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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ
และแผนตดั สำหรบังานทัว่ไปและงานขึน้รปู

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนด ชนดิ ลกัษณะขอบ ชัน้คณุภาพ และสญัลกัษณ มวลพืน้ฐาน มติแิละ

เกณฑความคลาดเคลือ่น สวนประกอบทางเคม ี คณุลกัษณะทีต่องการ  เครือ่งหมายและฉลาก การชกัตวัอยาง
และเกณฑตดัสนิ และการทดสอบเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานทัว่ไป
และงานขึน้รปู

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมครอบคลมุถงึเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั
ทีไ่ดกำหนดเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมสำหรบังานอืน่ ๆ  แลว หรอืเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็  แผนมวน
แผนแถบ และแผนตดั ทีเ่ปนไปตามมาตรฐานอืน่ใด ซึง่ระบสุมบตัแิตกตางไปจากทีก่ำหนดในมาตรฐานนี้

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็กลาคารบอน
รดีเยน็” หมายถงึ เหลก็กลาคารบอนทีม่สีวนประกอบทางเคมดีงัตารางที ่10 และไดจากการรดีเปนแผนขณะเยน็
ใหไดความหนาตามตองการ แลวอาจผานการอบออน หลงัจากนีผ้านกรรมวธิกีารรดีปรบัสภาพ (skin pass
หรอื temper rolling) ดวยกไ็ด

2.2 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนมวน” หมายถงึ เหลก็กลา
คารบอนรดีเยน็ทีท่ำเปนมวน

2.3 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนแถบ ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนแถบ” หมายถงึ เหลก็แผน
มวนทีต่ดัแบงตามยาว

2.4 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนตดั ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนตดั” หมายถงึ เหลก็แผนมวน
หรอืเหลก็แผนแถบ ทีต่ดัแบงเปนแผน

2.5 การรดีปรบัสภาพ หมายถงึ การรดีเยน็หลงัการอบออนโดยมวีตัถปุระสงคอยางใดอยางหนึง่หรอืหลายอยาง
เพือ่ควบคมุขนาด ความแขง็ ความราบ ผวิสำเรจ็ และยบัยัง้การเกดิริว้ครากหรอืรอยยบั (stretcher  strain or
coil break)ในระยะเวลาหนึง่

2.6 ขอบรดี(mill edge)หมายถงึ ขอบของเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีเ่กดิจากการรดีเยน็โดยไมมกีารตกแตงภาย
หลงัการรดี ขอบรดีนีอ้าจบางและฉกีเปนบางแหง หรอืมคีวามไมสม่ำเสมอ หรอืมรีอยราว

2.7 ขอบตดั(cut edge)หมายถงึ ขอบของเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีเ่กดิจากการตดั หลงัจากรดีเยน็
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3. ชนดิ  ลกัษณะขอบ  ชัน้คณุภาพ  และสญัลกัษณ
3.1 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ แบงออกเปน 3 ชนดิ คอื

3.1.1 เหลก็แผนมวน
3.1.2 เหลก็แผนแถบ
3.1.3 เหลก็แผนตดั

3.2 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ แบงตามลกัษณะขอบออกเปน 2 ลกัษณะ คอื
3.2.1 ขอบรดี
3.2.2 ขอบตดั

3.3 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ แบงตามการใชงานออกเปน  4  ชัน้คณุภาพ  คอื
3.3.1 CR1 สำหรบัใชกบังานทัว่ไป (commercial quality)
3.3.2 CR2 สำหรบัใชกบังานขึน้รปู (drawing quality)
3.3.3 CR3 สำหรบัใชกบังานขึน้รปูลกึ (deep drawing quality)
3.3.4 CR4 สำหรบัใชกบังานขึน้รปูลกึพเิศษ (deep drawing non-aging quality)

3.4 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ มสีญัลกัษณชัน้เทมเปอร เปนไปตามตารางที ่1

