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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเหล็กกลาแผนมวนรีดรอน สำหรับงานทอนี้ ไดประกาศใชครั้งแรกเปนมาตรฐาน

ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวนและแผนแถบ สำหรับงานทอ มาตรฐานเลขที่  

มอก. 1735–2542 ในราชกิจจานุเบกษา ฉบับประกาศทั ่วไป เลม 116 ตอนพิเศษ 112 ง  วันที ่ 30 ธันวาคม 
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พัฒนาเทคโนโลยี รวมทั้งการทำและการใชภายในประเทศมากยิ่งขึ้น จึงไดแกไขปรับปรุง โดยยกเลิกมาตรฐานเดิม 

และกำหนดมาตรฐานน้ีขึ้นใหม 

 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมน้ี กำหนดขึ้นโดยใชเอกสารตอไปน้ีเปนแนวทาง 

JIS G 3132 : 2018 Hot-rolled carbon steel strip for pipes and tubes 

JIS G 0321 : 2017 Product analysis and its tolerance for wrought steel 

JIS G 0404 : 2014 Steel and steel products - General technical delivery requirements 

JIS G 0416 : 2014 Steel and steel products -  Location and preparation of samples and 

test pieces for mechanical testing 

JIS G 3193 : 2019 Dimensions, shape, mass and permissible variations of hot rolled steel 

plates, sheets and strips 

ISO 4995 : 2014 Hot-rolled steel sheet of structural quality 

ISO 6929 : 2013 Steel products – Vocabulary 

มอก. 2172 เลม 1–2556 วัสดุโลหะ–การทดสอบแรงดึงเลม 1 การทดสอบที่อุณหภูมิหอง 

มอก. 2173–2555 วัสดุโลหะ–การทดสอบการดัดโคง 

มอก. 2914–2561 เหล็กกลาทรงแบน – การวัดมิติและระยะเบ่ียงเบน 
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ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 

ฉบับที่   (พ.ศ. ) 

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

พ.ศ. ๒๕๑๑ 

เรื่องยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

เหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน และแผนแถบ สำหรับงานทอ 

และกำหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

เหล็กกลาแผนมวนรีดรอน สำหรับงานทอ 

________________________ 

โดยที่เปนการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน และแผน

แถบ สำหรับงานทอ มาตรฐานเลขที่ มอก. ๑๗๓๕–๒๕๔๒ 

อาศัยอำนาจตามความในมาตรา ๑๕ แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. ๒๕๑๑ ซึ่ง

แกไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (ฉบับที่ ๗) พ.ศ. ๒๕๕๘ รัฐมนตรีวาการกระทรวง

อุตสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมฉบับที่ ๒๕๙๙ (พ.ศ. ๒๕๔๒) ออกตามความใน

พระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. ๒๕๑๑ เรื ่อง กำหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

เหล็กกลาคารบอนรีดรอนแผนมวน และแผนแถบ สำหรับงานทอ ลงวันที่ ๒๒ ตุลาคม พ.ศ. ๒๕๔๒  และออกประกาศ

กำหนดมาตรฐานผล ิตภ ัณฑอ ุตสาหกรรม เหล ็กกล าแผ นม วนร ีดร อน สำหร ับงานท อ มาตรฐานเลขที่   

มอก. ๑๗๓๕–๒๕๖๓ ขึ้นใหม ดังมีรายละเอียดตอทายประกาศน้ี 

ทั้งนี้ ใหมีผลตั้งแตกฎกระทรวงวาดวยการกำหนดใหผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาแผนมวนรีดรอน 

สำหรับงานทอตองเปนไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก. ๑๗๓๕–๒๕๖๓ ใชบังคับเปนตนไป 

 

ประกาศ ณ วันที่                        พ.ศ. ๒๕xx 

 

รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มาตรฐานผลติภัณฑอตุสาหกรรม 

เหล็กกลาแผนมวนรีดรอน สำหรับงานทอ 

1. ขอบขาย 

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมเหล็กกลาแผนมวนรีดรอน ทั้งเหล็กกลาไมเจือและเหล็กกลาเจือ 

