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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ
แผนหนา และแผนบาง สำหรับงานถังกาซ

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนด  ชนดิ ลกัษณะขอบ และชัน้คณุภาพ มวลพืน้ฐาน ขนาดและเกณฑความ

คลาดเคลือ่น  สวนประกอบทางเคม ี  คณุลกัษณะทีต่องการ  เครือ่งหมายและฉลาก  การชกัตวัอยางและ
เกณฑตดัสนิ และการทดสอบเหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังาน
ถังกาซ

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ครอบคลุมถึงเหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา
และแผนบาง สำหรบัใชทำตวัถงับรรจกุาซทีป่ระกอบโดยการเชือ่ม มคีวามจไุมเกิน 500 ลติร โดยใชบรรจกุาซ
ทีม่คีวามดนัสงู เชน กาซปโตรเลยีมเหลว กาซอะเซตลินี กาซฟรอีอนชนดิตางๆ

1.3 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีไ้มครอบคลมุถงึ
1.3.1 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานอืน่ๆ ทีไ่ดกำหนดเปน

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแลว
1.3.2 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีน่ำไปรดีเยน็ตอ
1.3.3 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีใ่ชทำตวัถงักาซปโตรเลยีมเหลว

สำหรบัเครือ่งยนตสนัดาปภายใน

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานถงักาซ ซึง่ตอไปในมาตรฐาน
นีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผน” หมายถงึ เหลก็กลาทีไ่ดจากการรดีเปนแผนขณะรอน และมสีวนประกอบทางเคมี
ดงัตารางที ่9

2.2 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีน่ำไปรดีเยน็ตอ หมายถงึ เหลก็กลา
คารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีน่ำไปรดีตอโดยไมมกีารอบเพิม่อณุหภมู ิและการ
รดีตอดงักลาว ไมครอบคลมุถงึการรดีปรบัสภาพ(skin pass หรอื temper rolling)

2.3 การรดีปรบัสภาพ หมายถงึ การรดีหลงัจากการรดีรอน โดยมวีตัถปุระสงคอยางใดอยางหนึง่หรอืทัง้สองอยาง
เพือ่ควบคมุขนาด ความแขง็ ความราบ ผวิสำเรจ็ ลดการเกดิริว้ครากและรอยยบั(stretcher strain and coil
break)
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2.4 ขอบรดี(mill edge)หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการรดีรอนโดยไมมกีารตกแตง ขอบรดีนีอ้าจบาง
และฉกีเปนบางแหง หรอืมคีวามไมสม่ำเสมอ หรอืมรีอยราว

2.5 ขอบตดั(cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดั หลงัจากรดีรอน
2.6 ขอบตดัปกต(ิnormal cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดัเหลก็แผนครัง้แรก เพือ่ใหได

ความกวางและความยาวตามทีก่ำหนด
2.7 ขอบตดัแตงซ้ำ(resheared or fine cut  edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดัเหลก็แผนอกีครัง้หลงั

จากการตดัครัง้แรก
2.8 ขอบตดัซอย(slitted edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดัแบงเหลก็แผนใหไดขนาดตามขอ

ตกลงในการซือ้ขาย
2.9 กาซปโตรเลียมเหลว หมายถึง กาซไฮโดรคารบอนเหลว ไดแก โพรเพน โพรพีน บิวเทน บิวทีน ซึ่งอาจ

เปนอยางใดอยางหนึง่หรอืหลายอยางผสมกนัเปนสวนใหญ

3. ชนดิ ลกัษณะขอบ และชัน้คณุภาพ
3.1 เหลก็แผน แบงออกเปน 4 ชนดิ คอื

3.1.1 เหลก็แผนมวน ไดแกเหลก็แผนทีเ่ปนมวน ซึง่มหีนากวางตัง้แต 600 มลิลเิมตรขึน้ไป มคีวามหนาไมนอยกวา
1.20 มลิลเิมตร แตไมเกนิ 6.00 มลิลเิมตร

