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(2) 

อนุกรรมการวิชาการรายสาขา คณะที่ 2/1 
เหล็กโครงสรางรูปพรรณรีดรอน 

อนุกรรมการวิชาการรายสาขา คณะที่ 2/1 เหล็กโครงสรางรูปพรรณรีดรอน ไดรับการแตงตั้งจากกรรมการวิชาการ 
รายสาขา คณะที่ 2 เหล็กทรงยาวและผลิตภัณฑตอเนื่อง ใหจัดทํารางมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเข็มพืดเหล็กกลา 
รีดรอน ดังรายชื่อตอไปนี้ 

ประธานอนุกรรมการ 
รองศาสตราจารยทวีป  ชัยสมภพ สมาคมเหล็กโครงสรางไทย 

อนุกรรมการ 
นายธนิต  ใจสอาด กรมโยธาธิการและผังเมือง 

นางสาวสุธาสินี  อาทิตยเที่ยง 
นายนรเทพ  ชูพูล สํานักการโยธา กรุงเทพมหานคร 
นายนภาชัย  เหมือนเพ็ชร การรถไฟฟาขนสงมวลชนแหงประเทศไทย 
นายบุญเรือง  ตันไถง สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 
ผูชวยศาสตราจารยพันเอกณัฐพร  นุตยะสกุล สมาคมวิศวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชูถัมภ 
พลเรือตรสีันติ  พรหมสุนทร สมาคมสถาปนิกสยาม ในพระบรมราชูปถัมภ  
นายเภา  บุญเย่ียม สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 
นายนพดล  ฉวีกุลรัตน สมาคมผูกอสรางงานเหล็กไทย 
นายพงษศักดิ์  แหลอม สมาคมผูผลิตเหล็กโครงสรางรปูพรรณรีดรอน 
นายนัคพัฒน  ยิ้มเศรษฐี สมาคมอุตสาหกรรมเหล็กไทย 

อนุกรรมการและเลขานุการ 
นายสุธิวัฒน  เปลงศรงีาม สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
 

  



(3) 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเข็มพืดเหล็กกลารีดรอน นี้ ไดประกาศครั้งแรกเปนมาตรฐานเลขที่ มอก. 1390-2539 
ในราชกิจจานุเบกษา ฉบับประกาศและงานทั่วไป เลม 113 ตอนท่ี 87 ง วันที่ 29 ตุลาคม พุทธศักราช 2539 และได
แกไขปรับปรุงโดยการยกเลิกและกําหนดเปนมาตรฐานเลขที่  มอก. 1390-2560 ในราชกิจจานุ เบกษา  
ฉบับประกาศและงานทั่วไป เลม 136 ตอนพิเศษ 5 ง วันที่ 7 มกราคม พุทธศักราช 2562 ตอมาไดพิจารณา
เห็นสมควรแกไขปรับปรุงเพื่อใหเหมาะสมกับการใชงานในปจจุบัน จึงไดแกไขปรับปรุงโดยยกเลิกมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเดิมและกําหนดมาตรฐานนี้ข้ึนใหม 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนดขึ้นโดยใชเอกสารตอไปนี้เปนแนวทาง 

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 เลม 1-2565 วัสดุโลหะ – การทดสอบแรงดึง – เลม 1 การทดสอบที่อุณหภูมิหอง 

มอก. 2582 เลม 1-2564 วัสดุโลหะ – การทดสอบการกระแทกชารป – เลม 1 วิธีทดสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คณะกรรมการมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนี้แลว เห็นสมควรเสนอรัฐมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 ซ่ึงแกไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัติ
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558 
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(5) 

 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
เร่ือง กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหลก็กลารีดรอน 

พ.ศ. 2567 
________________________________________________ 

โดยที่เปนการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน 
มาตรฐานเลขท่ี มอก. 1390 - 2560 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  
พ.ศ. 2511 ซึ่งแกไขเพ่ิมเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558  
รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม จึงออกประกาศตามขอเสนอของคณะกรรมการมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ไวดังนี ้

ขอ 1  ประกาศนี้ เ รียกว า “ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง กําหนดมาตรฐาน
ผลติภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน พ.ศ. 2567” 