(unalloyed and alloy steels) สำหรับทำทอเหล็กกลามีตะเข็บ (welded steel pipes and tubes) 

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมน้ี ไมครอบคลุมถึง 

1.2.1 เหล็กกลาแผนมวนรีดรอน สำหรับงานอื่นที่ไดกำหนดเปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแลว เชน 

เหล็กกลาแผนมวนรีดรอน สำหรับงานโครงสรางทั่วไป (มอก. 1479) 

1.2.2 เหล็กกลาแผนมวนรีดรอนที่นำไปรีดเย็นตอ โดยการรีดเย็นตอดังกลาวไมรวมถึงการรีดปรับสภาพผิว 

(skin pass หรือ temper rolling) หรือการรีดขึ้นรูป (roll forming) 

2. บทนิยาม 

ความหมายของคำที่ใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมน้ี มีดังตอไปน้ี 

2.1 เหล็กกลาแผนมวนรีดรอน สำหรับงานทอซึ่งตอไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกวา “เหล็กแผนมวน” หมายถึง

เหล็กกลารีดรอนที่หมุนพันจนเปนมวน (coil) หลังการรีด หรือการกัดลาง หรือการอบออนมีชั้นคุณภาพตาม

ตารางที่ 1 

2.2 ขอบรีด (mill edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนมวนที่ไดจากการรีดรอน โดยไมมีการตัดแตง ขอบรีดนี้อาจ

บางและฉีกเปนบางแหง หรือมีความไมสม่ำเสมอ หรือมีรอยราวได 

2.3 ขอบตัด (cut edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนมวนที่ไดจากการตัดภายหลังการรีดรอน ในภาษาอังกฤษอาจ

เรียกวาtrimmed edge หรือ slit edge หรือ sheared edge 

2.4 การรีดปรับสภาพผิว หมายถึง การรีดเย็นที่ทำใหเหล็กแผนมวนมีการลดขนาดนอยกวา 5% เพื่อปรับปรุง

สภาพปรากฏ รูปราง และสมบัติทางกล 

2.5 เหล็กกลาแทงแบน (steel slab) หมายถึง ผลิตภัณฑเหล็กกลากึ่งสำเร็จรูปทรงแบน มีความหนาระบุไมนอย

กวา 50 mm และมีความกวางไมนอยกวา 2 เทาของความหนา 
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3. ชนิดและชัน้คุณภาพ 

เหล็กแผนมวนตามมาตรฐานน้ีมีชนิดเดียว แบงเปน 4 ช้ันคุณภาพ ตามตารางที่ 1 

ตารางที่ 1 ชนิด ชั้นคุณภาพ และความหนา 

(ขอ 2.1 และขอ 3.) 

หนวยเปนมิลลเิมตร 

ชนิด ช้ันคุณภาพ ความหนา 

เหล็กกลาแผนมวนรีดรอน SPHT1 
1.2 ถึง 13 

SPHT2 

SPHT3 
1.6 ถึง 13 

SPHT4 

4. วัสดแุละการทำ 

เหล็กแผนมวนตองทำจากเหล็กกลาแทงแบน โดยนำเหล็กกลาแทงแบนไปใหความรอนจนมีอุณหภูมิที่เหมาะสมแลว

นำไปรีดรอนจนไดขนาดที่ตองการ จากนั้นทำใหเย็นตัวกอนการนำเหล็กกลาแทงแบนไปใหความรอน อาจมีการตัด

แบงเพื่อใหไดขนาดภาคตัดขวางตามที่ตองการกอนไดหลังการรีดรอน เหล็กแผนมวนอาจผานหรือไมผานการรีดปรับ

สภาพผิว การกำจัดสเกล (descaling) การเคลือบน้ำมัน กรรมวิธีทางความรอน ขึ้นกับขอตกลงการซื้อขายหรือ

ดุลพินิจของผูทำ 

5. สวนประกอบทางเคมี 

เมื่อวิเคราะหจากเบา (heat analysis) ใหเปนไปตามตารางที่ 2 

เมื่อวิเคราะหจากผลิตภัณฑ (product analysis) ตองไมเกินคาสูงสุดในตารางที่ 2 บวกเกณฑความคลาดเคลื่อนดาน

