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ปะหน้า 
รายละเอียดคุณลักษณะเฉพาะ  และเอกสารประกวดราคาด้วยอิเล็กทรอนิกส์ 

(ใช้ส ำหรับกำรประกวดรำคำที่ก ำหนดให้มีกำรวิจำรณ์) 
 

ช่ืองำน/โครงกำร งำนซื้อพรอ้มติดตัง้ BULKHEAD GATE พรอ้มอปุกรณ์ประกอบ   จ ำนวน  6  
รำยกำร ของประตูระบำยน้ ำหัวงำนและอำคำรประกอบ โครงกำรประตู
ระบำยน้ ำหำดแสงจันทร์ ต ำบลในเมือง  อ ำเภอพิมำย  จังหวัดนครรำชสีมำ 

ระยะเวลำสง่มอบงำน ภำยใน 150 วัน  
วงเงินในกำรจัดหำ วงเงินงบประมำณ  10,024,860.-  บำท 
หน่วยงำนเจ้ำของงำน/โครงกำร ส านักงานก่อสร้างชลประทานขนาดกลางท่ี 8  
ส ำนัก/กอง กองพัฒนาแหล่งน  าขนาดกลาง 
ที่อยู่หน่วยงำน 57  หมู่ที่ 9  บ้ำนหลุมดิน  ต ำบลเมืองลงี  อ ำเภอจอมพระ  จังหวัด

สุรินทร ์
เบอร์โทรศัพท์/โทรสำร โทร. 0-4455-8582-3   โทรสำร. 0-4457-6156   
ติดต่อสอบถำม ช่ือผู้ติดต่อ   นำยพงศ์ฤทธ์ิ  ช่ืนอำรมณ์ 

อีเมล์แอดเดรส : pongrith@ rid.go.th 
โทรศัพท์/โทรสำร  0-4455-8582-3   โทรสำร. 0-4457-6156   

เจ้ำหน้ำที่ผูจ้ัดท ำ/คณะกรรมกำร
จัดท ำคุณลักษณะเฉพำะ 

1. นำยวสันต์  โพธ์ิศรี                                ประธำนกรรมกำร 
2. นำยชำญวุฒิ  ดีล้อม                                  กรรมกำร 
3.  นำยพงศธร  โลหะมำศ                               กรรมกำร 
3.  นำงประดับดวง  สงิห์น้อย                           กรรมกำร 

 

 หากท่านต้องการเสนอแนะ วิจารณ์ หรือมีความเห็นเกี่ยวกับงานดังกล่าว  โปรดให้ความเห็น
เป็นลายลักษณ์อักษร  หรือทางเว็บไซต์มายังหน่วยงานโดยเปิดเผยตัว  ตามรายละเอียดท่ีอยู่ข้างต้น        

 

รายละเอียดขอ้มูลที่ใช้เผยแพร่วิจารณ์ในเว็บไซต์ระบบจัดซื อจัดจ้างกรมชลประทาน
ประกอบด้วย 

 
1. ร่ำงประกำศประกวดรำคำรำคำจำกระบบจัดซื้อจัดจ้ำงภำครัฐด้วยอิเล็กทรอนิกส์ 
2. ร่ำงเอกสำรประกวดรำคำซื้ออิเล็กทรอนกิส์ (e-bidding) จำกระบบจัดซื้อจัดจ้ำงภำครัฐด้วย

อิเลก็ทรอนิกส ์
3. รำยละเอียดคุณลักษณะเฉพำะ 
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1 ข้อ 1.8 : เงื่อนไขเฉพาะการประกวดราคาซ้ือด้วยวิธีการทางอิเล็กทรอนิกส์ 

เง่ือนไขเฉพาะการประกวดราคาซื้อด้วยวิธีการทางอิเล็กทรอนิกส์ 
การซื้อพร้อมติดตั้ง BULKHEAD GATE พร้อมอุปกรณ์ประกอบ จ านวน  6 รายการ 

เลขที ่EB สกก.8 (ซ) 06/2561 
 

  1. ขอบเขตของงาน 
ผู้ขายจะต้องจัดหาพร้อมขนส่งและติดตั้ง BULKHEAD GATE ความสูง 9.00 ม. ด้านเหนือน้้า

และท้ายน้้า พร้อมเหล็กธรณี จ้านวน 5 ชุด และจัดส่งพร้อมขนส่ง BULKHEAD GATE ขนาด 6.00 x 1.25 ม. 
จ้านวนชุดตามที่ก้าหนดในใบแจ้งปริมาณงาน โดยรายละเอียดแบบประกอบต่างๆ มีดังนี ้

