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คณะกรรมการวชิาการคณะที ่ 949
มาตรฐานเหลก็ลวด

ประธานกรรมการ
รศ.บรุฉตัร  ฉตัรวรีะ คณะวศิวกรรมศาสตร มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร

กรรมการ
นางสาวนภาพร  อรณุเกยีรตกิอง กรมอตุสาหกรรมพืน้ฐานและการเหมอืงแร

- วศิวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชปูถมัภ

- คณะวศิวกรรมศาสตร จฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั

นายสนัน่  โชตยิะมาลา สถาบนัวจิยัวทิยาศาสตรและเทคโนโลยแีหงประเทศไทย

นายกฤษดา  ประภากร สำนกังานพฒันาวทิยาศาสตรและเทคโนโลยแีหงชาติ

นายสรุพนัธ  ววิฒันะประเสรฐิ สมาคมโลหะไทย

นายสรุชยั  แสงเทยีน บรษิทั โกเบ มกิ ไวร (ประเทศไทย) จำกดั

นายทวศีกัดิ ์ เสรรีกัษ บรษิทั เหลก็สยาม จำกดั

นายผรณิ  ทรีฆฐติิ

นายอำพล  โตอรามรตัน บรษิทั โรงงานเหลก็กรงุเทพฯ จำกดั

นายกนก  พงศพพิฒัน บรษิทั อตุสาหกรรมเหลก็กลาไทย จำกดั (มหาชน)

นายสรุพงษ  ธนะพงศพทิยา

นายสมบตั ิ หงษประเสรฐิพร

นายวริตัน  เชือ้บวั บรษิทั ไทยคณู เวลิดไวดกรปุ จำกดั (มหาชน)

นายไพบลูย  พนัธโุภคา บรษิทั เอ็น.ท.ีเอส.สตลีกรปุ จำกดั (มหาชน)

นายมณเฑยีร  ขนุเมอืง บรษิทั อชูา สยามสตลี อนิดสัตรยีส จำกดั (มหาชน)

นางสาวพมิพใจ  เสรมิรตันวศิษิฐ บรษิทั ไทยสะเปเชยีลไวร จำกดั

นายพบิลูศกัดิ ์ อรรถบวรพศิาล บรษิทั ไทยไวรโพรดคัท จำกดั (มหาชน)

นายปรชีา  เชยีงกลู บรษิทั สยามลวดเหลก็อตุสาหกรรม จำกดั

นายอดศิร  สขุพนัธถาวร

กรรมการและเลขานุการ
นางสาวสริลิกัษณ  ชโูชติ สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม

มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

เนือ่งจากในปจจบุนัมกีารใชเหลก็ลวดคารบอนสำหรบังานย้ำหวัและงานทบุขึน้รปูเยน็  เปนวตัถดุบิในการทำแปนเกลยีว

ตะปูเกลียว สลักเกลียว แหวนรอง ฯลฯ และผลิตภัณฑดังกลาวสามารถทำไดเองในประเทศแลว เพื่อเปนการ

สงเสริมอุตสาหกรรมประเภทนี้ จึงกำหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเหล็กลวดคารบอนสำหรับงานย้ำหัว

และงานทบุขึน้รปูเยน็ ขึน้

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยอาศยัเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

JIS G 3507 : 1991 Carbon steel wire rods for cold heading and cold forging

ISO 8457–1 : 1989 Steel wire rod–Part 1 : Dimensions and tolerance

JIS G 0321 : 2002 Product analysis and its tolerance for wrought steel
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่ 3517  ( พ.ศ. 2549 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรือ่ง กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็ลวดคารบอนสำหรบังานย้ำหวัและงานทบุขึน้รปูเยน็

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็ลวดคารบอนสำหรบั

งานย้ำหวัและงานทบุขึน้รปูเยน็  มาตรฐานเลขที ่มอก. 2243-2548 ไว ดงัมรีายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วนัที ่26 มถินุายน พ.ศ. 2549

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม

สรุยิะ  จงึรงุเรอืงกจิ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็ลวดคารบอนสำหรบังานย้ำหวั
และงานทบุขึน้รปูเยน็

