
ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่2491 ( พ.ศ. 2541 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง แกไขมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา
และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป (แกไขครัง้ที ่1)

โดยทีเ่ปนการสมควรแกไขเพิม่เตมิมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน
แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป มาตรฐานเลขที ่มอก.1479-2540

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศแกไขเพิม่เตมิมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็กลาคารบอน
รดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป มาตรฐานเลขที ่มอก. 1479-2540
ทายประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที ่2338 (พ.ศ. 2540) ลงวนัที ่30 ธนัวาคม พ.ศ. 2540 ดงัตอไปนี้

1. ใหแกหมายเลขมาตรฐานเลขที ่“มอก.1479-2540”  เปน “มอก.1479-2541”
2. ใหเพิม่ความตอไปนี ้เปนขอ 1.3

“1.3 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีไ้มครอบคลมุถงึ
1.3.1 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานอืน่ ๆ  ที่

ไดกำหนดเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแลว
1.3.2 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีน่ำไปรดีเยน็ตอ”
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3. ใหเพิม่ความตอไปนีเ้ปนขอ 2.2
“2.2 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีน่ำไปรดีเยน็ตอ หมายถงึ

เหลก็กลาคารบอนรดีรอน ทีน่ำไปรดีตอ โดยไมมกีารอบเพิม่อณุหภมู ิและการรดีตอดงักลาว
ไมครอบคลมุถงึการรดีปรบัสภาพ (skin pass หรอื temper rolling) หรอืการรดีเพือ่ขึน้รปู
(roll forming)”

ทัง้นี ้ใหมผีลเมือ่พนกำหนด 60 วนั นบัแตวนัทีป่ระกาศในราชกจิจานเุบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วนัที ่13 กรกฎาคม พ.ศ. 2542

สวุจัน  ลปิตพลัลภ
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
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ประกาศในราชกจิจานเุบกษา ฉบบัประกาศทัว่ไป เลม 116 ตอนที ่107ง
วนัที ่24 ธนัวาคม พทุธศกัราช 2542



สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอตุสาหกรรม ICS  77.080.20 ISBN 974-607-783-1

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
THAI INDUSTRIAL STANDARD

มอก.1479  2540

เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ
แผนหนา และแผนบาง
สำหรับงานโครงสรางทั่วไป
HOT-ROLLED CARBON STEEL COIL, STRIP, PLATE AND SHEET FOR
GENERAL STRUCTURE



มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ

แผนหนา และแผนบาง
สำหรับงานโครงสรางทั่วไป

สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอตุสาหกรรม ถนนพระรามที ่ 6 กรงุเทพฯ 10400

โทรศัพท 2023300

 ประกาศในราชกจิจานเุบกษาฉบบัประกาศทัว่ไป เลม 115 ตอนที ่23 ง
วนัที ่  19  มนีาคม  พทุธศกัราช  2541

มอก.1479   2540



คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 90
มาตรฐานเหลก็แผน

(2)

1. ผแูทนกรมอทูหารเรอื
2. ผแูทนกรมสงเสรมิอตุสาหกรรม
3. ผแูทนคณะวศิวกรรมศาสตร จฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั
4. ผแูทนสำนกังานเศรษฐกจิอตุสาหกรรม กระทรวงอตุสาหกรรม
5. ผแูทนสภาอตุสาหกรรมแหงประเทศไทย
6. ผแูทนสมาคมผผูลติชิน้สวนยานยนต
7. ผแูทนบรษิทั เหลก็แผนรดีเยน็ไทย จำกดั (มหาชน)
8. ผแูทนบรษิทั สยามสตลีกรปุอนิเตอรเนชัน่แนล จำกดั (มหาชน)
9. ผแูทนบรษิทั สหวริยิาสตลี อนิดสัตร ีจำกดั (มหาชน)

