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อนกุรรมการวิชาการรายสาขา คณะที่ 1/3 
เหล็กแผน 

อนุกรรมการวิชาการรายสาขา คณะที่ 1/3 เหล็กแผน ไดรับการแตงตั้งจากกรรมการวิชาการรายสาขา คณะที่ 1 
เหล็กทรงแบนและผลิตภัณฑตอเนื่อง ใหจัดทํารางมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กแผนรีดรอน เหล็กแผนรีด
เย็น ดังรายชื่อตอไปนี้ 

ประธานอนุกรรมการ 

รองศาสตราจารยประสงค  ศรีเจริญชัย  

อนกุรรมการ 

นาวาเอกสมศักดิ์  คงโชติ กรมอูทหารเรือ 
นายเกรียงยุทธ  ผิวออน กรมสงเสริมอุตสาหกรรม 
นางสาวพธู  ทองจุล สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม 
นายประกิต  กาญจนการไกร สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 
 นายศักดิ์ชัย จงศิรเิลิศ 
นายวิโรจน  พัชรวัฒนกูล สมาคมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย 
นายเจริญ  แสงแพร บริษัท เหล็กแผนรีดเย็นไทย จํากัด (มหาชน) 
นายสุรศักด์ิ  จตุรภัทรไพบูลย บริษัท ศูนยบรกิารเหล็กสยาม จํากัด (มหาชน) 
นายณภัทร ภาณุพิชิต บริษัท สหวิรยิาสตีลอินดัสตรี จํากัด (มหาชน) 
 นายสรชาย  พิทักษกรราษฎร 
นายนรินทร  อรุณแสงสุรีย บรษิัท เอ็นเอส-สยามยูไนเต็ดสตีล จํากัด 
นายปวเรศร  ปรีดาวิภาต บริษัท แอล พี เอ็น เพลทมิล จํากัด (มหาชน) 
 นายกีรติ  สาเงนิ 
นายสุรพงษ  ธนะพงศพิทยา บรษิัท จี เจ สตลี จํากัด (มหาชน) 
 นายอภิชัย บุญเจริญ 
นายอโณทัย  ออนจันทร บรษิัท เอ็นเอส บลูสโคป (ประเทศไทย) จํากัด 
 นางธีรา  สุพิทยาธร 
นายภูวดล  กอนทอง สมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย 
นางนฤมล  รัตนสกุลชล บริษัท สหวิรยิา เพลทมิล จํากัด (มหาชน) 

อนกุรรมการและเลขานุการ 

นายชัยภัค  ภัทรจินดา สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 



(3) 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาทรงแบนรีดรอน สําหรับงานโครงสรางเชื่อมประกอบ นี้  ไดประกาศใช 
ครั้งแรกเปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง 
สําหรับงานโครงสรางเชื่อมประกอบ มาตรฐานเลขที่ มอก. 1499–2541  ในราชกิจจานุเบกษา ฉบับประกาศทั่วไป 
เลม 117 ตอนที่ 54 ง  วันที่ 6 กรกฎาคม พุทธศักราช 2543  ตอมาไดพิจารณาเห็นสมควรแกไขปรับปรุงใน
สาระสําคัญของมาตรฐาน เพื่อใหสอดคลองกับการพัฒนาเทคโนโลยี รวมทั้งการทําและการใชภายในประเทศมาก
ยิ่งข้ึน จึงไดแกไขปรับปรุง โดยยกเลิกมาตรฐานเดมิและกําหนดมาตรฐานนี้ข้ึนใหม 
 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ กําหนดขึ้นโดยใชเอกสารตอไปนี้เปนแนวทาง 

JIS G 3106 : 2015 Rolled steels for welded structure 

JIS G 0321 : 2017 Product analysis and its tolerance for wrought steel 

JIS G 0404 : 2014 Steel and steel products — General technical delivery requirements 

JIS G 0416 : 2014 Steel and steel products — Location and preparation of samples and 
test pieces for mechanical testing 

JIS G 3193 : 2008 Dimensions, mass and permissible variations of hot rolled steel 
plates, sheets and strips 

JIS Z 8401 : 1999 Guide to the rounding of numbers 

ISO 6929 : 2013 Steel products – Vocabulary 

มอก. 2172 เลม 1–2556 วัสดุโลหะ – การทดสอบแรงดึง เลม 1 การทดสอบที่อุณหภูมิหอง 

มอก. 2582 เลม 1–2555 วัสดุโลหะ – การทดสอบการกระแทกชารป เลม 1 วิธีทดสอบ 

มอก. 2914–2561 เหล็กกลาทรงแบน – การวัดมิติและระยะเบี่ยงเบน 

มอก. 929–2533 กฎการปดเศษ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
คณะกรรมการมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนี้แลว เห็นสมควรเสนอรัฐมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 ซึ่งแกไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัติ
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (ฉบับที่ 8) พ.ศ. 2562  
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(5) 

 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 

ฉบับที ่ 5720  ( พ.ศ.  2563 ) 

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

พ.ศ. 2511 
เรื่อง  ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

เหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา  
และแผนบาง สําหรับงานโครงสรางเชื่อมประกอบ 

และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
เหล็กกลาทรงแบนรีดรอน สําหรับงานโครงสรางเชื่อมประกอบ 

 
โดยที่เปนการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผน 

มวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับงานโครงสรางเชื่อมประกอบ มาตรฐานเลขที่  มอก. 1499-2541 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม         
พ.ศ. 2511 ซึ่งแกไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558    
รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับท่ี 2628 (พ.ศ. 2542) 
ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรื่อง กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรม เหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับงานโครงสรางเชื่อม 
ประกอบ ลงวันที่ 30 ธันวาคม พ.ศ. 2542 และออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลา 
ทรงแบนรีดรอน สําหรับงานโครงสรางเชื่อมประกอบ มาตรฐานเลขที่  มอก. 1499-2563 ขึ้นใหม ดังม ี
รายละเอียดตอทายประกาศนี้ 

ทั้งน้ี  ใหมีผลตั้งแตกฎกระทรวงวาดวยการกําหนดใหผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาทรงแบน 
รีดรอน สําหรับงานโครงสรางเชื่อมประกอบ ตองเปนไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก. 1499-2563 ใชบังคบัเปนตนไป 

ประกาศ ณ วันท่ี  1  เมษายน  พ.ศ.  2563 

 สุริยะ  จึงรุงเรืองกิจ 

 รัฐมนตรวีาการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มาตรฐานผลติภัณฑ์อตุสาหกรรม 
เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน 

สําหรับงานโครงสร้างเชื่อมประกอบ 
1. ขอบขา่ย 

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี ครอบคลุมเหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน ทั้งเหล็กกล้าไม่เจือและเหล็กกล้าเจือ 
(unalloyed and alloy steels) สําหรับงานโครงสร้างเช่ือมประกอบ เช่น สะพาน เรือ ล้อเลื่อน (rolling 
stock) ถังเก็บปิโตรเลียม ตู้คอนเทนเนอร์ และโครงสร้างอ่ืนที่ต้องการสภาพเช่ือมได้สูง (high weldability) 

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี ไม่ครอบคลุมถึง 

1.2.1 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานอ่ืนที่ได้กําหนดเป็นมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมแล้ว เช่น 
เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานโครงสร้างทั่วไป (มอก. 1479) 

1.2.2 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อนที่มีความหนามากกว่า 200 mm 

