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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็กลาคารบอนทรงแบนรดีรอน
สำหรับงานทั่วไปและงานขึ้นรูป

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ไมครอบคลุมถึงเหล็กกลาคารบอนทรงแบนรีดรอนสำหรับใชในงาน

ทีม่จีดุประสงคอืน่ ๆ  ทีไ่ดกำหนดเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เชน เหล็กกลาคารบอนทรงแบนรดีรอน

สำหรบังานโครงสราง

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมครอบคลมุถงึเหล็กกลาคารบอนทรงแบนรดีรอนทีน่ำไปรดีเยน็ตอ

1.3 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมครอบคลมุถงึเหลก็กลาคารบอนทรงแบนรดีรอนทีผ่วิมลีวดลาย (floor

plates or checkered plate)

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เหล็กกลาคารบอนทรงแบนรีดรอน ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา เหล็กแผน หมายถึง แผนเหล็กกลา

คารบอนซึง่มสีวนประกอบทางเคมดีงัตารางที ่8 ทีร่ดีเปนแผนขณะรอน

2.2 เหลก็แผนชนดิแผนมวน ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา เหลก็แผนมวน หมายถงึ เหลก็แผนทีท่ำเปนมวน

มหีนากวางตัง้แต 600 มลิลิเมตรขึน้ไป

2.3 เหลก็แผนแถบ ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา เหลก็แผนแถบ หมายถงึ เหลก็แผนมวนทีต่ดัแบงตามยาว

มหีนากวางนอยกวา 600 มลิลิเมตร

2.4 เหล็กแผนชนิดแผนหนา ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา เหล็กแผนหนา หมายถึง เหล็กแผนที่ตัดแบง

เปนแผนหรอืทีท่ำเปนแผน มคีวามหนาระบตุัง้แต 3.15 มลิลิเมตรถงึ 130 มลิลิเมตร

2.5 เหล็กแผนชนิดแผนบาง ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา เหล็กแผนบาง หมายถึง เหล็กแผนที่ตัดแบง

เปนแผนหรอืทีท่ำเปนแผน มคีวามหนาระบนุอยกวา 3.15 มลิลิเมตร

2.6 ขอบรดี (mill edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กิดจากการรดีรอนโดยไมมกีารตกแตง ขอบรดีนีอ้าจบาง

และฉกีเปนบางแหง หรอืมคีวามไมสม่ำเสมอ หรอืราว

2.7 ขอบตดั (cut edge) หมายถงึ  ขอบของเหลก็แผนทีเ่กิดจากการตดั หลังจากรดีรอน

2.8 ขอบตดัปกต ิ(normal cut edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนที่เกิดจากการตัดเหล็กแผนครั้งแรกเพื่อ

ใหไดความกวางและความยาว ตามทีก่ำหนด

2.9 ขอบตดัแตงซ้ำ (resheared or fine cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กิดจากการตดัเหลก็แผนอกีครัง้หลงั

จากการตดัครัง้แรก
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2.10 ขอบตดัซอย (slitted edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กิดจากการตดัแบงเหลก็แผนใหไดขนาดตามขอ

ตกลงในการซือ้ขาย

3. ชนดิ ลกัษณะขอบ และชัน้คณุภาพ
3.1 เหล็กแผนแบงเปน 4 ชนดิ คอื

3.1.1 เหล็กแผนมวน

3.1.2 เหลก็แผนแถบ

3.1.3 เหลก็แผนหนา

3.1.4 เหลก็แผนบาง

3.2 เหลก็แผนแบงตามลกัษณะขอบ เปน 2 ลกัษณะ คอื

3.2.1 ขอบรดี

3.2.2 ขอบตดั

3.3 เหล็กแผนแบงตามการใชงาน เปน 4 ชัน้คณุภาพ คอื

3.3.1 HR 1 สำหรบัใชงานทัว่ไป (commercial quality)

3.3.2 HR 2 สำหรบัใชงานขึน้รปู (drawing quality)

3.3.3 HR 3 สำหรบัใชงานขึน้รปูลกึ (deep drawing quality)

3.3.4 HR 4 สำหรบัใชงานขึน้รปูลกึพเิศษ (deep drawing quality  special  killed) เปนเหลก็กลาเนือ้แนน

(killed steel) ทีเ่กิดจากการเตมิธาตบุางอยางลงไป เชน อะลมูเินยีม ไทเทเนยีม ฯลฯ

4. มวลพืน้ฐาน ขนาดและเกณฑ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 มติขิองเหลก็แผน