10. ผแูทนบรษิทั สยามยไูนเตด็สตลี (1995) จำกดั
11. ผแูทนบรษิทั แอล พ ีเอน็ เพลทมลิ จำกดั (มหาชน)
12. ผแูทนสำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม  เปนกรรมการและเลขานกุาร



(3)

คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

เนือ่งจากมกีารใชเหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ  แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป
เพือ่เปนการสงเสรมิอตุสาหกรรมประเภทนี ้ จงึกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมเหลก็กลาคารบอนรดีรอน
แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป ขึน้
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยใชเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

JIS G 3101-1995 Rolled Steel for general structure
JIS G 3193-1990 Dimensions, Mass and Permissible Variations of Hot Rolled Steel

Plates, Sheets and Strip
JIS Z 2241-1993 Method of Tensile Test for Metallic Materials
JIS Z 2201-1980 Test Pieces for Tensile test for metallic materials
มอก.244 เลม 11-2525 การทดสอบเหลก็และเหลก็กลา เลม 11 การทดสอบเหลก็กลาโดยการ

ดดัโคง (ทัว่ไป)
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมในอนกุรมมาตรฐานชดุเหลก็กลาคารบอนรดีรอน ทีป่ระกาศไปแลวมดีงันี้

มอก.528-2540 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง
สำหรบังานทัว่ไปและงานขึน้รปู



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่ 2338 ( พ.ศ. 2540 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา

และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม  เหลก็กลาคารบอนรดีรอน
แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป มาตรฐานเลขที ่มอก.1479-2540 ไว ดงัมี
รายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วนัที ่ 30  ธนัวาคม  พ.ศ. 2540

     รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
  สมศกัดิ ์  เทพสทุนิ
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มอก. 1479–2540

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน
แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง
สำหรับงานโครงสรางทั่วไป

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนด  ชนดิ ลกัษณะและชัน้คณุภาพ มวลพืน้ฐาน ขนาดและเกณฑความ

คลาดเคลือ่น  สวนประกอบทางเคม ีคณุลกัษณะทีต่องการ  เครือ่งหมายและฉลาก  การชกัตวัอยางและเกณฑ
ตดัสนิ และการทดสอบเหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังาน
โครงสรางทัว่ไป

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ครอบคลุมถึงเหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา
และแผนบาง สำหรบัใชในงานโครงสรางทัว่ไป ไดแก โครงสรางสะพาน เรอื รถไฟบรรทกุสนิคา  (rolling stock)
และโครงสรางอืน่ๆ

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป  ซึง่ตอไปใน
มาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผน” หมายถงึ เหลก็กลาคารบอนทีม่สีวนประกอบทางเคมดีงัตารางที ่ 8 และรดี
เปนแผนขณะรอน

2.2 ขอบรดี (mill edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการรดีรอนโดยไมมกีารตกแตง ขอบรดีนีอ้าจบาง
และฉกีเปนบางแหง หรอืมคีวามไมสม่ำเสมอ หรอืมรีอยราว

2.3 ขอบตดั (cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดั หลงัจากรดีรอน
2.4 ขอบตดัปกต ิ(normal cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดัเหลก็แผนครัง้แรก เพือ่ใหได

ความกวางและความยาวตามทีก่ำหนด
2.5 ขอบตดัแตงซ้ำ (resheared or fine cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดัเหลก็แผนอกีครัง้

หลงัจากการตดัครัง้แรก
2.6 ขอบตดัซอย (slitted edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดัแบงเหลก็แผนใหไดขนาดตามขอ

ตกลงในการซือ้ขาย
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3. ชนดิ ลกัษณะ และชัน้คณุภาพ
3.1 เหลก็แผนแบงออกเปน 4 ชนดิ คอื

