
สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

กระทรวงอตุสาหกรรม ICS 77.140.50 ISBN 978-974-292-361-7

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
THAI INDUSTRIAL STANDARD

มอก. 2257    2549

เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน  แผนแถบ
และแผนตดั  สำหรบังานโครงสราง
COLD  REDUCED  CARBON  STEEL COIL  STRIP AND  SHEET
OF  STRUCTURAL  QUALITY



มอก. 2257    2549

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

และแผนตดั  สำหรบังานโครงสราง

สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอตุสาหกรรม ถนนพระรามที ่6 กรงุเทพฯ 10400

โทรศพัท 0  2202  3300

 ประกาศในราชกจิจานเุบกษา ฉบบัประกาศและงานทัว่ไป เลม 124 ตอนพเิศษ 40ง
วนัที ่3 เมษายน พทุธศกัราช  2550



(2)

คณะกรรมการวชิาการคณะที ่ 90
มาตรฐานเหลก็แผน

ประธานกรรมการ
รองศาสตราจารยประสงค  ศรเีจรญิชยั คณะวศิวกรรมศาสตร  จฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั

กรรมการ
นาวาเอกอภริมย  เงนิบำรงุ กรมอูทหารเรือ

เรอืโทกมล  ศริไิล

นายธเนศ  เมฆลาย กรมสงเสรมิอตุสาหกรรม

นายนฐั  จลุกะรตัน สำนกังานเศรษฐกจิอตุสาหกรรม กระทรวงอตุสาหกรรม

นายธรียทุธ  เลศิศริรงัสรรค สภาอตุสาหกรรมแหงประเทศไทย

นายสภุาพ  จติรายานนท สมาคมผผูลติชิน้สวนยานยนต

นายนเรศ  กรดุพนัธ บรษิทั เหลก็แผนรดีเยน็ไทย จำกดั (มหาชน)

นายกติตธิชั  อวมพดั

นายสรุศกัดิ ์ จตรุภทัรไพบลูย บรษิทั สยามสตลีกรปุอนิเตอรเนชัน่แนล จำกดั(มหาชน)

นายชาตชิาย  ปอมลอย บรษิทั สหวริยิาสตลี อนิดสัตร ีจำกดั (มหาชน)

นายบณัฑรูย  จยุเจรญิ บรษิทั สยามยไูนเตด็สตลี (1995) จำกดั

นายณฐัจติ  ศรสีมวงษ

นายศกัดิช์ยั  จงศริเิลศิ

นายโดมเดช  ศรพีณิเพราะ บรษิทั แอล พ ีเอน็ เพลทมลิ จำกดั

นายวโิรจน  ศริทิตัธำรง บรษิทั นครไทยสตรปิมลิ จำกดั (มหาชน)

นายเดชาคม  บญุมา บรษิทั บลสูโคปสตลี (ประเทศไทย) จำกดั

นายสมเจตน  นมิานะ สมาคมอตุสาหกรรมยานยนตไทย

นายกรกฎ  ผดงุจติต บรษิทั สหวริยิาเพลทมลิ จำกดั

กรรมการและเลขานุการ
นายชยัภคั  ภทัรจนิดา สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม



เนือ่งจากมกีารใชเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานโครงสราง กนัอยางแพรหลาย

ภายในประเทศ และเพื่อสงเสริมอุตสาหกรรมประเภทนี้  จึงกำหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเหล็กกลา

คารบอนรดีเยน็  แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานโครงสราง  ขึน้

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ กำหนดขึน้โดยใชเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

ISO 4997-1999 Cold-reduced steel sheet of structural quality

ISO 6892-1998 Metallic Materials - Tensile Testing at Ambient Temperature

JIS G 0321-1966 Product Analysis and Its Tolerance for Wrought Steel

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมในอนกุรมเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีไ่ดประกาศไปแลว มดีงันี้

มอก. 2012-2543 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานทัว่ไป

และงานขึน้รปู

มอก. 2140-2546 เหลก็กลารดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานรถยนต

มอก. 2183-2547 เหล็กกลารีดเย็นแผนมวน แผนแถบ และแผนตัด สำหรับเคลือบดีบุก

หรอืเคลอืบโครเมยีม/โครเมยีมออกไซด : รดีเดีย่ว

มอก. 2184-2547 เหล็กกลารีดเย็นแผนมวน แผนแถบ และแผนตัด สำหรับเคลือบดีบุก

หรอืเคลอืบโครเมยีม/โครเมยีมออกไซด : รดีซ้ำ

มอก. 2256-2548 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบัเคลอืบ

อแินเมล

(3)

คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม

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



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่ 3598  ( พ.ศ. 2549 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรือ่ง กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานโครงสราง

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

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็

แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานโครงสราง มาตรฐานเลขที ่มอก. 2257-2549 ไว ดงัมรีายการละเอยีด

ตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วนัที ่4 ธนัวาคม พ.ศ. 2549

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม

โฆสติ  ปนเปยมรษัฎ



–1–

มอก. 2257-2549

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ
และแผนตดั สำหรบังานโครงสราง

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ครอบคลมุเหลก็แผนรดีเยน็ทีใ่ชเปนวตัถดุบิทีน่ำมาดดัพบัขึน้รปูเยน็ หรอื

เชือ่มเพือ่เปนชิน้สวนโครงสรางประกอบ โดยมเีกณฑกำหนดสมบตัทิางกลสงูกวาเหลก็แผนรดีเยน็สำหรบังาน

ทัว่ไป

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมครอบคลมุถงึเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั

สำหรบังานอืน่ๆ ทีไ่ดกำหนดเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแลว

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ มดีงัตอไปนี้

2.1 เหล็กกลาคารบอนรีดเย็นแผนมวน แผนแถบ และแผนตัด สำหรับงานโครงสราง ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้

จะเรยีกวา “เหลก็แผน” หมายถงึ เหลก็กลาคารบอนทีม่สีวนประกอบทางเคมดีงัตารางที ่6 และ 7 และสมบตัิ

ทางกลดงัตารางที ่8 และไดจากการรดีเหลก็กลาคารบอนเปนแผนขณะเยน็ใหไดความหนาตามตองการ โดย

บางชัน้คณุภาพ ผานกระบวนการการอบออนเพือ่เกดิการตกผลกึใหม (recrystallization)   และกรรมวธิกีารรดี

ปรบัสภาพ (skin pass หรอื temper rolling)

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

ทีท่ำเปนมวน มหีนากวางตัง้แต 600 มลิลเิมตรขึน้ไป

2.3 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนแถบ ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนแถบ” หมายถงึ เหลก็แผนมวน

ทีต่ดัแบงตามยาว มหีนากวางนอยกวา 600 มลิลเิมตร

2.4 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนตดั ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนตดั” หมายถงึ เหลก็แผนมวน

หรอืเหลก็แผนแถบทีต่ดัแบงเปนแผน

2.5 การรดีปรบัสภาพ หมายถงึ การรดีเยน็หลงัการอบออนโดยมวีตัถปุระสงคอยางใดอยางหนึง่หรอืหลายอยาง

เพือ่ควบคมุขนาด ความแขง็ ความราบ ผวิสำเรจ็ และยบัยัง้การเกดิริว้คราก (stretcher strain) หรอืรอยยบั

(coil break)ในระยะเวลาหนึง่

2.6 ขอบรดี (mill edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการรดีเยน็โดยไมมกีารตกแตงภายหลงัการรดี

ขอบรดีนีอ้าจบาง และฉกีเปนบางแหง หรอืมคีวามไมสม่ำเสมอ หรอืราว

2.7 ขอบตดั (cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดัหลงัจากรดีเยน็
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3. ชนดิ  ลกัษณะขอบ  ชัน้คณุภาพ
3.1 เหลก็แผน แบงเปน 3 ชนดิ คอื

3.1.1 เหลก็แผนมวน

3.1.2 เหลก็แผนแถบ

3.1.3 เหลก็แผนตดั

3.2 เหลก็แผน แบงตามลกัษณะขอบเปน 2 ลกัษณะ คอื

3.2.1 ขอบรดี

3.2.2 ขอบตดั

3.3 เหลก็แผน แบงตามความตานแรงดงึทีจ่ดุครากเปน  4 ชัน้คณุภาพ  คอื

3.3.1 CR220

3.3.2 CR250

3.3.3 CR320

3.3.4 CH550

หมายเหตุ 1. เหลก็แผนชัน้คณุภาพ CR220  CR250  CR320  เปนไดทัง้เหลก็กลาผวิบรสิทุธิ ์(rimmed steel) ซึง่เหมาะ
สำหรับงานโครงสรางที่รับแรงปกติทั่วไป และเหล็กกลาเนื้อแนน (killed steel)  ซึ่งเหมาะสำหรับงาน
โครงสรางทีต่องการความตานทานการเกดิการแตกหกัแบบเปราะ (resistance to brittle fracture) ไดสงู