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมผลิตภัณฑเหล็กลวดคารบอนสำหรับงานย้ำหัวและงานทุบ

ขึน้รปูเยน็ เพือ่การนำไปใชทำแปนเกลยีว ตะปเูกลยีว สลกัเกลยีว แหวนรอง และอืน่ๆ

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชใันมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เหล็กลวดคารบอนสำหรับงานย้ำหัวและงานทุบขึ้นรูปเย็น ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กลวด”

หมายถึง ผลิตภัณฑเหล็กกลาคารบอนรีดรอนกึ่งสำเร็จรูปมีภาคตัดกลมเปนเสนยาวที่มวนเปนขด ซึ่งมี

สวนประกอบทางเคม ีและชัน้คณุภาพ ตามตารางที ่1 หรอืตารางที ่2

2.2 ขด (coil) หมายถงึ เหลก็ลวดหนึง่เสนทีม่คีวามยาวตอเนือ่งกนัโดยปราศจากรอยตอและมวนเปนขด

2.3 สนมิ (rust) หมายถงึ สารประกอบไอออนกิ เกดิจากปฏกิริยิาของเหลก็ (Fe) กบัออกซเิจน (O2) โดยมคีวามชืน้

เปนตวัเรงปฏกิริยิา เกดิทีผ่วิของโลหะ

2.4 สนมิขมุ (pitting) หมายถงึ สนมิทีก่ดักรอนผวิของโลหะจนลกึเปนหลมุ เกดิจากปฏกิริยิาของเหลก็กบัออกซเิจน

โดยมคีวามชืน้และสารละลายทีม่คีลอไรดเปนองคประกอบเปนตวัเรงปฏกิริยิา (สารละลายทีม่คีลอไรดเปน

องคประกอบ เชน น้ำทะเล)

3. ชัน้คณุภาพ
3.1 ชัน้คณุภาพของเหลก็ลวดแบงตามสวนประกอบทางเคมเีปน 37 ชัน้คณุภาพ ตามตารางที ่1 หรอืตารางที ่2
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ตารางที ่1 ชัน้คณุภาพและสวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ 3.1 และขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

หมายเหตุ คาสวนประกอบทางเคมขีองธาตอุืน่ๆ ซึง่มไิดระบไุวในตารางที ่1 ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผซูือ้กบัผขูาย

ช้ันคณุภาพ สวนประกอบทางเคมี หมายเหตุ

C Si Mn P S Al

SWRCH 6 R 0.08 สูงสุด - 0.60 สูงสุด 0.040 สูงสุด 0.040 สูงสุด - R หมายถึง

SWRCH 8 R 0.10 สูงสุด - 0.60 สูงสุด 0.040 สูงสุด 0.040 สูงสุด - เหล็กกลาผวิ

SWRCH 10 R 0.08 ถึง 0.13 - 0.30 ถึง 0.60 0.040 สูงสุด 0.040 สูงสุด - บริสุทธิ์

SWRCH 12 R 0.10 ถึง 0.15 - 0.30 ถึง 0.60 0.040 สูงสุด 0.040 สูงสุด - (rimmed steel)

SWRCH 15 R 0.13 ถึง 0.18 - 0.30 ถึง 0.60 0.040 สูงสุด 0.040 สูงสุด -

SWRCH 17 R 0.15 ถึง 0.20 - 0.30 ถึง 0.60 0.040 สูงสุด 0.040 สูงสุด -

SWRCH 6 A 0.08 สูงสุด 0.10 สูงสุด 0.60 สูงสุด 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.02 ต่ําสุด A หมายถึง

SWRCH 8 A 0.10 สูงสุด 0.10 สูงสุด 0.60 สูงสุด 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.02 ต่ําสุด เหล็กกลา

SWRCH 10 A 0.08 ถึง 0.13 0.10 สูงสุด 0.30 ถึง 0.60 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.02 ต่ําสุด เนื้อแนน

SWRCH 12 A 0.10 ถึง 0.15 0.10 สูงสุด 0.30 ถึง 0.60 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.02 ต่ําสุด อะลูมิเนียม

SWRCH 15 A 0.13 ถึง 0.18 0.10 สูงสุด 0.30 ถึง 0.60 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.02 ต่ําสุด (aluminium