1.1 ช่องลง BULKHEAD GATE และเหล็กธรณี แบบหมายเลข 249787 ถึง 788 , 
254190 ถึง 191 และ 255744 ถึง 745 

1.2 BULKHEAD GATE  แบบหมายเลข 249783 ถึง 786 
1.3 ตระแกรงเหล็กกันตกปิดช่องพื้น 
1.4 บานฝาท่อ ขนาด 3.00x3.00 ม. รวมเครื่องยกพร้อมเพลา 6.5 ตัน พร้อมอุปกรณ์ประกอบ 
1.5 บานฝาท่อ ขนาด 1.75x2.00 ม. พร้อมอุปกรณ์ประกอบ 
1.6 เครื่องยกพร้อมเพลา ขนาด 3 ตัน พร้อมอุปกรณ์ประกอบ 

2. ข้อก าหนดท่ัวไป 

2.1 ผู้ขายต้องเสนอแผนงานการผลิตและติดตั้งต่อคณะกรรมการตรวจรับพัสดุเพื่อพิจารณาให้
ความเห็นชอบ ก่อนน้ามาใช้ในงาน และให้เสนอต่อคณะกรรมการตรวจรับพัสดุก่อนเริ่มงานไม่น้อยกว่า 30 วัน 

2.2 ผู้ขายต้องเสนอช่ือสถาบันที่จะท้าหน้าที่ทดสอบวัสดุและตรวจสอบแนวเช่ือมแบบไม่
ท้าลายต่อคณะกรรมการตรวจรับพัสดุ เพื่อพิจารณาให้ความเห็นชอบก่อนเริ่มด้าเนินการ และให้เสนอต่อ
คณะกรรมการตรวจรับพัสดุก่อนเริ่มงานไม่น้อยกว่า 15 วัน 

2.3 ผู้ขายต้องจัดหาหรือเตรียมเครื่องมือวัดชนิดต่างๆ ให้กับผู้ควบคุมงานของผู้ซื้อ หรือ
คณะกรรมการตรวจรับพัสดุเพื่อใช้ในการตรวจสอบคุณภาพงาน เมื่อมีการร้องขอ 

2.4 ผู้ขายต้องตรวจสอบความถูกต้องของแบบประกอบต่างๆ ให้เรียบร้อยก่อนที่จะ เริ่ม
ด้าเนินการ หากแบบมีข้อผิดพลาด ไม่ชัดเจน หรือขัดแย้งกับข้อก้าหนดต่างๆในสัญญา ผู้รับจ้างต้องเสนอ
รายละเอียดดังกล่าวต่อคณะกรรมการตรวจรับพัสดุ เพื่อพิจารณาสั่งการ 

2.5 คณะกรรมการตรวจรับพัสดุสามารถสั่งให้มีการแก้ไขรายละเอียดงานได้ เมื่อพบว่าผลงาน
การผลิตหรือติดตั้งอุปกรณ์ต่างๆ ไม่เรียบร้อย ไม่เหมาะสมหรือไม่ถูกต้องตามข้อก้าหนดต่างๆในสัญญา หรือตามที่
คณะกรรมการตรวจรับพัสดุให้ความเห็นชอบไว้ หรือถ้ามีข้อสงสัยในคุณภาพของงาน สามารถเรียกเอกสารต่างๆ 
เช่น หนังสือรับรองจากผู้จ้าหน่ายหรือผู้ผลิต หรือผลทดสอบ ฯลฯ เพิ่มเติมจากผู้รับจ้างได้ และค่าใช้จ่ายต่างๆที่
เกิดข้ึนจากการแก้ไข เปลี่ยนแปลง ตรวจสอบหรือทดสอบเพิ่มเติมนี้ ผู้ขายต้องรับผิดชอบทั้งหมด 

2.6 การผลิต ติดตั้งและทดสอบใช้งานเครื่องกว้านบานระบายและอุปกรณ์ประกอบให้
ควบคุมโดยผู้ประกอบวิชาชีพวิศวกรรมควบคุมไม่ต่้ากว่า ระดับสามัญวิศวกร สาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล 

3. มาตรฐานวัสดุและอุปกรณ์ 
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2 ข้อ 1.8 : เงื่อนไขเฉพาะการประกวดราคาซ้ือด้วยวิธีการทางอิเล็กทรอนิกส์ 

วัสดุและอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะน้ามาใช้ในการผลิตหรือจัดท้า ต้องเป็นของใหม่ ไม่ผ่านการใช้งาน
มาก่อน และต้องมีคุณสมบัติตามที่ก้าหนดให้หรือเทียบเท่า โดยรายละเอียดต่างๆมีดังนี้ 

3.1 แผ่นเหล็กที่ใช้ส้าหรับจัดท้าบาน BULKHEAD GATE ให้ใช้ตามมาตรฐาน มอก.1499-
2541 ช้ันคุณภาพ SS400  

3.2 เหล็กโครงสร้างรูปพรรณ ให้ใช้วัสดุที่มีคุณสมบัติตามมาตรฐาน มอก.1227-2539 ช้ัน
คุณภาพ SM400 

3.3 เหล็ก ช่องลง BULKHEAD GATE และเหล็กธรณี ให้จัดท้าด้วยเหล็กกล้าไร้สนิม 
(STAINLESS STEEL) ตามมาตรฐาน JIS G4304 ช้ันคุณภาพ SUS304 

3.4 ยางกันน้้ารั่ว (Rubber Seal) ให้ใช้ชนิดยางธรรมชาติ หรือยางสังเคราะห์ หรือยางที่มี
ส่วนผสมของทั้งสองชนิด ตามมาตรฐานกรมชลประทาน เลขที่ รวท.0338 ลงวันที่ 21 มีนาคม 2527 

3.5 หูหิ้วให้ใช้วัสดุที่มีคุณสมบัติตามมาตรฐาน JIS G4051 S45C 
3.6 สลักเกลียวและหมุดหมุน ให้ใช้มาตรฐาน มอก.171-2530 ช้ันสมบัติไม่ต่้ากว่า 8.8 

แป้นเกลียวให้ใช้ตามมาตรฐาน มอก.672-2530 ประเภท 1 ช้ันผลิตภัณฑ์ A หรือ B แบบ 1 ช้ันสมบัติไม่ต่้า
กว่า 8 แหวนรองแบบเรียบให้ใช้มาตรฐาน มอก.258-2521 และแหวนรองแบบสปริงให้ใช้ตามมาตรฐาน 
มอก.259-2521 

3.7 ลวดเลื่อมเหล็กกล้าให้ใช้ตามมาตรฐาน AWS A5.1 “Carbon Steel Electrodes for 
Shielded Metal Arc Welding” Class E7016 และลวดเช่ือมเหล็กกล้าไร้สนิมให้ใช้ตามมาตรฐาน AWS 
A5.4 “Stainless Steel Electrodes for Shielded Metal Arc Welding” Class E308 หรือ E309L    

4.การทดสอบวัสดุ 

4.1 วัสดุใดที่จะน้ามาใช้ในการผลิตหรือจัดท้า หรือประกอบการจัดท้า เครื่องกว้านบาน
ระบาย และ Bulkhead Gate จะต้องได้รับการตรวจสอบคุณสมบัติทางกลหรือทางเคมี  โดยสถาบันทดสอบ
วัสดุ สถาบันใดสถาบันหนึ่ง หรือหลายสถาบัน ตามที่ก้าหนดให้ ดังต่อไปนี้ 

4.1.1 ส้านักวิจัยและพัฒนา กรมชลประทาน 
4.1.2 คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
4.1.3 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ 
4.1.4 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 
4.1.5 กรมวิทยาศาสตร์บริการ กระทรวงวิทยาศาสตร์เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม 
4.1.6 สถาบันอื่นๆ ตามที่คณะกรรมการตรวจรับพัสดุเห็นชอบ 

4.2 ก่อนน้าส่งวัสดุให้สถาบันทดสอบวัสดุท้าการทดสอบหรือตรวจสอบคุณสมบัติ ผู้ขาย
จะต้องเสนอช่ือสถาบันที่จะท้าหน้าที่ทดสอบวัสดุ รายการวัสดุที่จะท้าการทดสอบ วิธีการทดสอบและมาตรฐาน
อ้างอิงต่อคณะกรรมการตรวจรับพัสดุเพื่อพิจารณาความเหมาะสมและให้ความเห็นชอบก่อน พร้อมนี้ค่าใช้จ่าย
ต่างๆที่เกิดข้ึนจากการทดสอบหรือตรวจสอบ ผู้ขายต้องรับผิดชอบทั้งหมด 

