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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็กลาคารบอนทรงแบนรดีรอน สําหรบังานโครงสรางเครือ่งจกัรกลนี ้ไดประกาศ
ใชเปนครั้งแรกตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา
และแผนบาง  สําหรับงานโครงสรางเครื่องจักรกล มาตรฐานเลขที่ มอก.1501-2541 ในราชกิจจานุเบกษา
ฉบับประกาศทั่วไป เลม 116 ตอนพิเศษ 109 ง วันที่ 28 ธันวาคม พุทธศักราช 2542
ตอมาไดพิจารณาเห็นสมควรท่ีจะกําหนดใหแกไขปรับปรุง เพื่อใหสอดคลองกับการทําและใชงานภายในประเทศ
มากยิ่งขึ้น จึงไดแกไขปรับปรุงโดยยกเลกิมาตรฐานเดิม และกําหนดมาตรฐานนี้ขึน้ใหม
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ําหนดขึน้โดยใชเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

JIS G 4051-2005 Carbon steels  for  machine structural use
JIS G 0321-2005 Product analysis and its tolerance for wrought steel
JIS G 3193-2005 Dimensions, mass and permissible variations of hot rolled steel

plates , sheets and strip
มาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรมในอนกุรมเหล็กกลาคารบอนรดีรอนทีไ่ดประกาศไปแลว มีดงันี้

มอก.528-2548 เหลก็กลาคารบอนทรงแบนรดีรอน สําหรับงานท่ัวไปและงานขึน้รปู
มอก.1479-2541 เหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับ

งานโครงสรางทัว่ไป
มอก.1499-2541 เหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับ

งานโครงสรางเชือ่มประกอบ
มอก.1735-2542 เหล็กกลาคารบอนรดีรอนแผนมวน และแผนแถบ สําหรับงานทอ
มอก.1884-2542 เหล็กกลารีดรอนทนแรงดึงสูงแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง

ทีป่รับปรงุสมบัตกิารขึน้รปู สําหรับงานโครงสรางรถยนต
มอก.1999-2543 เหล็กกลารีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับงาน

โครงสรางรถยนต
มอก.2011-2543 เหล็กกลารดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีต่านการกัดกรอน

ไดดใีนบรรยากาศ
มอก.2060-2543 เหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับ

งานถงักาซ
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่  4135  ( พ.ศ. 2552 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรื่อง  ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
เหล็กกลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง

สําหรับงานโครงสรางเครือ่งจกัรกล

และกําหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็กลาคารบอนทรงแบนรีดรอน สําหรับงานโครงสรางเครือ่งจกัรกล

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ
แผนหนา และแผนบาง สําหรับงานโครงสรางเครื่องจักรกล มาตรฐานเลขที่ มอก.1501–2541

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที ่2564 (พ.ศ. 2542)
ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรื่อง กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ
อตุสาหกรรม เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรบังานโครงสรางเครือ่งจกัรกล

ลงวันที่ 26 สิงหาคม พ.ศ. 2542 และออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาคารบอน
ทรงแบนรดีรอน สําหรบังานโครงสรางเครือ่งจกัรกล  มาตรฐานเลขที ่มอก.1501–2552 ขึน้ใหม ดงัมรีายการละเอยีด
ตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ใหมผีลตัง้แตพระราชกฤษฎกีาวาดวยการกําหนดใหผลติภณัฑอตุสาหกรรมเหลก็กลาคารบอนทรงแบน
รีดรอน สําหรับงานโครงสรางเครื่องจักรกล ตองเปนไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก.1501–2552 ใชบังคับเปนตนไป

ประกาศ ณ วันที่ 29 ธันวาคม พ.ศ. 2552

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

ชาญชยั ชยัรุงเรือง
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

เหล็กกลาคารบอนทรงแบนรีดรอน

สําหรับงานโครงสรางเครื่องจักรกล

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ไมครอบคลุมถึงเหล็กกลาคารบอนทรงแบนรีดรอนสําหรับใชในงาน
ทีม่จีดุประสงคอืน่ๆ ทีไ่ดกาํหนดเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เชน เหล็กกลาคารบอนทรงแบนรดีรอน
สําหรบังานโครงสรางทัว่ไป

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมครอบคลมุถึงเหล็กกลาคารบอนทรงแบนรดีรอนทีน่ําไปรดีเยน็ตอ
1.3 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมครอบคลุมถึงเหลก็กลาคารบอนทรงแบนรีดรอนทีผ่ิวมีลวดลาย (floor

plates or checkered plates)

2. บทนิยาม

ความหมายของคําทีใ่ชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้
2.1 เหล็กกลาคารบอนทรงแบนรีดรอน สําหรับงานโครงสรางเครื่องจักรกล  ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา

“เหล็กแผน” หมายถงึ แผนเหล็กกลาคารบอนทีม่ีสวนประกอบทางเคมีดงัตารางที่ 9 ทีร่ีดเปนแผนขณะรอน
2.2 เหล็กแผนมวน (coil) หมายถึง เหลก็แผนทีท่ําเปนมวน มีความกวางตั้งแต 600 มลิลิเมตรขึน้ไป
2.3 เหล็กแผนแถบ (strip) หมายถึง เหล็กแผนมวนที่ตัดแบงตามยาว มีความกวางนอยกวา 600 มิลลิเมตร
2.4 เหล็กแผนหนา (plate) หมายถงึ เหล็กแผนทีต่ัดแบงเปนแผนหรอืท่ีทําเปนแผน มคีวามหนาระบุตัง้แต 3.15

มิลลิเมตร ถึง 130 มิลลิเมตร
2.5 เหล็กแผนบาง (sheet) หมายถงึ เหล็กแผนทีต่ดัแบงเปนแผนหรอืทีท่าํเปนแผน มคีวามหนาระบนุอยกวา 3.15

มลิลเิมตร
2.6 เหลก็แผนทีน่าํไปรดีเยน็ตอ หมายถงึ เหลก็แผนทีน่าํไปรดีตอโดยไมมกีารอบเพิม่อณุหภมู ิและการรดีตอดงักลาว

ไมครอบคลุมถึงการรีดปรับผิว (skin passing หรือ temper rolling) หรือการรีดเพื่อขึ้นรูป (roll forming)
2.7 ขอบรีด (mill edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนท่ีเกิดจากการรีดรอนโดยไมมกีารตกแตง ขอบรีดนีอ้าจบาง

และฉกีเปนบางแหง หรือมีความไมสม่ําเสมอ หรือมีรอยราว
2.8 ขอบตัด (trimmed edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนที่เกิดจากการตัดตามยาวหลังจากรีดรอน
2.9 ขอบตดัปกต ิ(normal cut edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนทีเ่กิดจากการตัดเหล็กแผนครัง้แรก เพื่อใหได

ความกวางและความยาวตามทีก่าํหนด
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2.10 ขอบตัดแตงซ้ํา (resheared or fine cut edge) หมายถึง ขอบของเหลก็แผนที่เกิดจากการตัดเหล็กแผนอกีครัง้
หลังจากการตัดครัง้แรก

2.11 ขอบตัดซอย (slit edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนที่เกิดจากการตัดแบงเหล็กแผนใหไดขนาดตามขอ
ตกลงในการซือ้ขาย

3. ชนิด ลักษณะ และชั้นคุณภาพ

3.1 เหล็กแผนแบงเปน 4 ชนิด คือ
3.1.1 เหล็กแผนมวน
3.1.2 เหลก็แผนแถบ
3.1.3 เหลก็แผนหนา
3.1.4 เหลก็แผนบาง

3.2 เหลก็แผนแบงตามลักษณะขอบเปน 2 ลกัษณะ คือ
3.2.1 ขอบรดี
3.2.2 ขอบตดั

3.3 เหลก็แผนแบงตามปริมาณคารบอนเฉลีย่ เปน 23  ชั้นคณุภาพ คือ
3.3.1 S10C
3.3.2 S12C
3.3.3 S15C
3.3.4 S17C
3.3.5 S20C
3.3.6 S22C
3.3.7 S25C
3.3.8 S28C
3.3.9 S30C
3.3.10 S33C
3.3.11 S35C
3.3.12 S38C
3.3.13 S40C
3.3.14 S43C
3.3.15 S45C
3.3.16 S48C
3.3.17 S50C
3.3.18 S53C
3.3.19 S55C
3.3.20 S58C
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3.3.21 S09C K
3.3.22 S15C K
3.3.23 S20C K
หมายเหตุ ชั้นคุณภาพ S09C K   S15C K  และ S20C K ใชสําหรับงานที่ตองการนําไปชุบผิวแข็ง (case hardening)

4. มวลพื้นฐาน ขนาดและเกณฑความคลาดเคลื่อน

4.1 มวลพื้นฐานของเหลก็แผนกําหนดใหเทากับ 7.85 กิโลกรัมตอความหนา 1 มลิลิเมตรตอพืน้ที ่1 ตารางเมตร
และใหไวเปนขอแนะนํา

4.2 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น
4.2.1 มิตขิองเหล็กแผน

ใหเปนไปตามตารางที ่1
4.2.2 เกณฑความคลาดเคล่ือน

4.2.2.1 ความหนาใหเปนไปตามตารางที ่2
4.2.2.2 ความกวางใหเปนไปตามตารางที ่3
4.2.2.3 ความยาวใหเปนไปตามตารางที ่4

การทดสอบใหปฏบิัติตามขอ 9.1
4.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา

4.3.1 เหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
ตองไมเกินเกณฑทีก่ําหนดในตารางที่ 5

4.3.2 เหล็กแผนมวนขอบตดัและเหล็กแผนแถบ
ตองไมเกินเกณฑทีก่ําหนดในตารางที่ 6

การทดสอบใหปฏบิัติตามขอ 9.2
4.4 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาขอบตัดและเหลก็แผนบางขอบตดั

เมื่อทดสอบตามขอ 9.3 แลว ความไมไดฉากที่มุมตองไมเกินรอยละ 1 ของความกวาง
4.5 ความราบของเหล็กแผนหนาและเหลก็แผนบาง

เมือ่วางเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางในแนวราบตามปกต ิ ระยะเบีย่งเบนของความราบตองไมเกนิเกณฑ
ที่กําหนด ดังนี้

4.5.1 ชั้นคุณภาพ S10C ถึง S25C ระยะเบี่ยงเบนของความราบตองไมเกินเกณฑที่กําหนดในตารางที่ 7
4.5.2 ชั้นคุณภาพ S28C ถึง S58C ระยะเบี่ยงเบนของความราบตองไมเกินเกณฑที่กําหนดในตารางที่ 8
4.5.3 ชั้นคุณภาพ S09C K  S15C K และ S20C K  ระยะเบี่ยงเบนของความราบใหเปนไปตามขอตกลง

ในการซือ้ขาย
การทดสอบใหปฏบิัติตามขอ 9.4
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มอก. 1501-2552

ตารางที่ 1 มติิของเหลก็แผน
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เสนผานศูนยกลางภายใน และเสนผานศูนยกลางภายนอกของมวนของเหล็กแผนมวน
และเหล็กแผนแถบ ใหเปนไปตามขอตกลงในการซื้อขาย

ตารางที่ 2 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนา
(ขอ 4.2.2.1 และขอ 6.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

มิติ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนแถบ เหล็กแผนหนา เหล็กแผนบาง

ความหนา ไมเกิน 20.00 ไมเกิน 20.00 3.15 ถึง 130.00 นอยกวา 3.15

ความกวาง ตั้งแต 600 ขึ้นไป นอยกวา 600 เปนไปตามขอตกลง

ในการซื้อขาย

เปนไปตามขอตกลง

ในการซื้อขาย

ความยาว – – เปนไปตามขอตกลง

ในการซื้อขาย

เปนไปตามขอตกลง

ในการซื้อขาย

เกณฑความคลาดเคลื่อน

ความกวาง ความกวาง ความกวาง ความกวาง ความกวาง

นอยกวา 1 600 2 000 2 500 3 150

1 600 ถึงนอยกวา ถึงนอยกวา ถึงนอยกวา ถึง

2 000 2 500 3 150 4 000

นอยกวา 1.25 ฑ 0.16 – – – –

1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ฑ 0.18 – – – –

1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ฑ 0.19 ฑ 0.23 – – –

2.00 ถึงนอยกวา 2.50 ฑ 0.20 ฑ 0.25 – – –

2.50 ถึงนอยกวา 3.15 ฑ 0.22 ฑ 0.29 ฑ 0.29 – –

3.15 ถึงนอยกวา 4.00 ฑ 0.24 ฑ 0.34 ฑ 0.34 – –

4.00 ถึงนอยกวา 5.00 ฑ 0.45 ฑ 0.55 ฑ 0.55 ฑ 0.65 –

5.00 ถึงนอยกวา 6.30 ฑ 0.50 ฑ 0.60 ฑ 0.60 ฑ 0.75 ฑ 0.75

6.30 ถึงนอยกวา 16.00 ฑ 0.55 ฑ 0.65 ฑ 0.65 ฑ 0.80 ฑ 0.80

16.00 ถึงนอยกวา 25.00 ฑ 0.65 ฑ 0.75 ฑ 0.75 ฑ 0.95 ฑ 0.95

25.00 ถึงนอยกวา 40.00 ฑ 0.70 ฑ 0.80 ฑ 0.80 ฑ 1.00 ฑ 1.00

40.00 ถึงนอยกวา 63.00 ฑ 0.80 ฑ 0.95 ฑ 0.95 ฑ 1.10 ฑ 1.10

63.00 ถึงนอยกวา 100.00 ฑ 0.90 ฑ 1.10 ฑ 1.10 ฑ 1.30 ฑ 1.30

130.00 ฑ 1.30 ฑ 1.50 ฑ 1.50 ฑ 1.70 ฑ 1.70100.00 ถึง

ความหนา
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มอก. 1501-2552

ตารางที่ 3 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวาง
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร
เกณฑความคลาดเคลื่อน

ขอบรีด ขอบตัด

ความกวาง ความหนา 1
1)

2
2)