ตารางที ่1 สญัลกัษณชัน้เทมเปอร
(ขอ 3.4)

สัญลักษณ
ของชั้นเทมเปอร ชั้นเทมเปอร

A ผานการอบออนเปนกระบวนการสุดทาย
S ชั้นเทมเปอรมาตรฐาน
8 1 ใน 8 ของความแข็งเต็มท่ี
4 1 ใน 4 ของความแข็งเต็มท่ี
2 1 ใน 2 ของความแข็งเต็มท่ี
1 ความแข็งเต็มท่ี
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4. มวลพืน้ฐาน  มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น
4.1 มวลพืน้ฐานของเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็  กำหนดใหเทากบั  7.85  กโิลกรมัตอความหนา  1  มลิลเิมตรตอ

พืน้ที ่ 1  ตารางเมตร และใหไวเปนขอแนะนำ
4.2 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น

4.2.1 มติิ
ใหเปนไปตามตารางที ่2

4.2.2 เกณฑความคลาดเคลือ่น
4.2.2.1 ความหนา

ใหเปนไปตามตารางที ่3 สำหรบัเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนตดั หรอืตามตารางที ่4 สำหรบัเหลก็
แผนแถบ

4.2.2.2 ความกวาง
1) เหลก็แผนมวนและเหลก็แผนตดัจากเหลก็แผนมวน ใหเปนไปตามตารางที ่5
2) เหลก็แผนแถบและเหลก็แผนตดัจากเหลก็แผนแถบ ใหเปนไปตามตารางที ่6
3) เหล็กแผนแถบและเหล็กแผนตัดจากเหล็กแผนแถบ ที่ถูกระบุวาตองการเกณฑความคลาด

เคลือ่นของความกวางเปนพเิศษ ใหเปนไปตามตารางที ่7
4.2.2.3 ความยาว (เฉพาะเหลก็แผนตดั)

ใหเปนไปตามตารางที ่8 สำหรบัเหลก็แผนตดัทีถ่กูระบวุาตองการเกณฑความคลาดเคลือ่นของความ
ยาวเปนพเิศษ ตองเปนไปตามตารางที ่9

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ  9.1

ตารางที ่  2  มติขิองเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เสนผานศูนยกลางภายใน และเสนผานศูนยกลางภายนอกของมวนของเหล็กแผนมวนและ
เหลก็แผนแถบ ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผขูายกบัผซูือ้

มิติ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนแถบ เหล็กแผนตัด
ความหนา ไมเกิน 4.00 ไมเกิน 4.00 ไมเกิน 4.00
ความกวาง ไมนอยกวา 600 นอยกวา 600 ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูขาย

กับผูซ้ือ
ความยาว ไมกําหนด ไมกําหนด ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูขาย

กับผูซ้ือ
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ตารางที ่3 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็แผนมวน และเหลก็แผนตดั
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร
เกณฑความคลาดเคลื่อน