ขอ 2  ประกาศนี้ใหมีผลนับแตกฎกระทรวงวาดวยการกําหนดใหผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  
เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน ตองเปนไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก. 1390 - 2566 ใชบังคับเปนตนไป 

ขอ 3  ใหยกเลกิ 
(1) ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่  5090 (พ.ศ. 2561) ออกตามความใน

พระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เร่ือง ยกเลิกและกําหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน ลงวันที่ 7 พฤศจิกายน พ.ศ. 2561 

(2) ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับท่ี ๕๔๙๙ (พ.ศ. ๒๕๖๒) ออกตามความใน
พระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. ๒๕๑๑ เร่ือง แกไขประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม   
ฉบับที่ ๕๐๙๐ (พ.ศ. ๒๕๖๑) ลงวันที่ ๗ พฤศจิกายน พ.ศ. ๒๕๖๑ เร่ือง ยกเลิกและกําหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน ลงวันที่ 30 กันยายน พ.ศ. 2562 

ขอ 4  ใหกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน มาตรฐานเลขที่ 
มอก. 1390 - 2566 ขึ้นใหม ดังมีรายละเอียดทายประกาศน้ี 

 ประกาศ ณ วันที่  29  มนีาคม  พ.ศ.  2567 

 พิมพภัทรา  วิชัยกุล 

 รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

เข็มพดืเหล็กกลารีดรอน 
1.  ขอบขาย 

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ครอบคลุมเข็มพืดเหล็กกลารีดรอน อันอาจนําไปใชในงานปกปอง
โครงสรางใตดิน งานปลองสูบน้ํา งานฐานรากอาคาร งานปองกันน้ําทวม หรืองานอื่นที่คลายคลึงกัน 

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ไมครอบคลุมเข็มพืดเหล็กกลาที่ ทําจากเหล็กกลาทรงแบนรีดรอน  
โดยการข้ึนรปูเย็น 

2.  บทนิยาม 

 ความหมายของคําที่ใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ มีดังตอไปนี้ 

2.1 เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เข็มพืด” หมายถึง เข็มพืดเหล็กกลารีดรอนที่ทํา 
โดยกรรมวิธีการรีดรอนใหมีขนาดและรูปรางตามที่กําหนด และอาจมีการเคลือบผิว เชน เคลือบสี เคลือบ
สังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน 

2.2 ความหนา หมายถึง ความหนาของเข็มพืด ไมรวมความหนาของผิวเคลือบ 

3.  แบบ และช้ันคุณภาพ 

3.1 เข็มพืด แบงตามลักษณะภาคตัดขวางเปน 6 แบบ (ดูรูปที่ 1) คือ 

3.1.1 แบบรูปตัวแซดเปนมุมฉาก 

3.1.2 แบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก 

3.1.3 แบบรูปตัวเอช 

3.1.4 แบบรูปตัวยู 

3.1.5 แบบรูปหมวก 

3.1.6 แบบรูปตรง 

3.2 เข็มพืด แตละแบบแบงเปน 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 เปนช้ันคุณภาพท่ีเหมาะสําหรับการเช่ือม 
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รูปท่ี 1 ตัวอยางภาคตัดขวางของเข็มพืด 

(ขอ 3.1) 

H
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ก) แบบรูปตวัแซดเปนมุมฉาก
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4.  ขนาด และเกณฑความคลาดเคล่ือน 

4.1 เข็มพืดตองมีขนาดตามที่ผูทํากําหนดไวในแบบ (drawing) โดยยอมใหมีเกณฑความคลาดเคลื่อนตามท่ีกําหนด
ในตารางที่ 1 หรือตารางที่ 2 หรือตารางที่ 3 แลวแตกรณี 

การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.1 

ตารางที่ 1 เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับช้ันคุณภาพ SY295 และ SY390  
(ยกเวนแบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก) 

(ขอ 4.1) 

รายการ 

เกณฑความคลาดเคล่ือน 
แบบรูป 

ตัวแซดเปน
มุมฉาก 

แบบรูป 
ตัวเอช 

แบบรูป 
ตัวยู 

แบบรูป 
หมวก 

แบบรูป 
ตรง 

ความกวาง (W) +8 mm 
-4 mm ±4 mm 

+10 mm 
-5 mm ±4 mm 

ความกวางขางเดียว (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) 
 + ไมกําหนด 