ตัดปกติ ตัดแตงซ้ํา ตัดซอย
          นอยกวา 3.15 +5 +2 ฑ 0.3

  0   0
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +5 +3 ฑ 0.5

นอยกวา 160 – ฑ2   0   0
6.00 ถึงนอยกวา 20.00 +10 +4

   0   0 –

20.00 ขึ้นไป +10 +ไมระบุ
   0   0

          นอยกวา 3.15 +5 +2 ฑ 0.4
  0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +5 +3 ฑ 0.5
160 ถึง นอยกวา 250 – ฑ2   0   0

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 +10 +4
   0   0 –

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
    0   0

          นอยกวา 3.15 +5 +2 ฑ 0.5

  0   0
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +5 +3 ฑ 0.5

250 ถึง นอยกวา 400 +ไมระบุ ฑ5   0   0
6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0 +10 +4

    0   0 –

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
    0   0

          นอยกวา 3.15 +10 +3 ฑ 0.5
    0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +3 ฑ 0.5

400 ถึง นอยกวา 630 +ไมระบุ +20
3)     0   0

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0          0 +10 +5
   0   0 –

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
   0   0



-6-

มอก. 1501-2552

ตารางที่ 3 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวาง (ตอ)
หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. 1) หมายถึง เหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางท่ีไดจากการรีดโดยตรง (as rolled)
2. 2) หมายถงึ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนหนา หรือเหล็กแผนบางที่ตัดตามยาว(cut-in-length) จากแผนมวน
3. 3) ใชเฉพาะความกวาง 600 มิลลิเมตร ถึงนอยกวา  630  มิลลิเมตร
4. เกณฑความคลาดเคลื่อนของขอบตัดแตงซํ้าและขอบตัดซอย ใหไวเปนขอแนะนํา

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ขอบรีด ขอบตัด

ความกวาง ความหนา 1
1)

2
2)

ตัดปกติ ตัดแตงซ้ํา ตัดซอย
          นอยกวา 3.15 +10 +4

    0   0
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4

630 ถึง นอยกวา 1 000 +ไมระบุ +25     0   0 –
6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0           0 +10 +6

   0   0

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
   0   0

          นอยกวา 3.15 +10 +4
    0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4
1 000 ถึงนอยกวา 1 250 +ไมระบุ +30     0   0 –

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0           0 +15 +6
   0   0

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
   0   0

          นอยกวา 3.15 +10 +4
    0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4
1 250 ถึง นอยกวา 1 600 +ไมระบุ +35     0   0 –

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0           0 +15 +6
   0   0

20.00 ขึ้นไป +15 +ไมระบุ
   0   0

          นอยกวา 3.15 +10 +4
    0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4
1 600 ขึ้นไป +ไมระบุ +40     0   0 –

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0           0 +รอยละ1.2 +6
   0   0

20.00 ขึ้นไป +รอยละ 1.2 +ไมระบุ
   0   0
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มอก. 1501-2552

ตารางที่ 4 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความยาว
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เกณฑความคลาดเคลื่อนที่กําหนดสําหรับเหล็กแผนขอบตัดแตงซ้ํา ใชสําหรับ
เหล็กแผนขอบตัดแตงซ้ํา ที่มีความกวางนอยกวา 20 มิลลิเมตร

ตารางที ่5 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตัด
(ขอ 4.3.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ สําหรับเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางที่มีความกวางนอยกวา 250 มิลลิเมตร ใหใช
ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวาตามตารางที่ 6

ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวา

ความกวาง

250 

ถึงนอยกวา

630

ความกวาง

630

ถึงนอยกวา

1 000

ความกวาง

1 000 ข้ึนไป

                นอยกวา 2 500   5   4   3

   2 500 ถึงนอยกวา 4 000   8   6   5

   4 000 ถึงนอยกวา 6 300 12 10   8

   6 300 ถึงนอยกวา 10 000 20 16 12

20 ตอความยาว

10 000

16 ตอความยาว

10 000

12 ตอความยาว

10 000

10 000 ขึ้นไป

ความยาว

ความยาว ความหนา ขอบตัดปกติ ขอบตัดแตงซ้ํา

นอยกวา 6.00  25    5

นอยกวา 6 300      0      0

6.00 ขึ้นไป  25  10

     0      0

นอยกวา 6.00  รอยละ 0.5  10

6 300 ขึ้นไป        0      0

6.00 ขึ้นไป  รอยละ 0.5  15

       0      0
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มอก. 1501-2552

ตารางที ่6 ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหล็กแผนมวนขอบตัดและเหล็กแผนแถบ
(ขอ 4.3.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่7 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางชั้นคณุภาพ S10C ถึง S25C
(ขอ 4.5.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. ระยะเบี่ ยงเบนของความราบที่ กําหนดในตารางที่  7 นี้ ใชกับความยาวในระยะ 2 000 มิลลิเมตร
สําหรับเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางท่ีมีความยาวนอยกวา 2 000 มิลลิเมตร ใหใชความยาวเต็มแผน