2. เหลก็แผนชัน้คณุภาพ CH550 มคีาเทมเปอรเปน 1 (ความแขง็เตม็ที)่ โดยไมไดผานการอบออนเพือ่เกดิ
การตกผลึกใหมและการรีดปรับสภาพ

4. มวลพืน้ฐาน  มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น
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 มติิ

ใหเปนไปตามตารางที ่1

4.2.2 เกณฑความคลาดเคลือ่น

4.2.2.1 ความหนา

ใหเปนไปตามตารางที ่2

สำหรับเหล็กแผนที่ถูกระบุวาตองการเกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาเปนพิเศษ แนะนำ

ใหเปนไปตามตารางที ่3

4.2.2.2 ความกวาง

ใหเปนไปตามตารางที ่4

4.2.2.3 ความยาว (เฉพาะเหลก็แผนตดั)

ใหเปนไปตามตารางที ่5

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ  9.1
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ตารางที ่ 1  มติขิองเหลก็แผน
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เสนผานศนูยกลางภายใน และเสนผานศนูยกลางภายนอกของมวนของเหลก็แผนมวน
ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูขายกับผูซื้อ

ตารางที ่ 2 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็แผน
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

มิติ    เหล็กแผนมวน เหล็กแผนแถบ เหล็กแผนตัด

ความหนา ไมเกิน 3.00 ไมเกิน 3.00 ไมเกิน 3.00

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

เกณฑความคลาดเคลื่อน

ความหนา            ความกวาง

ไมเกิน 1 200

ความกวางมากกวา 1 200

ถึง 1 500

ความกวางมากกวา 1 500

ถึง 1 850

ไมเกิน 0.40            ± 0.04 ± 0.05 -

มากกวา 0.40 ถึง 0.60 ± 0.05 ± 0.06 ± 0.08

มากกวา 0.60 ถึง 0.80   ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09

มากกวา 0.80 ถึง 1.00   ± 0.08 ± 0.09 ± 0.10

มากกวา 1.00 ถึง 1.20   ± 0.09 ± 0.10 ± 0.12

มากกวา 1.20 ถึง 1.60   ± 0.11 ± 0.12 ± 0.14

มากกวา 1.60 ถึง 2.00 ± 0.13 ± 0.14 ± 0.16

มากกวา 2.00 ถึง 2.50 ± 0.15 ± 0.16 ± 0.18

มากกวา 2.50 ถึง 3.00   ± 0.18 ± 0.19 ± 0.21
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ตารางที ่3 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาเปนพเิศษของเหลก็แผน
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตารางที ่ 4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวางของเหลก็แผน
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลือ่น

ไมเกิน 1 200            +5

มากกวา 1 200 ถึง 1 500 +7

มากกวา 1 500 +9

0

0

0

เกณฑความคลาดเคลื่อน

ความหนา            ความกวาง

ไมเกิน 1 200

ความกวางมากกวา 1 200

ถึง 1 500

ความกวางมากกวา 1 500

ถึง 1 850

ไมเกิน 0.40            ± 0.025 ± 0.035 -

มากกวา 0.40 ถึง 0.60 ± 0.035 ± 0.045 ± 0.05

มากกวา 0.60 ถึง 0.80   ± 0.04 ± 0.05 ± 0.05

มากกวา 0.80 ถึง 1.00   ± 0.045 ± 0.06 ± 0.06

มากกวา 1.00 ถึง 1.20   ± 0.055 ± 0.07 ± 0.07

มากกวา 1.20 ถึง 1.60   ± 0.07 ± 0.08 ± 0.08

มากกวา 1.60 ถึง 2.00 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.09

มากกวา 2.00 ถึง 2.50 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.11

มากกวา 2.50 ถึง 3.00   ± 0.11 ± 0.12 ± 0.12



–5–

มอก. 2257-2549

ตารางที ่ 5 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาวของเหลก็แผนตดั
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

5. สวนประกอบทางเคมี
5.1 สวนประกอบทางเคมี

สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา แนะนำใหเปนไปตามตารางที ่6 เมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑยอมให

มคีาสงูกวาคาสงูสดุของตารางที ่6 ตามเกณฑความคลาดเคลือ่นในตารางที ่7

การทดสอบใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมทีัว่ไปหรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

ตารางที ่6 สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ 5.1)

หมายเหตุ สวนประกอบทางเคมทีีก่ำหนดขางตน สามารถเตมิธาตบุางชนดิ เชน ไททาเนยีม ไนโอ
เบยีม วาเนเดยีม ฯลฯ ลงไปในปรมิาณหนึง่ เพือ่ปรบัปรงุสมบตัทิางกล ตามขอตกลง
ระหวางผูขายกับผูซื้อได

ความยาว เกณฑความคลาดเคลือ่น

ไมเกิน 3 000            +20

มากกวา 3 000 ถึง 6 000 +30

มากกวา 6 000 รอยละ 0.5 ของความยาวระบุ

0

0

ชั้นคุณภาพ ปริมาณสงูสดุ   รอยละ

คารบอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กํามะถัน

 CR220 0.15 - 0.035 0.035

 CR250 0.20 - 0.035 0.035

 CR320 0.20 1.50 0.035 0.035

 CH550 0.20 1.50 0.035 0.035

0
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ตารางที ่7 เกณฑความคลาดเคลือ่นของสวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ
(ขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

6.1.1 เหลก็แผนตองปราศจากขอบกพรอง เชน เปนร ูแยกชัน้ ทีจ่ะเปนผลเสยีหายตอการทำผลติภณัฑสำเรจ็

สำหรบัความไมสมบรูณอืน่ๆ ทีไ่มเปนผลเสยีหายตอการทำเปนผลติภณัฑสำเรจ็ ยอมใหมไีดดานเดยีว

6.1.2 เหลก็แผน โดยปกตคิวรอยใูนสภาพชโลมน้ำมนั ยกเวนถามกีารระบเุปนอยางอืน่ในการซือ้ขาย

6.1.3 เหลก็แผนทีไ่มชโลมน้ำมนั ยอมใหมสีนมิผวิได

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

6.2 สมบตัทิางกล

6.2.1 ความตานแรงดงึและความยดื

ใหเปนไปตามตารางที ่8

การทดสอบและการเตรยีมชิน้ทดสอบใหปฏบิตัติาม ISO 6892   และมตีวัอยางชิน้ทดสอบ ดงัรปูที ่1

สวนประกอบ เกณฑความคลาดเคล่ือน

คารบอน + 0.03

แมงกานีส + 0.03

ฟอสฟอรัส + 0.010

กํามะถัน + 0.010
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ตารางที ่8 ความตานแรงดงึและ ความยดื
(ขอ 6.2.1)

หมายเหตุ 1. กรณีไมปรากฏจุดครากในการทดสอบ การหาคาความตานแรงดึงที่จุดครากอาจทำโดยวิธี
หาคาความเคนพสิจูนทีค่วามยดืขณะรบัแรงมคีารอยละ 0.5 ของระยะความยาวเกจ (L0)
หรอืวธิหีาคาความเคนทีร่ะยะออฟเซท็เทากบัรอยละ 0.2 ของความยาวเกจ

2. สำหรบัชัน้คณุภาพ CH550 การหาคาความตานแรงดงึทีจ่ดุครากทำไดโดยหาคาความเคน
ทีค่วามยดืขณะรบัแรงดงึมคีารอยละ 0.5 ของระยะความยาวเกจ (L0)

รปูที ่1 ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึและความยดื
(ขอ 6.2.1)

หมายเหตุ 1. กรณ ีความยาวเกจเริม่ตน (L0) เทากบั 50 มลิลเิมตร ความยาวสวนขนาน (LC) เทากบั 75 มลิลเิมตร
และความกวางของชิน้ทดสอบ (b) เทากบั 12.5 ± 1 มลิลเิมตร

2. กรณ ีความยาวเกจเริม่ตน (L0) เทากบั 80 มลิลเิมตร ความยาวสวนขนาน (LC) เทากบั 120 มลิลเิมตร
และความกวางของชิน้ทดสอบ (b) เทากบั 20 ±  1 มลิลเิมตร

3. กรณีเหล็กแผนมีความกวางไมเพียงพอที่จะตัดชิ้นทดสอบได ใหตัดชิ้นทดสอบตามทิศทางการรีด โดยมี
ขนาดตามหมายเหตขุอ 1.

