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก
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จ) แบบรูปหมวก ฉ) แบบรูปตรง

ความกวางประสิทธิผล

t2

t 3

W2

t 1

t 3

W

H
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4.  ขนาด และเกณฑความคลาดเคล่ือน 

4.1 เข็มพืดตองมีขนาดตามที่ผูทํากําหนดไวในแบบ (drawing) โดยยอมใหมีเกณฑความคลาดเคลื่อนตามท่ีกําหนด
ในตารางที่ 1 หรือตารางที่ 2 หรือตารางที่ 3 แลวแตกรณี 

การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.1 

ตารางที่ 1 เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับช้ันคุณภาพ SY295 และ SY390  
(ยกเวนแบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก) 

(ขอ 4.1) 

รายการ 

เกณฑความคลาดเคล่ือน 
แบบรูป 

ตัวแซดเปน
มุมฉาก 

แบบรูป 
ตัวเอช 

แบบรูป 
ตัวยู 

แบบรูป 
หมวก 

แบบรูป 
ตรง 

ความกวาง (W) +8 mm 
-4 mm ±4 mm 

+10 mm 
-5 mm ±4 mm 

ความกวางขางเดียว (W1 และ W2) 

ความสูง (H) ±5 mm ±1.0% ±4% -1) 

ความหนา  

(t1  t2 และ t3) 

<10 mm ±1.0 mm 
+1.5 mm 
-0.7 mm 

10 mm ถึง <16 mm ±1.2 mm 
+1.5 mm 
- 0.7 mm 

≥16 mm ±1.5 mm -1) 

ความยาว (L) (m) 
 + ไมกําหนด 

                                            0 

ความแอน2) 

(deflection) 

ความยาว ≤10 m ≤0.15% ของความยาว (m)  0.12% ของความยาว (m) ≤0.15% ของความยาว (m) 

ความยาว >10 m 
≤15 mm + 0.10% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤12 mm + 0.10% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤15 mm + 0.10% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

ความโกง3) 

(camber) 

ความยาว ≤10 m ≤0.15% ของความยาว (m) ≤0.25% ของความยาว (m) ≤0.20% ของความยาว (m) 

ความยาว >10 m 
≤15 mm + 0.15% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤25 mm + 0.20% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤20 mm + 0.10% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

ความไมไดฉากของปลายตัด 
≤4% ของความสูงและ
ความกวาง (m) 

≤4% ของความกวาง (m) 

หมายเหตุ 1) หมายถึง ไมมีการตรวจสอบ 

 2) หมายถึง ความแอนใหวัดในแนวขนานกับแนวยาวของเข็มพืด 

 3) หมายถึง ความโกงใหวัดในแนวขนานกับแนวกวางของเข็มพืด 
 ความกวาง ความกวางขางเดียว ความสูง ความหนา และความยาวที่ระบุในตารางที่ 1 เปนคาที่ระบุในเครื่องหมาย

และฉลาก 
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ตารางที่ 2 เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับชั้นคุณภาพ SYW295 SYW390 และ SYW430  
(ยกเวนแบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก) 

(ขอ 4.1) 

รายการ 

เกณฑความคลาดเคล่ือน 
แบบรูป 

ตัวแซดเปน
มุมฉาก 

แบบรูป 
ตัวเอช 

แบบรูป 
ตัวยู 

แบบรูป 
หมวก 

แบบรูป 
ตรง 

ความกวาง 
(W) 

≤400 mm 

+8 mm 
-4 mm 

±4 mm 

±4 mm 

+10 mm 
-5 mm 

±4 mm >400 mm ถึง ≤500 mm ±5 mm 
ความกวาง
ขางเดียว 
(W1 และ W2) > 500 mm 

+6 mm 
-5 mm 

ความสูง (H) ±5 mm ±1.0% ±4% -1) 

ความหนา  

(t1  t2 และ t3) 

<10 mm ±1.0 mm 
+1.0 mm 
-0.3 mm 

±1.0 mm 
+1.5 mm 
-0.7 mm 

10 mm ถึง <16 mm ±1.2 mm 
+1.2 mm 
-0.3 mm 

±1.2 mm 
+1.5 mm 
-0.7 mm 

≥16 mm ±1.5 mm 
+1.5 mm 
-0.3 mm 

±1.5 mm -1) 

