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คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 830
มาตรฐานเขม็พดืเหลก็กลาชนดิรดีรอน

1. ผแูทนกรมโยธาธกิาร
2. ผแูทนกรมทางหลวง
3. ผแูทนคณะวศิวกรรมศาสตร  จฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั
4. ผแูทนสถาบนัวจิยัวทิยาศาสตรและเทคโนโลยแีหงประเทศไทย
5. ผแูทนสมาคมอตุสาหกรรมกอสรางไทย
6. ผแูทนบรษิทั อติาเลยีนไทย ดเีวลอปเมนต คอรป จำกดั
7. ผแูทนบรษิทั เหลก็สยาม จำกดั
8. ผแูทนสำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม  เปนกรรมการและเลขานกุาร

(2)



(3)

ปจจบุนัมกีารนำเขม็พดืเหลก็กลารดีรอนมาใชในงานกอสรางใตดนิกนัอยางแพรหลาย   แตคณุภาพแตกตางกนั จงึกำหนด
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เขม็พดืเหลก็กลารดีรอน ขึน้
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยใชเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

JIS A 5528-1988 Hot Rolled Steel Sheet Piles
มอก.244 เลม 4-2525 การทดสอบเหลก็และเหลก็กลา เลม 4 การทดสอบเหลก็กลาโดยการดงึ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เขม็พดืเหลก็กลารดีรอน

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนด  แบบและชัน้คณุภาพ มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น สวนประกอบ

ทางเคม ีคณุลกัษณะทีต่องการ  เครือ่งหมายและฉลาก  การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ และการทดสอบ
เขม็พดืเหลก็กลารดีรอน ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เขม็พดื”

2. แบบและชั้นคุณภาพ
2.1 เขม็พดืแบงตามลกัษณะภาคตดัขวางออกเปน 4 แบบ (ดรูปูที ่1) คอื

2.1.1 แบบตรง
2.1.2 แบบรปูตวัย ู(U)
2.1.3 แบบรปูตวัเซด็ (Z)
2.1.4 แบบรปูตวัเอช (H)

2.2 เขม็พดืแบงตามความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก ออกเปน 2 ชัน้คณุภาพ คอื
2.2.1 ชัน้คณุภาพ SY 295
2.2.2 ชัน้คณุภาพ SY 390
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รปูที ่1 เขม็พดื
(ขอ 2.1)

หมายเหตุ สวนตอหรอืขอตอของเขม็พดืตองมรีปูรางทีจ่ะทำใหเขม็พดื  2   แผนเกาะตดิกนัโดยไมแยกออกจากกนัขณะ
ตอกและสามารถแยกออกจากกันไดงายเมื่อถอนออก
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3. มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อน
3.1 เขม็พดืตองมมีติติามทีก่ำหนดไวในแบบ (drawing)  และมคีวามยาวไมนอยกวา 6 เมตร  และตองเพิม่ขึน้

เปนพหคุณูของ 0.5 เมตร โดยจะมคีวามคลาดเคลือ่นไดไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่1
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.1

ตารางที ่1 เกณฑความคลาดเคลือ่น
(ขอ 3.1)

แบบตรง แบบรูปตัวยู แบบรูปตัวเซ็ด แบบรูปตัวเอช

เกณฑความคลาดเคลือ่น

+ 10 mm + 8 mm
- 5 mm - 4 mm

ความสงู - + 4 % + 5 mm + 1.0 %

+ 1.5 mm
- 0.7 mm

10 mm ถงึนอยกวา + 1.5 mm
16 mm - 0.7 mm

16 mm และมากกวา - + 1.5 mm

+ ไมกำหนด
0

ไมเกนิ 0.15% ไมเกนิ 0.12%
ของความยาว(m) ของความยาว(m)

ไมเกนิ 15 mm ไมเกนิ 12 mm
+ 0.10% ของ + 0.10% ของ
ความยาวสวนที่ ความยาวสวนที่
เกนิ 10 m เกนิ 10 m

ไมเกนิ 0.20% ไมเกนิ 0.25%
ของความยาว (m) ของความยาว (m)

ไมเกนิ 20 mm ไมเกนิ 25 mm
+ 0.10% ของ + 0.20% ของ ไมเกิน 15 mm + 0.15% ของความยาว
ความยาวสวนที่ ความยาวสวนที่ สวนทีเ่กนิ 10 m
เกนิ 10 m เกนิ 10 m

ความไมไดฉากของปลายตดั ไมเกนิ 4 % ของความกวาง ไมเกนิ 4% ของความสงูและความกวาง

+ 1.0 mm

+ 1.2 mm

ความกวาง

ความหนา

ความยาว

ไมเกนิ 0.15% ของความยาว(m)