ชั้นคุณภาพ ความตานแรงดึงท่ีจุดคราก ตํ่าสดุ

Mpa

ความตานแรงดึง ตํ่าสดุ

MPa 

Lo= 50 mm Lo=80 mm

CR220 220 300 22 20

CR250 250 330 20 18

CR320 320 400 16 14

CH550 550 - - -

ความยดื ตํ่าสดุ

รอยละ  

Lc
LO

ทิศทางการรีด
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6.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา (camber) (เฉพาะเหลก็แผนตดัขอบตดั เหลก็แผนมวนขอบตดั และเหลก็

แผนแถบ)

ใหเปนไปตามตารางที ่9

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

ตารางที ่9 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 6.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

6.4 ระยะเบีย่งเบนของความราบ (เฉพาะเหลก็แผนตดั)

เมือ่วางเหลก็แผนตดัในแนวราบตามปกตแิลว ระยะเบีย่งเบนของความราบตองไมเกนิคาทีก่ำหนดในตารางที่

10

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3

ตารางที ่10 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนตดั
(ขอ 6.4)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ชนิดและลกัษณะขอบ ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวา  สงูสดุ 

เหลก็แผนมวนขอบตัดและเหลก็แผนแถบ 20 ตอความยาวทุกๆ 5 000(จากการสุม)

เหลก็แผนตัดขอบตัด รอยละ 0.40 ของความยาว

ความหนา ความกวาง ระยะเบ่ียงเบนของความราบ

ไมเกิน 0.70 ไมเกิน 1 200 23

มากกวา 1 200 ถึงไมเกิน 1 500 27

มากกวา 1 500 33

มากกวา 0.70 ถึงไมเกิน 1.20 ไมเกิน 1 200 18

มากกวา 1200 ถึงไมเกิน 1 500 23

มากกวา 1 500 29

มากกวา 1.20 ไมเกิน 1 200 15

มากกวา 1 200 ถึงไมเกิน 1 500 19

มากกวา 1 500 26



–9–

มอก. 2257-2549

6.5 ความไมไดฉาก (เฉพาะเหลก็แผนตดั)

ตองไมเกนิรอยละ 1 ของความกวาง

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4

7.  เครือ่งหมาย และฉลาก
7.1 ทีม่วนของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบทกุมวน และทีม่ดัของเหลก็แผนตดัทกุมดั รวมทัง้เหลก็แผนตดั

ทีม่กีารสงมอบเปนแผน (ไมรวมเปนมดั) ทกุแผน อยางนอยตองมเีลข อกัษรหรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีด

ตอไปนี ้ใหเห็นไดงาย  ชดัเจน ไมลบเลอืนและ/หรอืหลดุลอกงาย

(1) คำวา “เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็”

(2) ชนดิ ลกัษณะขอบ และชัน้คณุภาพ

(3) หมายเลขการหลอม หรอื รหสัรนุทีท่ำ

(4) ความหนา × ความกวาง × ความยาว เปน มลิลเิมตร × มลิลเิมตร × มลิลเิมตร (กรณเีหลก็แผนมวน

ไมตองระบคุวามยาว)

(5) มวล เปนกโิลกรมั

(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ  หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

(7) ประเทศทีท่ำ

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

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

9. การทดสอบ
9.1 มติิ

9.1.1 ความหนา

9.1.1.1 เครื่องมือ

ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร (สำหรบัตารางที ่2) และ 0.001 (สำหรบัตาราง

ที ่3)

9.1.1.2 วธิวีดั

(1) เหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

กรณขีอบรดี  วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตรจากขอบขางทัง้สอง โดยวดั

อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ

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
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(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

ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร

9.1.2.2 วธิวีดั

วดัความกวางทีต่ำแหนงหางจากปลายประมาณ 100 มลิลเิมตรทัง้ 2 ปลายสำหรบัเหลก็แผนตดั และ

ประมาณ 1 000 มลิลเิมตรทัง้ 2 ปลายสำหรบัเหลก็แผนมวน แผนแถบ แลวรายงานคาเฉลีย่

9.1.3 ความยาว (เฉพาะเหลก็แผนตดั)

9.1.3.1 เครื่องมือ

ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร

9.1.3.2 วธิวีดั

วดัความยาวทีต่ำแหนงหางจากขอบประมาณ 100  มลิลเิมตร  ทัง้  2  ขาง  แลวรายงานคาเฉลีย่