3.1.2 เหลก็แผนแถบ ไดแกเหลก็แผนทีเ่ปนแถบยาว ทำเปนมวน ซึง่มหีนากวางนอยกวา 600 มลิลเิมตร มี
ความหนาไมนอยกวา 1.20 มลิลเิมตร แตไมเกนิ 6.00 มลิลเิมตร

3.1.3 เหลก็แผนหนา ไดแกเหลก็แผนทีม่คีวามหนาตัง้แต 3.15 มลิลเิมตร ถงึ 6.00 มลิลเิมตร
3.1.4 เหลก็แผนบาง ไดแกเหลก็แผนทีม่คีวามหนาไมนอยกวา 1.20 มลิลเิมตร ถงึนอยกวา 3.15 มลิลเิมตร

3.2 เหลก็แผนแบงตามลกัษณะขอบ ออกเปน 2 ลกัษณะขอบ คอื
3.2.1 ขอบรดี
3.2.2 ขอบตดั

3.3 เหลก็แผน แบงออกเปน 3 ชัน้คณุภาพ คอื
3.3.1 ชัน้คณุภาพที ่1
3.3.2 ชัน้คณุภาพที ่2
3.3.3 ชัน้คณุภาพที ่3

4. มวลพื้นฐาน ขนาดและเกณฑความคลาดเคลื่อน
4.1 มวลพืน้ฐานของเหลก็แผน กำหนดใหเทากบั 7.85 กโิลกรมัตอความหนา 1 มลิลเิมตรตอพืน้ที ่1 ตารางเมตร

และใหไวเปนขอแนะนำ
4.2 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น

4.2.1 มติขิองเหลก็แผน
ใหเปนไปตามตารางที ่1
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4.2.2 เกณฑความคลาดเคลือ่น
4.2.2.1 ความหนา ใหเปนไปตามตารางที ่2 และ 3
4.2.2.2 ความกวาง ใหเปนไปตามตารางที ่4
4.2.2.3 ความยาว ใหเปนไปตามตารางที ่5
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1

4.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
4.3.1 เหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั

ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่6
4.3.2 เหลก็แผนมวนขอบตดัและเหลก็แผนแถบ

ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่7
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

4.4 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.3 แลว ความไมไดฉากทีม่มุตองไมเกนิรอยละ 1 ของความกวาง

4.5 ความราบของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง
เมือ่วางเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางในแนวราบตามปกต ิ ระยะเบีย่งเบนของความราบตองไมเกนิเกณฑที่
กำหนดในตารางที ่8
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4

ตารางที ่1 มติขิองเหลก็แผน
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ เสนผานศูนยกลางภายใน และเสนผานศูนยกลางภายนอกของมวน
ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูขายกับผูซื้อ

มิติ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนแถบ เหล็กแผนหนา เหล็กแผนบาง
ความหนา 1.20 ถึง 6.00 1.20 ถึง 6.00 3.15 ถึง 6.00 1.20 ถึงนอยกวา 3.15
ความกวาง ตั้งแต 600 ขึ้นไป นอยกวา 600 เปนไปตามขอตกลง

ระหวางผูทํากับผูซ้ือ
เปนไปตามขอตกลง
ระหวางผูทํากับผูซ้ือ

ความยาว ไมกําหนด ไมกําหนด เปนไปตามขอตกลง
ระหวางผูทํากับผูซ้ือ

เปนไปตามขอตกลง
ระหวางผูทํากับผูซ้ือ
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ตารางที ่2 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาสำหรบัเหลก็แผนชัน้คณุภาพที ่1 และ 2
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เกณฑความคลาดเคลือ่นสำหรบัเหลก็แผนความกวางตัง้แต 2 000 มลิลเิมตรขึน้ไป ใหเปนไปตามขอตกลง
ในการซื้อขาย

ตารางที ่3 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาสำหรบัเหลก็แผนชัน้คณุภาพที ่3
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เกณฑความคลาดเคลือ่นสำหรบัเหลก็แผนความกวางตัง้แต 2 000 มลิลเิมตรขึน้ไป ใหเปนไปตามขอตกลง
ในการซื้อขาย

เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนา

ความหนา
ความกวาง 600
ถึงนอยกวา

1 200

ความกวาง 1 200
ถึงนอยกวา

1 500

ความกวาง 1 500
ถึงนอยกวา

1 800

ความกวาง 1 800
ถึงนอยกวา

2 000
      1.20 ถึงนอยกวา   1.60 + 0.14 + 0.15 + 0.16 –
      1.60 ถึงนอยกวา   2.00 + 0.16 + 0.17 + 0.18 + 0.21
      2.00 ถึงนอยกวา   2.50 + 0.17 + 0.19 + 0.21 + 0.25
      2.50 ถึงนอยกวา   3.15 + 0.19 + 0.21 + 0.24 + 0.26
      3.15 ถึงนอยกวา   4.00 + 0.21 + 0.23 + 0.26 + 0.27
      4.00 ถึงนอยกวา   5.00 + 0.24 + 0.26 + 0.28 + 0.29
      5.00 ถึงนอยกวา   6.00 + 0.26 + 0.28 + 0.29 + 0.31
      6.00 + 0.29 + 0.30 + 0.31 + 0.35

เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนา

ความหนา
ความกวาง 600
ถึงนอยกวา

1 200

ความกวาง 1 200
ถึงนอยกวา

1 500

ความกวาง 1 500
ถึงนอยกวา

1 800

ความกวาง 1 800
ถึงนอยกวา

2 000
      1.20 ถึงนอยกวา   2.00 + 0.16 + 0.19 + 0.20 -
      2.00 ถึงนอยกวา   2.50 + 0.18 + 0.22 + 0.23 + 0.25
      2.50 ถึงนอยกวา   3.15 + 0.20 + 0.24 + 0.26 + 0.29
      3.15 ถึงนอยกวา   4.00 + 0.23 + 0.26 + 0.28 + 0.30
      4.00 ถึงนอยกวา   5.00 + 0.26 + 0.29 + 0.31 + 0.32
      5.00 ถึงนอยกวา   6.00 + 0.29 + 0.31 + 0.32 + 0.34
      6.00 + 0.32 + 0.33 + 0.34 + 0.38
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ตารางที ่4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร
เกณฑความคลาดเคลื่อน

ขอบรีด ขอบตัด

ความกวาง ความหนา
เหล็กแผนหนา

และ
เหล็กแผนบาง

เหล็กแผนมวน
และ

เหล็กแผนตัด
จากแผนมวน

ตัดปกติ ตัดแตงซํ้า ตัดซอย

1.20 ถึงนอยกวา 3.15 +5 +2 +0.3
  0   0

นอยกวา 160 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 – – +5 +3 +0.5
  0   0

6.00 +10 +4 –
   0   0

1.20 ถึงนอยกวา 3.15 +5 +2 +0.4
  0   0

160 ถึง นอยกวา 250 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 – – +5 +3 +0.5
  0   0

6.00 +10 +4 –
   0   0

1.20 ถึงนอยกวา 3.15 +5 +2 +0.5
  0   0

250 ถึง นอยกวา 400 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +ไมระบุ – +5 +3 +0.5
0   0   0

6.00 +10 +4 –
    0   0

1.20 ถึงนอยกวา 3.15 +10 +3 +0.5
    0   0

400 ถึง นอยกวา 630 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +ไมระบุ +20 +10 +3 +0.5
0           0     0   0

6.00 +10 +5 –
   0   0
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ตารางที ่4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง (ตอ)
หนวยเปนมลิลเิมตร

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ขอบรีด ขอบตัด

ความกวาง ความหนา
เหล็กแผนหนา

และ
เหล็กแผนบาง

เหล็กแผนมวน
และ

เหล็กแผนตัด
จากแผนมวน

ตัดปกติ ตัดแตงซํ้า ตัดซอย

1.20 ถึงนอยกวา 3.15 +10 +4
    0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +ไมระบุ +25 +10 +4
630 ถึง นอยกวา 1 000 0           0     0   0 –

6.00 +10 +6
   0   0

1.20 ถึงนอยกวา 3.15 +10 +4
    0   0

1 000 ถึงนอยกวา 1 250 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +ไมระบุ +30 +10 +4
0           0     0   0 –