บวกในตารางที่ 3 และ/หรือตองไมนอยกวาคาต่ำสุดในตารางที่ 2 ลบเกณฑความคลาดเคลื่อนดานลบในตารางที่ 3 

แลวแตกรณี 

การหาคาเกณฑความคลาดเคลื่อนจากตารางที่ 3 ใหใชคาสูงสุดของสวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากเบาที่

กำหนดไว 

ขอกำหนดทั่วไปและการชักตัวอยางสำหรับการวิเคราะหสวนประกอบทางเคมีใหปฏิบัติตาม JIS G 0404  กรณี

วิเคราะหจากผลิตภัณฑ ใหเตรียมช้ินทดสอบ (test piece) จากตำแหนงที่ใกลเคียงกับตำแหนงของช้ินทดสอบแรงดึง 

การทดสอบใหปฏิบัติตาม JIS G 0320 

ตัวอยาง คาแมงกานีสของ SPHT3 เมื่อวิเคราะหจากเบา ตองมีคา 0.30% ถึง 0.90%  คาสูงสุดที่กำหนดไว คือ 0.90% อยู

ในชวง [มากกวา 0.60 ถึง 1.15] ของตารางท่ี 3  จึงไดเกณฑความคลาดเคลื่อนดานบวกเทากับ 0.04% และเกณฑ
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ความคลาดเคลื่อนดานลบเทากับ 0.04% ดังนั้น คาแมงกานีสของ SPHT3 เมื่อวิเคราะหจากผลิตภัณฑ ตองมีคา 

0.26% ถึง 0.94% 
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ตารางที่ 2 สวนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะหจากเบา 

(ขอ 5.) 

  หนวยเปนรอยละ 

ชั้น

คุณภาพ 

C Si Mn P S Cu Ni Cr Mo B 

SPHT1 ≤0.10 ≤0.35 ≤0.50 ≤0.040 ≤0.040 

≤0.35 ≤0.20 ≤0.15 ≤0.06 <0.000 8 
SPHT2 ≤0.18 ≤0.35 ≤0.60 ≤0.040 ≤0.040 

SPHT3 ≤0.25 ≤0.35 0.30 ถึง 0.90 ≤0.040 ≤0.040 

SPHT4 ≤0.30 ≤0.35 0.30 ถึง 1.00 ≤0.040 ≤0.040 

หมายเหตุ 1.ใหผูทำแสดงปริมาณธาตุท่ีกำหนดไวในตารางนี้ในรายงานดวย โดยหากปริมาณ Cu  Ni  Cr  Mo  นอยกวา 0.02% 

ในรายงานอาจแสดงคาเปน “<0.02%” ได 

            2. ผลรวมของ Cu  Ni  Cr และ Mo กรณีวิเคราะหจากเบา ตองไมเกิน 0.50% กรณีวิเคราะหจากผลิตภัณฑ ตองไมเกิน 

0.55% 

3. ผลรวมของ Cr และ Mo กรณีวิเคราะหจากเบา ตองไมเกิน 0.16% กรณีวิเคราะหจากผลิตภัณฑ ตองไมเกิน 0.20% 

4. กรณีท่ีจำเปน อาจเติมธาตุเจืออ่ืนนอกจากท่ีระบุไวในตารางนี้ได ท้ังนี้ใหแสดงธาตุเหลานั้นในรายงานดวย 

5. กรณีท่ีตองการนำทอไปเคลือบสังกะสีดวยกรรมวิธีจุมรอน แนะนำใหดู ISO 14713-2 

 

ตารางที่ 3 เกณฑความคลาดเคลื่อนของสวนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะหจากผลิตภัณฑ 

(ขอ 5.) 

หนวยเปนรอยละ 

สวนประกอบ คาสูงสุดท่ีกำหนดไว 
เกณฑความคลาดเคลื่อน 

– + 

C ไมเกิน 0.15 — 0.03 

 มากกวา 0.15 ถึง 0.40 — 0.04 

Si มากกวา 0.30 ถึง 0.60 — 0.05 

Mn ไมเกิน 0.60 — 0.03 

 มากกวา 0.60 ถึง 1.15 0.04 0.04 

P ไมเกิน 0.060 — 0.010 

S ไมเกิน 0.060 — 0.010 

Cu ไมเกิน 0.35 — 0.03 

Ni ไมเกิน 0.20 — 0.03 

Cr ไมเกิน 0.15 — 0.04 

Mo ไมเกิน 0.06 — 0.01 

B นอยกวา 0.000 8 — 0 
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6. สมบัติทางกล 

6.1 ความตานแรงดึง Rm  และความยืด A 

ใหเปนไปตามตารางที่ 4 

การทดสอบแรงดึง ใหปฏิบัติตาม มอก. 2172 เลม 1 โดยใชชิ ้นทดสอบหมายเลข 5 แนวทิศทางการรีด

(longitudinal test piece) ศูนยกลางของชิ้นทดสอบอยูที่ตำแหนง 1/4 ของความกวางของเหล็กแผน (w/4) 

จากขอบขาง(ดูรูปที่ 1) กรณีที่ความกวางของผลิตภัณฑไมเพียงพอที่จะทำใหศูนยกลางของชิ้นทดสอบอยูที่

ตำแหนง w/4 ได ใหเตรียมชิ้นทดสอบในลักษณะที่ศูนยกลางของชิ้นทดสอบอยูใกลกับตำแหนง w/4 ใหมาก

ที่สุดเทาที่จะเปนไปได การประเมินผลการทดสอบและเง่ือนไขการทดสอบซ้ำ ใหปฏิบัติตาม JIS G 0404 

หมายเหตุ ใหถือวาผลการทดสอบใชไมได (invalid) และอนุญาตใหทดสอบใหมกรณีที่ตำแหนงการชักตัวอยางไม

สอดคลองตามรูปท่ี 1 หรือ การเตรียมชิ้นทดสอบและการดำเนินการทดสอบเกิดกรณีใดตอไปนี้ 

1. กอนการทดสอบ การตัดแตงชิ้นทดสอบมีขอบกพรองหรือทำใหเกิดตำหนิที่ไมเกี่ยวของกับคุณภาพ

ผลิตภัณฑ 

2. ระหวางการทดสอบ มีการดำเนินการทดสอบท่ีผิดพลาด 

3. หลังการทดสอบ ระยะระหวางรอยขาดของชิ้นทดสอบแรงดึงกับเครื่องหมายพิกัด (gauge marks) ท่ี

ใกลที่สุด มีคานอยกวา 1/4 ของความยาวพิกัดเดิม Lo และความยืดหลังจากขาดเปนรอยละ A ที่หา

คาไดไมผานเกณฑท่ีกำหนด 

ตารางที4่ความตานแรงดึง Rm และความยืด A 

(ขอ 6.1) 

ช้ันคุณภาพ 
Rm 
MPa 

A% 

ความหนา mm 

≥1.2 

<1.6 

≥1.6 

<3.0 

≥3.0 

<6.0 

≥6.0 

≤13 

SPHT1 ≥270 ≥30 ≥32 ≥35 ≥37 

SPHT2 ≥340 ≥25 ≥27 ≥30 ≥32 

SPHT3 ≥410 — ≥22 ≥25 ≥27 

SPHT4 ≥490 — ≥18 ≥20 ≥22 

หมายเหตุ คาท่ีกำหนดไวในตารางนี้ ไมใชกับสวนท่ียังไมไดตัดท้ังสองปลายของมวน (ดูขอ 7.2) 
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คำอธิบาย 

w หมายถึง ความกวางของเหล็กแผน 

t หมายถึง ความหนาของเหล็กแผน 

รูปที่ 1 ตำแหนงชิน้ทดสอบแรงดึง 

(ขอ 6.1) 

6.2 ความสามารถดัดโคง 

เมื่อพับปลายชิ้นทดสอบเขาหากันดวยมุมดัดโคง α และรัศมีภายในของการดัดโคง r ตามตารางที่ 5 ผิวช้ิน

ทดสอบบริเวณสวนโคงดานนอก ตองไมมีรอยแตกที่มองเห็นไดดวยตาเปลา 

หมายเหตุ เกณฑนี้ไมใชกับสวนท่ียังไมไดตัดท้ังสองปลายของมวน (ดูขอ 7.2) 

การทดสอบการดัดโคง ใหปฏิบัติตาม มอก. 2173 โดยใชชิ้นทดสอบแนวทิศทางการรีด ศูนยกลางของช้ิน

ทดสอบอยูที ่ตำแหนง 1/4 ของความกวางของเหล็กแผนมวน (w/4) จากขอบขางกรณีที่ความกวางของ

ผลิตภัณฑไมเพียงพอที่จะทำใหศูนยกลางของช้ินทดสอบอยูที่ตำแหนง w/4 ได ใหเตรียมช้ินทดสอบในลักษณะ

ที่ศูนยกลางของชิ้นทดสอบอยูใกลกับตำแหนง w/4 ใหมากที่สุดเทาที่จะเปนไปได การประเมินผลการทดสอบ

และเง่ือนไขการทดสอบซ้ำ ใหปฏิบัติตาม JIS G 0404 

หมายเหตุ ใหถือวาผลการทดสอบใชไมได (invalid) และอนุญาตใหทดสอบใหมกรณีที่ตำแหนงการชักตัวอยางไม

สอดคลองตามท่ีกำหนดไว หรือ การเตรียมชิ้นทดสอบและการดำเนินการทดสอบเกิดกรณีใดตอไปนี้ 

1. กอนการทดสอบ การตัดแตงชิ้นทดสอบมีขอบกพรองหรือทำใหเกิดตำหนิที่ไมเกี่ยวของกับคุณภาพ

ผลิตภัณฑ 

2. ระหวางการทดสอบ มีการดำเนินการทดสอบท่ีผิดพลาด 
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ตารางที่ 5 มุมดัดโคง α และรัศมีภายในของการดัดโคง r 

(ขอ 6.2) 

หนวยเปนมิลลเิมตร 

ช้ันคุณภาพ α 

r 
ความหนา t 

≤3.0 >3.0 

≤13 

SPHT1 180° ปลายแนบติดกัน ≤0.5t 
SPHT2 180° ≤t ≤1.5t 
SPHT3 180° ≤1.5t ≤2.0t 
SPHT4 180° ≤1.5t ≤2.0t 

 

7. มวลและเกณฑความคลาดเคลื่อนของมิติ 

7.1 ขอแนะนำเกี่ยวกับมวลของเหล็กแผนมวน ใหไวใน ภาคผนวก ก. 

7.2 หากมิไดกำหนดไวเปนอยางอื่น เกณฑความคลาดเคลื่อนที่กำหนดไวสำหรับเหล็กแผนมวน ไมใหใชกับความ

ยาวรวมของสวนที่ยังไมตัดทั้งสองปลายของมวน ที่คำนวณจากสมการ (1) 

𝑙𝑙 = 90
𝑡𝑡

 (1) 

เมื่อ 

𝑙𝑙  คือ ความยาวรวมของสวนที่ยังไมตัดทั้งสองปลาย เปนเมตร 

𝑡𝑡  คือ ความหนาระบุ เปนมิลลิเมตร 

โดยความยาว 𝑙𝑙 ตองไมเกิน 20 m 

7.3 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนา 

ใหเปนไปตามตารางที่ 6 และตารางที่ 7 แลวแตกรณี 

ใหวัดความหนา ณ จุดใด ๆ ที่หางจากขอบขางไมนอยกวา 20 mm กรณีความกวางของเหล็กแผนมวนนอยกวา 

40 mm ใหวัดที่กึ่งกลางความกวาง 

7.4 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวาง 

ใหเปนไปตามตารางที่ 8 
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7.5 การทดสอบมิติ 

การวัดความหนาและความกวาง สำหรับการตรวจสอบเพื่อการอนุญาตและการติดตามผลใหปฏิบัติตาม  

มอก. 2914 
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ตารางที่ 6 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาสำหรับชั้นคุณภาพ SPHT1  SPHT2 และ SPHT3 

(ขอ 7.3) 

หนวยเปนมิลลเิมตร 

ความหนา 

ความกวาง 

<1 200 ≥1 200 

<1 500 

≥1 500 

<1 800 

≥1 800 

<2 300 

นอยกวา 1.60 ±0.14 ±0.15 ±0.161) — 

1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ±0.16 ±0.17 ±0.18 ±0.212) 

2.00 ถึงนอยกวา 2.50 ±0.17 ±0.19 ±0.21 ±0.252) 

2.50 ถึงนอยกวา 3.15 ±0.19 ±0.21 ±0.24 ±0.26 

3.15 ถึงนอยกวา 4.00 ±0.21 ±0.23 ±0.26 ±0.27 

4.00 ถึงนอยกวา 5.00 ±0.24 ±0.26 ±0.28 ±0.29 

5.00 ถึงนอยกวา 6.00 ±0.26 ±0.28 ±0.29 ±0.31 

6.00 ถึงนอยกวา 8.00 ±0.29 ±0.30 ±0.31 ±0.35 

8.00 ถึงนอยกวา 10.0 ±0.32 ±0.33 ±0.34 ±0.40 

10.0 ถึงนอยกวา 12.5 ±0.35 ±0.36 ±0.37 ±0.45 

12.5 ถึง 13.0 ±0.38 ±0.39 ±0.40 ±0.50 

หมายเหตุ 1) ใชกับเหล็กแผนมวน ความกวางไมเกิน 1 600 mm 
2) ใชกับเหล็กแผนมวน ความกวางไมเกิน 2 000 mm 
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ตารางที่ 7 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาสำหรับชั้นคุณภาพ SPHT4 

(ขอ 7.3) 

หนวยเปนมิลลเิมตร 

ความหนา 

ความกวาง 

<1 200 ≥1 200 

<1 500 

≥1 500 

<1 800 

≥1 800 

≤2 300 

1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ±0.16 ±0.19 ±0.20 — 

2.00 ถึงนอยกวา 2.50 ±0.18 ±0.22 ±0.23 ±0.251) 

2.50 ถึงนอยกวา 3.15 ±0.20 ±0.24 ±0.26 ±0.29 

3.15 ถึงนอยกวา 4.00 ±0.23 ±0.26 ±0.28 ±0.30 

4.00 ถึงนอยกวา 5.00 ±0.26 ±0.29 ±0.31 ±0.32 

5.00 ถึงนอยกวา 6.00 ±0.29 ±0.31 ±0.32 ±0.34 

6.00 ถึงนอยกวา 8.00 ±0.32 ±0.33 ±0.34 ±0.38 

8.00 ถึงนอยกวา 10.0 ±0.35 ±0.36 ±0.37 ±0.44 

10.0 ถึงนอยกวา 12.5 ±0.38 ±0.40 ±0.41 ±0.49 

12.5 ถึง 13.0 ±0.41 ±0.44 ±0.45 ±0.54 

หมายเหตุ 1) ใชกับเหล็กแผนมวน ความกวางไมเกิน 2 000 mm 
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ตารางที่ 8 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวาง 

(ขอ 7.4) 