3.1.1 เหลก็แผนมวน ไดแกเหลก็แผนทีเ่ปนมวน ซึง่มหีนากวางตัง้แต 600 มลิลเิมตรขึน้ไป
3.1.2 เหลก็แผนแถบ ไดแกเหลก็แผนทีเ่ปนแถบยาว ทำเปนมวน ซึง่มหีนากวางนอยกวา 600 มลิลเิมตร
3.1.3 เหลก็แผนหนา ไดแกเหลก็ทีม่คีวามหนาระบตุัง้แต 3.15 มลิลเิมตร ถงึ 100 มลิลเิมตร
3.1.4 เหลก็แผนบาง ไดแก เหลก็แผนทีม่คีวามหนาระบนุอยกวา 3.15 มลิลเิมตร

3.2 เหลก็แผนแบงตามลกัษณะขอบ ออกเปน 2 ลกัษณะ คอื
3.2.1 ขอบรดี
3.2.2 ขอบตดั

3.3 เหลก็แผนแบงตามความตานแรงดงึต่ำสดุตามตารางที ่10  ออกเปน 4 ชัน้คณุภาพ คอื
3.3.1 SS 330
3.3.2 SS 400
3.3.3 SS 490
3.3.4 SS 540

4. มวลพื้นฐาน ขนาดและเกณฑความคลาดเคลื่อน
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
4.2.2.1 ความหนาใหเปนไปตามตารางที ่2
4.2.2.2 ความกวางใหเปนไปตามตารางที ่3
4.2.2.3 ความยาวใหเปนไปตามตารางที ่4

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1
4.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา

4.3.1 เหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่5

4.3.2 เหลก็แผนมวนขอบตดัและเหลก็แผนแถบ
ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่6

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

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.3 แลว ความไมไดฉากทีม่มุตองไมเกนิรอยละ 1 ของความกวาง
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4.5 ความราบของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง
เมือ่วางเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางในแนวราบตามปกต ิ ระยะเบีย่งเบนของความราบตองไมเกนิเกณฑที่
กำหนดในตารางที ่7
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4

ตารางที ่1 มติขิองเหลก็แผน
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เสนผานศนูยกลางภายใน และเสนผานศนูยกลางภายนอกของมวนของเหลก็แผนมวน
และเหลก็แผนแถบ ใหเปนไปตามขอตกลงในการซือ้ขาย

ตารางที ่2 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนา
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

มติิ เหลก็แผนมวน เหลก็แผนแถบ เหลก็แผนหนา เหลก็แผนบาง
ความหนา ไมเกิน 20 ไมเกิน 20 3.15 ถึง 100 นอยกวา 3.15
ความกวาง ต้ังแต 600 ข้ึนไป นอยกวา 600 เปนไปตามขอตกลง

ในการซ้ือขาย
เปนไปตามขอตกลง
ในการซ้ือขาย

ความยาว – – เปนไปตามขอตกลง
ในการซ้ือขาย

เปนไปตามขอตกลง
ในการซ้ือขาย

เกณฑความคลาดเคลื่อน

ความหนา
ความกวาง
นอยกวา
1 600

ความกวาง
1 600

ถึงนอยกวา
2 000

ความกวาง
2 000

ถึงนอยกวา
2 500

ความกวาง
2 500

ถึงนอยกวา
3 150

ความกวาง
3 150
ถึง

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  ถึง  100.00 + 0.90 + 1.10 + 1.10 + 1.30 + 1.30
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ตารางที ่3 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร
เกณฑความคลาดเคลื่อน

ขอบรีด ขอบตัด

ความกวาง ความหนา
เหล็กแผนหนา

และ
เหล็กแผนบาง

เหล็กแผนมวน
และ

เหล็กแผนตัด
จากแผนมวน

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 – –   0   0

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 +10 +4
   0   0 –

20.00 ขึ้นไป +10 –
   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 – –   0   0

6.00 ถึงนอยกวา 20.00 +10 +4
   0   0 –

20.00 ขึ้นไป +15 –
    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 –
    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 –
   0 –
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ตารางที ่3 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง (ตอ)
หนวยเปนมลิลเิมตร

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ขอบรีด ขอบตัด

ความกวาง ความหนา
เหล็กแผนหนา

และ
เหล็กแผนบาง

เหล็กแผนมวน
และ

เหล็กแผนตัด
จากแผนมวน

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 –
   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 –
   0