ความหนา
ความกวาง
นอยกวา

600

ความกวาง
600

ถึงนอยกวา
1 000

ความกวาง
1 000

ถึงนอยกวา
1 250

ความกวาง
1 250

ถึงนอยกวา
1 600

ความกวาง
1 600
ขึ้นไป

                 นอยกวา   0.25 + 0.03 + 0.03 + 0.03 – –
      0.25 ถึงนอยกวา   0.40 + 0.04 + 0.04 + 0.04 – –
      0.40 ถึงนอยกวา   0.60 + 0.05 + 0.05 + 0.05 + 0.06 –
      0.60 ถึงนอยกวา   0.80 + 0.06 + 0.06 + 0.06 + 0.06 + 0.07
      0.80 ถึงนอยกวา   1.00 + 0.06 + 0.06 + 0.07 + 0.08 + 0.09
      1.00 ถึงนอยกวา   1.25 + 0.07 + 0.07 + 0.08 + 0.09 + 0.11
     1.25 ถึงนอยกวา    1.60 + 0.08 + 0.09 + 0.10 + 0.11 + 0.13
     1.60 ถึงนอยกวา    2.00 + 0.10 + 0.11 + 0.12 + 0.13 + 0.15
     2.00 ถึงนอยกวา    2.50 + 0.12 + 0.13 + 0.14 + 0.15 + 0.17
     2.50 ถึงนอยกวา    3.15 + 0.14 + 0.15 + 0.16 + 0.17 + 0.20
     3.15 ถึง 4.00 + 0.16 + 0.17 + 0.19 + 0.20 -
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ตารางที ่4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็แผนแถบ
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่5 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวางของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนตดัจากเหลก็แผนมวน
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เกณฑความคลาดเคลื่อนสำหรับคาบวกของตารางนี้ไมใชกับเหล็ก
แผนตัดจากเหล็กแผนมวนที่ผานการยืดแบน (stretcher-leveled steel
sheet)

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน
ตั้งแต 600 ถึงนอยกวา 1 250 +7

1 250 ขึ้นไป +10
0

0

เกณฑความคลาดเคลื่อน

ความหนา
ความกวาง
นอยกวา

160

ความกวาง
160

ถึงนอยกวา
250

ความกวาง
250

ถึงนอยกวา
400

ความกวาง
400

ถึงนอยกวา
600

                 นอยกวา   0.10 + 0.010 + 0.020 – –
      0.10 ถึงนอยกวา   0.16 + 0.015 + 0.020 – –
      0.16 ถึงนอยกวา   0.25 + 0.020 + 0.025 + 0.030 + 0.030
      0.25 ถึงนอยกวา   0.40 + 0.025 + 0.030 + 0.035 + 0.035
      0.40 ถึงนอยกวา   0.60 + 0.035 + 0.040 + 0.040 + 0.040
      0.60 ถึงนอยกวา   0.80 + 0.040 + 0.045 + 0.045 + 0.045
      0.80 ถึงนอยกวา   1.00 + 0.04 + 0.05 + 0.05 + 0.05
      1.00 ถึงนอยกวา   1.25 + 0.05 + 0.05 + 0.05 + 0.06
      1.25 ถึงนอยกวา   1.60 + 0.05 + 0.06 + 0.06 + 0.06
      1.60 ถึงนอยกวา   2.00 + 0.06 + 0.07 + 0.08 + 0.08
      2.00 ถึงนอยกวา   2.50 + 0.07 + 0.08 + 0.08 + 0.09
      2.50 ถึงนอยกวา   3.15 + 0.08 + 0.09 + 0.09 + 0.10
      3.15 ถึง 4.00 + 0.09 + 0.10 + 0.10 + 0.11
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ตารางที ่6 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวางของเหลก็แผนแถบและเหลก็แผนตดัจากเหลก็แผนแถบ
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่7 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวางเปนพเิศษของเหลก็แผนแถบและเหลก็แผนตดัจากเหลก็แผนแถบ
(ขอ 4.2.2.2 และขอ 9.1.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่8 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาวของเหลก็แผนตดั
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เกณฑความคลาดเคลื่อนสำหรับคาบวกของตารางนี้ไมใชกับเหล็ก
แผนตัดที่ผานการยืดแบน

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน
นอยกวา 600 +3

0

0

0

0

ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน
                     นอยกวา 2 000 +10

        2 000 ถึงนอยกวา 4 000 +15

        4 000 ถึงนอยกวา 6 000 +20

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง

นอยกวา
160

ความกวาง 160
ถึงนอยกวา

250

ความกวาง 250
ถึงนอยกวา

400

ความกวาง 400
ถึงนอยกวา

600
              นอยกวา    0.60 +0.15 +0.20 +0.25 +0.30
   0.60 ถึงนอยกวา    1.00 +0.20 +0.25 +0.25 +0.30
   1.00 ถึงนอยกวา    1.60 +0.20 +0.30 +0.30 +0.40
   1.60 ถึงนอยกวา    2.50 +0.25 +0.35 +0.40 +0.50
   2.50 ถึง 4.00 +0.30 +0.40 +0.45 +0.50
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ตารางที ่9 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาวเปนพเิศษของเหลก็แผนตดั
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

