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

แผนหนา และแผนบาง
สำหรับงานโครงสรางเชื่อมประกอบ

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

คลาดเคลือ่น  สวนประกอบทางเคม ีสมมลูคารบอนและการทำ คณุลกัษณะทีต่องการ  เครือ่งหมายและฉลาก
การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน และการทดสอบเหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา
และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางเชือ่มประกอบ

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ครอบคลุมถึงเหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา
และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางเชือ่มประกอบ เชน อาคาร สะพาน เรอื รถไฟบรรทกุสนิคา(rolling stock)
ถงัเกบ็น้ำมนัเชือ้เพลงิ ตคูอนเทนเนอร และโครงสรางอืน่ๆ

1.3 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมครอบคลมุถงึ
1.3.1 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานอืน่ ๆ  ทีไ่ดกำหนดเปน

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแลว
1.3.2 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีน่ำไปรดีเยน็ตอ

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางเชือ่มประกอบ
ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผน” หมายถึง เหล็กกลาที่มีสวนประกอบทางเคมีดังตารางที่ 8
และรดีเปนแผนขณะรอน

2.2 เหลก็กลาคารบอนรดีรอน แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ทีน่ำไปรดีเยน็ตอ หมายถงึ เหลก็กลา
คารบอนรดีรอน แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง  ทีน่ำไปรดีตอ โดยไมมกีารอบเพิม่อณุหภมู ิและ
การรดีตอดงักลาว ไมครอบคลมุถงึการรดีปรบัสภาพ   (skin pass หรอื temper rolling) หรอืการรดีเพือ่ขึน้รปู
(roll forming)

2.3 ขอบรดี(mill edge)หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการรดีรอนโดยไมมกีารตกแตง ขอบรดีนีอ้าจบาง
และฉกีเปนบางแหง หรอืมคีวามไมสม่ำเสมอ หรอืมรีอยราว
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2.4 ขอบตดั(cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดั หลงัจากรดีรอน
2.5 ขอบตดัปกต(ิnormal cut edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดัเหลก็แผนครัง้แรก เพือ่ใหได

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

จากการตดัครัง้แรก
2.7 ขอบตดัซอย(slitted edge) หมายถงึ ขอบของเหลก็แผนทีเ่กดิจากการตดัแบงเหลก็แผนใหไดขนาดตามขอ

ตกลงในการซือ้ขาย

3. ชนดิ ลกัษณะ และชัน้คณุภาพ
3.1 เหลก็แผน แบ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งออกเปน 11 ชัน้คณุภาพตามตารางที ่15 คอื
3.3.1 SM 400 A
3.3.2 SM 400 B
3.3.3 SM 400 C
3.3.4 SM 490 A
3.3.5 SM 490 B
3.3.6 SM 490 C
3.3.7 SM 490 YA
3.3.8 SM 490 YB
3.3.9 SM 520 B
3.3.10 SM 520 C
3.3.11 SM 570

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
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4.2 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น
4.2.1 มติขิองเหลก็แผน

ใหเปนไปตามตารางที ่1
4.2.2 เกณฑความคลาดเคลือ่น

4.2.2.1 ความหนา ใหเปนไปตามตารางที ่2
4.2.2.2 ความกวาง ใหเปนไปตามตารางที ่3
4.2.2.3 ความยาว ให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

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 เหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบ เสนผานศูนยกลางภายในและเสนผานศูนยกลางภายนอก
ของมวน ใหเปนไปตามขอตกลงในการซือ้ขาย

มิติ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนแถบ เหล็กแผนหนา เหล็กแผนบาง
ความหนา ไมเกิน 20 ไมเกิน 20 3.15 ถึง 100 นอยกวา 3.15
ความกวาง ตั้งแต 600 ขึ้นไป นอยกวา 600 เปนไปตามขอตกลง เปนไปตามขอตกลง

ในการซ้ือขาย ในการซ้ือขาย
ความยาว – – เปนไปตามขอตกลง เปนไปตามขอตกลง

ในการซ้ือขาย ในการซ้ือขาย
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ตารางที ่2 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนา
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