          นอยกวา 3.15 +10 +4
    0   0

3.15 ถึงนอยกวา 6.00 +10 +4
1 250 ถึง น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 –
   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อยละ1.2 +6
   0   0

20.00 ขึ้นไป +รอยละ 1.2 –
   0
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ตารางที ่4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาว
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เกณฑความคลาดเคลื่อนที่กำหนดสำหรับเหล็กแผนขอบตัดแตงซ้ำ
ใชสำหรบัเหลก็แผนขอบตดัแตงซ้ำทีม่คีวามหนานอยกวา 20 มลิลเิมตร

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

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ สำหรบัเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางทีม่คีวามกวางนอยกวา 250 มลิลเิมตร ใหใชระยะ
เบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาตามตารางที ่6

ความยาว ความหนา ขอบตัดปกติ ขอบตัดแตงซํ้า
นอยกวา 6.00 + 25 +   5

นอยกวา 6 300      0      0
6.00 ขึ้นไป + 25 + 10

     0      0
นอยกวา 6.00 + รอยละ 0.5 + 10

6 300 ขึ้นไป        0      0
6.00 ขึ้นไป + รอยละ 0.5 + 15

       0      0

ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวา

ความยาว
ความกวาง

250 
ถึงนอยกวา

630

ความกวาง
630

ถึงนอยกวา
1 000

ความกวาง
1 000 ขึ้นไป

                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

10 000
16 ตอความยาว

10 000
12 ตอความยาว

10 000
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ตารางที ่6 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็แผนมวนขอบตดั และเหลก็แผนแถบ
(ขอ 4.3.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

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

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ ระยะเบีย่งเบนของความราบทีก่ำหนดในตารางที ่7 นี ้ใชกบัความยาวในระยะ 2 000 มลิลเิมตร
สำหรบัเหลก็แผนหนา และเหลก็แผนบางทีม่คีวามยาวนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร ใหใชความยาวเตม็แผน

ระยะเบ่ียงเบนของความราบ

ความหนา
ความกวาง
นอยกวา
1 250

ความกวาง
1 250

ถึงนอยกวา
1 000

ความกวาง
1 600

ถึงนอยกวา
2 000

ความกวาง
2 000

ถึงนอยกวา
3 000

ความกวาง
3 000 ขึน้ไป

              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 100.00   7 10 10

ความกวาง ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงท่ีดานเวาตอความยาว 2 000
   นอยกวา 250 8
   250 ขึน้ไป 5
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5. สวนประกอบทางเคมี
5.1 สวนประกอบทางเคมี

สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา  ใหเปนไปตามตารางที ่8 เมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ ยอมใหมคีาสงู
กวาคาสงูสดุของตารางที ่8 ตามเกณฑความคลาดเคลือ่นในตารางที ่9
การทดสอบใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมทีัว่ไปหรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

ตารางที ่8 สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ2.1 และขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

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

หนวยเปนรอยละ

สวนประกอบทางเคมี
ชั้นคุณภาพ คารบอน

สูงสุด
แมงกานีส
สูงสุด

ฟอสฟอรัส
สูงสุด

กํามะถัน
สูงสุด

SS330 – – 0.05 0.05
SS400 – – 0.05 0.05
SS490 – – 0.05 0.05
SS540 0.30 1.60 0.04 0.04

สวนประกอบ เกณฑความคลาดเคลื่อน
คารบอน 0.03
แมงกานีส 0.05
ฟอสฟอรัส 0.01
กํามะถัน 0.01
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6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

เหลก็แผนตองมผีวิเรยีบเกลีย้ง สม่ำเสมอ ปราศจากตำหนทิีเ่ปนผลเสยีหายตอการใชงาน ไมมสีะเกด็ออกไซด
ทีฝ่งตวัในเนือ้เหลก็(rolled-in scale) และตองไมมกีารแยกชัน้ (lamination) ของเนือ้เหลก็
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ หรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

6.2 สมบตัทิางกล
6.2.1 ความตานแรงดงึและความยดื

ใหเปนไปตามตารางที ่10
การทดสอบใหปฏบิตัติาม JIS Z 2241 และเตรยีมชิน้ตวัอยางตาม JIS Z 2201

6.2.2 การดดัโคง
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.5 แลว ตองไมมรีอยราวตรงสวนโคงดานนอกของชิน้ทดสอบ
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ตารางที ่10 ความตานแรงดงึและความยดื
(ขอ 6.2.1)

ชั้นคุณภาพ ความตานแรงดึงที่จุดคราก
ต่ําสุด

เมกะพาสคัล

ความตานแรงดึง
เมกะพาสคัล

ความหนาของ
เหล็กแผน
มิลลิเมตร

หมายเลขชิ้นทดสอบ ความยืด
ต่ําสุด
รอยละ

ความหนาของเหล็กแผน
มิลลิเมตร

ไมเกิน 
16

มากกวา 16
ถึง 40

มากกวา 
40

SS330 205 195 175 330 ถึง 430 ไมเกิน 5 5 26
มากกวา 5 ถึง 16 1A 21
มากกวา 16 ถึง 50 1A 26

มากกวา 40 4 28
SS400 245 235 215 400 ถึง 510 ไมเกิน 5 5 21

มากกวา 5 ถึง 16 1A 17
มากกวา 16 ถึง 50 1A 21

มากกวา 40 4 23
SS490 285 275 255 490 ถึง 610 ไมเกิน 5 5 19

มากกวา 5 ถึง 16 1A 15
มากกวา 16 ถึง 50 1A 19

มากกวา 40 4 21
SS540 400 390 – ต่ําสุด 540 ไมเกิน 5 5 16

มากกวา 5 ถึง 16 1A 13
มากกวา 16 ถึง 50 1A 17
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7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ที่มวนของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบทุกมวน และที่มัดของเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางทุกมัด

อยางนอยตองมเีลข อกัษร  หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย  ชดัเจน
(1) ชนดิและชัน้คณุภาพ
(2) ความกวาง X ความยาว X ความหนา เปน มลิลเิมตร X มลิลเิมตร X มลิลเิมตร
(3) จำนวนแผนในมดั (กรณเีหลก็แผนหนาหรอืเหลก็แผนบาง) มวลเปนกโิลกรมั (กรณเีหลก็แผนมวนหรอื

เหลก็แผนแถบ หาคาโดยการชัง่)
(4) หมายเลขการหลอมหรอืรหสัรนุ
(5) ชือ่ผทูำ หรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ  ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
8.1 รนุ  ในทีน่ี ้ หมายถงึ  เหลก็แผนทีม่ชีนดิ ชัน้คณุภาพและมติเิดยีวกนั ทำโดยกรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบ

หรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั
8.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชัก

ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว
8.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบ มติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา และลกัษณะ

ทัว่ไปของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ
8.2.1.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั  ตามจำนวนทีก่ำหนดไวใน

ตารางที ่11
8.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 4.3 และขอ 6.1 ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวน

ทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่11 จงึจะถอืวาเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบรนุนัน้เปนไปตามเกณฑ
ทีก่ำหนด

ตารางที ่11 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
และลกัษณะทัว่ไป ของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

(ขอ 8.2.1)

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

ขนาดรุน
มวน

ขนาดตัวอยาง
มวน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 50   3 0
51 ขึ้นไป 13 1
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8.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
ความราบ และลกัษณะทัว่ไป ของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

8.2.2.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที่
12

8.2.2.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 4.3 ขอ 4.4 ขอ 4.5 และขอ 6.1 ในแตละรายการ ตอง
ไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่12 จงึจะถอืวาเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางรนุนัน้
เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่12 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
ความราบ และลกัษณะทัว่ไปของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

(ขอ 8.2.2)