6.00 +15 +6
   0   0

1.20 ถึงนอยกวา 3.15 +10 +4
    0   0

1 250 ถึง นอยกวา 1 600 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +ไมระบุ +35 +10 +4
0           0     0   0 –

6.00 +15 +6
   0   0

1.20 ถึงนอยกวา 3.15 +10 +4
    0   0

1 600 ขึ้นไป 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +ไมระบุ +40 +10 +4
0           0     0   0 –

6.00 +รอยละ1.2 +6
   0   0
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ตารางที ่5 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาว
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ สำหรับเหล็กแผนขอบตัดแตงซ้ำที่มีความกวางตั้งแต 20 มิลลิเมตรขึ้นไป ใหใชเกณฑความ
คลาดเคลื่อนของความยาวสำหรับเหล็กแผนขอบตัดปกติ

ตารางที ่6 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
(ขอ 4.3.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เหล็กแผนหนาขอบตัดและเหล็กแผนบางขอบตัดที่มีความกวางนอยกวา 250 มิลลิเมตร
ใหใชระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวาตามตารางที่ 7

ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวา

ความยาว
ความกวาง

250
ถึงนอยกวา

630

ความกวาง
630

ถึงนอยกวา
1 000

ความกวาง
1 000
ขึ้นไป

              นอยกวา   2 500 5 4 3
  2 500 ถึงนอยกวา   4 000 8 6 5
  4 000 ถึงนอยกวา   6 300 12 10 8
  6 300 ถึงนอยกวา 10 000 20 16 12
10 000 ขึ้นไป 20 ตอความยาว

10 000
16 ตอความยาว

10 000
12 ตอความยาว

10 000

ความยาว ความหนา ขอบตัดปกติ ขอบตัดแตงซํ้า
1.20 ถึงนอยกวา 6.00 +25 +5

0 0
นอยกวา 6 300 6.00 +25 +10

0 0
1.20 ถึงนอยกวา 6.00 +รอยละ 0.5 +10

0 0
6 300 ขึ้นไป 6.00 +รอยละ 0.5 +15

0 0
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ตารางที ่7 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็แผนมวนขอบตดั และเหลก็แผนแถบ
(ขอ 4.3.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่8 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง
(ขอ 4.5)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. ระยะเบีย่งเบนของความราบทีก่ำหนดในตารางที ่8 นี ้ใชกบัความยาวในระยะ 2 000 มลิลเิมตร
2. เหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางทีม่คีวามยาวนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร ใหใชความยาวเตม็แผน

5. สวนประกอบทางเคมี
5.1 สวนประกอบทางเคมี

สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา ใหเปนไปตามตารางที ่9 และเมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ ยอมใหมี
คาสูงกวาคาสูงสุดหรือต่ำกวาคาต่ำสุดของตารางที่ 9 โดยมีเกณฑความคลาดเคลื่อนตามที่กำหนดในตาราง
ที ่10
การทดสอบใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมทีัว่ไปหรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

ความกวาง ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวาตอความยาว 2 000
นอยกวา 250 8
250 ขึ้นไป 5

ระยะเบี่ยงเบนของความราบ

ความหนา
ความกวาง
นอยกวา
1 250

ความกวาง 1 250
ถึงนอยกวา

1 600

ความกวาง 1 600
ถึงนอยกวา

2 000

ความกวาง 2 000
ถึงนอยกวา

3 000

ความกวาง
3 000 ข้ึนไป

      1.20 ถึงนอยกวา   1.60 18 20 - - -
      1.60 ถึงนอยกวา   3.15 16 18 20 - -
      3.15 ถึงนอยกวา   4.00 16 16 16 - -
      4.00 ถึงนอยกวา   6.00 14 14 14 24 25
      6.00 13 13 13 21 22
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ตารางที ่9 สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ 2.1 และขอ 5.1)

ตารางที ่10 เกณฑความคลาดเคลือ่นของสวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ
(ขอ 5.1)