5. สวนประกอบทางเคมี
5.1 สวนประกอบทางเคมี

สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา ใหเปนไปตามตารางที ่10 เ มือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ ยอมใหมคีาสงู
กวาคาสงูสดุของตารางที ่10 ตามเกณฑความคลาดเคลือ่นในตารางที ่11
การทดสอบใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมทีัว่ไปหรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

ตารางที ่10 สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

หมายเหตุ 1) สวนประกอบทางเคมีสำหรับเหล็กกลาคารบอนรีดเย็นชั้นคุณภาพ CR 1 ที่มีการระบุสัญลักษณ
ชัน้เทมเปอร  8  4  2 และ 1  ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผขูายกบัผซูือ้

2) สำหรบัอะลมูเินยีม สามารถใชคาผลรวมรวมกบัธาตทุีส่ามารถตกตะกอนกบัไนโตรเจนได คอื ไทเท
เนยีม วาเนเดยีม โบรอน และ ไนโอเบยีม

ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน
นอยกวา 1 000 +3

1 000 ถึงนอยกวา 2 000 +4

2 000 ถึงนอยกวา 3 000 +6

3 000 ถึงนอยกวา 4 000 +8

0

0

0

0

สวนประกอบทางเคมี
ชั้นคุณภาพ คารบอน

สูงสุด
แมงกานีส
สูงสุด

ฟอสฟอรัส
สูงสุด

กํามะถัน
สูงสุด

อะลูมิเนียม
สูงสุด

CR 1 0.15 0.60 0.05 0.05 -
CR 2 0.12 0.50 0.04 0.04 -
CR 3 0.10 0.45 0.03 0.03 -
CR 4 0.08 0.45 0.03 0.03 0.02
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ตารางที ่11 เกณฑความคลาดเคลือ่นของสวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ
(ขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

6.1.1 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ตองปราศจากขอบกพรอง เชน เปนร ูแยกชัน้ ทีจ่ะเปนผลเสยีหายตอการทำ
ผลิตภัณฑสำเร็จ สำหรับความไมสมบูรณอื่นๆที่ไมเปนผลเสียหายตอการทำเปนผลิตภัณฑสำเร็จ
ยอมใหมไีดหนึง่ดาน

6.1.2 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีม่สีญัลกัษณชัน้เทมเปอร A ยอมใหเกดิรอยยบั(coil break) และขอบเปนคลืน่
(edge wave)ได

6.1.3 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีไ่มชโลมน้ำมนั ยอมใหมสีนมิได
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

6.2 สมบตัทิางกล
6.2.1 ความแขง็ (เฉพาะเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีม่สีญัลกัษณชัน้เทมเปอร 8  4  2  และ 1)

ใหเปนไปตามตารางที่  12
การทดสอบใหปฏบิตัติาม มอก.244 เลม 1 หรอืเลม 3

ตารางที ่12 ความแขง็
(ขอ 6.2.1)

หมายเหตุ คาความแข็งรอกเวลลและความแข็งวิกเกอรสใหใชอยางใดอยางหนึ่ง

สวนประกอบ เกณฑความคลาดเคลื่อน
คารบอน +0.03
แมงกานีส +0.03
ฟอสฟอรัส +0.01
กํามะถัน +0.01
อะลูมิเนียม 0

สัญลักษณ ความแข็ง
ชั้นเทมเปอร HRB HV

8 50 ถึง 71 95 ถึง 130
4 65 ถึง 80 115 ถึง 150
2 74 ถึง 89 135 ถึง 185
1 ไมนอยกวา 85 ไมนอยกวา 170
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6.2.2 ความตานแรงดงึและความยดื (เฉพาะเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีม่สีญัลกัษณชัน้เทมเปอร A และ S)
ใหเปนไปตามตารางที ่13
การทดสอบใหปฏบิตัติาม JIS Z 2241 และเตรยีมชิน้ทดสอบหมายเลข 5 ตาม JIS Z 2201 โดยตดั
ตามแนวการรดีและใหมคีวามยาวพกิดั 50 มลิลเิมตร

ตารางที ่13 ความตานแรงดงึ และความยดื
(ขอ 6.2.2)

หมายเหตุ 1. ตารางนี้ใชสำหรับเหล็กกลาคารบอนรีดเย็นที่มีความกวางไมนอยกวา 30 มิลลิเมตร
2. ในกรณเีหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ชัน้คณุภาพ CR 4 ผทูำตองประกนัวา ภายใน 6 เดอืน นบัแตวนัสงมอบ

เมื่อทำการขึ้นรูปผลิตภัณฑแลว จะไมเกิดริ้วครากหรือรอยยับ
6.2.3 การดดัโคง(เฉพาะเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ชัน้คณุภาพ CR 1)

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.2 แลว ตองไมมรีอยราวตรงสวนโคงดานนอกของชิน้ทดสอบ
หมายเหตุ 1. สำหรับเหล็กกลาคารบอนรีดเย็นชั้นคุณภาพ CR 1 ที่มีการระบุสัญลักษณชั้นเทมเปอร 8 4

และ 2 จะทดสอบการดดัโคงตอเมือ่มกีารรองขอจากผซูือ้
2. สำหรับเหล็กกลาคารบอนรีดเย็นชั้นคุณภาพ CR 1 ที่มีการระบุสัญลักษณชั้นเทมเปอร 1

ไมตองทดสอบการดัดโคง
6.2.4 ความสามารถในการขึน้รปู(Erichen value) (เฉพาะเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีม่สีญัลกัษณชัน้เทมเปอร A

และ S)
เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ ความหนาไมเกนิ 1.60 มลิลเิมตร เมือ่ทดสอบตาม JIS Z 2247 แลวความสงู
ของรอยขึน้รปูกอนทีช่ิน้ทดสอบจะฉกีขาดตองไมนอยกวาทีก่ำหนดในตารางที ่14

ความยดื ต่ําสุด รอยละ

ช้ันคณุภาพ

ความตานแรงดงึ
ต่ําสุด
MPa

เมกะพาสคลั

ความหนา
นอยกวา
0.40

มลิลิเมตร

ความหนา
0.40 ถึง

นอยกวา 0.60
มลิลิเมตร

ความหนา
0.60 ถึง

นอยกวา 1.00
มลิลิเมตร

ความหนา
1.00 ถึง

นอยกวา 1.60
มลิลิเมตร

ความหนา
1.60 ถึง

นอยกวา 2.50
มลิลิเมตร

ความหนา
 ตัง้แต 2.50
มิลลิเมตร
ข้ึนไป

CR 1 270 32 34 36 37 38 39
CR 2 270 34 36 38 39 40 41
CR 3 270 36 38 40 41 42 43
CR 4 270 36 38 40 41 42 43
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ตารางที ่ 14 ความสงูของรอยขึน้รปู
(ขอ 6.2.4)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีค่วามหนาอยใูนชวง 0.40 มลิลเิมตรถงึ 1.60 มลิลเิมตร ซึง่ไมไดกำหนด
ไวในตารางที่ 14 คาความสูงของรอยขึ้นรูปใหหาไดดวยวิธีการประมาณคาในชวงนั้น

2. ความสามารถในการขึ้นรูป จะทดสอบตอเมื่อระบุเปนขอตกลงในการซื้อขาย
6.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา(camber) เฉพาะเหลก็แผนตดัขอบตดั เหลก็แผนมวนขอบตดั และเหลก็