8.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมี
8.2.3.1 ชกัตวัอยางทีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดในขอ 8.2.1.2 หรอืขอ 8.2.2.2 แลว จำนวน 3 แผน
8.2.3.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.1 จงึจะถอืวาเหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสมบตัทิางกล
8.2.4.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 3 แผน ตอมวลของเหลก็แผนไมเกนิ 1 000 ตนั ถา

มวลของเหล็กแผนมากกวา 1 000 ตัน ใหชักตัวอยางอีก 3 แผน ตัวอยางแตละแผนมีปริมาณ
เพยีงพอทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบสำหรบัการทดสอบความตานแรงดงึ ความยดื และการดดัโคง

8.2.4.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.2 จงึจะถอืวาเหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด
8.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางเหลก็แผนตองเปนไปตามขอ 8.2.1.2 ขอ 8.2.2.2 ขอ 8.2.3.2 และขอ 8.2.4.2 ทกุขอ จงึจะถอืวา
เหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

9. การทดสอบ
9.1 มติิ

9.1.1 ความหนา
9.1.1.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร

ขนาดรุน
แผน

ขนาดตัวอยาง
แผน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 100   3 0
101 ขึ้นไป 13 1
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9.1.1.2 วธิวีดั
(1) เหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

กรณขีอบรดี (เฉพาะเหลก็แผนมวน) ความกวางตัง้แต 50 มลิลเิมตรขึน้ไป วดัหางจากขอบ
เปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตรจากขอบขางทัง้สอง ถาความกวางนอยกวา 50 มลิลเิมตร
วดัตรงแนวกึง่กลาง โดยวดัอยางนอย 3 จดุของแตละขอบ
กรณีขอบตดั ความกวางตัง้แต 30 มลิลเิมตรขึน้ไป 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
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 วดัความกวางดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร ทีต่ำแหนงหางจากปลายประมาณ 100

มลิลเิมตรทัง้ 2 ขาง แลวรายงานคาเฉลีย่
9.1.2.2 สำหรบัเหลก็แผนขอบตดัซอย ใหใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.05 มลิลเิมตร

9.1.3 ความยาว
วดัความยาวดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร ทีต่ำแหนงหางจากขอบประมาณ 100 มลิลเิมตร
ทัง้ 2 ขาง แลวรายงานคาเฉลีย่

9.2 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
9.2.1 เหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ(a)
ของขอบทีด่านเวา โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากบั 10 000 มลิลเิมตร ดงัรปูที ่1
สำหรับเหล็กแผนหนาขอบตัดและเหล็กแผนบางขอบตัดที่มีความยาวนอยกวา 10 000 มิลลิเมตร
ใหใชความยาวเตม็แผน

9.2.2 เหลก็แผนมวนขอบตดัและเหลก็แผนแถบ
ทดสอบเชนเดยีวกบัขอ 9.2.1 โดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากบั 2 000 มลิลเิมตร
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รปูที ่1 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคง
(ขอ 9.2.1)

9.3 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางขอบตดั
วดัความไมไดฉาก โดยวดัความเบีย่งเบน (A) ของขอบแผนไปจากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปู
ที ่2

รปูที ่2 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 9.3)

9.4 ความราบของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร วดัระยะหางระหวางผวิลางของ
ตวัอยางกบัพืน้ทีต่ำแหนงตางๆ อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ

9.5 การดดัโคง
เตรยีมชิน้ทดสอบและทดสอบตาม มอก.244 เลม 11 โดยดดัโคง 180 องศา และปลายทัง้สองขนานกนั
โดยมเีสนผานศนูยกลางของหวัดดัตามทีก่ำหนด ในตารางที ่13

0
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ตารางที ่13 การดดัโคง
(ขอ 9.5)

ชั้นคุณภาพ เสนผานศูนยกลางของหัวดัด
SS330 ความหนาของชิ้นทดสอบ
SS400 3 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ
SS490 4 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ
SS540 4 เทาของความหนาของชิ้นทดสอบ