SWRCH 16 A 0.13 ถึง 0.18 0.10 สูงสุด 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.02 ต่ําสุด killed steel)

SWRCH 18 A 0.15 ถึง 0.20 0.10 สูงสุด 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.02 ต่ําสุด

SWRCH 19 A 0.15 ถึง 0.20 0.10 สูงสุด 0.70 ถึง 1.00 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.02 ต่ําสุด

SWRCH 20 A 0.18 ถึง 0.23 0.10 สูงสุด 0.30 ถึง 0.60 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.02 ต่ําสุด

SWRCH 22 A 0.18 ถึง 0.23 0.10 สูงสุด 0.70 ถึง 1.00 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.02 ต่ําสุด

SWRCH 10 K 0.08 ถึง 0.13 0.10 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด - K หมายถึง

SWRCH 12 K 0.10 ถึง 0.15 0.10 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด - เหล็กกลา

SWRCH 15 K 0.13 ถึง 0.18 0.10 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด - เนื้อแนน

SWRCH 16 K 0.13 ถึง 0.18 0.10 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด - (killed steel)

SWRCH 17 K 0.15 ถึง 0.20 0.10 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 18 K 0.15 ถึง 0.20 0.10 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 20 K 0.18 ถึง 0.23 0.10 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 22 K 0.18 ถึง 0.23 0.10 ถึง 0.35 0.70 ถึง 1.00 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 24 K 0.19 ถึง 0.25 0.10 ถึง 0.35 1.35 ถึง 1.65 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 25 K 0.22 ถึง 0.28 0.10 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 27 K 0.22 ถึง 0.29 0.10 ถึง 0.35 1.20 ถึง 1.50 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 30 K 0.27 ถึง 0.33 0.10 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 33 K 0.30 ถึง 0.36 0.10 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 35 K 0.32 ถึง 0.38 0.10 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 38 K 0.35 ถึง 0.41 0.10 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 40 K 0.37 ถึง 0.43 0.10 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 41 K 0.36 ถึง 0.44 0.10 ถึง 0.35 1.35 ถึง 1.65 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 43 K 0.40 ถึง 0.46 0.10 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 45 K 0.42 ถึง 0.48 0.10 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 48 K 0.45 ถึง 0.51 0.10 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 สงูสุด 0.035 สูงสุด -

SWRCH 50 K 0.47 ถึง 0.53 0.10 ถึง 0.35 0.60 ถึง 0.90 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด -
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ตารางที ่2 ชัน้คณุภาพและสวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ
(ขอ 3.1 และขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

หมายเหตุ คาสวนประกอบทางเคมขีองธาตอุืน่ๆ ซึง่มไิดระบไุวในตารางที ่2 ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผซูือ้กบัผขูาย

ชั้นคณุภาพ สวนประกอบทางเคมี หมายเหตุ

C Si Mn P S Al

SWRCH 6 R 0.11 สงูสดุ - 0.63 สงูสดุ 0.050 สูงสดุ 0.050 สงูสุด - R หมายถึง

SWRCH 8 R 0.13 สงูสดุ - 0.63 สงูสดุ 0.050 สูงสดุ 0.050 สงูสุด - เหลก็กลาผวิ

SWRCH 10 R 0.06 ถึง 0.16 - 0.27 ถึง 0.63 0.050 สูงสดุ 0.050 สงูสุด - บริสทุธิ์

SWRCH 12 R 0.08 ถึง 0.18 - 0.27 ถึง 0.63 0.050 สูงสดุ 0.050 สงูสุด - (rimmed steel)

SWRCH 15 R 0.10 ถึง 0.22 - 0.27 ถึง 0.63 0.050 สูงสดุ 0.050 สงูสุด -

SWRCH 17 R 0.12 ถึง 0.24 - 0.27 ถึง 0.63 0.050 สูงสดุ 0.050 สงูสุด -

SWRCH 6 A 0.11 สงูสดุ 0.13 สงูสดุ 0.63 สงูสดุ 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด 0.016 ตํ่าสดุ A หมายถึง

SWRCH 8 A 0.13 สงูสดุ 0.13 สงูสดุ 0.63 สงูสดุ 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด 0.016 ตํ่าสดุ เหลก็กลา