สวนประกอบ
ทางเคมี

คาท่ีกําหนดตามตารางที่ 9
รอยละ

เกณฑความคลาดเคลื่อน
รอยละ

คารบอน ไมเกิน 0.20 +0.03
ซิลิคอน ไมเกิน 0.30 +0.03

เกิน 0.30 ถึง 0.35 +0.05
แมงกานีส ไมเกิน 0.60 +0.03

เกิน 0.60 ถึง 1.50 +0.04
ฟอสฟอรัส ทุกคา +0.01
กํามะถัน ทุกคา +0.01

ไนโอเบียม(โคลัมเบียม) ทุกคา +0.01 (สําหรับคาสูงสุด)
ทุกคา -0.01 (สําหรับคาต่ําสุด)

สวนประกอบทางเคมี รอยละ
ช้ันคุณภาพ คารบอน ซิลิคอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กํามะถัน ไนโอเบียม(โคลัมเบียม)

1 สูงสุด 0.20 สูงสุด 0.30 สูงสุด 0.60 สูงสุด 0.05 สูงสุด 0.05 -
2 สูงสุด 0.20 สูงสุด 0.35 สูงสุด 1.20 สูงสุด 0.04 สูงสุด 0.04 -
3 สูงสุด 0.20 สูงสุด 0.30 สูงสุด 1.50 สูงสุด 0.04 สูงสุด 0.04 0.01 ถึง 0.04
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6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

เหลก็แผนตองเปนเหลก็กลาเนือ้แนน(killed steel) ทีม่ผีวิเรยีบ เกลีย้ง สม่ำเสมอ ปราศจากตำหนทิีเ่ปนผล
เสยีหายตอการใชงาน ไมมสีะเกด็ออกไซดทีฝ่งตวัในเนือ้เหลก็(rolled-in scale) และเนือ้เหลก็ตองไมมกีาร
แยกชัน้ (lamination) รอยตอ(seam) หรอืรอยแตกราว
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ หรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

6.2 สมบตัทิางกล
6.2.1 ความตานแรงดงึและความยดื

ใหเปนไปตามตารางที ่11
การทดสอบใหปฏบิตัติาม มอก.244 เลม 4 หรอื เลม 5 โดยเตรยีมชิน้ทดสอบในแนวตัง้ฉากกบัแนวการรดี

6.2.2 การดดัโคง
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.5 แลว ทีบ่รเิวณสวนโคงดานนอกของชิน้ทดสอบ ตองไมเกดิรอยราว

ตารางที ่11 ความตานแรงดงึและความยดื
(ขอ 6.2.1)

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีป่ลายมวนของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบทกุมวน และทีม่ดัของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางทกุมดั

อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมาย แจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย  ชดัเจน
(1) ชนดิ ลกัษณะขอบและชัน้คณุภาพ
(2) ความหนา x ความกวาง x ความยาว เปน มลิลเิมตร x มลิลเิมตร x มลิลเิมตร (กรณเีหลก็แผนมวน

หรอืเหลก็แผนแถบ ไมตองระบคุวามยาว)
(3) มวลเปนกโิลกรมั
(4) หมายเลขการหลอมหรอืรหสัรนุ
(5) ชือ่ผทูำ หรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(6) ประเทศทีท่ำ
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ  ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

ชั้นคุณภาพ ความตานแรงดึงท่ีจุดคราก
ต่ําสุด

เมกะพาสคัล

ความตานแรงดึง
ต่ําสุด

เมกะพาสคัล

ความยืด
ต่ําสุด
รอยละ

1 255 402 28
2 300 440 24
3 340 490 20
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8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
8.1 รนุ  ในทีน่ี ้  หมายถงึ  เหลก็แผนทีม่ชีนดิ ชัน้คณุภาพและมติเิดยีวกนั ทำโดยกรรมวธิเีดยีวกนั  ทีท่ำหรอื

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

ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว
8.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบ มติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา และลกัษณะ

ทัว่ไปของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ
8.2.1.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนดไวใน

ตารางที ่12
8.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 4.3 และขอ 6.1 ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวนที่

ยอมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่12 จงึจะถอืวาเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบรนุนัน้เปนไปตามเกณฑที่
กำหนด

ตารางที ่12 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา และลกัษณะทัว่ไป
ของเหลก็แผ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 ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
ความราบ และลกัษณะทัว่ไปของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