2. กรณีเหล็กแผนหนาขอบรีด เหล็กแผนบางขอบรีด ที่ ไมผ านกระบวนการรีดเพื่ อลดริ้ วครากหรือ
รีดปรับผิว (non skin pass or as-rolled steel) หรือเหล็กแผนหนา เหล็กแผนบาง ที่ไมผานการยืดแบน
(non stretcher-levelled steel plate or sheet ) ไมตองทดสอบระยะเบี่ยงเบนของความราบ

ความกวาง ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวาตอความยาว 2 000

   นอยกวา 250 8

   250 ขึ้นไป 5

ความกวาง

นอยกวา

1 250

ความกวาง

1 250

ถึงนอยกวา

1 000

ความกวาง

1 600

ถึงนอยกวา

2 000

ความกวาง

2 000

ถึงนอยกวา

3 000

ความกวาง

3 000 ข้ึนไป

นอยกวา 1.60 18 20 – – –

1.60  ถึงนอยกวา 3.15 16 18 20 – –

3.15  ถึงนอยกวา 4.00 – –

4.00  ถึงนอยกวา 6.00 24 25

6.00  ถึงนอยกวา 10.00 21 22

10.00  ถึงนอยกวา 25.00 16 17

25.00  ถึงนอยกวา 40.00 13 14

40.00  ถึงนอยกวา 63.00 11 11

63.00  ถึง 100.00 10 10  7

13

12

  9

  8

ระยะเบี่ยงเบนของความราบ

16

14

ความหนา
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มอก. 1501-2552

ตารางที ่8 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหล็กแผนหนาและเหลก็แผนบางชัน้คณุภาพ S28C  ถึง S58C
(ขอ 4.5.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. ระยะเบี่ยงเบนของความราบที่กําหนดในตารางท่ี 8 นี้ใชกับความยาวในระยะ 4 000 มิลลิเมตร สําหรับ
เหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางท่ีมีความยาวนอยกวา 4 000 มิลลิเมตร ใหใชความยาวเต็มแผน

2. กรณีเหล็กแผนหนาขอบรีด เหล็กแผนบางขอบรีด ที่ ไมผ านกระบวนการรีดเพื่ อลดริ้ วครากหรือ
รีดปรับผิว  (non skin pass or as-rolled steel) หรือเหล็กแผนหนา เหล็กแผนบาง ที่ไมผานการยืดแบน
(non stretcher-levelled steel plate or sheet ) ไมตองทดสอบระยะเบี่ยงเบนของความราบ

5. สวนประกอบทางเคมี

5.1 สวนประกอบทางเคมี
สวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากขณะหลอวัตถุดิบ (cast analysis) ใหเปนไปตามตารางที่  9
เมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ ยอมใหเปนไปตามเกณฑความคลาดเคล่ือนในตารางที่ 10
การทดสอบใหใชวธิีวเิคราะหทางเคมีท่ัวไปหรือวธิีอืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

ความกวาง

นอยกวา

1 250

ความกวาง

1 250

ถึงนอยกวา

1 600

ความกวาง

1 600

ถึงนอยกวา

2 000

ความกวาง

2 000

ถึงนอยกวา

2 500

ความกวาง

2 500 

ถึงนอยกวา

3 000

ความกวาง

3 000 ขึ้นไป

นอยกวา 1.60 27 30 – – – –

  1.60  ถึงนอยกวา 4.00 24 27 30 – – –

  4.00  ถึงนอยกวา 6.30 21 24 27 33 39 42

  6.30  ถึงนอยกวา 10.00 18 21 24 30 36 39

10.00  ถึงนอยกวา 25.00 15 18 21 24 27 30

25.00  ถึงนอยกวา 63.00 12 15 18 21 24 27

63.00  ถึง 130.00 12 12 15 18 21 24

ระยะเบี่ยงเบนของความราบ

ความหนา
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มอก. 1501-2552

ตารางที ่9 สวนประกอบทางเคมีเมือ่วเิคราะหจากขณะหลอวตัถดุิบ
(ขอ 2.1 และขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

หมายเหตุ 1. สําหรับเหล็กแผนชั้นคุณภาพ S09C K  S15C K และ  S20C K ปริมาณของทองแดง นิกเกิล โครเมียม
และนิกเกิล+โครเมียม ตองไมเกินรอยละ 0.25  0.20  0.20  และ 0.40 ตามลําดับ

2. สําหรับเหล็กแผนช้ันคุณภาพอื่นนอกเหนือจากที่ระบุในขอ 1. ปริมาณของทองแดง นิกเกิล โครเมียม
และนิกเกิล  โครเมียม ตองไมเกินรอยละ 0.30  0.20  0.20 และ 0.45 ตามลําดับ