SWRCH 10 A 0.06 ถึง 0.16 0.13 สงูสดุ 0.27 ถึง 0.63 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด 0.016 ตํ่าสดุ เนื้อแนน

SWRCH 12 A 0.08 ถึง 0.18 0.13 สงูสดุ 0.27 ถึง 0.63 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด 0.016 ตํ่าสดุ อะลมูเินียม

SWRCH 15 A 0.10 ถึง 0.22 0.13 สงูสดุ 0.27 ถึง 0.63 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด 0.016 ตํ่าสดุ (aluminium

SWRCH 16 A 0.10 ถึง 0.22 0.13 สงูสดุ 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด 0.016 ตํ่าสดุ killed steel)

SWRCH 18 A 0.12 ถึง 0.24 0.13 สงูสดุ 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด 0.016 ตํ่าสดุ

SWRCH 19 A 0.12 ถึง 0.24 0.13 สงูสดุ 0.66 ถึง 1.04 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด 0.016 ตํ่าสดุ

SWRCH 20 A 0.15 ถึง 0.27 0.13 สงูสดุ 0.27 ถึง 0.63 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด 0.016 ตํ่าสดุ

SWRCH 22 A 0.15 ถึง 0.27 0.13 สงูสดุ 0.66 ถึง 1.04 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด 0.016 ตํ่าสดุ

SWRCH 10 K 0.06 ถึง 0.16 0.05 ถึง 0.40 0.27 ถึง 0.63 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด - K หมายถึง

SWRCH 12 K 0.08 ถึง 0.18 0.05 ถึง 0.40 0.27 ถึง 0.63 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด - เหลก็กลา

SWRCH 15 K 0.10 ถึง 0.22 0.05 ถึง 0.40 0.27 ถึง 0.63 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด - เนื้อแนน

SWRCH 16 K 0.10 ถึง 0.22 0.05 ถึง 0.40 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด - (killed steel)

SWRCH 17 K 0.12 ถึง 0.24 0.05 ถึง 0.40 0.27 ถึง 0.63 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 18 K 0.12 ถึง 0.24 0.05 ถึง 0.40 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 20 K 0.15 ถึง 0.27 0.05 ถึง 0.40 0.27 ถึง 0.63 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 22 K 0.15 ถึง 0.27 0.05 ถึง 0.40 0.66 ถึง 1.04 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสดุ -

SWRCH 24 K 0.16 ถึง 0.29 0.05 ถึง 0.40 1.30 ถึง 1.70 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 25 K 0.19 ถึง 0.32 0.05 ถึง 0.40 0.27 ถึง 0.63 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 27 K 0.19 ถึง 0.33 0.05 ถึง 0.40 1.15 ถึง 1.55 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 30 K 0.24 ถึง 0.37 0.05 ถึง 0.40 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 33 K 0.27 ถึง 0.40 0.05 ถึง 0.40 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสดุ -

SWRCH 35 K 0.29 ถึง 0.42 0.05 ถึง 0.40 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 38 K 0.32 ถึง 0.46 0.05 ถึง 0.40 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 40 K 0.34 ถึง 0.48 0.05 ถึง 0.40 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 41 K 0.33 ถึง 0.49 0.05 ถึง 0.40 1.30 ถึง 1.70 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 43 K 0.37 ถึง 0.51 0.05 ถึง 0.40 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสดุ -

SWRCH 45 K 0.39 ถึง 0.53 0.05 ถึง 0.40 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 48 K 0.42 ถึง 0.56 0.05 ถึง 0.40 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -

SWRCH 50 K 0.44 ถึง 0.58 0.50 ถึง 0.40 0.56 ถึง 0.94 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด -
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4. ขนาดเสนผานศนูยกลางระบ ุเกณฑความคลาดเคลือ่น และความเบีย้ว
4.1 ขนาดเสนผานศนูยกลางระบ ุเกณฑความคลาดเคลือ่น และความเบีย้ว ใหเปนไปตามตารางที ่3