                                            0 

ความแอน2) 

(deflection) 

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

ความยาว >10 m 
≤15 mm + 0.10% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤12 mm + 0.10% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤15 mm + 0.10% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

ความโกง3) 

(camber) 

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

ความยาว >10 m 
≤15 mm + 0.15% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤25 mm + 0.20% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤20 mm + 0.10% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

ความไมไดฉากของปลายตัด 
≤4% ของความสูงและ
ความกวาง (m) 

≤4% ของความกวาง (m) 

หมายเหตุ 1) หมายถึง ไมมีการตรวจสอบ 

 2) หมายถึง ความแอนใหวัดในแนวขนานกับแนวยาวของเข็มพืด 

 3) หมายถึง ความโกงใหวัดในแนวขนานกับแนวกวางของเข็มพืด 
 ความกวาง ความกวางขางเดียว ความสูง ความหนา และความยาวที่ระบุในตารางที่ 1 เปนคาที่ระบุในเครื่องหมาย

และฉลาก 



มอก. 1390-2566 
 

-4- 
 

ตารางที่ 2 เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับชั้นคุณภาพ SYW295 SYW390 และ SYW430  
(ยกเวนแบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก) 

(ขอ 4.1) 

รายการ 

เกณฑความคลาดเคล่ือน 
แบบรูป 

ตัวแซดเปน
มุมฉาก 

แบบรูป 
ตัวเอช 

แบบรูป 
ตัวยู 

แบบรูป 
หมวก 

แบบรูป 
ตรง 

ความกวาง 
(W) 

≤400 mm 

+8 mm 
-4 mm 

±4 mm 

±4 mm 

+10 mm 
-5 mm 

±4 mm >400 mm ถึง ≤500 mm ±5 mm 
ความกวาง
ขางเดียว 
(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) 
 + ไมกําหนด 

                                                  0 

ความแอน2) 

(deflection) 

ความยาว ≤10 m ≤0.15% ของความยาว (m) 
≤0.10% ของ
ความยาว (m) 
แตไมเกิน 20 mm 

≤0.12% ของ
ความยาว (m) 

≤0.15% ของ
ความยาว (m) 

ความยาว >10 m 
≤15 mm + 0.10% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤12 mm + 0.10% 
ของความยาวสวนที่
เกิน 10 m 

≤15 mm + 0.10% 
ของความยาวสวนที่
เกิน 10 m 

ความโกง3) 

(camber) 

ความยาว ≤10 m ≤0.15% ของความยาว (m) 
≤0.20% ของ
ความยาว (m) 
แตไมเกิน 20 mm 

≤0.25% ของ
ความยาว (m) 

≤0.20% ของ
ความยาว (m) 

ความยาว >10 m 
≤15 mm + 0.15% ของ
ความยาวสวนที่เกิน 10 m 

≤25 mm + 0.20% 
ของความยาวสวนที่
เกิน 10 m 

≤20 mm + 0.10% 
ของความยาวสวนที่
เกิน 10 m 

ความไมไดฉากของปลายตดั 
≤4% ของความสงูและ
ความกวาง (m) 

≤4% ของความกวาง (m) 

หมายเหตุ 1) หมายถึง ไมมีการตรวจสอบ 

 2) หมายถึง ความแอนใหวัดในแนวขนานกับแนวความยาวของเข็มพืด 

 3) หมายถึง ความโกงใหวัดในแนวขนานกับแนวความกวางของเข็มพืด 
 ความกวาง ความกวางขางเดียว ความสูง ความหนา และความยาวที่ระบุในตารางที่ 2 เปนคาที่ระบุในเครื่องหมาย

และฉลาก 
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ตารางที่ 3 เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับชั้นคุณภาพ SY295  SY390  SYW295  SYW390 และ SYW430 
(เฉพาะแบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก) 

(ขอ 4.1) 

รายการ 
เกณฑความคลาดเคลื่อน 

แบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก 

ความกวาง (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 

ความแอน1) 

(deflection) 
≤0.2% ของความยาว (m) 

ความโกง2) 

(camber) 
≤0.2% ของความยาว (m) 