ชั้นคุณภาพ คารบอน ซิลิกอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กํามะถัน
สูงสุด สูงสุด

S10C 0.08 ถึง 0.13 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S12C 0.10 ถึง 0.15 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S15C 0.13 ถึง 0.18 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S17C 0.15 ถึง 0.20 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S20C 0.18 ถึง 0.23 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S22C 0.20 ถึง 0.25 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S25C 0.22 ถึง 0.28 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 0.030
S28C 0.25 ถึง 0.31 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S30C 0.27 ถึง 0.33 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S33C 0.30 ถึง 0.36 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S35C 0.32 ถึง 0.38 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S38C 0.35 ถึง 0.41 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S40C 0.37 ถึง 0.43 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S43C 0.40 ถึง 0.46 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S45C 0.42 ถึง 0.48 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S48C 0.45 ถึง 0.51 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S50C 0.47 ถึง 0.53 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S53C 0.50 ถึง 0.56 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S55C 0.52 ถึง 0.58 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030
S58C 0.55 ถึง 0.61 0.15 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 0.030

       S09C K 0.07 ถึง 0.12 0.10 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.025 0.025
       S15C K 0.13 ถึง 0.18 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.025 0.025
       S20C K 0.18 ถึง 0.23 0.15 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.025 0.025

สวนประกอบทางเคมี



-11-

มอก. 1501-2552

ตารางที่ 10 เกณฑความคลาดเคลื่อนของสวนประกอบทางเคมเีมื่อวเิคราะหจากผลิตภณัฑ
(ขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

6. คุณลักษณะที่ตองการ

6.1 ลกัษณะทัว่ไป
เหลก็แผนตองมผีวิเรยีบเกลีย้ง สม่าํเสมอ ปราศจากตาํหนทิีผ่วิและขอบ หรอืสะเกด็ออกไซด ทีฝ่งตวัในเนือ้เหลก็
(rolled–in scale) ที่เปนผลเสียตอการใชงาน และตองไมมีการแยกชั้น (lamination) ของเนื้อเหล็ก
กรณมีกีารแตงตําหน ิ(flaw dressing) ผวิของเหล็กแผนตรงตําหนนิัน้ตองเรยีบและความหนาจะคลาดเคล่ือน
ไดไมเกินเกณฑทีก่ําหนดในตารางท่ี 2
การทดสอบใหทําโดยการตรวจพินจิ หรือวธิีอืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

6.2 ลักษณะรูปรางมวนเหล็ก (เฉพาะเหล็กแผนมวน เหลก็แผนแถบ ที่หนาไมเกิน 6 มิลลเิมตร)
เหล็กแผนตองมีการจัดเรียงตัวของชั้นเหล็กในมวนที่เรียบรอย โดยจะตองมีการเบี่ยงเบนของรูปรางมวน
(telescopic shape) ไดไมเกิน 50 มิลลิเมตร สําหรับเหล็กแผนมวน และไมเกิน 25 มิลลิเมตร สําหรับ
เหลก็แผนแถบ
การทดสอบใหปฏบิัติตามขอ 9.5

7. เคร่ืองหมายและฉลาก

7.1 ทีเ่หลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบทกุมวน และทีเ่หลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางทกุมดั รวมทัง้เหลก็แผนหนา
หรอืเหลก็แผนบางทีม่กีารสงมอบเปนแผน (ไมรวมเปนมดั) ทกุแผน อยางนอยตองมเีลข อกัษรหรอืเครือ่งหมาย
แจงรายละเอียดตอไปนีใ้หเห็น ไดงาย ชัดเจน ไมลบเลอืนและ/หรือหลุดลอกงาย
(1) ชนดิ ลกัษณะขอบ และชัน้คณุภาพ
(2) เหล็กแผนกรณทีี่รีดปรับผวิ (เฉพาะเหล็กแผนหนาหรือเหลก็แผนบาง)

สวนประกอบ เกณฑความคลาดเคลื่อน เกณฑความคลาดเคลื่อน

กรณีสวนประกอบทางเคมีเปนคาสูงสุด กรณีสวนประกอบทางเคมีเปนคาต่ําสุด

คารบอน  0.03 (คารบอนไมเกิน 0.15)     - 0.02 (คารบอนมีคาไมเกิน 0.15)

 0.04 (คารบอนมากกวา 0.15 ถึง 0.40)     - 0.03 (คารบอนมากกวา 0.15)

 0.05 (คารบอนมากกวา 0.40)

ซิลิคอน  0.05 - 0.03

แมงกานีส  0.03 (แมงกานีสไมเกิน 0.60) - 0.03

 0.04 (แมงกานีสมากกวา 0.60)