ใหเปนไปตามตารางที ่1

4.2.2 เกณฑความคลาดเคลือ่น

ความหนา ความกวาง และความยาว ใหเปนไปตามตารางที ่2 ตารางที ่3 และตารางที ่4 ตามลำดบั

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1

4.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา

4.3.1 เหล็กแผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั

ตองไมเกินเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่5

4.3.2 เหลก็แผนมวนขอบตดั และเหลก็แผนแถบขอบตดั

ตองไมเกินเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่6

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2
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4.4 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั

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

4.5 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

เมือ่วางเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางในแนวราบตามปกต ิระยะเบีย่งเบนของความราบตองไมเกินเกณฑที่

กำหนดในตารางที ่7

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4

ตารางที ่1 มติขิองเหลก็แผน
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลิเมตร

หมายเหตุ เสนผานศูนยกลางภายใน และเสนผานศูนยกลางภายนอกของมวนของเหล็กแผนมวน

และเหลก็แผนแถบ ใหเปนไปตามขอตกลงในการซือ้ขาย

มิติ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนแถบ เหล็กแผนหนา เหล็กแผนบาง

ความหนา ไมเกิน 20 ไมเกิน 20 3.15 ถึง 130 นอยกวา 3.15

ความกวาง ตั้งแต 600 ขึ้นไป นอยกวา 600 ใหเปนไปตามขอตกลง  ใหเปนไปตามขอตกลง

ในการซ้ือขาย  ในการซ้ือขาย

ความยาว – – ใหเปนไปตามขอตกลง  ใหเปนไปตามขอตกลง

ในการซ้ือขาย  ในการซ้ือขาย
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ตารางที ่2 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนา
(ขอ 4.2.2)

หนวยเปนมลิลิเมตร

เกณฑความคลาดเคลื่อน

ความกวาง ความกวาง ความกวาง ความกวาง ความกวาง

ความหนา นอยกวา  1 600 2 000 2 500 3 150

1 600 ถึง นอยกวา ถึง นอยกวา ถึง นอยกวา ถึง

2 000 2 500 3 150 4 000

นอยกวา 1.25 ± 0.16 – – – –

1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.18 – – – –

1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.19 ± 0.23 – – –

2.00 ถึงนอยกวา 2.50 ± 0.20 ± 0.25 – – –

2.50 ถึงนอยกวา 3.15 ± 0.22 ± 0.29 ± 0.29 – –

3.15 ถึงนอยกวา 4.00 ± 0.24 ± 0.34 ± 0.34 – –

4.00 ถึงนอยกวา 5.00 ± 0.45 ± 0.55 ± 0.55 ± 0.65 –

5.00 ถึงนอยกวา 6.30 ± 0.50 ± 0.60 ± 0.60 ± 0.75 ± 0.75

6.30 ถึงนอยกวา 16.00 ± 0.55 ± 0.65 ± 0.65 ± 0.80 ± 0.80

16.00 ถึงนอยกวา 25.00 ± 0.65 ± 0.75 ± 0.75 ± 0.95 ± 0.95

25.00 ถึงนอยกวา 40.00 ± 0.70 ± 0.80 ± 0.80 ± 1.00 ± 1.00

40.00 ถึงนอยกวา 63.00 ± 0.80 ± 0.95 ± 0.95 ± 1.10 ± 1.10

63.00 ถึงนอยกวา 100.00 ± 0.90 ± 1.10 ± 1.10 ± 1.30 ± 1.30

100.00 ถึง 130.00 ± 1.30 ± 1.50 ± 1.50 ± 1.70 ± 1.70
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ตารางที ่3 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง
(ขอ 4.2.3)