เกณฑความคลาดเคลือ่น

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

ความหนา นอยกวา  1 600 2 000 2 500 3 150
1 600 ถงึ นอยกวา ถงึ นอยกวา ถงึ 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 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ความคลาดเคลือ่นทีก่ำหนดสำหรบัเหลก็แผนขอบตดัแตงซ้ำ จะใชสำหรบัเหลก็แผนขอบตดัแตงซ้ำทีม่ี
ความหนานอยกวา 20 มลิลเิมตร

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

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางที่มีความกวางนอยกวา 250 มิลลิเมตร ใหใชระยะเบี่ยงเบนของ
ขอบโคงทีด่านเวาตามตารางที ่ 6

นอยกวา 6 300
0

0

0

0 0

0

0

0

6 300 ขึน้ไป

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

6.00 ขึ้นไป            + 25             + 10

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

6.00 ขึ้นไป + รอยละ 0.5             + 15

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

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

ความกวาง     ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาตอความยาว 2 000
นอยกวา 250 8

250 ขึน้ไป 5

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

หนวยเปนมลิลเิมตร

ระยะเบีย่งเบนของความราบ
ความกวาง  ความกวาง   ความกวาง   ความกวาง   ความกวาง

ความหนา นอยกวา 1 250 1 600 2 000  3 000 ขึน้ไป
1 250 ถึงนอยกวา  ถงึน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า10.00 13 21 22

10.00 ถึงนอยกวา25.00 12 16 17
25.00 ถึงนอยกวา40.00 9 13 14
40.00 ถึงนอยกวา63.00 8 11 11

63.00ถึง100.00 7 10 10
หมายเหตุ 1. ระยะเบีย่งเบนของความราบทีก่ำหนดในตารางที ่7 นี ้ใชกบัความยาวในระยะ 2 000 มลิลเิมตร

2. เหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางทีม่คีวามยาวนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร ใหใชความยาวเตม็แผน
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5. สวนประกอบทางเคม ีสมมลูคารบอน และการทำ
5.1 สวนประกอบทางเคมี

สวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา ใหเปนไปตามตารางที ่8 และเมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ ยอมใหมี
คาสงูกวาคาสงูสดุหรอืต่ำกวาคาต่ำสดุของตารางที ่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

หมายเหตุ กรณทีีจ่ำเปน อาจมสีวนผสมของธาตอุืน่นอกเหนอืจากทีร่ะบใุนตารางนี้

สวนประกอบทางเคมี
ชั้นคุณภาพ ความหนา

มลิลิเมตร
คารบอน ซิลิคอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กํามะถัน

ไมเกิน 50 สูงสุด 0.23 – ตํ่าสุด 2.5 เทา สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.035
SM 400 A มากกวา 50

ถึง 200
สูงสุด 0.25 ของปริมาณ

คารบอน
ไมเกิน 50 สูงสุด 0.20

SM 400 B มากกวา 50
ถึง 200

สูงสุด 0.22 สูงสุด 0.35 0.60 ถึง 1.40 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.035

SM 400 C ไมเกิน 100 สูงสุด 0.18 สูงสุด 0.35 สูงสุด 1.40 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.035
ไมเกิน 50 สูงสุด 0.20

SM 490 A มากกวา 50
ถึง 200

สูงสุด 0.22 สูงสุด 0.55 สูงสุด 1.60 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.035

ไมเกิน 50 สูงสุด 0.18
SM 490 B มากกวา 50

ถึง 200
สูงสุด 0.20 สูงสุด 0.55 สูงสุด 1.60 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.035

SM 490 C ไมเกิน 100 สูงสุด 0.18 สูงสุด 0.55 สูงสุด 1.60 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.035
SM 490 YA ไมเกิน 100 สูงสุด 0.20 สูงสุด 0.55 สูงสุด 1.60 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.035
SM 490 YB ไมเกิน 100 สูงสุด 0.20 สูงสุด 0.55 สูงสุด 1.60 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.035
SM 520 B ไมเกิน 100 สูงสุด 0.20 สูงสุด 0.55 สูงสุด 1.60 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.035
SM 520 C ไมเกิน 100 สูงสุด 0.20 สูงสุด 0.55 สูงสุด 1.60 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.035
SM 570 ไมเกิน 100 สูงสุด 0.18 สูงสุด 0.55 สูงสุด 1.60 สูงสุด 0.035 สูงสุด 0.035
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 ตารางที ่9 เกณฑความคลาดเคลือ่นของสวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ
(ขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