ความไมไดฉากของปลายตัด ≤2% ของความกวาง (m) 

หมายเหตุ 1) หมายถึง ความแอนใหวัดในแนวขนานกับแนวความยาวของเข็มพืด 

 2) หมายถึง ความโกงใหวัดในแนวขนานกับแนวความกวางของเข็มพืด 
 ความกวาง ความสงู ความหนา และความยาวที่ระบุในตารางท่ี 3 เปนคาที่ระบุในเครื่องหมายและฉลาก 

 

5.  สวนประกอบทางเคมี และสมมูลคารบอน 

5.1 สวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากเบา ใหเปนไปตามตารางที่ 4 หรือหากกรณีวิเคราะหจากผลิตภัณฑ  
ใหเปนไปตามตารางที่ 5 

การทดสอบใหใชวิธีวิเคราะหสวนประกอบทางเคมีทั่วไป 
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ตารางที่ 4 สวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากเบา 

(ขอ 5.1) 

ชั้นคุณภาพ 
สวนประกอบทางเคมี % 

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 เกณฑกําหนดของ N ในท่ีนี้หมายถึง ปริมาณไนโตรเจนอิสระบวกกับปริมาณไนโตรเจนที่เปนสารประกอบไนไตรด 

1) กรณีที่มีปริมาณ Al ไมนอยกวา 0.020% ยอมใหมี N เกินกวาคาที่กําหนดได 

ตารางที่ 5 สวนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะหจากผลิตภัณฑ 

(ขอ 5.1) 

ชั้นคุณภาพ 
สวนประกอบทางเคม ี% 

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 เกณฑกําหนดของ N ในท่ีนี้หมายถึง ปริมาณไนโตรเจนอิสระบวกกับปริมาณไนโตรเจนที่เปนสารประกอบไนไตรด 

1) กรณีที่มี Al ไมนอยกวา 0.020% ยอมใหมี N เกินกวาคาที่กําหนดได 

5.2 สมมูลคารบอน (เฉพาะชั้นคุณภาพ SYW295  SYW390 และ SYW430) 

สมมูลคารบอน ใหเปนไปตามตารางที่ 6 

การหาคาสมมูลคารบอน (Ceq) เปนรอยละ ใหคํานวณตามสมการ โดยใชผลการทดสอบทางเคมีที่วิเคราะห
จากเบา 

Ceq = C+ 
Mn

6
+

Si

24
+

Ni

40
+

Cr

5
+

Mo

4
+

V

14
 

หมายเหตุ กรณทีี่ไมมีผลการทดสอบทางเคมทีี่วิเคราะหจากเบา ใหใชผลการทดสอบทางเคมีท่ีวิเคราะหจากผลิตภัณฑ 
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ตารางที่ 6 สมมูลคารบอน 

(ขอ 5.2) 

ชั้นคุณภาพ สมมูลคารบอน % 

SYW295 ≤0.44 

SYW390 ≤0.45 

SYW430 ≤0.46 

 

6.  คุณลักษณะท่ีตองการ 

6.1  ลักษณะทั่วไป 

เข็มพืดตองมีผิวเรียบ (ยกเวนบริเวณที่ทําเครื่องหมาย) ไมมีรอยปริ ไมแตกราว  

การทดสอบใหทําโดยการตรวจพินิจ 

6.2 ความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุดคราก และความยืด 

ตองเปนไปตามตารางที่ 7 

การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.2 

ตารางที่ 7 ความตานแรงดึง ความตานแรงดึงท่ีจุดคราก และความยืด 

(ขอ 6.2) 

ชั้นคุณภาพ 
ความตานแรงดึง 

ต่ําสุด 
MPa 

ความตานแรงดึงท่ีจุดคราก 
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 ความตานแรงดึงของสวนตอ (เฉพาะแบบรูปตรง ความหนานอยกวา 16 mm) 

ตองไมนอยกวา 3.92 MN/ความยาวของสวนตอ 1 m สําหรับเข็มพืดที่มีความหนานอยกวา 10 mm และ 
ตองไมนอยกวา 5.88 MN/ความยาวของสวนตอ 1 m สําหรับเข็มพืดท่ีมีความหนาตั้งแต 10 mm ถึงนอยกวา 
16 mm 

การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.3 

6.4 พลังงานที่ถูกดูดกลืนชารป (เฉพาะชั้นคุณภาพ SYW295  SYW390 และ SYW430) 

ใหเปนตามตารางที่ 8 

การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.4 

ตารางที่ 8 พลังงานท่ีถูกดูดกลืนชารป 

(ขอ 6.4) 

ชั้นคุณภาพ 
อุณหภูมิทดสอบ1)  

(oC) 

พลังงานที่ถูกดูดกลืนชารป (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) ผูซื้อกับผูทําอาจมีขอตกลงกําหนดอุณหภูมิทดสอบที่ต่ํากวาที่ระบุในตารางที่ 8 ได 

 2) หากมีขอตกลงกําหนดใหทดสอบโดยใชชิ้นทดสอบตามแนวขวางกับทิศทางการรีด (ตามแนวความกวางของ
เข็มพืด) อาจยกเวนการทดสอบแนวทิศทางการรีด (ตามแนวยาวของเข็มพืด) ไดตามขอตกลง 

 3) ชิ้นทดสอบแตละชิ้นตองมีคาพลังงานที่ถูกดูดกลืนชารปไมตํ่ากวา 70% ของคาที่กําหนด 
  

7.  เครื่องหมายและฉลาก 

7.1 ที่เข็มพืดทุกแผน อยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเครื่องหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ใหเห็นไดงาย และชัดเจน 
เปนตัวนูน (raised letter) หรือปายโลหะท่ีติดแนนและทนทานตอสภาวะอากาศ (durable adhesive 
weather-resistant metallic label) หรือตอกประทับใหเปนรอย (stamping) หรือทําใหเปนรอยลึกเขาไป
บนเข็มพืด (stenciling) 

(1) ชั้นคุณภาพ 

(2) ชื่อผูทําหรอืโรงงานที่ทํา หรือเคร่ืองหมายการคาที่จดทะเบียน 
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7.2 ที่เข็มพืดทุกแผนตองมีปายท่ีไมฉีกขาดและหลุดงายติดอยู และปายนั้นอยางนอยตองมีเลข อักษร หรือ
เคร่ืองหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ใหเห็นไดงายและชัดเจน  

(1) ชั้นคณุภาพ 

(2) ขนาด (ความกวาง ความกวางขางเดียว ความกวางประสิทธิผล ความสูง ความสูงประสิทธิผล และ 
ความหนา) เปนมิลลิเมตร (mm) 

หมายเหตุ 1. แบบรูปตัวแซดเปนมุมฉาก ใหระบุความกวางขางเดียว (W1 และ W2) ความกวางประสิทธิผล 
ความสงู (H) และความหนา (t1  t2 และ t3) 

2. แบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก ใหระบุความกวาง (W) ความกวางประสิทธิผล ความสูง (H) และ
ความหนา (t1  t2 และ t3) 

3. แบบรูปตัวเอช ใหระบุความกวาง (W) ความกวางประสิทธิผล ความสูง (H) และความหนา (t1  t2 
และ t3) 

4. แบบรปูตวัยู ใหระบุความกวาง (W) ความกวางประสิทธิผล ความสูง (H) ความสูงประสิทธิผล และ
ความหนา (t) 

5. แบบรปูหมวก ใหระบุความกวาง (W) ความกวางประสิทธิผล ความสูง (H) และความหนา (t) 

6. แบบรปูตรง ใหระบุความกวาง (W) ความกวางประสิทธิผล ความสูงประสิทธิผล และความหนา (t) 

(3) ความยาว เปน เมตร (m) 

(4) รหัสรุนที่ทํา  

(5) ชื่อผูทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเคร่ืองหมายการคาที่จดทะเบียน 

(6) ประเทศที่ทํา 

7.3 ในกรณทีี่ใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนดไวขางตน 

8.  การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน 

8.1 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสินแนะนําใหเปนไปตามภาคผนวก ก. 