8.2.2.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนด ในตาราง
ที ่13

8.2.2.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 4.3 ขอ 4.4 ขอ 4.5 และขอ 6.1 ในแตละรายการ
ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่13 จงึจะถอืวาเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง
รนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ขนาดรุน
มวน

ขนาดตัวอยาง
มวน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 50 3 0
51 ขึ้นไป 13 1
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ตารางที ่13 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
ความราบ และลกัษณะทัว่ไปของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

(ขอ 8.2.2)

8.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมี
8.2.3.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนทีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดในขอ 8.2.1.2 หรอืขอ 8.2.2.2 แลว จำนวน 3

ตวัอยาง
8.2.3.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.1  จงึจะถอืวาเหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสมบตัทิางกล
8.2.4.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 3 ตวัอยาง ตอมวลของเหลก็แผนไมเกนิ 1 000 ตนั

ถามวลของเหล็กแผนมากกวา 1 000 ตัน ใหชักตัวอยางอีก 3 ตัวอยาง แตละตัวอยางตองมี
ขนาดใหญพอทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบสำหรบัการทดสอบความตานแรงดงึ ความยดื และการดดัโคง

8.2.4.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.2 จงึจะถอืวาเหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด
8.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางเหลก็แผนตองเปนไปตามขอ 8.2.1.2 ขอ 8.2.2.2 ขอ 8.2.3.2 และขอ 8.2.4.2 ทกุขอ จงึจะถอื
วาเหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

9. การทดสอบ
9.1 มติิ

9.1.1 ความหนา
9.1.1.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร
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

ขนาดรุน
แผน

ขนาดตัวอยาง
แผน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 100 3 0
101 ขึ้นไป 13 1
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(2) เหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง
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 จดุ ของแตละขอบ

9.1.1.3 การรายงานผล
รายงานผลเปนคาเฉลีย่

9.1.2 ความกวาง
9.1.2.1 วดัความกวางดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร ทีต่ำแหนงหางจากปลายประมาณ 100

มลิลเิมตรทัง้ 2 ปลายสำหรบัเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง และประมาณ 1 000 มลิลเิมตรทัง้
2 ปลายสำหรบัเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ แลวรายงานคาเฉลีย่

9.1.2.2 สำหรบัเหลก็แผนขอบตดัซอย ใหใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.05 มลิลเิมตร
9.1.3 ความยาวของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

วดัความยาวดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร ทีต่ำแหนงหางจากขอบประมาณ 100 มลิลเิมตร
ทัง้ 2 ขาง แลวรายงานคาเฉลีย่

9.2 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
9.2.1 เหลก็แผนมวนขอบตดัและเหลก็แผนแถบ

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ(a)
ของขอบทีด่านเวา  โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากบั 2 000 มลิลเิมตร ดงัรปูที ่1

9.2.2 เหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
ทดสอบเชนเดยีวกบัขอ 9.2.1โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากบั 10 000 มลิลเิมตร
สำหรบัเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดัทีม่คีวามยาวนอยกวา 10 000 มลิลเิมตร ใหใช
ความยาวเตม็แผน

รปูที ่1 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 9.2.1)
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9.3 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
วดัความไมไดฉาก โดยวดัความเบีย่งเบน(A)ของขอบแผนไปจากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปู
ที ่ 2

รปูที ่2 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 9.3)

9.4 ความราบของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร วดัระยะหางระหวางผวิลางของ
ตวัอยางกบัพืน้ทีต่ำแหนงตางๆ อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ

9.5 การดดัโคง
เตรยีมชิน้ทดสอบในแนวตัง้ฉากกบัการรดี การทดสอบใหปฏบิตัติาม มอก.244 เลม 11 และเลม 12 โดยดดัโคง
180 องศา และปลายทัง้สองขนานกนั โดยมเีสนผานศนูยกลางของหวัดดัตามทีก่ำหนดในตารางที ่14

ตารางที ่ 14 การดดัโคง
(ขอ 9.5)

หนวยเปนมลิลเิมตร
ชั้นคุณภาพ เสนผานศูนยกลางของหัวดัด

1 2 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ
2 3 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ
3 3 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ


