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คณะกรรมการวชิาการคณะที ่ 949
มาตรฐานเหลก็ลวด

ประธานกรรมการ
รศ.บรุฉตัร  ฉตัรวรีะ คณะวศิวกรรมศาสตร มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร

กรรมการ
นางสาวนภาพร  อรณุเกยีรตกิอง กรมอตุสาหกรรมพืน้ฐานและการเหมอืงแร

- วศิวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชปูถมัภ

- คณะวศิวกรรมศาสตร จฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั

นายสนัน่  โชตยิะมาลา สถาบนัวจิยัวทิยาศาสตรและเทคโนโลยแีหงประเทศไทย

นายกฤษดา  ประภากร สำนกังานพฒันาวทิยาศาสตรและเทคโนโลยแีหงชาติ

นายสรุพนัธ  ววิฒันะประเสรฐิ สมาคมโลหะไทย

นายสรุชยั  แสงเทยีน บรษิทั โกเบ มกิ ไวร (ประเทศไทย) จำกดั

นายทวศีกัดิ ์ เสรรีกัษ บรษิทั เหลก็สยาม จำกดั

นายผรณิ  ทรีฆฐติิ

นายอำพล  โตอรามรตัน บรษิทั โรงงานเหลก็กรงุเทพฯ จำกดั

นายกนก  พงศพพิฒัน บรษิทั อตุสาหกรรมเหลก็กลาไทย จำกดั (มหาชน)

นายสรุพงษ  ธนะพงศพทิยา

นายสมบตั ิ หงษประเสรฐิพร

นายวริตัน  เชือ้บวั บรษิทั ไทยคณู เวลิดไวดกรปุ จำกดั (มหาชน)

นายไพบลูย  พนัธโุภคา บรษิทั เอ็น.ท.ีเอส.สตลีกรปุ จำกดั (มหาชน)

นายมณเฑยีร  ขนุเมอืง บรษิทั อชูา สยามสตลี อนิดสัตรยีส จำกดั (มหาชน)

นางสาวพมิพใจ  เสรมิรตันวศิษิฐ บรษิทั ไทยสะเปเชยีลไวร จำกดั

นายพบิลูศกัดิ ์ อรรถบวรพศิาล บรษิทั ไทยไวรโพรดคัท จำกดั (มหาชน)

นายปรชีา  เชยีงกลู บรษิทั สยามลวดเหลก็อตุสาหกรรม จำกดั

นายอดศิร  สขุพนัธถาวร

กรรมการและเลขานุการ
นางสาวสริลิกัษณ  ชโูชติ สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม

มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

เนือ่งจากในปจจบุนัมกีารใชเหลก็ลวดคารบอนสำหรบังานย้ำหวัและงานทบุขึน้รปูเยน็  เปนวตัถดุบิในการทำแปนเกลยีว

ตะปูเกลียว สลักเกลียว แหวนรอง ฯลฯ และผลิตภัณฑดังกลาวสามารถทำไดเองในประเทศแลว เพื่อเปนการ

สงเสริมอุตสาหกรรมประเภทนี้ จึงกำหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเหล็กลวดคารบอนสำหรับงานย้ำหัว

และงานทบุขึน้รปูเยน็ ขึน้

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยอาศยัเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

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 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรือ่ง กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็ลวดคารบอนสำหรบังานย้ำหวัและงานทบุขึน้รปูเยน็

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็ลวดคารบอนสำหรบั

งานย้ำหวัและงานทบุขึน้รปูเยน็  มาตรฐานเลขที ่มอก. 2243-2548 ไว ดงัมรีายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วนัที ่26 มถินุายน พ.ศ. 2549

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม

สรุยิะ  จงึรงุเรอืงกจิ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็ลวดคารบอนสำหรบังานย้ำหวั
และงานทบุขึน้รปูเยน็

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมผลิตภัณฑเหล็กลวดคารบอนสำหรับงานย้ำหัวและงานทุบ

ขึน้รปูเยน็ เพือ่การนำไปใชทำแปนเกลยีว ตะปเูกลยีว สลกัเกลยีว แหวนรอง และอืน่ๆ

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชใันมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เหล็กลวดคารบอนสำหรับงานย้ำหัวและงานทุบขึ้นรูปเย็น ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กลวด”

หมายถึง ผลิตภัณฑเหล็กกลาคารบอนรีดรอนกึ่งสำเร็จรูปมีภาคตัดกลมเปนเสนยาวที่มวนเปนขด ซึ่งมี

สวนประกอบทางเคม ีและชัน้คณุภาพ ตามตารางที ่1 หรอืตารางที ่2

2.2 ขด (coil) หมายถงึ เหลก็ลวดหนึง่เสนทีม่คีวามยาวตอเนือ่งกนัโดยปราศจากรอยตอและมวนเปนขด

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

เปนตวัเรงปฏกิริยิา เกดิทีผ่วิของโลหะ

2.4 สนมิขมุ (pitting) หมายถงึ สนมิทีก่ดักรอนผวิของโลหะจนลกึเปนหลมุ เกดิจากปฏกิริยิาของเหลก็กบัออกซเิจน