หนวยเปนมลิลิเมตร

± 5

เกณฑความคลาดเคลื่อน

ขอบรีด ขอบตัด

ความกวาง ความหนา
1

1)
2

2) ตัดปกติ ตัดแตงซํ้า ตัดซอย

          นอยกวา 3.15 +5 +2 ±  0.3

  0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +5 +3 ±  0.5

นอยกวา 160 – ±  2   0   0

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 +10 +4

  0   0 -

20.00 ขึ้นไป +10 ไมระบุ

  1 0

          นอยกวา 3.15 +5 +2 ±  0.4

  0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +5 +3 ±  0.5

160 ถึง นอยกวา 250 – ±  2   0   0

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 +10 +4

  0   0 -

20.00 ขึ้นไป +15 ไมระบุ

  0 0

          นอยกวา 3.15 +5 +2 ±  0.5

  0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +5 +3 ±  0.5

250 ถึง นอยกวา 400 +ไมระบุ   0   0

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0 +10 +4

  0   0

20.00 ขึ้นไป +15 ไมระบุ -

  0 0

          นอยกวา 3.15 +10 +3 ±  0.5

  0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +3 ±  0.5

400 ถึง นอยกวา 630 +ไมระบุ +20   0   0

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0 0 +10 +5

  0   0

20.00 ขึ้นไป +15 ไมระบุ -

  0 0
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ตารางที ่3 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง (ตอ)
หนวยเปนมลิลิเมตร

หมายเหตุ 1.
1)

 หมายถงึ เหลก็แผนหนา เหลก็แผนบางทีไ่ดจากการรดีโดยตรง (as rolled)

2.
2)

 หมายถงึ เหลก็แผนมวน เหลก็แผนหนา หรอืเหล็กแผนบางทีต่ดัตามยาว (cut-in length) จากแผนมวน

3. เกณฑความคลาดเคลื่อนของขอบตัดแตงซ้ำและขอบตัดซอย ใหไวเปนขอแนะนำ

เกณฑความคลาดเคลื่อน

ขอบรีด ขอบตัด

ความกวาง ความหนา
1

1)
2

2) ตัดปกติ ตัดแตงซํ้า ตัดซอย

          นอยกวา 3.15 +10 +4

  0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4

630 ถึง นอยกวา 1 000 +ไมระบุ +25   0   0 -

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0 0 +10 +6

  0   0

20.00 ขึ้นไป +15 ไมระบุ

  0 0

          นอยกวา 3.15 +10 +4

  0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4

1 000 ถึงนอยกวา 1 250 +ไมระบุ +30   0   0 -

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0 0 +15 +6

  0   0

20.00 ขึ้นไป +15 ไมระบุ

  0 0

          นอยกวา 3.15 +10 +4

  0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4

1 250 ถึงนอยกวา 1 600 +ไมระบุ +35   0   0 -

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0 0 +15 +6

  0   0

20.00 ขึ้นไป +15 ไมระบุ

  0 0

          นอยกวา 3.15 +10 +4

  0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4

1 600 ขึ้นไป +ไมระบุ +40   0   0 -

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 0 0 +รอยละ 1.2 +6

  0   0

20.00 ขึ้นไป +รอยละ 1.2 ไมระบุ

  0 0
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ตารางที ่4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาว
(ขอ 4.2.2)

หนวยเปนมลิลิเมตร

หมายเหตุ เกณฑความคลาดเคลื่อนที่กำหนดสำหรับเหล็กแผนขอบตัด

แตงซ้ำ ใชสำหรับเหล็กแผนขอบตัดแตงซ้ำที่มีความหนา

นอยกวา 20 มลิลเิมตร

ตารางที ่5 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
(ขอ 4.3.1)

หนวยเปนมลิลิเมตร

หมายเหตุ สำหรบัเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางทีม่คีวามกวางนอยกวา 250 มลิลเิมตร

ใหใชระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ตามตารางที ่ 6

0 0

0 0

0 0

0 0

ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวา

ความกวาง ความกวาง ความกวาง

ความยาว 250 630 1 000 ขึ้นไป

ถึงนอยกวา ถึงนอยกวา

630 1 000

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 16 ตอความยาว 12 ตอความยาว

10 000 10 000 10 000

ลักษณะของขอบตัดดานความยาว

ขอบตัดปกติ ขอบตัดแตงซํ้า

นอยกวา 6 300 นอยกวา 6.00 + 25 +  5

6.00 ขึ้นไป + 25 + 10

6 300 ขึ้นไป นอยกวา 6.00 + รอยละ 0.5 + 10

  6.00 ขึ้นไป + รอยละ 0.5 + 15

ความยาว ความหนา
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ตารางที ่6 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็แผนมวนขอบตดั และเหลก็แผนแถบขอบตดั
(ขอ 4.3.2)

หนวยเปนมลิลิเมตร

ตารางที ่7 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง
(ขอ 4.5)

หนวยเปนมลิลิเมตร

หมายเหตุ 1. ระยะเบี่ยงเบนของความราบที่กำหนดในตารางที่ 7 นี้ ใชกับความยาวในระยะ 2 000

มิลลิเมตรและสำหรับเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางที่มีความยาวนอยกวา 2 000

มิลลิเมตร ใหใชความยาวเต็มแผน

2. การทดสอบคาระยะเบี่ยงเบนของความราบ  ไมใชกับเหล็กแผนหนาหรือเหล็กแผนบาง

ขอบรีด ที่ไมผานกระบวนการรีดเพื่อลดริ้วคราก (non skin pass or as-rolled steel)

และเหลก็แผนหนา หรอืเหลก็แผนบางทีไ่มผานการยดืแบน (stretcher-levelled steel plate

or sheet)

ความกวาง ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวาตอความยาว 2 000

นอยกวา 250 8

250 ขึ้นไป 5

ระยะเบี่ยงเบนของความราบ

ความกวาง ความกวาง  ความกวาง ความกวาง ความกวาง

ความหนา นอยกวา 1 250 1 600 2 000  3 000 ขึ้นไป

1 250 ถึง นอยกวา  ถึง นอยกวา ถึงนอยกวา

1 600 2 000 3 000

นอยกวา 1.60 18 20 – – –

1.60 ถึงนอยกวา 3.15 16 18 20 – –

3.15 ถึงนอยกวา 4.00 16 – –

4.00 ถึงนอยกวา 6.00 14 24 25

6.00 ถึงนอยกวา 10.00 13 21 22

10.00 ถึงนอยกวา 25.00 12 16 17

25.00 ถึงนอยกวา 40.00 9 13 14

40.00 ถึงนอยกวา 63.00 8 11 11

63.00 ถึง 130.00 7 10 10
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5. สวนประกอบทางเคมี
5.1 สวนประกอบทางเคมี

สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา (ใหไวเปนขอแนะนำ) ใหเปนไปตามตารางที ่8 เมือ่วเิคราะหจากผลติ

ภณัฑยอมใหมคีาสงูกวาคาสงูสดุของตารางที ่8 ตามเกณฑความคลาดเคลือ่นในตารางที ่9

การทดสอบใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมทีัว่ไปหรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

ตารางที ่8 สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ 2.1 และขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

ตารางที ่9 เกณฑความคลาดเคลือ่นของสวนประกอบทางเคมเีม่ือวิเคราะหจากผลติภณัฑ
(ขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

เหลก็แผนตองมผีวิเรยีบเกลีย้ง สม่ำเสมอ ปราศจากตำหนทิีจ่ะเปนผลเสยีหายตอการใชงาน ไมมสีะเก็ดออกไซด

ทีฝ่งตวัในเนือ้เหล็ก (rolled-in scale) และตองไมมกีารแยกชัน้ (lamination) ของเนือ้เหล็ก

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ หรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