ความยาว (L) (m) 
 + ไมกําหนด 

                                                  0 

ความแอน2) 

(deflection) 

ความยาว ≤10 m ≤0.15% ของความยาว (m) 
≤0.10% ของ
ความยาว (m) 
แตไมเกิน 20 mm 

≤0.12% ของ
ความยาว (m) 

≤0.15% ของ
ความยาว (m) 

ความยาว >10 m 
≤15 mm + 0.10% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤12 mm + 0.10% 
ของความยาวสวนที่
เกิน 10 m 

≤15 mm + 0.10% 
ของความยาวสวนที่
เกิน 10 m 

ความโกง3) 

(camber) 

ความยาว ≤10 m ≤0.15% ของความยาว (m) 
≤0.20% ของ
ความยาว (m) 
แตไมเกิน 20 mm 

≤0.25% ของ
ความยาว (m) 

≤0.20% ของ
ความยาว (m) 

ความยาว >10 m 
≤15 mm + 0.15% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤25 mm + 0.20% 
ของความยาวสวนที่
เกิน 10 m 

≤20 mm + 0.10% 
ของความยาวสวนที่
เกิน 10 m 

ความไมไดฉากของปลายตดั 
≤4% ของความสงูและ
ความกวาง (m) 

≤4% ของความกวาง (m) 

หมายเหตุ 1) หมายถึง ไมมีการตรวจสอบ 

 2) หมายถึง ความแอนใหวัดในแนวขนานกับแนวความยาวของเข็มพืด 

 3) หมายถึง ความโกงใหวัดในแนวขนานกับแนวความกวางของเข็มพืด 
 ความกวาง ความกวางขางเดียว ความสูง ความหนา และความยาวที่ระบุในตารางที่ 2 เปนคาที่ระบุในเครื่องหมาย

และฉลาก 
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ตารางที่ 3 เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับชั้นคุณภาพ SY295  SY390  SYW295  SYW390 และ SYW430 
(เฉพาะแบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก) 

(ขอ 4.1) 

รายการ 
เกณฑความคลาดเคลื่อน 

แบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก 

ความกวาง (W) ±2% 

ความสูง (H) 

≤200 mm ±5 mm 

>200 mm ถึง <300 mm ±6 mm 

≥300 mm ±7 mm 

ความหนา 

(t1  t2 และ t3) 

≤8.5 mm ±0.5 mm 

>8.5 mm ±6% 

ความยาว (L) 
 +0.2 m 

                       0 

ความแอน1) 

(deflection) 
≤0.2% ของความยาว (m) 

ความโกง2) 

(camber) 
≤0.2% ของความยาว (m) 

ความไมไดฉากของปลายตัด ≤2% ของความกวาง (m) 

หมายเหตุ 1) หมายถึง ความแอนใหวัดในแนวขนานกับแนวความยาวของเข็มพืด 

 2) หมายถึง ความโกงใหวัดในแนวขนานกับแนวความกวางของเข็มพืด 
 ความกวาง ความสงู ความหนา และความยาวที่ระบุในตารางท่ี 3 เปนคาที่ระบุในเครื่องหมายและฉลาก 

 

5.  สวนประกอบทางเคมี และสมมูลคารบอน 

5.1 สวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากเบา ใหเปนไปตามตารางที่ 4 หรือหากกรณีวิเคราะหจากผลิตภัณฑ  
ใหเปนไปตามตารางที่ 5 

การทดสอบใหใชวิธีวิเคราะหสวนประกอบทางเคมีทั่วไป 
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ตารางที่ 4 สวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากเบา 

(ขอ 5.1) 

ชั้นคุณภาพ 
สวนประกอบทางเคมี % 

C Si Mn P S N1) 

SY295 - - - ≤0.040 ≤0.040 - 

SY390 - - - ≤0.040 ≤0.040 - 

SYW295 ≤0.18 ≤0.55 ≤1.50 ≤0.040 ≤0.040 ≤0.009 

SYW390 ≤0.18 ≤0.55 ≤1.50 ≤0.040 ≤0.040 ≤0.009 

SYW430 ≤0.18 ≤0.55 ≤1.50 ≤0.040 ≤0.040 ≤0.009 

หมายเหตุ เกณฑกําหนดของ N ในท่ีนี้หมายถึง ปริมาณไนโตรเจนอิสระบวกกับปริมาณไนโตรเจนที่เปนสารประกอบไนไตรด 