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

ตารางที ่3 ขนาดเสนผานศนูยกลางระบ ุเกณฑความคลาดเคลือ่น และความเบีย้ว
(ขอ 4.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ขนาดเสนผานศูนยกลางระบุ เกณฑความคลาดเคลื่อน ความเบี้ยวสูงสุด

5

5.5

6

6.5

7

7.5

8

8.5

9

9.5

10 ± 0.40 0.64

10.5

11

11.5

12

12.5

13

13.5

14

14.5

15
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ตารางที ่3 ขนาดเสนผานศนูยกลางระบ ุเกณฑความคลาดเคลือ่น และความเบีย้ว (ตอ)

หนวยเปนมลิลเิมตร

5. สวนประกอบทางเคมี
5.1 สวนประกอบทางเคมขีองเหลก็ลวดเมือ่วเิคราะหจากเบา (ขอแนะนำสำหรบัผทูำ) ตองเปนไปตามตารางที ่1

เมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ ตองเปนไปตามตารางที ่2

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3

ขนาดเสนผานศูนยกลางระบุ เกณฑความคลาดเคลื่อน ความเบี้ยวสูงสุด

15.5

16

16.5

17

17.5

18

18.5

19 ± 0.50 0.80

19.5

20

21

22

23

24

25

26

27

28 ± 0.60 0.96

29

30

มากกวา 30 ใหเปนไปตามขอตกลง

ระหวางผูซ้ือกับผูขาย

ใหเปนไปตามขอตกลง

ระหวางผูซ้ือกับผูขาย
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6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

เหลก็ลวดตองกลมสม่ำเสมอ ไมปร ิไมแตกราว ไมมสีนมิขมุ และตำหนอิืน่ทีม่ผีลเสยีตอการใชงาน แตยอมให

มสีนมิทีผ่วิได

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีข่ดของเหลก็ลวดทกุขดตองมปีายทีไ่มฉกีขาด และไมหลดุงายผกูตดิอย ูและทีป่ายนัน้อยางนอยตองมเีลข

อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดดงัตอไปนี ้ใหเหน็ไดงาย ชดัเจน

(1) คำวา “เหลก็ลวดคารบอนสำหรบังานย้ำหวัและงานทบุขึน้รปูเยน็”

(2) ชัน้คณุภาพ

(3) ขนาดเสนผานศนูยกลางระบ ุเปนมลิลเิมตร

(4) น้ำหนกั เปนกโิลกรมั

(5) หมายเลขการหลอมแตละครัง้ หรอืเครือ่งหมายอืน่ทีเ่ทยีบเทา

(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

(7) ประเทศทีท่ำ

ในกรณใีชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

8. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ ใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

9. การทดสอบ
9.1 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัตวัอยางแตละขด เปนชิน้ทดสอบตามรปูที ่1 ดงันี้

9.1.1 ตดัตวัอยางจากปลายขดของเหลก็ลวดแตละขดความยาว 500 มลิลเิมตร จำนวน 5 ขด สำหรบัทดสอบ

ลกัษณะทัว่ไป ขนาดเสนผานศนูยกลาง และความเบีย้ว

9.1.2 ตดัชิน้ทดสอบแตละชิน้ตามขอ 9.1.1 เปน 3 ชิน้ สำหรบัทดสอบสวนประกอบทางเคมี

9.2 ขนาดเสนผานศนูยกลาง และความเบีย้ว

9.2.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.01 มลิลเิมตร

9.2.2 วธิวีดั

วดัเสนผานศนูยกลางชิน้ตวัอยาง 3 ตำแหนง ภายในสวนของความยาวชิน้ตวัอยางโดยหมนุชิน้ตวัอยางไป

รอบ ๆ อานคาสงูสดุ และต่ำสดุ แสดงวธิวีดัดงัรปูที ่2
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9.2.3 การรายงานผล

9.2.3.1 ขนาดเสนผานศนูยกลาง

รายงานคาเสนผานศนูยกลางสงูสดุ และคาเสนผานศนูยกลางต่ำสดุจากทีว่ดัไดแตละตำแหนง

9.2.3.2 ความเบีย้ว

รายงานผลตางระหวางคาเสนผานศนูยกลางสงูสดุกบัคาเสนผานศนูยกลางต่ำสดุ จากทีว่ดัไดแตละ

ตำแหนง

9.3 สวนประกอบทางเคมี

ใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมโีดยทัว่ไปหรอืวธิอีืน่ใดทีใ่หผลเทยีบเทา แลวรายงานผลปรมิาณธาตตุางๆ ใหละเอยีด