แผนแถบ
ใหเปนไปตามตารางที ่15
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3

ตารางที ่15 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 6.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

6.4 ความไมไดฉาก(เฉพาะเหลก็แผนตดั)
ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่16
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4

ความสูงของรอยขึ้นรูป
ชั้นคุณภาพ ความหนา

0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.20 1.40 1.60
CR 1 7.2 7.8 8.4 8.8 9.1 9.4 9.6 10.0 10.3 10.5
CR 2 7.6 8.2 8.8 9.2 9.5 9.8 10.0 10.4 10.7 10.9
CR 3 8.0 8.6 9.2 9.6 9.9 10.2 10.4 10.8 11.1 11.3
CR 4 8.0 8.6 9.2 9.6 9.9 10.2 10.4 10.8 11.1 11.3

ระยะเบ่ียงเบนของขอบโคงที่ดานเวา
สูงสุด

ความกวาง
เหล็กแผนตัดขอบตัด
ความยาวนอยกวา

2 000

เหล็กแผนตัดขอบตัด
ความยาว

2 000 ขึ้นไป

เหล็กแผนมวนขอบตัดและเหล็กแผนแถบ

30 ถึงนอยกวา 60 8 8 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000
60 ถึงนอยกวา 630 4 4 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000
630 ขึ้นไป 2 2 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000
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ตารางที ่16 ความไมไดฉากของเหลก็แผนตดั
(ขอ 6.4)

หนวยเปนมลิลเิมตร

6.5 ระยะเบีย่งเบนของความราบ(เฉพาะเหลก็แผนตดั)
เมือ่วางเหลก็แผนตดัในแนวราบตามปกตแิลว  ระยะโกงตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่17 สำหรบัเหลก็
แผนตดัทีถ่กูระบวุาตองการความราบเปนพเิศษ ตองเปนไปตามตารางที ่18
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.5

ตารางที ่17 ความราบของเหลก็แผนตดั
(ขอ 6.5)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ความยาว ความกวาง ความไมไดฉากของเหล็กแผนตัด
ไมเกิน 3 000 ไมเกิน 1 200 2

เกิน 1 200 3
เกิน 3 000 ไมกําหนด 3

ความหนา ความกวาง ระยะโกง
นอยกวา 1 200 15

นอยกวา 0.70 1 200 ถึง 1 500 18
มากกวา 1 500 22
นอยกวา 1 200 12

0.70 ถึง 1.20 1 200 ถึง 1 500 15
มากกวา 1 500 19
นอยกวา 1 200 10

มากกวา 1.20 1 200 ถึง 1 500 12
มากกวา 1 500 17
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ตารางที ่18 ความราบเปนพเิศษของเหลก็แผนตดั
(ขอ 6.5)

หนวยเปนมลิลเิมตร

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีม่วนของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบทกุมวน และทีม่ดัของเหลก็แผนตดัทกุมดั  อยางนอยตองมเีลข

อกัษรหรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนี ้ ใหเหน็ไดงาย  ชดัเจน
(1) คำวา “เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็”
(2) ชนดิ  ลกัษณะขอบ
(3) ชัน้คณุภาพ สญัลกัษณชัน้เทมเปอร

ตวัอยาง  เชน  CR 1-S
(4) หมายเลขการหลอม หรอื รหสัรนุทีท่ำ
(5) ความหนาXความกวางXความยาว เปน มลิลเิมตรXมลิลเิมตรXมลิลเิมตร (กรณเีหลก็แผนมวนหรอืเหลก็

แผนแถบ ไมตองระบคุวามยาว)
(6) มวล เปนกโิลกรมั
(7) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ  หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(8) ประเทศทีท่ำ
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ  ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