1) กรณีที่มีปริมาณ Al ไมนอยกวา 0.020% ยอมใหมี N เกินกวาคาที่กําหนดได 

ตารางที่ 5 สวนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะหจากผลิตภัณฑ 

(ขอ 5.1) 

ชั้นคุณภาพ 
สวนประกอบทางเคม ี% 

C Si Mn P S N1) 

SY295 - - - ≤0.050 ≤0.050 - 

SY390 - - - ≤0.050 ≤0.050 - 

SYW295 ≤0.22 ≤0.60 ≤1.55 ≤0.050 ≤0.050 ≤0.011 

SYW390 ≤0.22 ≤0.60 ≤1.55 ≤0.050 ≤0.050 ≤0.011 

SYW430 ≤0.22 ≤0.60 ≤1.55 ≤0.050 ≤0.050 ≤0.011 

หมายเหตุ เกณฑกําหนดของ N ในท่ีนี้หมายถึง ปริมาณไนโตรเจนอิสระบวกกับปริมาณไนโตรเจนที่เปนสารประกอบไนไตรด 

1) กรณีที่มี Al ไมนอยกวา 0.020% ยอมใหมี N เกินกวาคาที่กําหนดได 

5.2 สมมูลคารบอน (เฉพาะชั้นคุณภาพ SYW295  SYW390 และ SYW430) 

สมมูลคารบอน ใหเปนไปตามตารางที่ 6 

การหาคาสมมูลคารบอน (Ceq) เปนรอยละ ใหคํานวณตามสมการ โดยใชผลการทดสอบทางเคมีที่วิเคราะห
จากเบา 

Ceq = C+ 
Mn

6
+

Si

24
+

Ni

40
+

Cr

5
+

Mo

4
+

V

14
 

หมายเหตุ กรณทีี่ไมมีผลการทดสอบทางเคมทีี่วิเคราะหจากเบา ใหใชผลการทดสอบทางเคมีท่ีวิเคราะหจากผลิตภัณฑ 
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ตารางที่ 6 สมมูลคารบอน 

(ขอ 5.2) 

ชั้นคุณภาพ สมมูลคารบอน % 

SYW295 ≤0.44 

SYW390 ≤0.45 

SYW430 ≤0.46 

 

6.  คุณลักษณะท่ีตองการ 

6.1  ลักษณะทั่วไป 

เข็มพืดตองมีผิวเรียบ (ยกเวนบริเวณที่ทําเครื่องหมาย) ไมมีรอยปริ ไมแตกราว  

การทดสอบใหทําโดยการตรวจพินิจ 

6.2 ความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุดคราก และความยืด 

ตองเปนไปตามตารางที่ 7 

การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.2 

ตารางที่ 7 ความตานแรงดึง ความตานแรงดึงท่ีจุดคราก และความยืด 

(ขอ 6.2) 

ชั้นคุณภาพ 
ความตานแรงดึง 

ต่ําสุด 
MPa 

ความตานแรงดึงท่ีจุดคราก 
ต่ําสุด 
MPa 

ชิ้นทดสอบ
หมายเลข 

ความยืด 
ต่ําสุด 

% 

SY295 450 295 
1A 18 
14B 24 

SY390 490 390 
1A 16 
14B 20 

SYW295 450 295 
1A 18 
14B 24 

SYW390 490 390 
1A 16 
14B 20 

SYW430 510 430 
1A 14 
14B 19 
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6.3 ความตานแรงดึงของสวนตอ (เฉพาะแบบรูปตรง ความหนานอยกวา 16 mm) 

ตองไมนอยกวา 3.92 MN/ความยาวของสวนตอ 1 m สําหรับเข็มพืดที่มีความหนานอยกวา 10 mm และ 
ตองไมนอยกวา 5.88 MN/ความยาวของสวนตอ 1 m สําหรับเข็มพืดท่ีมีความหนาตั้งแต 10 mm ถึงนอยกวา 
16 mm 

การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.3 

6.4 พลังงานที่ถูกดูดกลืนชารป (เฉพาะชั้นคุณภาพ SYW295  SYW390 และ SYW430) 