9.2 ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวา (เฉพาะเหล็กแผนตัดขอบตัด เหล็กแผนมวนขอบตัด และเหล็ก

แผนแถบ) วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ  ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ  0.5  มลิลเิมตร  วดัระยะ

เบีย่งเบนสงูสดุ (a)  ของขอบโคงทีด่านเวา โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากบั 5 000  มลิลเิมตร ดงัรปู

ที ่2

สำหรบัเหลก็แผนตดัขอบตดั ใหใชความยาวเตม็แผน ดงัรปูที ่3

รปูที ่2  การวดัระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา สำหรบัเหลก็แผนมวนขอบตดั และเหลก็แผนแถบ
(ขอ 9.2)

a
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รปูที ่3 การวดัระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา สำหรบัเหลก็แผนตดัขอบตดั
(ขอ 9.2)

9.3 ระยะเบีย่งเบนของความราบ (เฉพาะเหลก็แผนตดั)

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัระยะหางระหวางผวิลาง

ของตวัอยางกบัพืน้ทีต่ำแหนงตางๆ อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ

ดงัรปูที ่4

รปูที ่4 การวดัระยะเบีย่งเบนของความราบ
(ขอ 9.3)

9.4 ความไมไดฉาก (เฉพาะเหลก็แผนตดั)

ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัความไมไดฉาก โดยวดัความเบีย่งเบน (A) ของขอบแผนไปจาก

เสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปูที ่5

ไมวัด

ค
ว
าม
ก
ว
 าง
แ
ผ
 น

a
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รปูที ่5 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 9.4)
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.1)

ก.1 รนุ  ในทีน่ี ้ หมายถงึ  เหลก็แผน ชัน้คณุภาพ และมติเิดยีวกนั ทำโดยกรรมวธิเีดยีวกนั  ทีท่ำหรอืสงมอบ หรอื

ซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบั  ใหเปนไปตามแผนการชกัตวัอยางทีก่ำหนดตอไปนี ้ หรอือาจใชแผนการชกั

ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิ ลกัษณะทัว่ไป ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา

ของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

ก.2.1.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ โดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนดในตาราง

ที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 6.1 และขอ 6.3 ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวน

ทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1  จงึจะถอืวาเหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิ ลกัษณะทัว่ไป  และระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
ของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ

(ขอ ก.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมิติใหตัดตัวอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวน
ไมนอยกวา 500 มลิลิเมตร

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิ ลกัษณะทัว่ไป ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา

ระยะเบีย่งเบนของความราบ และความไมไดฉากของเหลก็แผนตดั

ก.2.2.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนตดั โดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั  ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ก.2

ก.2.2.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 6.1 ขอ 6.3 ขอ 6.4 และขอ 6.5 ในแตละรายการตองไม

เกินเลขจำนวนที่ยอมรับที่กำหนดในตารางที่ ก.2 จึงจะถือวาเหล็กแผนรุนนั้นเปนไปตามเกณฑ

ทีก่ำหนด

ขนาดรุน

หนวย

ขนาดตัวอยาง

หนวย

เลขจํานวนท่ียอมรับ

ไมเกิน 10 2 0

เกิน 10 8 1
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ตารางที ่ก.2 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิ ลกัษณะทัว่ไป  ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
ระยะเบีย่งเบนของความราบ และความไมไดฉากของเหลก็แผนตดั

(ขอ ก.2.2)

หมายเหตุ การทดสอบมติใิหตดัตวัอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวน
ไมนอยกวา 500 มลิลเิมตร

ก.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมี

ก.2.3.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนทีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดในขอ ก.2.1.2 หรอืขอ ก.2.2.2 จำนวน 2 ตวัอยาง

ก.2.3.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.1 จงึจะถอืวาเหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสมบตัทิางกล

ก.2.4.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 3 ตวัอยาง แตละตวัอยางมปีรมิาณเพยีงพอ

ทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบสำหรบัการทดสอบความตานแรงดงึและความยดื

ก.2.4.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.2.1 จงึจะถอืวาเหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางเหลก็แผนตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 ขอ ก.2.2.2 ขอ ก.2.3.2 และขอ ก.2.4.2 ทกุขอ จงึจะถอืวา

เหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน

หนวย

ขนาดตัวอยาง

หนวย

เลขจํานวนท่ียอมรับ

ไมเกิน 10 2 0

เกิน 10 8 1