5.2 สมมลูคารบอน (carbon equivalent) หรอืสวนประกอบทางเคมทีีไ่วตอการเกดิรอยราวในแนวเชือ่ม
5.2.1 กรณเีหลก็แผนชัน้คณุภาพ SM 570

5.2.1.1 สมมลูคารบอน
ตองเปนไปตามตารางที ่10 โดยคำนวณไดจากสตูร
สมมลูคารบอน รอยละ   =    C+Mn/6+Si/24+Ni/40+Cr/5+Mo/4+V/14
การทดสอบหาปริมาณสวนประกอบทางเคมี ใหวิเคราะหจากเบาโดยใชวิธีวิเคราะหทางเคมีทั่วไป
หรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา
หมายเหตุ กรณีเหล็กแผนผานการชุบแข็งและอบคืนตัว(quench-hardening and tempering)

จะหาคาสมมูลคารบอนโดยใชสูตรขางตนได

ตารางที ่10 สมมลูคารบอน
(ขอ 5.2.1.1)

5.2.1.2 สวนประกอบทางเคมทีีไ่วตอการเกดิรอยราวในแนวเชือ่ม
สามารถใชสวนประกอบทางเคมทีีไ่วตอการเกดิรอยราวในแนวเชือ่มแทนการหาสมมลูคารบอนในขอ
5.2.1.1 ตามขอตกลงระหวางผซูือ้กบัผขูาย และตองเปนไปตามตารางที ่11 โดยคำนวณจากสตูร
สวนประกอบทางเคมทีีไ่วตอการเกดิรอยราวในแนวเชือ่ม  รอยละ

=  C+Si/30+Mn/20+Cu/20+Ni/60+Cr/20+Mo/15+V/10+5B
การทดสอบหาปริมาณสวนประกอบทางเคมีใหวิเคราะหจากเบา โดยใชวิธีวิเคราะหทางเคมีทั่วไป
หรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

ความหนาของเหล็กแผน
มิลลิเมตร

สมมูลคารบอน
สูงสุด รอยละ

                            ไมเกิน 50 0.44
       มากกวา 50 แตไมเกิน 100 0.47

สวนประกอบ เกณฑความคลาดเคลื่อน
กรณีสวนประกอบทางเคมีเปนคาสูงสุด

เกณฑความคลาดเคลื่อน
กรณีสวนประกอบทางเคมีเปนคาต่ําสุด

   คารบอน + 0.04 –
   ซิลิคอน + 0.05 –
   แมงกานีส + 0.05 -0.03
   ฟอสฟอรัส + 0.01 –
   กํามะถัน + 0.01 –
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ตารางที ่11 สวนประกอบทางเคมทีีไ่วตอการเกดิรอยราวในแนวเชือ่ม
(ขอ 5.2.1.2)

5.2.2 กรณทีีเ่หลก็แผนผานการควบคมุเชงิกลทางความรอน(thermomechanical control)
5.2.2.1 สมมลูคารบอน

ตองเปนไปตามตารางที ่12 โดยคำนวณจากสตูร
สมมลูคารบอน รอยละ = C+Mn/6+Si/24+Ni/40+Cr/5+Mo/4+V/14
การทดสอบหาปริมาณสวนประกอบทางเคมี ใหวิเคราะหจากเบาโดยใชวิธีวิเคราะหทางเคมีทั่วไป
หรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

ตารางที ่12 สมมลูคารบอน
(ขอ 5.2.2.1)

5.2.2.2 สวนประกอบทางเคมทีีไ่วตอการเกดิรอยราวในแนวเชือ่ม
สามารถใชสวนประกอบทางเคมีที่ไวตอการเกิดรอยราวในแนวเชื่อมแทนการหาสมมูลคารบอนใน
ขอ 5.2.2.1 ตามขอตกลงระหวางผซูือ้กบัผขูาย และตองเปนไปตามตารางที ่13 โดยคำนวณจากสตูร
สวนประกอบทางเคมทีีไ่วตอการเกดิรอยราวในแนวเชือ่ม รอยละ