ใหเปนตามตารางที่ 8 

การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.4 

ตารางที่ 8 พลังงานท่ีถูกดูดกลืนชารป 

(ขอ 6.4) 

ชั้นคุณภาพ 
อุณหภูมิทดสอบ1)  

(oC) 

พลังงานที่ถูกดูดกลืนชารป (KV)  

เฉลี่ย 3 ชิ้นทดสอบ3) 

J 

ขนาดชิ้นทดสอบ2) 

10 mm x 10 mm 10 mm x 7.5 mm 10 mm x 5 mm 

SYW295 0 ≥43 ≥32 ≥22 

SYW390 0 ≥43 ≥32 ≥22 

SYW430 0 ≥43 ≥32 ≥22 

หมายเหตุ 1) ผูซื้อกับผูทําอาจมีขอตกลงกําหนดอุณหภูมิทดสอบที่ต่ํากวาที่ระบุในตารางที่ 8 ได 

 2) หากมีขอตกลงกําหนดใหทดสอบโดยใชชิ้นทดสอบตามแนวขวางกับทิศทางการรีด (ตามแนวความกวางของ
เข็มพืด) อาจยกเวนการทดสอบแนวทิศทางการรีด (ตามแนวยาวของเข็มพืด) ไดตามขอตกลง 

 3) ชิ้นทดสอบแตละชิ้นตองมีคาพลังงานที่ถูกดูดกลืนชารปไมตํ่ากวา 70% ของคาที่กําหนด 
  

7.  เครื่องหมายและฉลาก 

7.1 ที่เข็มพืดทุกแผน อยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเครื่องหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ใหเห็นไดงาย และชัดเจน 
เปนตัวนูน (raised letter) หรือปายโลหะท่ีติดแนนและทนทานตอสภาวะอากาศ (durable adhesive 
weather-resistant metallic label) หรือตอกประทับใหเปนรอย (stamping) หรือทําใหเปนรอยลึกเขาไป
บนเข็มพืด (stenciling) 

(1) ชั้นคุณภาพ 

(2) ชื่อผูทําหรอืโรงงานที่ทํา หรือเคร่ืองหมายการคาที่จดทะเบียน 
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7.2 ที่เข็มพืดทุกแผนตองมีปายท่ีไมฉีกขาดและหลุดงายติดอยู และปายนั้นอยางนอยตองมีเลข อักษร หรือ
เคร่ืองหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ใหเห็นไดงายและชัดเจน  

(1) ชั้นคณุภาพ 

(2) ขนาด (ความกวาง ความกวางขางเดียว ความกวางประสิทธิผล ความสูง ความสูงประสิทธิผล และ 
ความหนา) เปนมิลลิเมตร (mm) 

หมายเหตุ 1. แบบรูปตัวแซดเปนมุมฉาก ใหระบุความกวางขางเดียว (W1 และ W2) ความกวางประสิทธิผล 
ความสงู (H) และความหนา (t1  t2 และ t3) 

2. แบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก ใหระบุความกวาง (W) ความกวางประสิทธิผล ความสูง (H) และ
ความหนา (t1  t2 และ t3) 

3. แบบรูปตัวเอช ใหระบุความกวาง (W) ความกวางประสิทธิผล ความสูง (H) และความหนา (t1  t2 
และ t3) 

4. แบบรปูตวัยู ใหระบุความกวาง (W) ความกวางประสิทธิผล ความสูง (H) ความสูงประสิทธิผล และ
ความหนา (t) 

5. แบบรปูหมวก ใหระบุความกวาง (W) ความกวางประสิทธิผล ความสูง (H) และความหนา (t) 

6. แบบรปูตรง ใหระบุความกวาง (W) ความกวางประสิทธิผล ความสูงประสิทธิผล และความหนา (t) 

(3) ความยาว เปน เมตร (m) 

(4) รหัสรุนที่ทํา  

(5) ชื่อผูทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเคร่ืองหมายการคาที่จดทะเบียน 

(6) ประเทศที่ทํา 

7.3 ในกรณทีี่ใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนดไวขางตน 

8.  การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน 

8.1 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสินแนะนําใหเปนไปตามภาคผนวก ก. 