สวนประกอบทางเคมี

ชั้นคุณภาพ คารบอน

สูงสุด

แมงกานีส

สูงสุด

ฟอสฟอรัส

สูงสุด

กํามะถัน

สูงสุด    

HR 1 0.15 0.60 0.050 0.050

HR 2 0.12 0.50 0.040 0.040

HR 3 0.10 0.45 0.030 0.030

HR 4 0.08 0.45 0.030 0.030

สวนประกอบ เกณฑความคลาดเคลื่อน

คารบอน 0.03

แมงกานีส 0.03

ฟอสฟอรัส 0.010

กํามะถัน 0.010
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6.2 สมบตัทิางกล

6.2.1 ความตานแรงดงึและความยดื

ใหเปนไปตามตารางที ่10

การทดสอบใหปฏบิตัติาม ISO 6892 ตามตวัอยางดงัรปูที ่1

6.2.2 การดดัโคง (เฉพาะชัน้คณุภาพ HR 1)

เมื่อทดสอบตามขอ 9.5 แลว ตองไมมีรอยราวตรงสวนโคงดานนอกของชิ้นทดสอบ โดยเตรียมชิ้น

ทดสอบตามรูปที่ 2 และตัดชิ้นทดสอบตั้งฉากกับแนวการรีด ยกเวนกรณีที่เหล็กแผนมีความกวาง

ไมเพยีงพอทีจ่ะตดัชิน้ทดสอบได ใหตดัตามแนวการรดี

ตารางที ่10 ความตานแรงดงึและความยดื
(ขอ 6.2.1)

หมายเหตุ 1. *  ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผซูือ้กบัผขูาย

2. Lo คือ ความยาวพิกัดของชิ้นทดสอบ เปนมิลลิเมตร

3. So คือ พื้นที่ภาคตัดขวางเริ่มแรกของชิ้นทดสอบ เปนตารางมิลลิเมตร

√ √

ความยืด รอยละ

ต่ําสุด

ชั้นคุณภาพ ความตานแรงดึง ความหนา ความหนา ความหนา

เมกะพาสคัล นอยกวา 3 mm ตั้งแต 3 mm มากกวา 6 mm

ถึง 6 mm

Lo = 80 Lo = 50 Lo = 5.65   So
Lo = 50 Lo = 5.65   So

  mm       mm       mm            mm       mm

  HR 1   -   -   -   -   -   -

  HR 2 270-430    25 26 28 29         *

  HR 3 270-370     28 29 32 33         *

  HR 4 270-390    28 29 32 33         *
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Lc
LO

ทิศทางการรีด

หนวยเปนมลิลิเมตร

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

และ ความกวางของชิน้ทดสอบ (b) เทากบั 12.5 มลิลเิมตร ± 1 มลิลเิมตร

2. กรณ ีความยาวเกจเริม่ตน (L0) เทากบั 80 มลิลเิมตร ความยาวสวนขนาน (LC)เทากับ 120 มลิลเิมตร

และ ความกวางของชิน้ทดสอบ (b) เทากบั 20 มลิลเิมตร ±  1 มลิลิเมตร

3. กรณีเหล็กแผนมีความกวางไมเพียงพอที่จะตัดชิ้นทดสอบได ใหตัดชิ้นทดสอบตามแนวการรีด โดยมี

ความยาวเกจเริม่ตน (L0) เทากับ 50 มลิลเิมตร

b

l

ทิศทางการรีด

หนวยเปนมลิลิเมตร

รปูที ่2 ชิน้ทดสอบการดดัโคง
(ขอ 6.2.2)

หมายเหตุ 1. กรณคีวามกวางของเหลก็แผนไมเกนิ 20 มลิลเิมตร ใหใชคาความกวางของชิน้ทดสอบ (b) เทากบัความ

กวางของเหลก็แผน

2. กรณคีวามกวางของเหลก็แผนเกนิ 20 มลิลเิมตร และมคีวามหนานอยกวา 3 มลิลเิมตร ใหใชคา b เทากบั

20 มลิลิเมตร ±  5 มลิลเิมตร และถามคีวามหนาตัง้แต 3 มลิลเิมตรขึน้ไป ใหใชคา b เทากบั 20-50