=    C+Si/30+Mn/20+Cu/20+Ni/60+Cr/20+Mo/15+V/10+5B
การทดสอบหาปริมาณสวนประกอบทางเคมี ใหวิเคราะหจากเบาโดยใชวิธีวิเคราะหทางเคมีทั่วไป
หรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

ความหนาของเหล็กแผน
มิลลิเมตร

สวนประกอบทางเคมี
สูงสุด รอยละ

                           ไมเกิน 50 0.28
      มากกวา 50 แตไมเกิน 100 0.30

สมมูลคารบอน
สูงสุดรอยละ

ความหนาของเหล็กแผน
มิลลิเมตร

     SM 490 A   SM 490 YA
     SM 490 B   SM 490 YB
     SM 490 C

SM 520 B
SM 520 C

                        ไมเกิน 50 0.38 0.40
    มากกวา 50 แตไมเกิน 100 0.40 0.42
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ตารางที ่13 สวนประกอบทางเคมทีีไ่วตอการเกดิรอยราวในแนวเชือ่ม
(ขอ 5.2.2.2)

5.3 การทำ
5.3.1 เหลก็แผนอาจมขีัน้ตอนผานกรรมวธิทีางความรอน เชน การอบปกต(ิnormalizing) การชบุแขง็และอบ

คนืตวั หรอืผานการควบคมุเชงิกลทางความรอน เพือ่ใหไดคณุภาพตามตองการ โดยมสีญัลกัษณระบตุอทาย
ชัน้คณุภาพ เปนไปตามตารางที ่14

ตารางที ่14 สญัลกัษณกรรมวธิทีางความรอน
(ขอ 5.3.1)

5.3.2 เหลก็แผนทีห่นาไมนอยกวา 13 มลิลเิมตร อาจมกีารทดสอบขอบกพรองในเนือ้โลหะดวยคลืน่ความถี่
เหนอืเสยีง (ultrasonic test) ตามขอตกลงกนัระหวางผซูือ้กบัผขูาย  ตาม JIS G 0901 และเกณฑการ
ตดัสนิใหเปนไปตาม JIS G 0901 ชัน้คณุภาพ Y
เหลก็แผนทีผ่านการทดสอบดวยคลืน่ความถีเ่หนอืเสยีง ใชสญัลกัษณ “-UT” ระบตุอทายชัน้คณุภาพ

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

กรรมวิธีทางความรอน สัญลักษณ
         การอบปกติ N
         การชุบแข็งและอบคืนตัว Q
         การควบคุมเชิงกลทางความรอน TMC

สวนประกอบทางเคมี
สูงสุด รอยละ

ความหนาของเหล็กแผน
มิลลิเมตร

     SM 490 A    SM 490 YA
     SM 490 B    SM 490 YB
     SM 490 C

SM 520 B
SM 520 C

                        ไมเกิน 50 0.24 0.26
   มากกวา 50 แตไมเกิน 100 0.26 0.27
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6.2 สมบตัทิางกล
6.2.1 ความตานแรงดงึและความยดื

ใหเปนไปตามตารางที ่15
การทดสอบใหปฏบิตัติาม JIS Z 2241 และเตรยีมชิน้ทดสอบตาม JIS Z 2201

6.2.2 การกระแทกชารป(Charpy impact) เฉพาะเหลก็แผนทีม่คีวามหนามากกวา 12 มลิลเิมตร
คาพลงังานทีช่ิน้ทดสอบดดูกลนืหลงัจากทดสอบการกระแทกชารป ตองเปนไปตามตารางที ่16
การทดสอบใหปฏิบัติตาม JIS Z 2242 และเตรียมชิ้นทดสอบตาม JIS Z 2202 หมายเลข 4
โดยตดัตามแนวการรดี
หมายเหตุ การเตรียมชิ้นทดสอบสำหรับการทดสอบการกระแทกชารป ใหกึ่งกลางของชิ้นทดสอบหางจาก