9.  การทดสอบ 

9.1 ขนาด 

9.1.1 ความกวาง (W) ความกวางขางเดียว (W1 และ W2) และความสูง (H) 

9.1.1.1 วิธีทดสอบ 

วัดท่ีปลายทั้งสองและก่ึงกลาง 

9.1.1.2 การรายงานผล 

รายงานคาเฉลี่ยของความกวาง ความกวางขางเดียว และความสูงของแตละปลายเปนมิลลิเมตร 
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9.1.2 ความหนา (t1  t2 และ t3) 

9.1.2.1 วิธีทดสอบ 

วัดท่ีปลายทั้งสอง อยางนอยปลายละ 3 ตําแหนง  

9.1.2.2 การรายงานผล 

รายงานคาเฉลี่ยของความหนาแตละปลายเปนมิลลิเมตร 

9.1.3 ความยาว (L) 

9.1.3.1 วิธีทดสอบ 

วัดจากปลายหนึ่งถึงปลายหนึ่ง อยางนอย 3 ตําแหนง  

9.1.3.2 การรายงานผล 

รายงานคาเฉลี่ยของความยาวเปนมิลลิเมตร 

9.1.4 ความแอน 

9.1.4.1 วิธีทดสอบ 

ขึงสายเอ็นใหตึงระหวางขอบปลายขางหนึ่งไปยังขอบปลายอีกดานหน่ึงของเข็มพืดตัวอยาง (L) แลว
วัดระยะหางท่ีมากที่สุดจากสายเอ็นกับผิวเข็มพืดตัวอยางเปนระยะแอน (D) ดังรูปที่ 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เม่ือ D คอื ระยะแอน 
H คอื ความสูงของเข็มพืด 
L คือ ความยาวของเข็มพืด 

รูปที่ 2 ตัวอยางการทดสอบความแอน 

(ขอ 9.1.4.1) 

D

H

L

เขม็พืดตัวอยาง

L

H

เข็มพืดตัวอยาง

D
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9.1.4.2 การรายงานผล 

รายงานระยะความแอนที่มากที่สุด เปนมิลลิเมตร 

9.1.5 ความโกง 

9.1.5.1 วิธีทดสอบ 

ขึงสายเอ็นใหตึงระหวางขอบปลายขางหนึ่งไปยังขอบปลายอีกดานหนึ่งของเข็มพืดตัวอยาง (L) แลว
วัดระยะหางท่ีมากที่สุดจากสายเอ็นกับผิวเข็มพืดตัวอยางเปนระยะโกง (C) ดังรปูที่ 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เม่ือ C คือ ระยะความโกง 
W คือ ความกวางของเข็มพืด 
L คือ ความยาวของเข็มพืด 

รูปที่ 3 ตัวอยางการทดสอบความโกง 

(ขอ 9.1.5.1) 

9.1.5.2 การรายงานผล 

รายงานระยะความโกงที่มากที่สุด เปนมิลลิเมตร 

9.1.6 ความไมไดฉากของปลายตัด 

9.1.6.1 วิธีทดสอบ 

วัดระยะเบี่ยงเบนของปลายตัดตามความกวางและตามความสูงของเข็มพืดตัวอยาง โดยแนบปลาย
ฉากดานหนึ่งของเหล็กฉากไปตามแนวยาวของเข็มพืดตัวอยาง สวนปลายฉากท่ีมีความยาวไมนอย
กวาความกวางหรือความสูงใหวางไปตามแนวความกวางหรือแนวความสูงของเข็มพืดตัวอยาง  

C

W

L

เข็มพืดตัวอยาง

L

เข็มพืดตัวอยาง

C

W
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ใชบรรทัดเหล็กวัดระยะเบี่ยงเบนของปลายตัดสูงสุดทั้งสองแนว ดังตัวอยางในรูปที่ 4 แลวคํานวณ
ความไมไดฉากเปนรอยละของความกวางหรือความสูงและความกวาง 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4 ตัวอยางการทดสอบระยะเบ่ียงเบนของปลายตัด 

(ขอ 9.1.6.1) 