ความหนา ความกวาง ระยะโกง
ไมเกิน 1 200 6

ไมเกิน 0.70 เกิน 1 200 ถึง 1 500 7
เกิน 1 500 8
ไมเกิน 1 200 5

มากกวา 0.70 ถึง 1.20 เกิน 1 200 ถึง 1 500 6
เกิน 1 500 7
ไมเกิน 1 200 4

มากกวา 1.20 เกิน 1 200 ถึง 1 500 5
เกิน 1 500 6
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8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
8.1 รนุ  ในทีน่ี ้  หมายถงึ  เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็  ชัน้คณุภาพ  และมติเิดยีวกนั  ทำโดย กรรมวธิเีดยีวกนั

ทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั
8.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบั  ใหเปนไปตามแผนการชกัตวัอยางทีก่ำหนดตอไปนี ้ หรอือาจใชแผนการชกั

ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว
8.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิ ลกัษณะทัว่ไป และระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่าน

เวาของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ
8.2.1.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ โดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั  ตามจำนวนทีก่ำหนดในตาราง

ที ่19
8.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 6.1 และขอ 6.3 ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวน

ทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่19  จงึจะถอืวาเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ รนุนัน้เปนไปตาม
เกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่19 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิ ลกัษณะทัว่ไป
และระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

(ขอ 8.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมิติใหตัดตัวอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวนไมนอยกวา 500
มิลลิเมตร

8.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิลกัษณะทัว่ไป ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
ความไมไดฉากและความราบของเหลก็แผนตดั

8.2.2.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนตดัโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่20
8.2.2.2 จำนวนตัวอยางทุกตัวอยางที่ไมเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 6.1 ขอ 6.3 ขอ 6.4 และขอ 6.5

ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่20  จงึจะถอืวาเหลก็แผนตดัรนุ
นัน้ เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ขนาดรุน
มวน

ขนาดตัวอยาง
มวน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 10 2 0
เกิน 10 8 1
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ตารางที ่20 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิลกัษณะทัว่ไป   ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
ความไมไดฉาก และความราบของเหลก็แผนตดั

(ขอ 8.2.2)

8.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมี
8.2.3.1 ชกัตวัอยางเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดในขอ 8.2.1.2 หรอืขอ 8.2.2.2

แลว จำนวน 2 ตวัอยาง
8.2.3.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.1 จงึจะถอืวาเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็รนุนัน้เปนไปตาม

เกณฑทีก่ำหนด
8.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสมบตัทิางกล

8.2.4.1 ชกัตวัอยางเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็โดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 3 ตวัอยาง แตละตวัอยางมี
ปริมาณเพียงพอที่จะทำเปนชิ้นทดสอบ สำหรับการทดสอบความแข็ง ความตานแรงดึง ความยืด
การดดัโคงและความสามารถในการขึน้รปู

8.2.4.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 6.2.1 ขอ 6.2.2 ขอ 6.2.3 และขอ 6.2.4 จึงจะถือวา
เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็รนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.2.4.3 คาเฉลีย่ของตวัอยางทัง้ 3 ชิน้ ตองเปนไปตามขอ 6.2.4 จงึจะถอืวาเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็รนุนัน้
เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.3 เกณฑตดัสนิ
ตวัอยางเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ตองเปนไปตามขอ 8.2.1.2  ขอ 8.2.2.2  ขอ 8.2.3.2 ขอ 8.2.4.2  และ
ขอ 8.2.4.3 ทกุขอ จงึจะถอืวาเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็รนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

9. การทดสอบ
9.1 มติิ

9.1.1 ความหนา
9.1.1.1 เครื่องมือ

(1) สำหรบัเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนตดั ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร
(2) สำหรบัเหลก็แผนแถบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.001 มลิลเิมตร

ขนาดรุน
แผน

ขนาดตัวอยาง
แผน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 500 2 0
เกิน 500 8 1
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9.1.1.2 วธิวีดั
(1) เหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