1.2.3 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อนที่นําไปรีดเย็นต่อ โดยการรีดเย็นต่อดังกล่าวไม่รวมถึงการรีดปรับสภาพผิว (skin 
pass หรือ temper rolling) หรือการรีดขึ้นรูป (roll forming) 

2. บทนิยาม 
ความหมายของคําที่ใช้ในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี มีดังต่อไปนี้ 

2.1 เหล็กกล้าทรงแบนรีดร้อน สําหรับงานโครงสร้างเช่ือมประกอบ ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า “เหล็กแผ่น” 
หมายถึง เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดร้อนและเหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน มีช้ันคุณภาพตามตารางที่ 1 

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

2.2.1 เหล็กแผ่นม้วนหน้ากว้าง (wide strip) หมายถึง เหล็กแผ่นม้วนที่มีความกว้าง 600 mm ขึ้นไป ลักษณะ
ขอบเป็นได้ทั้งขอบรีดหรือขอบตัด 

2.2.2 เหล็กแผ่นม้วนแถบ (slit wide strip) หมายถึง เหล็กแผ่นม้วนที่ได้จากการตัดซอยเหล็กแผ่นม้วนที่มีความ
กว้างจากการรีด (rolling width) 600 mm ขึ้นไป ให้มีความกว้างน้อยกว่า 600 mm ลักษณะขอบเป็น
ขอบตัด 

2.3 เหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน (hot-rolled steel plate/sheet) ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า 
“เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง” หมายถึง เหล็กกล้ารีดร้อนที่มีลักษณะการส่งมอบเป็นแผ่นเรียบ ลักษณะขอบ
เป็นได้ทั้งขอบรีดหรือขอบตัด 
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หมายเหตุ 1 เพ่ือวัตถุประสงค์ทางสถิติ เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางแบ่งออกเป็น 
(1) เหล็กแผ่นบาง (sheet) หมายถึง เหล็กกล้าท่ีเป็นแผ่นเรียบ มีความหนาน้อยกว่า 3 mm 
(2) เหล็กแผ่นหนา (plate) หมายถึง เหล็กกล้าท่ีเป็นแผ่นเรียบ มีความหนา 3 mm ขึ้นไป 
ในการค้าระหว่างประเทศหลายกรณี ใช้คําว่า sheet โดยไม่สัมพันธ์กับความหนาท่ีกล่าวถึงข้างต้น 

หมายเหตุ 2 เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางอาจทําโดย 
(1) การรีดโดยตรงในโรงรีดแบบย้อนกลับได้ (reversing mill) หรือการตัดแบ่งเหล็กแผ่นท่ีได้จากการรีด

โดยตรงในโรงรีดแบบย้อนกลับได้ ผลิตภัณฑ์ท่ีทําด้วยวิธีนี้ ในภาษาอังกฤษอาจเรียกว่า reversing 
mill plate หรือ heavy plate หรือ quarto plate ซ่ึงต่อไปในมาตรฐานนี้จะเรียกว่า “เหล็กแผ่น
หนาจากการรีดโดยตรง” 

(2) การตัดแบ่งเหล็กแผ่นม้วน ผลิตภัณฑ์ท่ีทําด้วยวิธีนี้ ในภาษาอังกฤษอาจเรียกว่า hot-rolled sheet 
หรือ hot-rolled plate หรือ cut length ซ่ึงต่อไปในมาตรฐานนี้จะเรียกว่า “เหล็กแผ่นตัด” 

หมายเหตุ 3 “เหล็กแผ่นตัด” ตามมาตรฐานน้ี  ใน มอก. 2914–2561 เรียกว่า เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง หรือ เหล็ก
แผ่นหนา/แผ่นบางท่ีตัดจากเหล็กแผ่นม้วนหน้ากว้างรีดร้อน หรือ เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางท่ีตัดจากเหล็ก
แผ่นม้วนแถบรีดร้อน แล้วแต่กรณี 

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

2.5 ขอบตัด (cut edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผ่นที่ได้จากการตัดภายหลังการรีดร้อน ในภาษาอังกฤษอาจ
เรียกว่า trimmed edge หรือ slit edge หรือ sheared edge 

2.6 การรีดปรับสภาพผิว หมายถึง การรีดเย็นที่ทําให้เหล็กแผ่นมีการลดขนาดน้อยกว่า 5% เพ่ือปรับปรุงสภาพ
ปรากฏ รูปร่าง และสมบัติทางกล 

2.7 เหล็กกล้าแท่งแบน (steel slab) หมายถึง ผลิตภัณฑ์เหล็กกล้ากึ่งสําเร็จรูปทรงแบน มีความหนาระบุไม่น้อย
กว่า 50 mm และมีความกว้างไม่น้อยกว่า 2 เท่าของความหนา 

3. ชนิดและชัน้คุณภาพ 
เหล็กแผ่นตามมาตรฐานน้ี แบ่งเป็นชนิดและช้ันคุณภาพ ตามตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 ชนิด ชั้นคุณภาพ และความหนา 
(ข้อ 2.1 และขอ้ 3.) 

ชนิด ช้ันคุณภาพ 
ความหนา 

mm 
เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดร้อน 
เหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน 

SM400A ≤200 
SM400B  
SM400C ≤100 
SM490A ≤200 
SM490B  
SM490C ≤100 
SM490YA  
SM490YB  
SM520B  
SM520C  
SM570  

4. วัสดแุละการทํา 
4.1 เหล็กแผ่นต้องทําจากเหล็กกล้าแท่งแบน โดยนําเหล็กกล้าแท่งแบนไปให้ความร้อนจนมีอุณหภูมิที่เหมาะสม

แล้วนําไปรีดร้อนจนได้ขนาดที่ต้องการ จากน้ันทําให้เย็นตัว  เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางอาจได้จากการรีด
เหล็กกล้าแท่งแบนโดยตรงหรือได้จากการนําเหล็กแผ่นหนาจากการรีดโดยตรงหรือเหล็กแผ่นม้วนมาตัดแบ่ง 
(ดู ข้อ 2.3 หมายเหตุ 2)  หลังการรีดร้อน เหล็กแผ่นอาจผ่านหรือไม่ผ่านการรีดปรับสภาพผิว กรรมวิธีทาง
ความร้อน ขึ้นกับข้อตกลงการซื้อขายหรือดุลพินิจของผู้ทํา 

4.2 กรรมวิธีทางความร้อน 

กรณีที่จําเป็น เหล็กแผ่นอาจผ่านการอบปกติ (normalizing) การชุบแข็งและอบคืนตัว (quenching and 
tempering) หรือการอบคืนตัว (tempering)   เหล็กแผ่นอาจผ่านกรรมวิธีทางความร้อน เช่น กระบวนการ
ควบคุมเชิงเทอร์โมเมแคนิก (thermomechanical-controlled process) ตามข้อตกลงระหว่างผู้ซื้อกับผู้ทํา 
ซึ่งต่อไปจะเรียกว่า “ข้อตกลง” 

เมื่อเหล็กแผ่นผ่านกรรมวิธีทางความร้อน ให้สัญลักษณ์กรรมวิธีทางความร้อนเป็นดังน้ี 

หากจะมีการระบุสัญลักษณ์กรรมวิธีทางความร้อน ให้ระบุต่อท้ายช้ันคุณภาพ 

1) การอบปกติตามข้อตกลง: N 
2) การอบคืนตัวตามข้อตกลง: T 
3) การชุบแข็งและอบคืนตัวตามข้อตกลง: Q 
4) กระบวนการควบคุมเชิงเทอร์โมเมแคนิกตามข้อตกลง: TMC 