ไมเกนิ 0.15% ของความยาว(m)

ระยะแอน (deflection)

ระยะโกง (camber)

ความยาวไมเกนิ 10 m

ความยาวเกนิ 10 m

ความยาวไมเกนิ 10 m

ความยาวเกนิ 10 m

ไมเกิน 15 mm + 0.1% ของความยาว
สวนทีเ่กนิ 10 m

+ 4 mm+ 4 mm

นอยกวา 10 mm
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4. สวนประกอบทางเคมี
4.1 เข็มพืดตองมีสวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากเบาตามตารางที่ 2 และมีสวนประกอบทางเคมีเมื่อ

วเิคราะหจากผลติภณัฑตามตารางที ่3
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.2

ตารางที ่2 สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ 4.1)

สวนประกอบทางเคมี รอยละโดยน้ำหนกั

ฟอสฟอรสั สงูสดุ  0.040
กำมะถนั สงูสดุ  0.040
ทองแดง ต่ำสดุ  0.25

ตารางที ่ 3 สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ
(ขอ 4.1)

สวนประกอบทางเคมี รอยละโดยน้ำหนกั

ฟอสฟอรสั สงูสดุ  0.050
กำมะถนั สงูสดุ  0.050

5. คณุลกัษณะทีต่องการ
5.1 ลกัษณะทัว่ไป

เขม็พดืตองมผีวิเรยีบ ไมมรีอยปร ิไมแตกราว
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

5.2 ความตานแรงดงึ ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก และความยดื
ตองเปนไปตามตารางที ่4
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.3

5.3 ความทนแรงดงึของสวนตอ(เฉพาะแบบตรง)
ตองไมนอยกวา 4 เมกะนวิตนัตอความยาวของสวนตอ 1 เมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.4
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ตารางที ่ 4 ความตานแรงดงึ ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก และความยดื
(ขอ 5.2)

ความตานแรงดงึ ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก ความยดื
ต่ำสดุ ต่ำสดุ ต่ำสดุ

เมกะพาสคลั เมกะพาสคลั รอยละ

SY 295 490 295 17
SY 390 540 390 15

6. เครือ่งหมายและฉลาก
6.1 ทีเ่ขม็พดืทกุแผน  อยางนอยตองมเีลข  อกัษร  หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย  ชดัเจน

(1)  ชัน้คณุภาพ
(2)  มติ ิ(ความกวาง ความสงูและความหนา เปนมลิลเิมตร)
(3)  ความยาว เปนเมตร
(4)  รหสัรนุทีท่ำ
(5)  ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ  หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
หมายเหต ุ  การแจงรายละเอยีดตามขอ (1)  และ (5) ตองถาวร

6.2 ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ  ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน
6.3 ผทูำผลติภณัฑอตุสาหกรรมทีเ่ปนไปตามมาตรฐานนี ้ จะแสดงเครือ่งหมายมาตรฐานกบัผลติภณัฑอตุสาหกรรม

นัน้ได  ตอเมือ่ไดรบัใบอนญุาตจากคณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแลว

7. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
7.1 รนุ  ในทีน่ี ้ หมายถงึ  เขม็พดืแบบ ชัน้คณุภาพและมติภิาคตดัขวางเดยีวกนั    ทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะ

เวลาเดยีวกนั
7.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบั  ใหเปนไปตามแผนการชกัตวัอยางทีก่ำหนดตอไปนี ้ หรอือาจใชแผนการชกั

ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว
7.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิและลกัษณะทัว่ไป

7.2.1.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนัจำนวน 3 แผน
7.2.1.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 3.1 และขอ 5.1 จึงจะถือวาเข็มพืดรุนนั้นเปนไปตาม

เกณฑทีก่ำหนด
7.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคม ีความตานแรงดงึ ความตานแรง

ดงึทีจ่ดุคราก ความยดื และความทนแรงดงึของสวนตอ
7.2.2.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากตวัอยางทีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดในขอ 7.2.1.2 แลว จำนวน 3 แผน

มาตดัปลายใดปลายหนึง่เปนชิน้ตวัอยาง แผนละ 1 ชิน้ และนำไปทดสอบสวนประกอบทางเคม ี ความ
ตานแรงดงึ ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก ความยดื และความทนแรงดงึของสวนตอ

ชัน้คณุภาพ
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7.2.2.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 4.1 ขอ 5.2 และขอ 5.3  จึงจะถือวาเข็มพืดรุนนั้น
เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

7.3 เกณฑตดัสนิ
ตวัอยางเขม็พดืตองเปนไปตามขอ 7.2.1.2 และขอ  7.2.2.2 จงึจะถอืวาเขม็พดืรนุนัน้เปนไปตามมาตรฐาน
ผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