หนวยเปนมิลลเิมตร 

ความกวาง ความหนา 

เกณฑความคลาดเคล่ือน 

ขอบรีด 
ขอบตัด 

+ – 

นอยกวา 160 นอยกวา 3.15 

±2 

5 

0 
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 5 

6.00 ถึงนอยกวา 20.0 10 

20.0 ขึ้นไป — 10 

160 ถึงนอยกวา 250 นอยกวา 3.15 

±2 

5 

0 
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 5 

6.00 ถึงนอยกวา 20.0 10 

20.0 ขึ้นไป — 15 

250 ถึงนอยกวา 400 นอยกวา 3.15 

±5 

5 

0 
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 5 

6.00 ถึงนอยกวา 20.0 10 

20.0 ขึ้นไป — 15 

400 ถึงนอยกวา 630 นอยกวา 3.15 
+20 

  0 

10 

0 
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 10 

6.00 ถึงนอยกวา 20.0 10 

20.0 ขึ้นไป — 15 

630 ถึงนอยกวา 1000 นอยกวา 3.15 

+25 

 0 

10 

0 
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 10 

6.00 ถึงนอยกวา 20.0 10 

20.0 ขึ้นไป 15 

1 000 ถึงนอยกวา 1250 นอยกวา 3.15 

+30 

 0 

10 

0 
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 10 

6.00 ถึงนอยกวา 20.0 15 

20.0 ขึ้นไป 15 

1 250 ถึงนอยกวา 1 600 นอยกวา 3.15 

+35 

 0 

10 

0 
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 10 

6.00 ถึงนอยกวา 20.0 15 

20.0 ขึ้นไป 15 

1 600 ถึงนอยกวา 2 000 นอยกวา 3.15 

+40 

 0 

10 

0 
3.15 ถึงนอยกวา 6.00 10 

6.00 ถึงนอยกวา 20.0 20 

20.0 ขึ้นไป 20 

2 000 ถึงนอยกวา 3 000 นอยกวา 3.15 
+40 

 0 

10 

0 3.15 ถึงนอยกวา 6.00 10 

6.00 ถึงนอยกวา 20.0 20 
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20.0 ขึ้นไป 20 

3 000 ขึ้นไป นอยกวา 3.15 
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8. ลักษณะท่ัวไป 

8.1 เหล็กแผนมวนตองไมมีขอบกพรองที่เปนผลเสียหายตอการใชงาน อยางไรก็ตาม เหล็กแผนมวนอาจมี

ขอบกพรองอยูไดบาง เนื่องจากการตรวจสอบโดยตลอดทั้งมวนและการกำจัดสวนที่มีขอบกพรองของเหล็ก

แผนมวน โดยทั่วไปทำไมได 

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพินิจ หรือวิธีอ่ืนที่ใหผลเทียบเทา 

8.2 ขอกำหนดที่เกี่ยวของกับขอบกพรองผิวที่เปนผลเสียหายของเหล็กแผนมวน ใหใชกับผิวดานนอกของเหล็กแผน

มวน 

9. เครื่องหมายและฉลาก 

9.1 ที่มวนของเหล็กแผนมวนทุกมวน อยางนอยตองมีเลขอักษรหรือเครื่องหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ ใหเห็นได

งาย ชัดเจน ไมลบเลือนหรือหลุดลอกงาย 

(1) ชนิด ลักษณะขอบ ช้ันคุณภาพ เชน เหล็กกลาแผนมวนรดีรอนขอบรีด SPHT1 

(2) ความหนา × ความกวาง เปน มิลลิเมตร × มิลลิเมตร 

(3) มวลเปนกิโลกรัม 

(4) หมายเลขการหลอม หรือ รหัสรุนที่ทำ 

(5) ช่ือผูทำหรือโรงงานที่ทำ หรือเครื่องหมายการคาที่จดทะเบียน 

(6) ประเทศที่ทำ 

กรณีที่ใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กำหนดไวขางตน 

หมายเหตุ คำภาษาอังกฤษที่อาจใชแทนชนิด “เหล็กกลาแผนมวนรีดรอน” เชน hot-rolled steel strip, hot-rolled strip, 

hot-rolled coil 
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ภาคผนวก ก. 

มวล 

(ขอ 7.1) 

(ใหไวเปนขอแนะนำ) 

ก.1 มวลของเหล็กแผนมวน 

1) มวลของเหล็กแผนมวนใหเทากับมวลจริง หนวยเปนกิโลกรัม 

2) สำหรับมวลของเหล็กแผนมวน โดยทั่วไป สัญญาซื้อขายตองระบุมวลสูงสุดของแตละมวนไว ซึ่งอยางนอย 

75% ของจำนวนมวน ตองมีมวลไมนอยกวา 70% ของมวลที่ระบุไว และจำนวนมวนที่เหลือ อาจมีมวล 

30% ถึง 70% ของมวลที่ระบุไว 

__________________________ 
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