ฟอสฟอรัส  0.01 -

กํามะถัน  0.01 -
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(3) ความหนา  ความกวาง  ความยาว เปน มิลลิเมตร  มิลลิเมตร  มิลลิเมตร (กรณีเหล็กแผนมวน
และเหลก็แผนแถบไมตองระบคุวามยาว)

(4) จํานวนแผนในมัด (กรณีเหล็กแผนหนาหรือเหล็กแผนบางที่เปนมัด) หรือมวลเปนกิโลกรัม (กรณี
เหลก็แผนมวนหรอืเหล็กแผนแถบ หาคาโดยการช่ัง)

(5) หมายเลขการหลอมหรือรหัสรุน
(6) ชื่อผูทําหรอืโรงงานที่ทํา หรือเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบียน
(7) ประเทศทีท่ํา
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ําหนดไวขางตน

8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน

8.1 การชักตวัอยางและเกณฑตดัสนิใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

9. การทดสอบ

9.1 มติิ
9.1.1 ความหนา

9.1.1.1 เครื่องมือ
เครื่องวัดที่วัดไดละเอียดถึง 0.005 มิลลิเมตร

9.1.1.2 วธิีวดั
(1) เหล็กแผนมวนและเหลก็แผนแถบ

กรณีขอบรีด (เฉพาะเหล็กแผนมวน) ความกวางตั้งแต 50 มิลลิเมตรขึ้นไป วัดหางจากขอบ
เปนระยะไมนอยกวา 25 มิลลิเมตรจากขอบขางทั้งสอง ถาความกวางนอยกวา 50 มิลลิเมตร
วัดตรงแนวกึ่งกลาง โดยวัดอยางนอย 3 จดุของแตละขอบ
กรณีขอบตัด ความกวางตั้งแต 30 มิลลิเมตรขึน้ไป วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15
มิลลิเมตร จากขอบขางทั้งสอง ถาความกวางนอยกวา 30 มลิลิเมตร วัดตรงแนวกึ่งกลาง โดย
วัดอยางนอย 3 จุดของแตละขอบ

(2) เหล็กแผนหนาและเหลก็แผนบาง
กรณีขอบรีด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มิลลิเมตรจากขอบทุกดาน โดยวัด
อยางนอย 3 จุดของแตละขอบ
กรณีขอบตัด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15 มิลลิเมตรจากขอบทุกดาน โดยวัด
อยางนอย 3 จุดของแตละขอบ

9.1.1.3 การรายงานผล
รายงานผลเปนคาเฉล่ีย
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9.1.2 ความกวาง
9.1.2.1 วัดความกวางดวยเครือ่งวดัละเอยีด 1 มิลลเิมตร ที่ตําแหนงหางจากปลายประมาณ 100 มิลลิเมตร

ทั้ง 2 ปลายสําหรับเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบาง และประมาณ 1 000 มิลลิเมตร ทั้ง 2 ปลาย
สําหรับเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ แลวรายงานคาเฉล่ีย

9.1.2.2 สําหรับเหล็กแผนขอบตัดซอย ใหใชเครื่องวัดที่วัดไดละเอียดถึง 0.1 มิลลิเมตร
9.1.3 ความยาว

วดัความยาวดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร ทีต่ําแหนงหางจากขอบประมาณ 100 มลิลเิมตร
ทั้ง 2 ขาง แลวรายงานคาเฉลี่ย

9.2 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
9.2.1 เหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั

วางตวัอยางบนพืน้เรียบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ
(a) ของขอบท่ีดานเวา โดยใหมีความยาวเสนคอรดเทากับ 10 000 มิลลิเมตร ดังรูปท่ี 1
สําหรับเหล็กแผนหนาขอบตัดและเหล็กแผนบางขอบตัดที่มีความยาวนอยกวา 10 000 มิลลิเมตร
ใหใชความยาวเตม็แผน

9.2.2 เหล็กแผนมวนขอบตดัและเหล็กแผนแถบ
ทดสอบเชนเดียวกับขอ 9.2.1 โดยใหมีความยาวเสนคอรดเทากับ 2 000 มิลลิเมตร

รปูที ่1 การวดัระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 9.2.1)
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9.3 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาขอบตัดและเหลก็แผนบางขอบตดั
วัดเสนทะแยงมุมทั้ง 2 เสนของแผนเหล็กตัวอยางดวยเครื่องวัดที่วัดไดละเอียดถึง 1 มิลลิเมตร ดังรูปท่ี 2
คาทีว่ดัได นํามาคํานวณหาคาความไมไดฉากจากสูตร

A = 100

เมื่อ A คือ ความไมไดฉากของเหลก็แผน หนวยเปนรอยละ
X คือ ความยาวของเสนทะแยงมมุเสนที ่1 หนวยเปนมลิลิเมตร
Y คือ ความยาวของเสนทะแยงมมุเสนที ่2 หนวยเปนมลิลิเมตร
L คือ ความยาวของแผนเหล็กตัวอยาง หนวยเปนมลิลิเมตร
W คือ ความกวางของเหลก็แผน หนวยเปนมิลลิเมตร