ขอบดานยาวเปนระยะเทากบั 1 ใน 4 ของความกวางของตวัอยาง ดงัรปูที ่1ในกรณไีมสามารถ
กำหนดตามตำแหนงดังกลาวได ใหกำหนดในตำแหนงที่ใกลเคียงมากที่สุด ตามที่ระบุขางตน

B คอื ความกวางของเหลก็แผน

รปูที ่ 1  การเตรยีมชิน้ทดสอบสำหรบัทดสอบการกระแทกชารป
(ขอ 6.2.2)
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ตารางที ่15 ความตานแรงดงึและความยดื
(ขอ 6.2.1)

ความตานแรงดึงที่จุดคราก
ต่ําสุด

เมกะพาสคัล
ชั้นคุณภาพ ความหนาของเหล็กแผน ความตานแรงดึง ความหนาของเหล็กแผน หมายเลขชิ้นทดสอบ ความยืด

มิลลิเมตร เมกะพาสคัล มิลลิเมตร ตาม JIS Z 2201 ต่ําสุด รอยละ
ไมเกิน มากกวา มากกวา มากกวา

16 16 40 75
ถึง 40 ถึง 75 ถึง 100

SM 400 A ไมเกิน 5  5 23
SM 400 B 245 235 215 215 400 ถึง 510 มากกวา 5 ถึง 16 1A 18
SM 400 C มากกวา 16 ถึง 50 1A 22

มากกวา 40   4 24
SM 490 A ไมเกิน 5  5 22
SM 490 B 325 315 295 295 490 ถึง 610 มากกวา 5 ถึง 16 1A 17
SM 490 C มากกวา 16 ถึง 50 1A 21

มากกวา 40   4 23
ไมเกิน 5  5 19

SM 490 YA มากกวา 5 ถึง 16 1A 15
SM 490 YB 365 355 335 325 490 ถึง 610 มากกวา 16 ถึง 50 1A 19

มากกวา 40   4 21
ไมเกิน 5  5 19

SM 520 B มากกวา 5 ถึง 16 1A 15
SM 520 C 365 355 335 325 520 ถึง 640 มากกวา 16 ถึง 50 1A 19

มากกวา 40   4 21
ไมเกิน 16 5 19

SM 570 460 450 430 420 570 ถึง 720 มากกวา 16 5 26
มากกวา 20 4 20
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ตารางที ่16 พลงังานทีช่ิน้ทดสอบดดูกลนืหลงัจากทดสอบการกระแทกชารป
(ขอ 6.2.2)

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ที่มวนของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบทุกมวน และที่มัดของเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางทุกมัด

อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมาย แจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย  ชดัเจน
(1) ชนดิ ชัน้คณุภาพ และสญัลกัษณสำหรบัการทดสอบดวยคลืน่เหนอืเสยีง(ถาม)ี หรอืสญัลกัษณกรรม

วธิทีางความรอน(ถาม)ี
(2) ความกวาง X ความยาว X ความหนา เปน มลิลเิมตร X มลิลเิมตร X มลิลเิมตร (กรณเีหลก็แผนมวน

หรอืเหลก็แผนแถบ ไมตองระบคุวามยาว)
(3) มวลเปนกโิลกรมั
(4) หมายเลขการหลอมหรอืรหสัรนุทีท่ำ
(5) ชือ่ผทูำ หรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(6) ประเทศทีท่ำ
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ  ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

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

สงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั
8.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบั ใหเปนไปตามแผนการชกัตวัอยางทีก่ำหนดตอไปนี ้ หรอือาจใชแผนการชกั

ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

พลังงานท่ีชิ้นทดสอบดูดกลืน
ชั้นคุณภาพ อุณหภูมิทดสอบ

องศาเซลเซียส
หลังจากทดสอบการกระแทกชารป

ต่ําสุด
จูล

     SM 400 B 0 27
     SM 400 C 0 47
     SM 490 B 0 27
     SM 490 C 0 47
     SM 490 YB 0 27
     SM 520 B 0 27
     SM 520 C 0 47
     SM 570 -5 47
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8.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบ มติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา และลกัษณะ
ทัว่ไปของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