9.  การทดสอบ 

9.1 ขนาด 

9.1.1 ความกวาง (W) ความกวางขางเดียว (W1 และ W2) และความสูง (H) 

9.1.1.1 วิธีทดสอบ 

วัดท่ีปลายทั้งสองและก่ึงกลาง 

9.1.1.2 การรายงานผล 

รายงานคาเฉลี่ยของความกวาง ความกวางขางเดียว และความสูงของแตละปลายเปนมิลลิเมตร 
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9.1.2 ความหนา (t1  t2 และ t3) 

9.1.2.1 วิธีทดสอบ 

วัดท่ีปลายทั้งสอง อยางนอยปลายละ 3 ตําแหนง  

9.1.2.2 การรายงานผล 

รายงานคาเฉลี่ยของความหนาแตละปลายเปนมิลลิเมตร 

9.1.3 ความยาว (L) 

9.1.3.1 วิธีทดสอบ 

วัดจากปลายหนึ่งถึงปลายหนึ่ง อยางนอย 3 ตําแหนง  

9.1.3.2 การรายงานผล 

รายงานคาเฉลี่ยของความยาวเปนมิลลิเมตร 

9.1.4 ความแอน 

9.1.4.1 วิธีทดสอบ 

ขึงสายเอ็นใหตึงระหวางขอบปลายขางหนึ่งไปยังขอบปลายอีกดานหน่ึงของเข็มพืดตัวอยาง (L) แลว
วัดระยะหางท่ีมากที่สุดจากสายเอ็นกับผิวเข็มพืดตัวอยางเปนระยะแอน (D) ดังรูปที่ 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เม่ือ D คอื ระยะแอน 
H คอื ความสูงของเข็มพืด 
L คือ ความยาวของเข็มพืด 

รูปที่ 2 ตัวอยางการทดสอบความแอน 

(ขอ 9.1.4.1) 

D

H

L

เขม็พืดตัวอยาง

L

H

เข็มพืดตัวอยาง

D
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9.1.4.2 การรายงานผล 

รายงานระยะความแอนที่มากที่สุด เปนมิลลิเมตร 

9.1.5 ความโกง 

9.1.5.1 วิธีทดสอบ 

ขึงสายเอ็นใหตึงระหวางขอบปลายขางหนึ่งไปยังขอบปลายอีกดานหนึ่งของเข็มพืดตัวอยาง (L) แลว
วัดระยะหางท่ีมากที่สุดจากสายเอ็นกับผิวเข็มพืดตัวอยางเปนระยะโกง (C) ดังรปูที่ 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เม่ือ C คือ ระยะความโกง 
W คือ ความกวางของเข็มพืด 
L คือ ความยาวของเข็มพืด 

รูปที่ 3 ตัวอยางการทดสอบความโกง 

(ขอ 9.1.5.1) 

9.1.5.2 การรายงานผล 

รายงานระยะความโกงที่มากที่สุด เปนมิลลิเมตร 

9.1.6 ความไมไดฉากของปลายตัด 

9.1.6.1 วิธีทดสอบ 

วัดระยะเบี่ยงเบนของปลายตัดตามความกวางและตามความสูงของเข็มพืดตัวอยาง โดยแนบปลาย
ฉากดานหนึ่งของเหล็กฉากไปตามแนวยาวของเข็มพืดตัวอยาง สวนปลายฉากท่ีมีความยาวไมนอย
กวาความกวางหรือความสูงใหวางไปตามแนวความกวางหรือแนวความสูงของเข็มพืดตัวอยาง  

C

W

L

เข็มพืดตัวอยาง

L

เข็มพืดตัวอยาง

C

W
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ใชบรรทัดเหล็กวัดระยะเบี่ยงเบนของปลายตัดสูงสุดทั้งสองแนว ดังตัวอยางในรูปที่ 4 แลวคํานวณ
ความไมไดฉากเปนรอยละของความกวางหรือความสูงและความกวาง 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4 ตัวอยางการทดสอบระยะเบ่ียงเบนของปลายตัด 

(ขอ 9.1.6.1) 