8. การทดสอบ
8.1 มติิ

8.1.1 ความกวางและความสงู
8.1.1.1 เครื่องมือ

ไมบรรทดัเหลก็ทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร
8.1.1.2 วธิวีดั

วดัทีป่ลายทัง้สอง อยางนอยปลายละสองตำแหนง
8.1.1.3 การรายงานผล

รายงานคาเฉลีย่ของแตละมติเิปนมลิลเิมตร
8.1.2 ความหนา

8.1.2.1 เครื่องมือ
เวอรเนยีรแคลลเิปอรสทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร

8.1.2.2 วธิวีดั
วดัทีป่ลายทัง้สอง อยางนอยปลายละสองตำแหนง

8.1.2.3 การรายงานผล
รายงานคาเฉลีย่เปนมลิลเิมตร

8.1.3 ความยาว
8.1.3.1 เครื่องมือ

สายวดัโลหะทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตรและยาวพอทีจ่ะวดัความยาวของเขม็พดืตวัอยางไดโดย
ตลอด

8.1.3.2 วธิวีดั
วดัทีป่ลายทัง้สอง อยางนอยปลายละสองตำแหนง

8.1.3.3 การรายงานผล
รายงานคาเฉลีย่เปนมลิลเิมตร

8.1.4 ระยะแอน
8.1.4.1 เครื่องมือ

(1) สายเอน็ทีม่คีวามยาวไมนอยกวาความยาวของเขม็พดืตวัอยาง
(2) ไมบรรทดัเหลก็ทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร
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8.1.4.2 วธิวีดั
ขึงสายเอ็นใหตึงระหวางกึ่งกลางของปลายขางหนึ่งไปยังกึ่งกลางของปลายอีกขางหนึ่งของเข็มพืด
ตวัอยาง แลววดัระยะหางทีม่ากทีส่ดุจากสายเอน็กบัผวิเขม็พดืตวัอยาง (A)  เปนระยะแอน และวดั
ความยาวตามผวิของเขม็พดืตรงแนวทีท่ำการวดัระยะแอน (L) ดงัรปูที ่2
ถาเขม็พดืทีว่ดัมรีปูรางทีม่ดีานหลายดาน ใหวดัทัง้สองคาทกุดาน

รปูที ่2 ระยะแอน
(ขอ 8.1.4.2)

8.1.4.3 การรายงานผล
รายงานระยะแอนทีม่ากทีส่ดุและความยาวตามผวิทีว่ดัเปนมลิลเิมตร

8.1.5 ระยะโกง
8.1.5.1 เครื่องมือ

(1) สายเอน็ทีม่คีวามยาวไมนอยกวาความยาวของเขม็พดืตวัอยาง
(2) ไมบรรทดัเหลก็ทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร

8.1.5.2 วธิวีดั
ขงึสายเอน็ใหตงึระหวางมมุทีข่อบในของเขม็พดืตวัอยาง แลววดัระยะหางทีม่ากทีส่ดุจากสายเอน็กบัผวิ
เขม็พดืตวัอยางเปนระยะโกง (D1) และวดัความยาวตามแนวขอบในของเขม็พดื (S1) ดงัรปูที ่3
ทำเชนเดยีวกนันีก้บัขอบนอกดงัแสดงในรปูที ่3 ดวย
ถาเขม็พดืทีว่ดัมรีปูรางทีม่ดีานหลายดาน ใหวดัคาดงักลาวทกุดาน

รปูที ่3 ระยะโกง
(ขอ 8.1.5.2)
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8.1.5.3 การรายงานผล
รายงานระยะโกงทีม่ากทีส่ดุและความยาวตามแนวขอบทีว่ดัเปนมลิลเิมตร

8.1.6 ความไมไดฉากของปลายตดั
8.1.6.1 เครื่องมือ

(1) เหลก็ฉากหรอืไมฉากทีม่ดีานหนึง่ยาวไมนอยกวาความกวางหรอืความสงูของเขม็พดืตวัอยาง
(2) ไมบรรทดัเหลก็ทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร

8.1.6.2 วธิวีดั
วดัระยะเบีย่งเบนของปลายตดัตามความกวางและตามความสงูของเขม็พดืตวัอยาง โดยแนบแขนดาน
หนึง่ของเหลก็ฉากหรอืไมฉากไปตามแนวยาวของเขม็พดืตวัอยาง สวนแขนทีม่คีวามยาวไมนอยกวา
ความกวางหรอืความสงูใหวางไปตามแนวกวางหรอืแนวสงูของเขม็พดืตวัอยาง ใชไมบรรทดัเหลก็วดั
ระยะเบีย่งเบนของปลายตดัสงูสดุของทัง้สองแนว ดงัตวัอยางในรปูที ่ 4 แลวคำนวณความไมไดฉาก
เปนรอยละของความกวางและ/หรอืความกวางและความสงู