ตัวอย่าง: SM490CN,  SM570TMC 
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5. ส่วนประกอบทางเคมี สมมูลคาร์บอน ܙ܍࡯  
และส่วนประกอบท่ีไวตอ่การแตกร้าวจากการเชือ่ม ۻ۱ࡼ 

5.1 ส่วนประกอบทางเคมี 

เมื่อวิเคราะห์จากเบ้า (heat analysis) ให้เป็นไปตามตารางที่ 2 

เมื่อวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ (product analysis) ต้องไม่ เกินค่าสูงสุดในตารางที่ 2 บวกเกณฑ์ความ
คลาดเคลื่อนด้านบวกในตารางที่ 3 และ/หรือต้องไม่น้อยกว่าค่าตํ่าสุดในตารางที่ 2 ลบเกณฑ์ความ
คลาดเคลื่อนด้านลบในตารางที่ 3 แล้วแต่กรณี 

การหาค่าเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนจากตารางที่ 3  ให้ใช้ค่าสูงสุดของส่วนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะห์จาก
เบ้าที่กําหนดไว้ กรณีที่ส่วนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะห์จากเบ้ากําหนดไว้แต่ค่าตํ่าสุด ให้ใช้ค่าตํ่าสุดที่
กําหนดไว้ 

การทดสอบให้ใช้วิธีวิเคราะห์ทางเคมีทั่วไปหรือวิธีอ่ืนที่ให้ผลเทียบเท่า 

กรณีที่วิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ ให้เตรียมช้ินทดสอบ (test piece) จากตําแหน่งที่ใกล้เคียงกับตําแหน่งของช้ิน
ทดสอบแรงดึง 

ตัวอย่าง 1 ค่าแมงกานีสของ SM400B เม่ือวิเคราะห์จากเบ้า ต้องมีค่า 0.60% ถึง 1.50%  ค่าสูงสุดท่ีกําหนดไว้ คือ 
1.50% อยู่ในช่วง [มากกว่า 1.15 ถึง 1.65] ของตารางท่ี 3  จึงได้เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนด้านบวกเท่ากับ 
0.05% และเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนด้านลบเท่ากับ 0.05% ดังนั้น ค่าแมงกานีสของ SM400B เม่ือ
วิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ ต้องมีค่า 0.55% ถึง 1.55% 

ตัวอย่าง 2 ค่าแมงกานีสของ SM400A เม่ือวิเคราะห์จากเบ้า ต้องมีค่า ≥(2.5 x C)% เม่ือ C คือ ปริมาณคาร์บอนจาก
ผลการทดสอบส่วนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากเบ้า จึงเป็นกรณีท่ีกําหนดไว้แต่ค่าตํ่าสุด ให้ใช้ค่า
ต่ําสุดท่ีกําหนดไว้ในการหาค่าเกณฑ์ความคลาดเคลื่อน ดังน้ี 
(1) หากผลทดสอบส่วนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากเบ้าของเหล็กแผ่นท่ีพิจารณา แสดงปริมาณ

คาร์บอนเท่ากับ 0.22% จะได้ค่าแมงกานีสตํ่าสุดท่ีกําหนดไว้ คือ (2.5 x 0.22%) หรือ 0.55% อยู่
ในช่วง [ไม่เกิน 0.60] ของตารางท่ี 3  จึงได้เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนด้านลบเท่ากับ 0.03%  ดังน้ันค่า
แมงกานีสของเหล็กแผ่น SM400A ท่ีพิจารณา เม่ือวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ ต้องมีค่า ≥0.52% 

(2) หากผลทดสอบส่วนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากเบ้าของเหล็กแผ่นท่ีพิจารณา แสดงปริมาณ
คาร์บอนเท่ากับ 0.25% จะได้ค่าแมงกานีสตํ่าสุดท่ีกําหนดไว้ คือ (2.5 x 0.25%) หรือ 0.625% อยู่
ในช่วง [มากกว่า 0.60 ถึง 1.15] ของตารางท่ี 3  จึงได้เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนด้านลบเท่ากับ 
0.04%  ดังนั้นค่าแมงกานีสของเหล็กแผ่น SM400A ท่ีพิจารณา เม่ือวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ ต้องมี
ค่า ≥0.58% 
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ตารางที่ 2 ส่วนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากเบ้า 1) 
(ข้อ 5.1) 

หน่วยเป็นร้อยละ 
ช้ันคุณภาพ ความหนา C Si Mn P S 

SM400A ≤50 mm ≤0.23 — ≥2.5 x C 2) ≤0.035 ≤0.035 
 >50 mm 

≤200 mm 
≤0.25     

SM400B ≤50 mm ≤0.20 ≤0.35 0.60 ถึง 1.50 ≤0.035 ≤0.035 
 >50 mm 

≤200 mm 
≤0.22     

SM400C ≤100 mm ≤0.18 ≤0.35 0.60 ถึง 1.50 ≤0.035 ≤0.035 
SM490A ≤50 mm ≤0.20 ≤0.55 ≤1.65 ≤0.035 ≤0.035 
 >50 mm 

≤200 mm 
≤0.22     

SM490B ≤50 mm ≤0.18 ≤0.55 ≤1.65 ≤0.035 ≤0.035 
 >50 mm 

≤200 mm 
≤0.20     

SM490C ≤100 mm ≤0.18 ≤0.55 ≤1.65 ≤0.035 ≤0.035 
SM490YA ≤100 mm ≤0.20 ≤0.55 ≤1.65 ≤0.035 ≤0.035 
SM490YB 
SM520B ≤100 mm ≤0.20 ≤0.55 ≤1.65 ≤0.035 ≤0.035 
SM520C 
SM570 ≤100 mm ≤0.18 ≤0.55 ≤1.70 ≤0.035 ≤0.035 
หมายเหตุ 1) กรณีท่ีจําเป็น อาจเติมธาตุเจืออ่ืนนอกจากที่ระบุไว้ในตารางน้ีได้ ท้ังนี้ให้แสดงธาตุเหล่านั้นในรายงานด้วย 

2) ให้ใช้ปริมาณคาร์บอนจากผลการทดสอบส่วนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากเบ้า 
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ตารางที ่3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของสว่นประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ 
(ข้อ 5.1) 

หน่วยเป็นร้อยละ 

ส่วนประกอบ ค่าสูงสุดที่กําหนดไว้ 1) เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 
– + 

C มากกว่า 0.15 ถึง 0.40 — 0.04 
Si มากกว่า 0.30 ถึง 0.60 — 0.05 

Mn ไม่เกิน 0.60 0.03 0.03 
 มากกว่า 0.60 ถึง 1.15 0.04 0.04 
 มากกว่า 1.15 ถึง 1.65 0.05 0.05 
 มากกว่า 1.65 ถึง 2.10 0.06 0.06 
P ไม่เกิน 0.060 — 0.010 
S ไม่เกิน 0.060 — 0.010 

หมายเหตุ 1) ค่าสูงสุดท่ีกําหนดไว้ หมายถึง ค่าสูงสุดของส่วนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากเบ้าท่ีกําหนดไว้ กรณีท่ี
ส่วนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากเบ้ากําหนดไว้แต่ค่าตํ่าสุด ให้หมายถึง ค่าตํ่าสุดท่ีกําหนดไว้ 

 
5.2 สมมูลคาร์บอน ୣܥ୯ และส่วนประกอบที่ไวต่อการแตกร้าวจากการเช่ือม େܲ୑ 

5.2.1 สมมูลคาร์บอน ୣܥ୯  

สมมูลคาร์บอน ୣܥ୯ ของเหล็กแผ่นช้ันคุณภาพ SM570 ที่ผ่านการชุบแข็งและอบคืนตัว และสมมูล
คาร์บอน ୣܥ୯ ของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง ช้ันคุณภาพ SM490A, SM490B, SM490C, SM490YA, 
SM490YB, SM520B และ SM520C ที่ผ่านกระบวนการควบคุมเชิงเทอร์โมเมแคนิกตามข้อตกลง ให้
เป็นไปตามตารางที่ 4 

การหาค่าสมมูลคาร์บอน ୣܥ୯ เป็นร้อยละ ให้คํานวณตามสมการ (1) โดยใช้ผลทดสอบส่วนประกอบทาง
เคมีที่วิเคราะห์จากเบ้า ܥ௘௤ = ܥ + ெ௡଺ + ௌ௜ଶସ + ே௜ସ଴ + ஼௥ହ + ெ௢ସ + ௏ଵସ (1) 

5.2.2 ส่วนประกอบที่ไวต่อการแตกร้าวจากการเช่ือม େܲ୑  

ข้อตกลงอาจกําหนดให้ใช้ส่วนประกอบที่ไวต่อการแตกร้าวจากการเช่ือม େܲ୑ แทนสมมูลคาร์บอน ୣܥ୯ 
ได้ และให้เป็นไปตามตารางที่ 4 

การหาค่าส่วนประกอบที่ไวต่อการแตกร้าวจากการเช่ือม େܲ୑ เป็นร้อยละ ให้คํานวณตามสมการ (2) โดย
ใช้ผลทดสอบส่วนประกอบทางเคมีที่วิเคราะห์จากเบ้า 

େܲ୑ = ܥ + ௌ௜ଷ଴ + ெ௡ଶ଴ + ஼௨ଶ଴ + ே௜଺଴ + ஼௥ଶ଴ + ெ௢ଵହ + ௏ଵ଴ +  (2) ܤ5
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ตารางที ่4  สมมูลคารบ์อน ܙ܍࡯ และส่วนประกอบที่ไวต่อการแตกร้าวจากการเชื่อม ۻ۱ࡼ  
(ข้อ 5.2.1 และข้อ 5.2.2) 

หน่วยเป็นร้อยละ 
ช้ันคุณภาพ ความหนาของเหล็กแผ่น ୣܥ୯  େܲ୑  

SM490A SM490B SM490C 
SM490YA SM490YB 

ไม่เกิน 50 mm ≤0.38 ≤0.24 
มากกว่า 50 mm ถึง 100 mm ≤0.40 ≤0.26 
มากกว่า 100 mm — — 

SM520B SM520C ไม่เกิน 50 mm ≤0.40 ≤0.26 
มากกว่า 50 mm ถึง 100 mm ≤0.42 ≤0.27 

SM570 ไม่เกิน 50 mm ≤0.44 ≤0.28 
มากกว่า 50 mm ถึง 100 mm ≤0.47 ≤0.30 

หมายเหตุ เฉพาะเหล็กแผ่นชั้นคุณภาพ SM570 ท่ีผ่านการชุบแข็งและอบคืนตัว และเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง 
ชั้นคุณภาพ  SM490A, SM490B, SM490C, SM490YA, SM490YB, SM520B และ  SM520C ท่ีผ่ าน
กระบวนการควบคุมเชิงเทอร์โมเมแคนิคตามข้อตกลง 

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

และความยืด A 

ให้เป็นไปตามตารางที่ 5 

การทดสอบแรงดึง ให้ปฏิบัติตาม มอก. 2172 เล่ม 1 โดยใช้ช้ินทดสอบแนวขวาง (transverse test piece) 
กับทิศทางการรีด การเตรียมช้ินทดสอบต้องทําให้ศูนย์กลางของช้ินทดสอบอยู่ที่ตําแหน่ง 1/4 ของความกว้าง
ของเหล็กแผ่น (w/4) จากขอบข้าง (ดูรูปที่ 1) กรณีที่ความกว้างของผลิตภัณฑ์ไม่เพียงพอที่จะทําให้ศูนย์กลาง
ของช้ินทดสอบอยู่ที่ตําแหน่ง w/4 ได้ ให้เตรียมช้ินทดสอบในลักษณะที่ศูนย์กลางของช้ินทดสอบอยู่ใกล้กับ
ตําแหน่ง w/4 ให้มากที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ การประเมินผลการทดสอบแรงดึงและเง่ือนไขการทดสอบซ้ํา ให้
ปฏิบัติตาม JIS G 0404 

หมายเหตุ ให้ถือว่าผลการทดสอบใช้ไม่ได้ (invalid) และอนุญาตให้ทดสอบใหม่  กรณีท่ีตําแหน่งการชักตัวอย่างไม่
สอดคล้องตามรูปท่ี 1 หรือ การเตรียมชิ้นทดสอบและการดําเนินการทดสอบเกิดกรณีใดต่อไปนี้ 

1. ก่อนการทดสอบ การตัดแต่งชิ้นทดสอบมีข้อบกพร่องหรือทําให้เกิดตําหนิท่ีไม่เก่ียวข้องกับคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ 

2. ระหว่างการทดสอบ มีการดําเนินการทดสอบท่ีผิดพลาด 
3. หลังการทดสอบ ระยะระหว่างรอยขาดของชิ้นทดสอบแรงดึงกับเครื่องหมายพิกัด (gauge marks) ท่ี

ใกล้ท่ีสุด มีค่าน้อยกว่า 1/4 ของความยาวพิกัดเดิม Lo และความยืดหลังจากขาดเป็นร้อยละ A ท่ีหา
ค่าได้ไม่ผ่านเกณฑ์ท่ีกําหนด 
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ตารางที ่5  ความเคน้ครากบน ReH หรือความเค้นพิสจูน์สาํหรับการยืดช่วงพลาสติก 0.2% Rp0.2  
  ความต้านแรงดึง Rm และความยืด A  

(ข้อ 6.1) 

ช้ัน
คุณภาพ 

ReH หรือ Rp0.2 MPa 
Rm 
MPa 

ความหนา 
mm 

ช้ิน
ทดสอบ
แรงดึง 

A 
% 

ความหนา mm 
 

≤16 
>16 
≤40 

>40 
≤75 

>75 
≤100 

>100 
≤160 

>160 
≤200 

SM400A 
SM400B 

≥245 ≥235 ≥215 ≥215 ≥205 ≥195 400 ถึง 
510 

≤5 
>5 ≤16 
>16 ≤50 
>40 

No. 5 
No. 1A 
No. 1A 
No. 4 

≥23 
≥18 
≥22 
≥24 

SM400C — — 

SM490A 
SM490B 

≥325 ≥315 ≥295 ≥295 ≥285 ≥275 490 ถึง 
610 

≤5 
>5 ≤16 
>16 ≤50 
>40 

No. 5 
No. 1A 
No. 1A 
No. 4 

≥22 
≥17 
≥21 
≥23 

SM490C — — 

SM490YA 
SM490YB 

≥365 ≥355 ≥335 ≥325 — — 490 ถึง 
610 

≤5 
>5 ≤16 
>16 ≤50 
>40 

No. 5 
No. 1A 
No. 1A 
No. 4 

≥19 
≥15 
≥19 
≥21 

SM520B 
SM520C 

≥365 ≥355 ≥335 ≥325 — — 520 ถึง 
640 

≤5 
>5 ≤16 
>16 ≤50 
>40 

No. 5 
No. 1A 
No. 1A 
No. 4 

≥19 
≥15 
≥19 
≥21 

SM570 ≥460 ≥450 ≥430 ≥420 — — 570 ถึง 
720 

≤16 
>16 
>20 

No. 5 
No. 5 
No. 4 

≥19 
≥26 
≥20 

หมายเหตุ 1) สําหรับความยืดของชิ้นทดสอบหมายเลข 4 ซ่ึงเตรียมจากเหล็กแผ่น ความหนามากกว่า 100 mm ให้ลบ
ความยืดท่ีกําหนดไว้ในตารางด้วย 1 สําหรับความหนาท่ีเพ่ิมข้ึนทุก ๆ 25 mm หรือเศษท่ีไม่ถึง 25 mm 
อย่างไรก็ตาม ให้ลบไม่เกิน 3 

2) ค่าท่ีกําหนดไว้ในตารางน้ี ไม่ใช้กับส่วนท่ียังไม่ได้ตัดท้ังสองปลายของม้วน (ดูข้อ 7.2) 
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ก) ชิ้นทดสอบรูปร่างแบน 
ภาคตัดขวางเต็ม 

ข) ชิ้นทดสอบรูปร่างแบน 
ภาคตัดขวางลดขนาด 
กรณี t ≥30 mm 

ค) ชิ้นทดสอบรูปร่างท่อน 
ภาคตัดขวางรูปวงกลม 

กรณี t ≥25 mm 

หน่วยเป็นมิลลิเมตร 

คําอธิบาย 
w หมายถึง ความกว้างของเหล็กแผ่น 
t หมายถึง ความหนาของเหล็กแผ่น 

หมายเหตุ 1. เม่ือเคร่ืองตัดแต่งและเคร่ืองทดสอบมีความสามารถเพียงพอ ให้ใช้ชิ้นทดสอบภาคตัดขวางเต็ม 
2. กรณีท่ีจําเป็นต้องใช้ชิ้นทดสอบภาคตัดขวางลดขนาด ตามรูปท่ี 1 ข) สําหรับเหล็กแผ่นท่ีผ่านการชุบแข็งและ

อบคืนตัวหรือผ่านกระบวนการควบคุมเชิงเทอร์โมเมแคนิก ความหนา 30 mm ขึ้นไป ให้ใช้ความหนาชิ้น
ทดสอบเท่ากับ 0.5 เท่าของความหนาเหล็กแผ่น โดยไม่ใช้ข้อกําหนดความหนาชิ้นทดสอบตํ่าสุด 30 mm 

3. ชิ้นทดสอบรูปร่างท่อนภาคตัดขวางรูปวงกลม ตามรูปท่ี 1 ค) อาจใช้ในกรณี t ≥20 mm แต่ <25 mm ได้ ใน
กรณีนี้ ให้เลื่อนศูนย์กลางของชิ้นทดสอบมาท่ีระยะ t/2 

4. กรณีท่ีไม่สามารถเตรียมชิ้นทดสอบหมายเลข 4 ตามมิติท่ีระบุไว้ได้ (݀୭ = 14 mm ±0.5 mm) ให้เตรียมชิ้น
ทดสอบ โดยหาค่า ݀୭ และ ܮ୭ จากสมการ  ܮ୭ = 4√ܵ୭  
เม่ือ ݀୭ หมายถึง เส้นผ่านศูนย์กลางเดิมของความยาวส่วนขนานของช้ินทดสอบรูปร่างท่อน 
 ୭ หมายถึง ความยาวพิกัดเดิมܮ 
 ܵ୭ หมายถึง พ้ืนท่ีภาคตัดขวางเดิมของความยาวส่วนขนาน 

รูปที่ 1 ตําแหน่งชิน้ทดสอบแรงดึง 
(ข้อ 6.1) 

6.2 พลังงานที่ถูกดูดกลืนชาร์ปีเฉลี่ย ܸܭതതതത  (เฉพาะเหล็กแผ่น ความหนามากกว่า 12 mm) 

ให้เป็นไปตามตารางที่ 6 

การทดสอบการกระแทกชาร์ปี ให้ปฏิบัติตาม มอก. 2582 เล่ม 1 โดยเตรียมช้ินทดสอบแนวทิศทางการรีด 
(longitudinal test piece) รอยบาก V จํานวน 3 ช้ินต่อตัวอย่าง การเตรียมช้ินทดสอบต้องทําให้ศูนย์กลาง
ของช้ินทดสอบอยู่ที่ตําแหน่ง 1/4 ของความกว้างของเหล็กแผ่น (w/4) จากขอบข้าง (ดูรูปที่ 2) กรณีที่ความ
กว้างของผลิตภัณฑ์ไม่เพียงพอที่จะทําให้ศูนย์กลางของช้ินทดสอบอยู่ที่ตําแหน่ง w/4 ได้ ให้เตรียมช้ินทดสอบ
ในลักษณะที่ศูนย์กลางของชิ้นทดสอบอยู่ใกล้กับตําแหน่ง w/4 ให้มากท่ีสุดเท่าที่จะเป็นไปได้ การรายงานผล
ให้รายงานพลังงานที่ถูกดูดกลืน ܸܭ ของทุกช้ินทดสอบ และพลังงานท่ีถูกดูดกลืนเฉล่ีย ܸܭതതതത  การประเมินผล
การทดสอบการกระแทกชาร์ปีและเง่ือนไขการทดสอบซ้ํา ให้ปฏิบัติตาม JIS G 0404 

หมายเหตุ 1 ให้ถือว่าผลการทดสอบใช้ไม่ได้ (invalid) และอนุญาตให้ทดสอบใหม่  กรณีท่ีตําแหน่งการชักตัวอย่างไม่
สอดคล้องตามรูปท่ี 2 หรือ การเตรียมชิ้นทดสอบและการดําเนินการทดสอบเกิดกรณีใดต่อไปน้ี 

ผิวรีด

ต่ํา
สุด
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1. ก่อนการทดสอบ การตัดแต่งชิ้นทดสอบมีข้อบกพร่องหรือทําให้เกิดตําหนิท่ีไม่เกี่ยวข้องกับคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ 

2. ระหว่างการทดสอบ มีการดําเนินการทดสอบท่ีผิดพลาด 
หมายเหตุ 2 สําหรับระบบควบคุมคุณภาพของผู้ทํา ตัวอย่างเพื่อการทดสอบการกระแทกชาร์ปี อย่างน้อยให้เป็นดังนี้ 

1. เหล็กแผ่นท่ีไม่ผ่านกรรมวิธีทางความร้อน — 1 ตัวอย่างจากเหล็กแผ่น ความหนาสูงสุด ในหมายเลข
การหลอมหรือรหัสรุ่นท่ีทําเดียวกัน 

2. เหล็กแผ่นท่ีผ่านกรรมวิธีทางความร้อน — 1 ตัวอย่างจากเหล็กแผ่น ในหมายเลขการหลอมหรือรหัส
รุ่นท่ีทําเดียวกัน และผ่านกรรมวิธีทางความร้อนสภาวะเดียวกัน 

ตารางที่ 6 พลังงานท่ีถูกดูดกลืนชาร์ปเีฉลีย่ ࢂࡷതതതത 
(ข้อ 6.2) 

ช้ันคุณภาพ 
อุณหภูมิทดสอบ 

°C 
 തതതതܸܭ
J 

SM400B 0 ≥27 
SM400C 0 ≥47 
SM490B 0 ≥27 
SM490C 0 ≥47 
SM490YB 0 ≥27 
SM520B 0 ≥27 
SM520C 0 ≥47 
SM570 -5 ≥47 

หมายเหตุ 1) ข้อตกลงอาจกําหนดอุณหภูมิทดสอบตํ่ากว่าท่ีระบุในตารางน้ีได้ 
2) หากข้อตกลงกําหนดให้ทดสอบโดยใช้ชิ้นทดสอบแนวขวางกับทิศทางการรีด อาจยกเว้นการ

ทดสอบแนวทิศทางการรีดได้ตามข้อตกลง 
3) ค่าท่ีกําหนดไว้ในตารางน้ี ไม่ใช้กับส่วนท่ียังไม่ได้ตัดท้ังสองปลายของม้วน (ดูข้อ 7.2) 

 

 
   ก)  กรณี t ≤28 mm    ข)  กรณี t >28 mm 

คําอธิบาย 
w หมายถึง ความกว้างของเหล็กแผ่น 
t หมายถึง ความหนาของเหล็กแผ่น 

รูปท่ี 2 ตําแหน่งชิน้ทดสอบการกระแทกชาร์ป ี
(ข้อ 6.2) 
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7. มวลและเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของรูปร่างและมิติ 
7.1 ข้อแนะนําเกี่ยวกับมวลของเหล็กแผ่น ให้ไว้ในภาคผนวก ข. 

7.2 หากมิได้กําหนดไว้เป็นอย่างอ่ืน เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนที่กําหนดไว้สําหรับเหล็กแผ่นม้วน ไม่ให้ใช้กับความ
ยาวรวมของส่วนที่ยังไม่ตัดทั้งสองปลายของม้วน ที่คํานวณจากสมการ (3) ݈ = ଽ଴௧  (3) 
เมื่อ ݈ คือ ความยาวรวมของส่วนที่ยังไม่ตัดทั้งสองปลาย เป็นเมตร ݐ คือ ความหนาระบุ เป็นมิลลิเมตร 

โดยความยาว ݈ ต้องไม่เกิน 20 m 

7.3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนา 

สําหรับความหนาน้อยกว่า 4 mm ให้เป็นไปตามตารางที่ 7 และสําหรับความหนา 4 mm ขึ้นไป ให้เป็นไปตาม
ตารางที่ 8 

ให้วัดความหนา ณ จุดใด ๆ ที่ห่างจากขอบข้าง ไม่น้อยกว่า 25 mm สําหรับเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นตัด 
ขอบรีด และไม่น้อยกว่า 15 mm สําหรับเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นตัด ขอบตัด 

ให้วัดความหนา ณ จุดใด ๆ ที่อยู่ด้านในเส้นแนวตัดที่กําหนดไว้เป็นความกว้างของเหล็กแผ่นหนาจากการรีด
โดยตรง ขอบรีด  และ ณ จุดใด ๆ ที่ห่างจากเส้นดังกล่าว ไม่น้อยกว่า 15 mm สําหรับเหล็กแผ่นหนาจากการ
รีดโดยตรง ขอบตัด 

ตารางที่ 7 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาน้อยกว่า 4 mm 
(ข้อ 7.3) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา 
ความกว้าง 

<1 600 ≥1 600 
<2 000 

≥2 000 
≤2 300 

น้อยกว่า 1.25 ±0.16 — — 
1.25 ถึงน้อยกว่า 1.60 ±0.18 — — 
1.60 ถึงน้อยกว่า 2.00 ±0.19 ±0.23 — 
2.00 ถึงน้อยกว่า 2.50 ±0.20 ±0.25 — 
2.50 ถึงน้อยกว่า 3.15 ±0.22 ±0.29 ±0.29 
3.15 ถึงน้อยกว่า 4.00 ±0.24 ±0.34 ±0.34 
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ตารางที่ 8 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนา 4 mm ขึ้นไป 
(ข้อ 7.3) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา 
ความกว้าง 

<1 600 ≥1 600 
<2 000 

≥2 000 
<2 500 

≥2 500 
<3 150 

≥3 150 
<4 000 

≥4 000 
<5 000 

4.00 ถึงน้อยกว่า 5.00 ±0.45 ±0.55 ±0.55 ±0.65 — — 
5.00 ถึงน้อยกว่า 6.30 ±0.50 ±0.60 ±0.60 ±0.75 ±0.75 ±0.85 
6.30 ถึงน้อยกว่า 10.0 ±0.55 ±0.65 ±0.65 ±0.80 ±0.80 ±0.90 
10.0 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 ถึงน้อยกว่า 200 ±1.60 ±1.80 ±1.80 ±1.90 ±1.90 ±2.10 
200 ±1.80 ±1.90 ±1.90 ±2.00 ±2.00 ±2.20 

 
7.4 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง 

ให้เป็นไปตามตารางที่ 9 

7.5 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาว (เฉพาะเหล็กแผ่นหนาจากการรีดโดยตรง) 

ต้องไม่น้อยกว่าความยาวระบุ 

7.6 ระยะเบ่ียงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า (camber) (เฉพาะเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด) 

ต้องไม่เกิน 0.2% ของความยาวของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง  ยกเว้น เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัดที่มี
ความกว้างน้อยกว่า 250 mm กําหนดให้ไม่เกิน 8 mm ต่อความยาว 2 000 mm 

7.7 ระยะเบ่ียงเบนของความราบ (เฉพาะเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด) 

ต้องไม่เกินค่าที่กําหนดไว้ในตารางที่ 10 

7.8 ความไม่ได้ฉาก (out-of-square) (เฉพาะเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด) 

ต้องไม่เกิน 1.0% ของความกว้างระบุ เมื่อใช้วิธีแบบต้ังฉาก หรือ ไม่เกิน 0.7% ของความกว้างที่วัดได้ เมื่อใช้
วิธีแบบเส้นทแยงมุม กรณีที่มีข้อโต้แย้ง ให้ใช้วิธีแบบต้ังฉาก 

7.9 การทดสอบรูปร่างและมิติ 

การวัดความหนา ความกว้าง ความยาว ระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า ระยะเบี่ยงเบนของความราบ 
และความไม่ได้ฉาก สําหรับการตรวจสอบเพ่ือการอนุญาตและการติดตามผล ให้ปฏิบัติตาม มอก. 2914 
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ตารางที่ 9 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง 
(ข้อ 7.4) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความกว้าง ความหนา 

เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 
ขอบรีด ขอบตัด 

เหล็กแผ่นหนา
จากการรีด
โดยตรง 

เหล็กแผ่นม้วน 
เหล็กแผ่นตัด 

+ – 

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 
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ตารางที่ 10 ระยะเบี่ยงเบนของความราบของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางขอบตัด1) 2) 

(ข้อ 7.7) 
หน่วยเป็นมิลลเิมตร 

ความหนา 

ความยาวการวัด3) 
2 000 4 000 

ความกว้างของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง ความกว้างของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง 
<1 250 ≥1 250 

<1 600 
≥1 600 
<2 000 

≥2 000 <2 000 ≥2 000 
<3 000 

≥3 000 

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 200 10 15 10 15 20 
หมายเหตุ 1) ระยะเบี่ยงเบนจากความราบท่ีกําหนดนี้ ไม่ใช้กับเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง สภาพรีด ขอบรีด (as rolled, 

untrimmed edge) 
2) หากมิได้กําหนดไว้เป็นอย่างอ่ืน สําหรับเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางท่ีมีค่าความเค้นครากบนหรือความเค้น

พิสูจน์ต่ําสุด กําหนดไว้ 460 MPa ขึ้นไป หรือมีส่วนประกอบทางเคมีหรือความแข็งเทียบเท่า หรือเป็น
เหล็กกล้าชุบแข็งและอบคืนตัว (quenched and tempered steel) ให้คูณค่าท่ีกําหนดไว้ด้วย 1.5 

3) ให้ใช้ค่าในตารางน้ีกับความยาวการวัด 2 000 mm ใด ๆ  สําหรับเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง ความยาวน้อย
กว่า 2 000 mm ให้ใช้ค่าท่ีกําหนดไว้กับความยาวเต็มแผ่น  สําหรับเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางท่ีมีระยะ
ระหว่างยอดคลื่นเกินกว่า 2 000 mm ให้ใช้ค่าในตารางนี้กับระยะระหว่างยอดคลื่นใด ๆ  สําหรับเหล็กแผ่น
หนา/แผ่นบางท่ีมีระยะระหว่างยอดคลื่นเกินกว่า 4 000 mm ให้ใช้ค่าสําหรับความยาวการวัด 4 000 mm 
ใด ๆ 
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8. ลักษณะท่ัวไป 
8.1 เหล็กแผ่นต้องไม่มีข้อบกพร่องที่เป็นผลเสียหายต่อการใช้งาน อย่างไรก็ตาม เหล็กแผ่นม้วนอาจมีข้อบกพร่อง

อยู่ได้บ้าง เน่ืองจากการตรวจสอบโดยตลอดทั้งม้วนและการกําจัดส่วนที่มีข้อบกพร่องของเหล็กแผ่นม้วน 
โดยทั่วไปทําไม่ได้ 

การทดสอบให้ทําโดยการตรวจพินิจ หรือวิธีอ่ืนที่ให้ผลเทียบเท่า 

หมายเหตุ นอกจากการทดสอบที่กําหนดไว้ ข้อตกลงอาจกําหนดให้ทําการทดสอบแบบไม่ทําลาย เช่น JIS G 0801 
และ JIS G 0901 ได้ ในกรณีนี้ ข้อตกลงควรระบุถึงวิธีการสุ่ม วิธีการทดสอบ และเกณฑ์การยอมรับด้วย 

8.2 ข้อกําหนดที่เกี่ยวข้องกับข้อบกพร่องผิวที่เป็นผลเสียหายของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นตัด  ให้ใช้กับผิวด้าน
นอกของเหล็กแผ่นม้วน และให้ใช้กับผิวด้านบนของเหล็กแผ่นตัด 

8.3 เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางที่มีข้อบกพร่องผิวซึ่งเป็นผลเสียหาย อาจกําจัดหรือซ่อมแซมข้อบกพร่องน้ันด้วย
การเจียหรือการเช่ือมได้ (การซ่อมแซมเหล็กแผ่นช้ันคุณภาพ SM570 ด้วยการเช่ือม จะทําได้เฉพาะเมื่อมี
ข้อตกลง) โดยปฏิบัติให้เป็นไปตามเง่ือนไขต่อไปนี้ 

(1) การปรับสภาพด้วยการเจีย 

(ก) ภายหลังการปรับสภาพ ความหนาของส่วนที่ปรับสภาพต้องเป็นไปตามเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของ
ความหนา (ดูข้อ 7.3) 

(ข) ส่วนที่ปรับสภาพต้องได้รับการตกแต่งให้เรียบร้อย และรอยต่อระหว่างส่วนที่ปรับสภาพกับผิวสภาพ
รีดเดิมต้องได้รับการตกแต่งให้ราบเรียบ 

(2) การซ่อมแซมด้วยการเช่ือม 

(ก) ก่อนการเช่ือม ต้องกําจัดข้อบกพร่องที่จะเป็นผลเสียหายของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางออกให้หมด
ด้วยวิธีการที่เหมาะสม 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
ส่วนน้ีออกและตกแต่งให้มีความสูงเสมอผิวรีดเดิม โดยการสกัด การเจีย ฯลฯ 

(ง) เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางที่ผ่านกรรมวิธีทางความร้อน ต้องนําไปผ่านกรรมวิธีทางความร้อนซ้ํา
ภายหลังการซ่อมแซมด้วยการเช่ือม 
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9. เครื่องหมายและฉลาก 
9.1 ที่ม้วนของเหล็กแผ่นม้วนทุกม้วน และที่เหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางทุกมัด รวมทั้งเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางท่ีมีการ

ส่งมอบเป็นแผ่น (ไม่รวมเป็นมัด) ทุกแผ่น อย่างน้อยต้องมีเลขอักษรหรือเคร่ืองหมายแจ้งรายละเอียดต่อไปนี้ 
ให้เห็นได้ง่าย ชัดเจน ไม่ลบเลือนหรือหลุดลอกง่าย 

(1) ชนิด ลักษณะขอบ ช้ันคุณภาพ กรรมวิธีทางความร้อน (ถ้ามี) เช่น เหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน 
ขอบรีด SM490CTMC 

(2) ลักษณะสภาพผิว ได้แก่ ผ่าน หรือ ไมผ่่านการรีดปรับสภาพผิว 
(3) ความหนา × ความกว้าง × ความยาว เป็น  มิลลิเมตร × มิลลิเมตร × มลิลิเมตร (กรณีเหล็กแผ่นม้วน 

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

กรณีที่ใช้ภาษาต่างประเทศ ต้องมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนดไว้ข้างต้น 

หมายเหตุ 1) คําภาษาอังกฤษท่ีอาจใช้แทนชนิด “เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดร้อน” เช่น hot-rolled steel strip, hot-rolled 
strip, hot-rolled coil, hot-rolled strip in coil 

2) คําภาษาอังกฤษท่ีอาจใช้แทนชนิด “ เหล็กกล้าแผ่นหนา/แผ่นบางรีดร้อน” เช่น hot-rolled steel 
plate/sheet, hot-rolled plate/sheet, hot-rolled sheet, hot-rolled plate 

10. การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสิน 
การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสินให้เป็นไปตาม ภาคผนวก ก. และให้ใช้สําหรับการตรวจสอบเพ่ือการอนุญาตและการ
ติดตามผล 
สําหรับระบบควบคุมคุณภาพของผู้ทํา อาจกําหนดการชักตัวอย่างและเกณฑ์ที่แตกต่างจากที่กําหนดไว้ใน 
ภาคผนวก ก. ได้  แต่ต้องทําให้มั่นใจว่า ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพเป็นไปตามข้อกําหนดในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม
น้ี 



มอก. 1499–2563 

-17- 

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 ที่ทําหรือส่งมอบหรือซื้อขาย
ในระยะเวลาเดียวกัน 

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/แผ่นบาง 
1) ส่วนประกอบทางเคมี  ୣܥ୯ และ େܲ୑ (ข้อ 5.) 
2) สมบัติทางกล (ข้อ 6.) 
3) รูปร่าง มิติ (ขอ้ 7.) และลักษณะทั่วไป (ขอ้ 8.) 
4) เคร่ืองหมายและฉลาก (ข้อ 9.) 