9.1.6.3 การรายงานผล 

รายงานความไมไดฉากของปลายตัดสงูสุด เปนรอยละของความกวางหรือความสูงและความกวาง 

9.2 ความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุดคราก และความยืด 

9.2.1 เคร่ืองมือ 

เคร่ืองทดสอบแรงดึงที่จายแรงไดอยางสม่ําเสมอและตอเนื่องโดยตลอดในอัตราเร็วที่กําหนด 

9.2.2 การเตรียมชิ้นทดสอบ 

9.2.2.1 ตัดชิ้นตัวอยางจากขอ ก.2.2.1 ดวยกรรมวิธีทางกล ตามแนวยาวของเข็มพืดตัวอยางตามตําแหนงท่ี
แสดงในรูปที่ 5 เปนรูปส่ีเหล่ียมผืนผา แลวทําเปนชิ้นทดสอบตาม มอก. 2172 เลม 1 ชิ้นทดสอบ
หมายเลข 1A หรือ 14B แลวแตกรณ ี

9.2.2.2 ชิ้นทดสอบตองเปนไปตามสภาพเดิมของเข็มพืด โดยไมผานกรรมวิธีทางความรอนแตอยางใด ถาจะ
ทําใหตรงใหใชวิธีดัดเย็น และถามีการบิดโคงมากเกินไปใหคัดท้ิง 

9.2.2.3 วิธทีดสอบ 

ตาม มอก. 2172 เลม 1 

9.2.2.4 การรายงานผล 

รายงานคาความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุดคราก เปนเมกะพาสคัล และความยืดของชิ้น
ทดสอบแตละชิ้นเปนรอยละ 
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เม่ือ A คือ ความสูงของตําแหนงตัดชิ้นตัวอยาง 
a คือ ความสูงของชิ้นตัวอยาง 
B คือ ความกวางของตาํแหนงตดัช้ินตัวอยาง 
b คือ ความกวางของชิ้นตัวอยาง 

รูปท่ี 5 ตําแหนงการตัดชิ้นตัวอยางตามรูปภาคตัด 

(ขอ 9.2.2.1 และขอ 9.4.2.1) 

 

 

ฉ) แบบรูปตรง

B

B/6 5B/6

b

จ) แบบรูปหมวก

B
B/6 5B/6

b

ก) แบบรูปตัวแซดเปนมุมฉาก
A

5A
/6

A/
6

a

ข) แบบรูปตัวแซดไมเปนมุมฉาก

ค) แบบรูปตัวเอช

A

5A
/6

A/
6

a

ง) แบบรูปตัวยู

B

B/6 5B/6

b
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9.3 ความตานแรงดึงของสวนตอ (เฉพาะแบบรูปตรง ความหนานอยกวา 16 mm) 

9.3.1 เครื่องมือ 

เครื่องทดสอบแรงดึงที่สามารถจายแรงดึงไดอยางสม่ําเสมอและตอเนื่องโดยตลอดในอัตราเร็วที่กําหนด 

9.3.2 การเตรยีมชิ้นทดสอบ 

ตัดชิ้นตัวอยางจากขอ ก.2.2.1 ตัวอยางละ 2 ชิ้น แตละชิ้นมีความยาวของสวนตอ (l) ประมาณ 100 mm 
และความยาวตามความกวางของเข็มพืด (w) ประมาณ 300 mm ดังรูปที่ 6 

 

 

 

 

 

 

 

เม่ือ l คือ ความยาวของสวนตอ 

w คอื ความยาวตามความกวางของเข็มพืด 

รูปที่ 6 ชิ้นทดสอบความตานแรงดึงของสวนตอ 

(ขอ 9.3.2) 

9.3.3 วิธีทดสอบ 

9.3.3.1 วัดความยาวของสวนตอ (l) เปนมิลลิเมตร 

9.3.3.2 ประกอบชิ้นทดสอบทั้งสองชิ้นเขากับเครื่องทดสอบแรงดึง ดังรูปที่ 7 โดยใหมีระยะหางระหวางปาก
จับไมนอยกวา 400 mm 

9.3.3.3 ดึงชิ้นทดสอบดวยความเร็วไมเกินความเรว็ที่ใชในการทดสอบความตานแรงดึง ตาม มอก. 2172 เลม 1 
จนชิ้นทดสอบขาดหรอืหลุดท่ีสวนตอ บันทึกแรงดึง (P) ท่ีทําใหชิ้นทดสอบขาดหรอืหลุดท่ีสวนตอ เปน
เมกะนิวตัน 

  

w

l
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รูปท่ี 7 ตัวอยางการทดสอบความตานแรงดึงของสวนตอ 

(ขอ 9.3.3.3) 