โดยมคีวามชืน้และสารละลายทีม่คีลอไรดเปนองคประกอบเปนตวัเรงปฏกิริยิา (สารละลายทีม่คีลอไรดเปน

องคประกอบ เชน น้ำทะเล)

3. ชัน้คณุภาพ
3.1 ชัน้คณุภาพของเหลก็ลวดแบงตามสวนประกอบทางเคมเีปน 37 ชัน้คณุภาพ ตามตารางที ่1 หรอืตารางที ่2



–2–

มอก. 2243-2548

ตารางที ่1 ชัน้คณุภาพและสวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ 3.1 และขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

หมายเหตุ คาสวนประกอบทางเคมขีองธาตอุืน่ๆ ซึง่มไิดระบไุวในตารางที ่1 ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผซูือ้กบัผขูาย

ช้ันคณุภาพ สวนประกอบทางเคมี 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 - เหล็กกลาผวิ

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 เหล็กกลา

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 เนื้อแนน

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 - เหล็กกลา

SWRCH 15 K 0.13 ถึง 0.18 0.10 ถึง 0.35 0.30 ถึง 0.60 0.030 สูงสุด 0.035 สูงสุด - เนื้อแนน

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 ชัน้คณุภาพและสวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ
(ขอ 3.1 และขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

หมายเหตุ คาสวนประกอบทางเคมขีองธาตอุืน่ๆ ซึง่มไิดระบไุวในตารางที ่2 ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผซูือ้กบัผขูาย

ชั้นคณุภาพ สวนประกอบทางเคมี 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 - เหลก็กลาผวิ

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 เหลก็กลา

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 เนื้อแนน

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 - เหลก็กลา

SWRCH 15 K 0.10 ถึง 0.22 0.05 ถึง 0.40 0.27 ถึง 0.63 0.040 สูงสดุ 0.045 สงูสุด - เนื้อแนน

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. ขนาดเสนผานศนูยกลางระบ ุเกณฑความคลาดเคลือ่น และความเบีย้ว
4.1 ขนาดเสนผานศนูยกลางระบ ุเกณฑความคลาดเคลือ่น และความเบีย้ว ใหเปนไปตามตารางที ่3

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

ตารางที ่3 ขนาดเสนผานศนูยกลางระบ ุเกณฑความคลาดเคลือ่น และความเบีย้ว
(ขอ 4.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ขนาดเสนผานศูนยกลางระบุ เกณฑความคลาดเคลื่อน 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 ขนาดเสนผานศนูยกลางระบ ุเกณฑความคลาดเคลือ่น และความเบีย้ว (ตอ)

หนวยเปนมลิลเิมตร

5. สวนประกอบทางเคมี
5.1 สวนประกอบทางเคมขีองเหลก็ลวดเมือ่วเิคราะหจากเบา (ขอแนะนำสำหรบัผทูำ) ตองเปนไปตามตารางที ่1

เมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ ตองเปนไปตามตารางที ่2

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3

ขนาดเสนผานศูนยกลางระบุ เกณฑความคลาดเคลื่อน 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

มากกวา 30 ใหเปนไปตามขอตกลง

ระหวางผูซ้ือกับผูขาย

ใหเปนไปตามขอตกลง

ระหวางผูซ้ือกับผูขาย
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6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

เหลก็ลวดตองกลมสม่ำเสมอ ไมปร ิไมแตกราว ไมมสีนมิขมุ และตำหนอิืน่ทีม่ผีลเสยีตอการใชงาน แตยอมให

มสีนมิทีผ่วิได

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีข่ดของเหลก็ลวดทกุขดตองมปีายทีไ่มฉกีขาด และไมหลดุงายผกูตดิอย ูและทีป่ายนัน้อยางนอยตองมเีลข

อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดดงัตอไปนี ้ใหเหน็ไดงาย ชดัเจน

(1) คำวา “เหลก็ลวดคารบอนสำหรบังานย้ำหวัและงานทบุขึน้รปูเยน็”

(2) ชัน้คณุภาพ

(3) ขนาดเสนผานศนูยกลางระบ ุเปนมลิลเิมตร

(4) น้ำหนกั เปนกโิลกรมั

(5) หมายเลขการหลอมแตละครัง้ หรอืเครือ่งหมายอืน่ทีเ่ทยีบเทา

(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

(7) ประเทศทีท่ำ

ในกรณใีชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

8. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ ใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

9. การทดสอบ
9.1 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัตวัอยางแตละขด เปนชิน้ทดสอบตามรปูที ่1 ดงันี้

9.1.1 ตดัตวัอยางจากปลายขดของเหลก็ลวดแตละขดความยาว 500 มลิลเิมตร จำนวน 5 ขด สำหรบัทดสอบ