มิลลิเมตร

3. ความยาวของชิ้นทดสอบ (l) ขึ้นอยูกับความหนาของชิ้นทดสอบและเครื่องมือที่ใชทดสอบ



-12-

มอก. 528-2548

7. เคร่ืองหมายและฉลาก
7.1 ทีเ่หลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบทกุมวน และทีเ่หลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางทกุมดั รวมทัง้เหลก็แผนหนา

หรือเหล็กแผนบางที่มีการสงมอบเปนแผน (ไมรวมเปนมัด) ทุกแผน  อยางนอยตองมีเลขอักษร หรือ

เครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ ไดงาย ชดัเจน ไมลบเลอืนและ/หรอืหลดุลอกงาย

(1) ชนดิ ลกัษณะขอบ และชัน้คณุภาพ

(2) เหลก็แผนทีไ่มผานกระบวนการรดีปรบัผวิ (non skin pass) หรอืเหลก็แผนทีผ่านกระบวนการรดีปรบัผวิ

(skin pass) (กรณทีีเ่หลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง)

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

และเหลก็แผนแถบไมตองระบคุวามยาว)

(4) จำนวนแผนในมัด (กรณีเหล็กแผนหนาหรือเหล็กแผนบางที่เปนมัด) หรือมวลเปนกิโลกรัม (กรณี

เหลก็แผนมวนหรอืเหลก็แผนแถบ)

(5) หมายเลขการหลอมหรอืรหสัรนุ

(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

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

เครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.005 มลิลิเมตร

9.1.1.2 วธิวีดั

(1) เหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

กรณขีอบรดี (เฉพาะเหลก็แผนมวน) ความกวางตัง้แต 50 มลิลิเมตรขึน้ไป วดัหางจากขอบ

เปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตร จากขอบขางทัง้สอง ถาความกวางนอยกวา 50 มลิลเิมตร

วดัตรงแนวกึง่กลาง โดยวดัอยางนอย 3 จดุของแตละขอบ

กรณขีอบตดั ความกวางตัง้แต 30 มลิลิเมตรขึน้ไป วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15

มลิลเิมตร จากขอบขางทัง้สอง ถาความกวางนอยกวา 30 มลิลเิมตร วดัตรงแนวกึง่กลาง โดยวดั

อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ

(2) เหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

กรณขีอบรดี วดัตรงจดุใดกไ็ด โดยวดัอยางนอย 3 จดุ

กรณีขอบตัด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15 มิลลิเมตรจากขอบทุกดาน โดยวัด

อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ
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9.1.1.3 การรายงานผล

รายงานผลเปนคาเฉลีย่

9.1.2 ความกวาง

9.1.2.1 วัดความกวางดวยเครื่องวัดที่ละเอียดถึง 0.5 มิลลิเมตร ที่ตำแหนงหางจากปลายประมาณ 100

มลิลเิมตร ทัง้ 2 ปลาย แลวรายงานคาเฉลีย่

9.1.2.2 สำหรบัเหลก็แผนขอบตดัซอย ใหใชเครือ่งวดัทีล่ะเอียดถงึ 0.05 มลิลิเมตร

9.1.3 ความยาว

วดัความยาวดวยเครือ่งวดัทีล่ะเอียดถงึ 1 มลิลิเมตร ทีต่ำแหนงหางจากขอบประมาณ 100 มลิลิเมตร

ทัง้ 2 ขาง แลวรายงานคาเฉลีย่

9.2 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา

9.2.1 เหล็กแผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ (a)

ของขอบทีด่านเวา โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากับ 10 000 มลิลิเมตร ดงัรปูที ่3

สำหรบัเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดัทีม่คีวามยาวนอยกวา 10 000 มลิลิเมตร ใหใช

ความยาวเตม็แผน

9.2.2 เหลก็แผนมวนขอบตดัและเหลก็แผนแถบ

ทดสอบเชนเดยีวกบัขอ 9.2.1 โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากับ 2 000 มลิลิเมตร