กรณขีอบรดี  วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตรจากขอบขางทัง้สอง
กรณขีอบตดั ความกวางตัง้แต 30 มลิลเิมตรขึน้ไป วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15
มลิลเิมตรจากขอบขางทัง้สอง ถาความกวางนอยกวา 30 มลิลเิมตร วดัตรงแนวกึง่กลาง โดยวดั
อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ

(2) เหลก็แผนตดั
กรณีขอบรีด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มิลลิเมตรจากขอบทุกดาน โดยวัด
อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ
กรณีขอบตัด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15 มิลลิเมตรจากขอบทุกดาน โดยวัด
อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ

9.1.1.3 การรายงานผล
รายงานผลเปนคาเฉลีย่

9.1.2 ความกวาง
9.1.2.1 เครื่องมือ

(1) สำหรับเหล็กแผนแถบและเหล็กแผนตัดจากเหล็กแผนแถบที่ใชเกณฑความคลาดเคลื่อนใน
ตารางที ่7  ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร

(2) สำหรบัเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ นอกเหนอืจากขอ (1) ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5
มลิลเิมตร

9.1.2.2 วธิวีดั
วัดความกวางที่ตำแหนงหางจากปลายประมาณ 100 มิลลิเมตรทั้ง 2 ปลายสำหรับเหล็กแผนตัด
และประมาณ 1 000 มลิลเิมตรทัง้ 2 ปลายสำหรบัเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ แลวรายงาน
คาเฉลีย่

9.1.3 ความยาว (เฉพาะเหลก็แผนตดั)
วดัความยาวดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร  ทีต่ำแหนงหางจากขอบประมาณ 100  มลิลเิมตร
ทัง้  2  ขาง  แลวรายงานคาเฉลีย่

9.2 การดดัโคง (เฉพาะเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ชัน้คณุภาพ CR 1)
ปฏบิตัติาม  มอก.244  เลม  11  โดยดดัโคง  180  องศา  และปลายทัง้สองขนานกนัโดยมเีสนผานศนูย
กลางของหวัดดัตามทีก่ำหนดในตารางที ่ 21



มอก. 2012–2543

–16–

ตารางที ่21 การดดัโคง
(ขอ 9.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

9.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
9.3.1 เหลก็แผนตดัขอบตดั

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ  ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ  0.5  มลิลเิมตร  วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ
(a)  ของขอบโคงทีด่านเวา โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากบั 2 000  มลิลเิมตร  ดงัรปูที ่1
สำหรบัเหลก็แผนตดัขอบตดัทีม่คีวามยาวนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร ใหใชความยาวเตม็แผน ดงัรปูที ่2

9.3.2 เหลก็แผนมวนขอบตดัและเหลก็แผนแถบ
ทดสอบเชนเดยีวกบัขอ 9.3.1

รปูที ่ 1 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา  กรณคีวามยาวไมนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร
(ขอ 9.3.1)

รูปที่ 2 การวัดระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโคงที่ดานเวา กรณีความยาวนอยกวา 2 000 มิลลิเมตร
(ขอ 9.3.1)

ความหนาของชิ้นทดสอบ เสนผานศูนยกลางของหัวดัด
ไมเกิน 3.00 ติดกัน
มากกวา 3.00 ความหนาของชิ้นทดสอบ
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9.4 ความไมไดฉาก
ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัความไมไดฉาก  โดยวดัความเบีย่งเบน (A) ของขอบแผนไป
จากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปู ที ่ 3

รปูที ่3 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 9.4)

9.5 ระยะเบีย่งเบนของความราบ
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ  ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5  มลิลเิมตร  วดัระยะหางระหวางผวิลาง
ของตวัอยางกบัพืน้ ทีต่ำแหนงตาง ๆ  อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร  เปนระยะเบีย่งเบนของ
ความราบ ดงัรปูที ่4

รปูที ่4 การวดัระยะเบีย่งเบนของความราบ
(ขอ 9.5)