8.2.1.1 ชักตัวอยางเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนแถบโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน  ตามจำนวนที่กำหนด
ไวในตารางที ่17

8.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 4.3 และขอ 6.1 ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวนที่
ยอมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่17 จงึจะถอืวาเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบรนุนัน้เปนไปตามเกณฑที่
กำหนด

         ตารางที ่17 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
และลกัษณะทัว่ไปของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ

(ขอ 8.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมติใิหตดัตวัอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวนไมนอยกวา 500 มลิลิเมตร
8.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก

ความราบ และลกัษณะทัว่ไปของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง
8.2.2.1 ใหชักตัวอยางเหล็กแผนหนาและเหล็กแผนบางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน ตามจำนวนที่กำหนด

ในตารางที ่18
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องไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่18 จงึจะถอืวาเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบางรนุ
นัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่18 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
ความราบ และลกัษณะทัว่ไปของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

(ขอ 8.2.2)

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับ
มวน มวน

ไมเกิน 50 3 0
51 ขึ้นไป 13 1

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับ
แผน แผน

ไมเกิน 100 3 0
101  ขึ้นไป 13 1
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8.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคม ีสมมลูคารบอนหรอืสวนประกอบ
ทางเคมทีีไ่วตอการเกดิรอยราวในแนวเชือ่ม

8.2.3.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนทีเ่ป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 และขอ 5.2 จงึจะถอืวาเหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามเกณฑที่
กำหนด

8.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสมบตัทิางกล
8.2.4.1 ชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน จำนวน 3 แผน ตอมวลของเหล็กแผนไมเกิน 1 000 ตัน

ถามวลของเหลก็แผนมากกวา 1 000 ตนั ใหชกัตวัอยางอกี 3 แผน ตวัอยางแตละแผนมปีรมิาณ
เพยีงพอทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบสำหรบัการทดสอบความตานแรงดงึ ความยดื และการกระแทกชารป

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

ตัวอยางเหล็กแผนตองเปนไปตามขอ 8.2.1.2 หรือ ขอ 8.2.2.2  ขอ 8.2.3.2 และขอ 8.2.4.2 ทุกขอ
จงึจะถอืวาเหลก็แผนรนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

9. การทดสอบ
9.1 มติิ

9.1.1 ความหนา
9.1.1.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร
9.1.1.2 วธิวีดั

(1) เหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ
กรณขีอบรดี วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตรจากขอบขางทัง้สอง
กรณขีอบตดั ความกวางตัง้แต 30 มลิลเิมตรขึน้ไป วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15
มลิลเิมตร จากขอบขางทัง้สอง ถาความกวางนอยกวา 30 มลิลเิมตร วดัตรงแนวกึง่กลาง โดย
วดัอย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
กรณขีอบตดั วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15 มลิลเิมตรจากขอบทกุดาน  โดยวดัอยาง
นอย 3 จดุ ของแตละขอบ

9.1.1.3 การรายงานผล
รายงานผลเปนคาเฉลีย่
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9.1.2 ความกวาง
9.1.2.1 วดัความกวางดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร ทีต่ำแหนงหางจากปลายประมาณ 100

มลิลเิมตรทัง้ 2 ปลายสำหรบัเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง และประมาณ 1 000 มลิลเิมตรทัง้
2 ปลายสำหรบัเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนแถบ แลวรายงานคาเฉลีย่

9.1.2.2 สำหรบัเหลก็แผนขอบตดัซอย ใหใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.05 มลิลเิมตร
9.1.3 ความยาวของเหลก็แผนหนาและเหลก็แผนบาง

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 ่2
สำหรบัเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดัทีม่คีวามยาวนอยกวา 10 000 มลิลเิมตร 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

รปูที ่2 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 9.2.1)

9.3 ความไมไดฉากของเหลก็แผนหนาขอบตดัและเหลก็แผนบางขอบตดั
วดัความไมไดฉาก โดยวดัความเบีย่งเบน(A)ของขอบแผนไปจากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปูที่
3
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รปูที ่3 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