                 

a

รปูท่ี 3 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 9.2.1)
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9.3 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั

วดัเสนทะแยงมมุทัง้ 2 เสนของแผนเหลก็ตวัอยางดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลิเมตร ดงัรปูที ่4

คาทีว่ดัได นำมาคำนวณหาคาความไมไดฉากจากสตูร

A =   100  X
2
 - Y

2

  4LW

เมื่อ A คือ ความไมไดฉากของเหลก็แผน

X คือ ความยาวของเสนทะแยงมมุเสนที ่1  หนวยเปนมลิลเิมตร

Y คือ ความยาวของเสนทะแยงมมุเสนที ่2  หนวยเปนมลิลเิมตร

L คือ ความยาวของแผนเหลก็ตวัอยาง  หนวยเปนมลิลเิมตร

W คือ ความกวางของเหลก็แผน   หนวยเปนมลิลิเมตร

                                    

                   หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่4  ความไมไดฉาก
(ขอที ่9.3)
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9.4 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.1 มลิลิเมตร วดัระยะหางระหวางผวิลางของ

ตวัอยางกบัพืน้  ทีต่ำแหนงตาง ๆ  อานคาสงูสดุใหละเอียดถงึ 0.1 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ

9.5 การดดัโคง (เฉพาะชัน้คณุภาพ HR 1)

ปฏบิตัติาม ISO 7348 โดยดดัโคง 180 องศา   และปลายทัง้สองขนานกนัโดยมรีะยะหางตามทีก่ำหนดใน

ตารางที่ 11

ตารางที ่11 การดดัโคง
(ขอ 9.5)

หนวยเปนมลิลิเมตร

ความหนาของชิ้นทดสอบ ระยะหางของปลายทั้งสอง

ไมเกิน 3.2 ติดกัน

มากกวา 3.2 ความหนาของชิ้นทดสอบ
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

ก.1 รนุ ในทีน่ี ้หมายถงึ เหล็กแผนทีม่ชีนดิ ชัน้คณุภาพและมติเิดยีวกนั ทำโดยกรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบหรอื

ซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้หรืออาจใชแผนการชัก

ตวัอยางอ่ืนทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบ มติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา และลกัษณะ

ทัว่ไปของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

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

ที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 4.3 และขอ 6.1 ในแตละรายการตองไมเกินเลขจำนวน

ทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1  จงึจะถอืวาเหล็กแผนมวนและเหลก็แผนแถบรนุนัน้เปนไปตาม

เกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1  แผนการชักตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา และลกัษณะทัว่ไป
ของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ

(ขอ ก.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมิติใหตัดตัวอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวน

500 มลิลเิมตร

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา   ความไมไดฉาก

ความราบ และลกัษณะทัว่ไป ของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

ก.2.2.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนดในตาราง

ที ่ก.2

ก.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ละรายการตอง

ไมเกินเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.2  จงึจะถอืวาเหล็กแผนหนาและเหลก็แผนบางรนุนัน้

เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ขนาดรุน

มวน

ขนาดตัวอยาง

มวน

เลขจํานวนท่ียอมรับ

ไมเกิน 50 3 0

51 ขึ้นไป 13 1
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ตารางที ่ก.2 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา  ความไมไดฉาก
ความราบ และลกัษณะทัว่ไปของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

(ขอ ก.2.2)

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 3 แผน

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 แผน ตอมวลของเหลก็แผนไมเกนิ 1 000

ตนั ถามวลของเหลก็แผนมากกวา 1 000 ตนั ใหชกัตวัอยางอกี 3 แผน ตวัอยางแตละแผนมปีรมิาณ

เพยีงพอ ทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบสำหรบัการทดสอบความตานแรงดงึ ความยดื และการดดัโคง

ก.2.4.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.2 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

เหล็กแผนรนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน

แผน

ขนาดตัวอยาง

แผน

เลขจํานวนท่ียอมรับ

ไมเกิน 100 3 0

101 ขึ้นไป 13 1