ถงึทศนยิม 2 หรอื 3 ตำแหนง แลวแตกรณี

รปูที ่1 ตวัอยางวธิเีตรยีมชิน้ทดสอบสำหรบัการทดสอบขนาดเสนผานศนูยกลาง ลกัษณะทัว่ไป
และสวนประกอบทางเคมขีองน้ำหนกัรนุไมเกนิ 150 ตนั

(ขอ 9.1)

สมุตวัอยางเหลก็ลวด

จำนวน 5 ขด

แตละชิน้แบงเปน 3 ชิน้

เพือ่ทดสอบสวนประกอบ

ทางเคม ี1 ชิน้ และสำรอง

ไวอีก 2 ชิ้น (กรณีที่

ผลทดสอบไมผานจึง

ทดสอบซ้ำทั้ง 2 ชิ้น)

ตดัชิน้ตวัอยางจาก ปลายขด

ความยาว 500 มลิลเิมตร

ขดละ 1 ชิน้
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ความยาวของ

ชิ้นตัวอยาง

500 มลิลเิมตร

ตำแหนงที ่ 1

(หาคาเสนผานศนูยกลาง ต่ำสดุ และสงูสดุ)

ตำแหนงที ่ 2

(หาคาเสนผานศนูยกลาง ต่ำสดุ และสงูสดุ)

ตำแหนงที ่ 3

(หาคาเสนผานศนูยกลาง ต่ำสดุ และสงูสดุ)

รปูที ่2 วธิวีดัเสนผานศนูยกลาง
(ขอ 9.2.2)
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.1)

ก.1 รนุ (lot) ในทีน่ี ้หมายถงึ เหลก็ลวดชัน้คณุภาพ และขนาดเสนผานศนูยกลางระบเุดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบ

หรอืซือ้ขายหรอืสงมอบในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ

ชกัตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบขนาดเสนผานศนูยกลาง ความเบีย้ว และลกัษณะทัว่ไป

ก.2.1.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนัตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1 โดยตดัจากปลายขดเหลก็ลวด

ขางใดขางหนึง่เปนชิน้ตวัอยางขดละชิน้ ยาวชิน้ละประมาณ 500 มลิลเิมตร

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4. และขอ 6. ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตาราง

ที ่ก.1 จงึจะถอืวาเหลก็ลวดรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบขนาดเสนผานศนูยกลาง ความเบีย้ว และลกัษณะทัว่ไป
(ขอ ก.2.1)

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมี

ก.2.2.1 ชักตัวอยางโดยวิธีสุมตัวอยางตามจำนวนที่กำหนดในตารางที่ ก.1 มา 5 ชิ้น โดยตัดแตละชิ้น

ใหไดความยาวเพยีงพอสำหรบัทำชิน้ทดสอบไดอยางนอย 3 ชิน้ เพือ่ใชทดสอบ 1 ชิน้ และสำรองไว

สำหรบัทดสอบซ้ำ 2 ชิน้

ก.2.2.2 ชิน้ทดสอบทกุชิน้ตองเปนไปตามขอ 5. จงึจะถอืวาเหลก็ลวดรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดหาก

ชิน้ทดสอบไมเปนไปตามขอ 5. ใหใชชิน้ทดสอบทีส่ำรองไวทัง้ 2 ชิน้มาทดสอบซ้ำ ผลการทดสอบซ้ำ

ตองเปนไปตามขอ 5. ทกุชิน้ จงึจะถอืวาเหลก็ลวดรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตัวอยางเหล็กลวดตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 และขอ ก.2.2.2 ทุกขอ จึงจะถือวาเหล็กลวดรุนนั้นเปนไป

ตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

น้ําหนักตอรุน จํานวนตัวอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับ

ตัน ขด

ไมเกิน 150 5 0

มากกวา 150 แตไมเกิน 500 13 1

มากกวา 500 20 2