50 t หรือ เศษของ 50 t 

ก.2 การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสินของแต่ละรุ่นย่อย 

ให้ชักผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง โดยวิธีสุ่มจากรุ่นย่อยเดียวกันจํานวน 1 ม้วนหรือ 1 แผ่น สําหรับการทดสอบ
ส่วนประกอบทางเคมีฯ สมบัติทางกล รูปร่าง มิติ ลักษณะทั่วไป และเครื่องหมายและฉลาก ผลการทดสอบ
ผลิตภัณฑ์ตัวอย่างต้องเป็นไปตามข้อ 5. ข้อ 6. ข้อ 7. ข้อ 8. และข้อ 9. ทุกรายการ จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นรุ่น
ย่อยน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด 

ก.3 เกณฑ์ตัดสินของผลิตภัณฑ์ 

เหล็กแผ่นทุกรุ่นย่อยต้องเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนดตามข้อ ก.2 จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นรุ่นน้ันเป็นไปตาม
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี 
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ภาคผนวก ข. 
มวล 

(ข้อ 7.1) 
(ให้ไว้เป็นข้อแนะนํา) 

ข.1 มวลของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง 
1) ให้ถือว่า มวลของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบางเท่ากับมวลทางทฤษฎี หน่วยเป็นกิโลกรัม 
2) วิธีคํานวณหามวลของเหล็กแผ่นหนา/แผ่นบาง ให้เป็นไปตามตารางที่ ข.1 โดยใช้มิติระบุ 

ข.2 มวลของเหล็กแผ่นม้วน 
1) มวลของเหล็กแผ่นม้วนให้เท่ากับมวลจริง หน่วยเป็นกิโลกรัม 
2) สําหรับมวลของเหล็กแผ่นม้วน โดยทั่วไป สัญญาซื้อขายต้องระบุมวลสูงสุดของแต่ละม้วนไว้ ซึ่งอย่างน้อย 

75% ของจํานวนม้วน ต้องมีมวลไม่น้อยกว่า 70% ของมวลที่ระบุไว้ และจํานวนม้วนที่เหลือ อาจมีมวล 
30% ถึง 70% ของมวลที่ระบุไว้ 

ตารางที่ ข.1 วิธีคํานวณหามวลของเหล็กแผ่นหนา/แผน่บาง 
(ข้อ ข.1) 

ขั้นตอนการคํานวณ วิธีคํานวณ การรายงานผล 
มวลพ้ืนฐาน   kg/mmm2 7.85 (มวลต่อความหนา 1 mm ต่อพ้ืนที่ 1 

m2) 
— 

มวลต่อหน่วย   kg/m2 มวลพ้ืนฐาน (kg/mmm2) x ความหนา 
(mm) 

ปัดเศษให้มีจํ านวนตัว เลข
นัยสําคัญ 4 ตัว 

พ้ืนที่ของเหล็กแผ่น   m2 ความกว้าง (m) x ความยาว (m) ปัดเศษให้มีจํ านวนตัว เลข
นัยสําคัญ 4 ตัว 

มวลของ 1 แผน่   kg มวลต่อหน่วย (kg/m2) x พ้ืนที่ (m2) ปัดเศษให้มีจํ านวนตัว เลข
นัยสําคัญ 3 ตัว สําหรับมวลที่
เ กิน  1 000 kg ปัดเศษเป็น
จํานวนเต็มของ kg 

ไม่ได้มัดหรือ
ห่อ 

มวลรวม   kg มวลของ 1 แผน่ (kg) x จํานวนแผ่นที่ขนาด
เดียวกัน 

ปัดเศษเป็นจํานวนเต็มของ kg 

มัดหรือห่อ มวลของ 1 มัด kg มวลของ 1 แผน่ (kg) x จํานวนแผ่นในมัดที่
ขนาดเดียวกัน 

ปัดเศษเป็นจํานวนเต็มของ kg 

มวลรวม   kg ผลรวมของมวลแต่ละมัด จํานวนเต็มของ kg 

การปัดเศษ ให้ปฏิบัติตามภาคผนวก ค. 
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ภาคผนวก ค. 
การปัดเศษของตัวเลข 

(ภาคผนวก ข.) 

ค.1 การปัดเศษของตัวเลข (rounding of numbers) ซึ่งต่อไปจะเรียกว่า “การปัดเศษ” หมายถึง การแทนที่ขนาด
ของตัวเลขที่ให้มา (given number) ด้วยตัวเลขที่เรียกว่า ค่าที่ปัดเศษแล้ว (rounded number) ซึ่งเลือกจาก
ลําดับของผลคูณระหว่างจํานวนเต็ม (integral multiples) กับความละเอียดของการปัดเศษ (rounding 
interval) ที่ต้องการ 
ตัวอย่าง 1 ความละเอียดของการปัดเศษ: 0.1 

ลําดับของผลคูณฯ: 12.1,   12.2,   12.3,   12.4,  … 
ตัวอย่าง 2 ความละเอียดของการปัดเศษ: 10 

ลําดับของผลคูณฯ: 1 210,   1 220,   1 230,   1 240,  … 

ค.2 วิธีการปัดเศษต่อไปนี้สอดคล้องกับ มอก. 949  และ JIS Z 8401 Rule A 

(1) หากมีผลคูณของจํานวนเต็มที่ใกล้ที่สุดกับตัวเลขที่ให้มาเพียงค่าเดียว  ให้เลือกผลคูณค่าน้ันเป็น 
ค่าที่ปัดเศษแล้ว 
ตัวอย่าง 1 ความละเอียดของการปัดเศษ: 0.1 

ตัวเลขที่ให้มา ค่าที่ปัดเศษแลว้ 
12.223 12.2 
12.251 12.3 
12.275 12.3 

ตัวอย่าง 2 ความละเอียดของการปัดเศษ: 10 
ตัวเลขที่ให้มา ค่าที่ปัดเศษแลว้ 

1 222.3 1 220 
1 225.1 1 230 
1 227.5 1 230 

(2) หากมีผลคูณของจํานวนเต็มที่ต่อเน่ืองกัน 2 จํานวนอยู่ใกล้กับตัวเลขที่ให้มาเท่ากัน ให้เลือกผลคูณระหว่าง
จํานวนเต็มที่เป็นเลขคู่กับความละเอียดของการปัดเศษที่ต้องการเป็นค่าที่ปัดเศษแล้ว 
ตัวอย่าง 1 ความละเอียดของการปัดเศษ: 0.1 
ตัวเลขที่ให้มา ผลคูณที่อยู่ใกล้เท่ากัน ค่าที่ปัดเศษแลว้ 

12.25 (122 x 0.1) กับ (123 x 0.1) 12.2 
12.35 (123 x 0.1) กับ (124 x 0.1) 12.4 

ตัวอย่าง 2 ความละเอียดของการปัดเศษ: 10 
ตัวเลขที่ให้มา ผลคูณที่อยู่ใกล้เท่ากัน ค่าที่ปัดเศษแลว้ 

1 225.0 (122 x 10) กบั (123 x 10) 1 220 
1 235.0 (123 x 10) กบั (124 x 10) 1 240 

__________________________ 