รปูที ่ 4 ตวัอยางการวดัระยะเบีย่งเบนของปลายตดั
(ขอ 8.1.6.2)

8.1.6.3 การรายงานผล
รายงานความไมไดฉากของปลายตดัสงูสดุ เปนรอยละของความกวางและ/หรอืความกวางและความสงู

8.2 สวนประกอบทางเคมี
8.2.1 วธิวีเิคราะห

ใชวธิวีเิคราะหสวนประกอบทางเคมทีัว่ไปหรอืวธิทีีเ่ทยีบเทา
8.2.2 การรายงานผล

รายงานผลการวเิคราะหแตละตวัอยาง
8.3 ความตานแรงดงึ ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก และความยดื

8.3.1 เครื่องมือ
เครือ่งทดสอบแรงดงึทีส่ามารถจายแรงไดอยางสม่ำเสมอและตอเนือ่งโดยตลอดในอตัราเรว็ทีก่ำหนด
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8.3.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบ
8.3.2.1 ตดัชิน้ตวัอยางจากขอ 7.2.2.1 ดวยกรรมวธิทีางกล ตามแนวยาวของเขม็พดืตวัอยางตามตำแหนง

ทีแ่สดงในรปูที ่ 5 เปนรปูสีเ่หลีย่มผนืผา โดยมอีตัราสวนความกวาง (B) หรอืความสงู (H) ตอ
ความหนาไมเกนิ 8:1 แลวทำเปนชิน้ทดสอบตามมอก.244 เลม 4

รปูที ่5 ตำแหนงการตดัชิน้ตวัอยางตามรปูภาคตดั
(ขอ 8.3.2.1)

8.3.2.2 ชิ้นทดสอบตองเปนไปตามสภาพเดิมของเข็มพืด โดยไมผานกรรมวิธีทางความรอนแตอยางใด
ถาจะทำใหตรงใหใชวธิดีดัเยน็ และถามกีารบดิโคงมากเกนิไปใหคดัทิง้

8.3.3 วธิทีดสอบ
ปฏบิตัติาม มอก.244 เลม 4

8.3.4 การรายงานผล
รายงานผลการทดสอบของชิน้ทดสอบแตละชิน้

8.4 ความทนแรงดงึของสวนตอ (เฉพาะแบบตรง)
8.4.1 เครื่องมือ

เครือ่งทดสอบแรงดงึทีส่ามารถจายแรงดงึไดอยางสม่ำเสมอและตอเนือ่งโดยตลอดในอตัราเรว็ทีก่ำหนด
8.4.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัชิน้ตวัอยางจากขอ 7.2.2.1 เปนชิน้ทดสอบ ตวัอยางละ 2 ชิน้ แตละชิน้มคีวามยาวของสวนตอ (L)
ประมาณ 100 มลิลเิมตร และความยาวของเขม็พดื (W) ประมาณ 300 มลิลเิมตรตามความกวาง  ดงัรปูที่
6
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รปูที ่6 ชิน้ทดสอบความทนแรงดงึของสวนตอ
(ขอ 8.4.2)

8.4.3 วธิทีดสอบ
8.4.3.1 วดัความยาวของสวนตอ (L) เปนมลิลเิมตร
8.4.3.2 ประกอบชิน้ทดสอบทัง้สองชิน้เขากบัเครือ่งทดสอบแรงดงึ ดงัรปูที ่7 โดยใหมรีะยะหางระหวางปากจบั

ไมนอยกวา 400 มลิลเิมตร
8.4.3.3 ดงึชิน้ทดสอบชาๆ จนกระทัง่ชิน้ทดสอบขาดหรอืหลดุทีส่วนตอ บนัทกึแรงดงึ (P) ทีท่ำใหชิน้ทดสอบ

ขาดหรอืหลดุทีส่วนตอ เปนเมกะนวิตนั

รปูที ่7 การทดสอบความทนแรงดงึของสวนตอ
(ขอ 8.4.3.2)
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8.4.4 วธิคีำนวณ
คำนวณความทนแรงดงึของสวนตอ จากสตูร

ความทนแรงดงึของสวนตอ
เมกะนวิตนัตอความยาวของสวนตอ 1 เมตร

8.4.5 การรายงานผล
รายงานความทนแรงดงึของสวนตอ เปนเมกะนวิตนัตอความยาวของสวนตอ 1 เมตร

= P
L x 1 000