ลกัษณะทัว่ไป ขนาดเสนผานศนูยกลาง และความเบีย้ว

9.1.2 ตดัชิน้ทดสอบแตละชิน้ตามขอ 9.1.1 เปน 3 ชิน้ สำหรบัทดสอบสวนประกอบทางเคมี

9.2 ขนาดเสนผานศนูยกลาง และความเบีย้ว

9.2.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.01 มลิลเิมตร

9.2.2 วธิวีดั

วดัเสนผานศนูยกลางชิน้ตวัอยาง 3 ตำแหนง ภายในสวนของความยาวชิน้ตวัอยางโดยหมนุชิน้ตวัอยางไป

รอบ ๆ อานคาสงูสดุ และต่ำสดุ แสดงวธิวีดัดงัรปูที ่2
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9.2.3 การรายงานผล

9.2.3.1 ขนาดเสนผานศนูยกลาง

รายงานคาเสนผานศนูยกลางสงูสดุ และคาเสนผานศนูยกลางต่ำสดุจากทีว่ดัไดแตละตำแหนง

9.2.3.2 ความเบีย้ว

รายงานผลตางระหวางคาเสนผานศนูยกลางสงูสดุกบัคาเสนผานศนูยกลางต่ำสดุ จากทีว่ดัไดแตละ

ตำแหนง

9.3 สวนประกอบทางเคมี

ใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมโีดยทัว่ไปหรอืวธิอีืน่ใดทีใ่หผลเทยีบเทา แลวรายงานผลปรมิาณธาตตุางๆ ใหละเอยีด

ถงึทศนยิม 2 หรอื 3 ตำแหนง แลวแตกรณี

รปูที ่1 ตวัอยางวธิเีตรยีมชิน้ทดสอบสำหรบัการทดสอบขนาดเสนผานศนูยกลาง ลกัษณะทัว่ไป
และสวนประกอบทางเคมขีองน้ำหนกัรนุไมเกนิ 150 ตนั

(ขอ 9.1)

สมุตวัอยางเหลก็ลวด

จำนวน 5 ขด

แตละชิน้แบงเปน 3 ชิน้

เพือ่ทดสอบสวนประกอบ

ทางเคม ี1 ชิน้ และสำรอง

ไวอีก 2 ชิ้น (กรณีที่

ผลทดสอบไมผานจึง

ทดสอบซ้ำทั้ง 2 ชิ้น)

ตดัชิน้ตวัอยางจาก ปลายขด

ความยาว 500 มลิลเิมตร

ขดละ 1 ชิน้
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ความยาวของ

ชิ้นตัวอยาง

500 มลิลเิมตร

ตำแหนงที ่ 1

(หาคาเสนผานศนูยกลาง ต่ำสดุ และสงูสดุ)

ตำแหนงที ่ 2

(หาคาเสนผานศนูยกลาง ต่ำสดุ และสงูสดุ)

ตำแหนงที ่ 3

(หาคาเสนผานศนูยกลาง ต่ำสดุ และสงูสดุ)

รปูที ่2 วธิวีดัเสนผานศนูยกลาง
(ขอ 9.2.2)
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.1)

ก.1 รนุ (lot) ในทีน่ี ้หมายถงึ เหลก็ลวดชัน้คณุภาพ และขนาดเสนผานศนูยกลางระบเุดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบ

หรอืซือ้ขายหรอืสงมอบในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ

ชกัตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบขนาดเสนผานศนูยกลาง ความเบีย้ว และลกัษณะทัว่ไป

ก.2.1.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนัตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1 โดยตดัจากปลายขดเหลก็ลวด

ขางใดขางหนึง่เปนชิน้ตวัอยางขดละชิน้ ยาวชิน้ละประมาณ 500 มลิลเิมตร

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4. และขอ 6. ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตาราง

ที ่ก.1 จงึจะถอืวาเหลก็ลวดรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบขนาดเสนผานศนูยกลาง ความเบีย้ว และลกัษณะทัว่ไป
(ขอ ก.2.1)

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมี

ก.2.2.1 ชักตัวอยางโดยวิธีสุมตัวอยางตามจำนวนที่กำหนดในตารางที่ ก.1 มา 5 ชิ้น โดยตัดแตละชิ้น

ใหไดความยาวเพยีงพอสำหรบัทำชิน้ทดสอบไดอยางนอย 3 ชิน้ เพือ่ใชทดสอบ 1 ชิน้ และสำรองไว

สำหรบัทดสอบซ้ำ 2 ชิน้

ก.2.2.2 ชิน้ทดสอบทกุชิน้ตองเปนไปตามขอ 5. จงึจะถอืวาเหลก็ลวดรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดหาก

ชิน้ทดสอบไมเปนไปตามขอ 5. ใหใชชิน้ทดสอบทีส่ำรองไวทัง้ 2 ชิน้มาทดสอบซ้ำ ผลการทดสอบซ้ำ

ตองเปนไปตามขอ 5. ทกุชิน้ จงึจะถอืวาเหลก็ลวดรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตัวอยางเหล็กลวดตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 และขอ ก.2.2.2 ทุกขอ จึงจะถือวาเหล็กลวดรุนนั้นเปนไป

ตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

น้ําหนักตอรุน จํานวนตัวอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับ

ตัน ขด

ไมเกิน 150 5 0

มากกวา 150 แตไมเกิน 500 13 1

มากกวา 500 20 2