                                             หนวยเปนมิลลิเมตร

รปูที ่2 การวัดความไมไดฉาก
(ขอ 9.3)

9.4 ความราบของเหล็กแผนหนาและเหลก็แผนบาง
วางตัวอยางบนพ้ืนเรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวัดท่ีวดัไดละเอียดถงึ 0.1 มลิลิเมตร วดัระยะหางระหวางผวิลาง
ของตวัอยางกบัพืน้ทีต่าํแหนงตางๆ อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ

9.5 ลกัษณะรูปรางมวนเหลก็
ใชเคร่ืองวดัทีล่ะเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร วดัหาระยะหางระหวางขอบของชิน้แผนเหล็กทีเ่บีย่งออกจากขอบของชัน้
แผนเหลก็ทีเ่ปนแนวปกต ิ(ทัง้ทีเ่วาเขาหรอืนนูออก) โดยใหแนวระยะทีว่ดัอยูในแนวขนานกบัแนวแกนมวนเหลก็
รายงานคาระยะเบีย่งเบนทีม่ากท่ีสดุ

X2 - Y2

4LW
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ภาคผนวก ก.

การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
(ขอ 8.1)

ก.1 รุน ในทีน่ี ้หมายถงึ เหล็กแผนทีม่ชีนดิ ชัน้คณุภาพและมติเิดยีวกนั ทาํโดยกรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่าํหรอืสงมอบหรอื
ซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กําหนดตอไปนี้หรืออาจใชแผนการชัก
ตวัอยางอืน่ทีเ่ทียบเทากนัทางวชิาการกับแผนท่ีกําหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสําหรับการทดสอบ มติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ลกัษณะทัว่ไป
และลกัษณะรปูรางมวนเหล็ก ของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ

ก.2.1.1 ชักตัวอยางเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน ตามจํานวนที่กําหนดใน
ตารางที่ ก.1

ก.2.1.2 จํานวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2  ขอ 4.3 ขอ 6.1 และขอ 6.2  ในแตละรายการตองไมเกนิเลข
จํานวนท่ียอมรับทีก่ําหนดในตารางท่ี ก.1  จึงจะถอืวาเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบรุนนัน้เปน
ไปตามเกณฑทีก่ําหนด

ตารางที ่ก.1  แผนการชักตัวอยางสําหรบัการทดสอบมติิ ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ลกัษณะทัว่ไป
และลกัษณะรปูรางมวนเหลก็  ของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ

(ขอ ก.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมิติใหตัดตัวอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวน 1 000 มิลลิเมตร
กรณีเหล็กแผนมวนท่ีไมผานกระบวนการตอเนื่องใดๆ (as rolled) อาจวัดมิติ
โดยตัดตัวอยางหางจากตนมวน 3 000 มิลลิเมตร

ก.2.2 การชักตวัอยางและการยอมรบัสําหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
ความราบ และลักษณะทัว่ไป ของเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบาง

ก.2.2.1 ชักตัวอยางเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน ตามจํานวนที่กําหนดไวใน
ตารางที่ ก.2

ก.2.2.2 จํานวนตัวอยางที่ไมเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 4.3 ขอ 4.4 ขอ 4.5 และขอ 6.1 ในแตละรายการ
ตองไมเกินเลขจํานวนที่ยอมรับท่ีกําหนดในตารางท่ี ก.2 จึงจะถือวาเหล็กแผนหนาและเหล็กแผน
บางรุนนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ําหนด

ขนาดรุน

มวน

ขนาดตัวอยาง

มวน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 100   3 0

100 ข้ึนไป 13 1
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ตารางที ่ก.2 แผนการชกัตวัอยางสําหรบัการทดสอบมิต ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา   ความไมไดฉาก
ความราบ   และลกัษณะทัว่ไป ของเหล็กแผนหนาและเหลก็แผนบาง

(ขอ ก.2.2)

ก.2.3 การชักตวัอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบสวนประกอบทางเคมี
ก.2.3.1 ชักตัวอยางที่เปนไปตามเกณฑที่กําหนดในขอ ก.2.1.2 หรือขอ ก.2.2.2 แลว จํานวน 3 แผน
ก.2.3.2 ตัวอยางทุกตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.1 จึงจะถือวาเหลก็แผนรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ
ตัวอยางเหล็กแผนตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 ขอ ก.2.2.2 และขอ ก.2.3.2 ทุกขอ จึงจะถือวาเหล็กแผน
รุนนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน

แผน

ขนาดตัวอยาง

แผน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 100   3 0

101 ข้ึนไป 13 1