9.3.4 วิธีคํานวณ 

ความตานแรงดึงของสวนตอ เมกะนิวตันตอความยาวสวนตอ 1 m  =   



 x 1 000 

เม่ือ P คือ แรงดึง เปนเมกะนิวตัน 

l คือ ความยาวสวนตอ เปนมิลลิเมตร 

9.3.5 การรายงานผล 

รายงานความตานแรงดงึของสวนตอ เปนเมกะนิวตันตอความยาวสวนตอ 1 m 

9.4 พลังงานที่ถูกดูดกลนืชารป 

9.4.1 เครื่องมือ 

เครื่องมือทดสอบตาม มอก. 2582 เลม 1  

9.4.2 การเตรียมชิ้นทดสอบ 

9.4.2.1 ตัดชิ้นตัวอยางจากขอ ก.2.2.1 ดวยกรรมวิธีทางกล ตามแนวทิศทางการรีด (ตามแนวความยาว) ของ
เข็มพืดตัวอยางตามตําแหนงที่แสดงในรูปที่ 5 และรูปท่ี 8 เปนชิ้นทดสอบตาม มอก. 2582 เลม 1 
รอยบาก V จํานวน 3 ชิ้นตอตวัอยาง 
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รูปที่ 8 ตําแหนงการตัดชิ้นตัวอยางสําหรับการทดสอบพลังงานท่ีถูกดูดกลืนชารป 

(ขอ 9.4.2.1) 

9.4.2.3 วิธีทดสอบ 

ตาม มอก. 2582 เลม 1 

9.4.2.4 การรายงานผล 

รายงานคาพลังงานที่ถูกดูดกลืนชารปของชิ้นทดสอบแตละชิ้น และคาพลังงานท่ีถูกดูดกลืนชารป
เฉลี่ย เปนจูล 

<2
 m

m

ความหนา
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ภาคผนวก ก. 

การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน 

(ขอ 8.1) 

ก.1 รุน ในที่นี้ หมายถึง เข็มพืดแบบ ชั้นคุณภาพ และขนาดภาคตัดขวางเดียวกัน ที่ทําหรือสงมอบหรือซื้อขายใน
ระยะเวลาเดียวกัน  

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนที่กําหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชักตัวอยางอ่ืนที่
เทียบเทากันทางวิชาการกับแผนที่กําหนดไว 

ก.2.1 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบขนาด ลักษณะท่ัวไป และเคร่ืองหมายและฉลาก 

ก.2.1.1 ชักตวัอยางจากรุนเดยีวกันจํานวน 3 แผน 

ก.2.1.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 4.1 ขอ 6.1 และขอ 7. จึงจะถือวาเข็มพืดรุนน้ันเปนไปตาม
เกณฑที่กําหนด 

ก.2.2 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบสวนประกอบทางเคมี สมมูลคารบอน ความตานแรงดึง 
ความตานแรงดงึที่จุดคราก ความยืด ความตานแรงดึงของสวนตอ (เฉพาะแบบรูปตรง ความหนานอยกวา 
16 mm) และพลังงานท่ีถูกดูดกลืนชารป 

ก.2.2.1 นําตัวอยางท่ีเปนไปตามเกณฑที่กําหนดในขอ ก.2.1.2 จํานวน 3 แผน มาตัดปลายใดปลายหนึ่งเปน
ชิ้นทดสอบ แผนละ 1 ชิ้น และนําไปทดสอบสวนประกอบทางเคมี สมมูลคารบอน ความตานแรงดึง 
ความตานแรงดึงที่จุดคราก ความยืด ความตานแรงดึงของสวนตอ (เฉพาะแบบรูปตรง ความหนา
นอยกวา 16 mm) และพลังงานที่ถูกดูดกลืนชารป 

ก.2.2.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 5.1 ขอ 5.2 ขอ 6.2 ขอ 6.3 และขอ 6.4 จึงจะถือวาเข็มพืดรุนนั้น
เปนไปตามเกณฑท่ีกําหนด 

ก.3 เกณฑตัดสิน 

ตัวอยางเข็มพืดตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 และขอ ก.2.2.2 ทุกขอ จึงจะถือวาเข็มพืดรุนน้ันเปนไปตาม
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ 

 

___________________________ 

 