9.1.6.3 การรายงานผล 

รายงานความไมไดฉากของปลายตัดสงูสุด เปนรอยละของความกวางหรือความสูงและความกวาง 

9.2 ความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุดคราก และความยืด 

9.2.1 เคร่ืองมือ 

เคร่ืองทดสอบแรงดึงที่จายแรงไดอยางสม่ําเสมอและตอเนื่องโดยตลอดในอัตราเร็วที่กําหนด 

9.2.2 การเตรียมชิ้นทดสอบ 

9.2.2.1 ตัดชิ้นตัวอยางจากขอ ก.2.2.1 ดวยกรรมวิธีทางกล ตามแนวยาวของเข็มพืดตัวอยางตามตําแหนงท่ี
แสดงในรูปที่ 5 เปนรูปส่ีเหล่ียมผืนผา แลวทําเปนชิ้นทดสอบตาม มอก. 2172 เลม 1 ชิ้นทดสอบ
หมายเลข 1A หรือ 14B แลวแตกรณ ี

9.2.2.2 ชิ้นทดสอบตองเปนไปตามสภาพเดิมของเข็มพืด โดยไมผานกรรมวิธีทางความรอนแตอยางใด ถาจะ
ทําใหตรงใหใชวิธีดัดเย็น และถามีการบิดโคงมากเกินไปใหคัดท้ิง 

9.2.2.3 วิธทีดสอบ 

ตาม มอก. 2172 เลม 1 

9.2.2.4 การรายงานผล 

รายงานคาความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุดคราก เปนเมกะพาสคัล และความยืดของชิ้น
ทดสอบแตละชิ้นเปนรอยละ 
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เม่ือ A คือ ความสูงของตําแหนงตัดชิ้นตัวอยาง 
a คือ ความสูงของชิ้นตัวอยาง 
B คือ ความกวางของตาํแหนงตดัช้ินตัวอยาง 
b คือ ความกวางของชิ้นตัวอยาง 

รูปท่ี 5 ตําแหนงการตัดชิ้นตัวอยางตามรูปภาคตัด 

(ขอ 9.2.2.1 และขอ 9.4.2.1) 

 

 

ฉ) แบบรูปตรง

B

B/6 5B/6

b

จ) แบบรูปหมวก

B
B/6 5B/6

b

ก) แบบรูปตัวแซดเปนมุมฉาก
A

5A
/6

A/
6

a

ข) แบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก

ค) แบบรูปตัวเอช

A

5A
/6

A/
6

a

ง) แบบรูปตัวยู

B

B/6 5B/6

b
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9.3 ความตานแรงดึงของสวนตอ (เฉพาะแบบรูปตรง ความหนานอยกวา 16 mm) 

9.3.1 เครื่องมือ 

เครื่องทดสอบแรงดึงที่สามารถจายแรงดึงไดอยางสม่ําเสมอและตอเนื่องโดยตลอดในอัตราเร็วที่กําหนด 

9.3.2 การเตรยีมชิ้นทดสอบ 

ตัดชิ้นตัวอยางจากขอ ก.2.2.1 ตัวอยางละ 2 ชิ้น แตละชิ้นมีความยาวของสวนตอ (l) ประมาณ 100 mm 
และความยาวตามความกวางของเข็มพืด (w) ประมาณ 300 mm ดังรูปที่ 6 

 

 

 

 

 

 

 

เม่ือ l คือ ความยาวของสวนตอ 

w คอื ความยาวตามความกวางของเข็มพืด 

รูปที่ 6 ชิ้นทดสอบความตานแรงดึงของสวนตอ 

(ขอ 9.3.2) 

9.3.3 วิธีทดสอบ 

9.3.3.1 วัดความยาวของสวนตอ (l) เปนมิลลิเมตร 

9.3.3.2 ประกอบชิ้นทดสอบทั้งสองชิ้นเขากับเครื่องทดสอบแรงดึง ดังรูปที่ 7 โดยใหมีระยะหางระหวางปาก
จับไมนอยกวา 400 mm 

9.3.3.3 ดึงชิ้นทดสอบดวยความเร็วไมเกินความเรว็ที่ใชในการทดสอบความตานแรงดึง ตาม มอก. 2172 เลม 1 
จนชิ้นทดสอบขาดหรอืหลุดท่ีสวนตอ บันทึกแรงดึง (P) ท่ีทําใหชิ้นทดสอบขาดหรอืหลุดท่ีสวนตอ เปน
เมกะนิวตัน 

  

w

l
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รูปท่ี 7 ตัวอยางการทดสอบความตานแรงดึงของสวนตอ 

(ขอ 9.3.3.3) 

9.3.4 วิธีคํานวณ 

ความตานแรงดึงของสวนตอ เมกะนิวตันตอความยาวสวนตอ 1 m  =   
௉

௟
 x 1 000 

เม่ือ P คือ แรงดึง เปนเมกะนิวตัน 

l คือ ความยาวสวนตอ เปนมิลลิเมตร 

9.3.5 การรายงานผล 

รายงานความตานแรงดงึของสวนตอ เปนเมกะนิวตันตอความยาวสวนตอ 1 m 

9.4 พลังงานที่ถูกดูดกลนืชารป 

9.4.1 เครื่องมือ 

เครื่องมือทดสอบตาม มอก. 2582 เลม 1  

9.4.2 การเตรียมชิ้นทดสอบ 

9.4.2.1 ตัดชิ้นตัวอยางจากขอ ก.2.2.1 ดวยกรรมวิธีทางกล ตามแนวทิศทางการรีด (ตามแนวความยาว) ของ
เข็มพืดตัวอยางตามตําแหนงที่แสดงในรูปที่ 5 และรูปท่ี 8 เปนชิ้นทดสอบตาม มอก. 2582 เลม 1 
รอยบาก V จํานวน 3 ชิ้นตอตวัอยาง 
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รูปที่ 8 ตําแหนงการตัดชิ้นตัวอยางสําหรับการทดสอบพลังงานท่ีถูกดูดกลืนชารป 

(ขอ 9.4.2.1) 

9.4.2.3 วิธีทดสอบ 

ตาม มอก. 2582 เลม 1 

9.4.2.4 การรายงานผล 

รายงานคาพลังงานที่ถูกดูดกลืนชารปของชิ้นทดสอบแตละชิ้น และคาพลังงานท่ีถูกดูดกลืนชารป
เฉลี่ย เปนจูล 

<2
 m

m

ความหนา
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ภาคผนวก ก. 

การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน 

(ขอ 8.1) 

ก.1 รุน ในที่นี้ หมายถึง เข็มพืดแบบ ชั้นคุณภาพ และขนาดภาคตัดขวางเดียวกัน ที่ทําหรือสงมอบหรือซื้อขายใน
ระยะเวลาเดียวกัน  

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนที่กําหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชักตัวอยางอ่ืนที่
เทียบเทากันทางวิชาการกับแผนที่กําหนดไว 

ก.2.1 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบขนาด ลักษณะท่ัวไป และเคร่ืองหมายและฉลาก 

ก.2.1.1 ชักตวัอยางจากรุนเดยีวกันจํานวน 3 แผน 

ก.2.1.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 4.1 ขอ 6.1 และขอ 7. จึงจะถือวาเข็มพืดรุนน้ันเปนไปตาม
เกณฑที่กําหนด 

ก.2.2 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบสวนประกอบทางเคมี สมมูลคารบอน ความตานแรงดึง 
ความตานแรงดงึที่จุดคราก ความยืด ความตานแรงดึงของสวนตอ (เฉพาะแบบรูปตรง ความหนานอยกวา 
16 mm) และพลังงานท่ีถูกดูดกลืนชารป 

ก.2.2.1 นําตัวอยางท่ีเปนไปตามเกณฑที่กําหนดในขอ ก.2.1.2 จํานวน 3 แผน มาตัดปลายใดปลายหนึ่งเปน
ชิ้นทดสอบ แผนละ 1 ชิ้น และนําไปทดสอบสวนประกอบทางเคมี สมมูลคารบอน ความตานแรงดึง 
ความตานแรงดึงที่จุดคราก ความยืด ความตานแรงดึงของสวนตอ (เฉพาะแบบรูปตรง ความหนา
นอยกวา 16 mm) และพลังงานที่ถูกดูดกลืนชารป 

ก.2.2.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 5.1 ขอ 5.2 ขอ 6.2 ขอ 6.3 และขอ 6.4 จึงจะถือวาเข็มพืดรุนนั้น
เปนไปตามเกณฑท่ีกําหนด 

ก.3 เกณฑตัดสิน 

ตัวอยางเข็มพืดตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 และขอ ก.2.2.2 ทุกขอ จึงจะถือวาเข็มพืดรุนน้ันเปนไปตาม
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ 

 

___________________________ 

 