4.3 เมื่อสถาบันทดสอบวัสดุได้ท้าการทดสอบหรือตรวจสอบคุณสมบัติวัสดุเรียบร้อยแล้ว 
ก่อนน้าวัสดุดังกล่าวไปใช้ในการผลิต ผู้ขายต้องเสนอผลทดสอบหรือตรวจสอบต่อคณะกรรมการตรวจรับพัสดุ
เพื่อพิจารณาให้ความเห็นชอบก่อน ทั้งนี้การเห็นชอบให้ผู้ขายน้าวัสดุหรืออุปกรณ์มาใช้ในงาน มิได้ท้าให้ผู้ขาย
พ้นจากความรับผิดชอบ ในความมั่นคง แข็งแรงและการใช้งานได้เป็นอย่างดีของอุปกรณ์ต่างๆ 
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3 ข้อ 1.8 : เงื่อนไขเฉพาะการประกวดราคาซ้ือด้วยวิธีการทางอิเล็กทรอนิกส์ 

5. มาตรฐานงานเชื่อม 

5.1 การเช่ือม (Welding) 
5.1.1 กรรมวิธีการเช่ือม (Welding Process) และการจัดท้าข้อก้าหนดรายละเอียดการ

เช่ือม(Welding Procedure Specifications ; WPS) ให้ใช้ตามมาตรฐาน AWS D1.1 “Structural Welding 
Code-Steel” หรือมาตรฐาน ASME Section IX “Welding and Brazing Qualifications” 

5.1.2 ข้อก้าหนดรายละเอียดการเช่ือมจะต้องแสดงรายละเอียด Welding Process, 
Joints, Base Metal, Filler Metal, Position, Preheat, Post Weld Heat Treatment, Gas, Electrical 
Characteristics และ Technique พร้อมนี้ ข้อก้าหนดรายละเอียดการเช่ือมจะต้องผ่านการทดสอบและมีผล
การทดสอบด้วย 

5.1.3 ก่อนปฏิบัติงานเช่ือม ผู้ขายต้องเสนอแบบแสดงรายละเอียดแนวเช่ือม ข้อก้าหนด
รายละเอียดการเช่ือม ผลทดสอบข้อก้าหนดรายละเอียดการเช่ือม และผลทดสอบฝีมือช่างเช่ือม และ/หรือช่าง
ควบคุมอุปกรณ์การเช่ือมต่อคณะกรรมการตรวจรับพัสดุเพื่อพิจารณาความเหมาะสมและให้ความเห็นชอบ 
ก่อนน้ามาใช้ในงาน 

5.1.4 ลวดเช่ือมที่จะน้ามาใช้ในงานต้องบรรจุในกล่องอย่างมิดชิดเพื่อป้องกันการ
เสียหายจากสภาวะอากาศ ก่อนน้าไปใช้งานต้องอบลวดเช่ือมที่อุณหภูมิ 300-350 องศาเซลเซียส ในเตาอบ
ลวดเช่ือมเป็นเวลา 30-60 นาที และลวดเช่ือมที่อยู่นอกเตาอบเกิน 4 ช่ัวโมง จะต้องน้ากลับเข้าเตาอบ ก่อน
น้ามาใช้งาน 

5.2 การทดสอบฝีมือช่างเช่ือม 
5.2.1 การทดสอบฝีมือช่างเ ช่ือมและช่างควบคุมอุปกรณ์การเ ช่ือม (Welder 

Qualification Test ; WQT)  ให้ ใ ช้ตามมาตรฐาน AWS D1.1 “Structural Welding Code-steel หรื อ
มาตรฐาน ASME Section IX “Welding and Brazing Qualifications” 

5.2.2 ช่างเช่ือมและช่างควบคุมอุปกรณ์การเช่ือมทุกคน ที่จะปฏิบัติงานเช่ือม ทั้งในงาน
จัดท้าหรือผลิตและติดตั้งต้องผ่านการทดสอบฝีมือและมีใบรับรองฝีมือที่ออกให้โดยหน่วยงานราชการ หรือ
สถาบันทดสอบฝีมือช่างที่คณะกรรมการตรวจรับพัสดุเห็นชอบ ในกรณีที่ช่างเช่ือมหรือช่างควบคุมอุปกรณ์การ
เช่ือมคนใดไม่ท้างานเช่ือมติดต่อกันมานาน ก่อนเริ่มปฏิบัติงานคณะกรรมการตรวจรับพัสดุจะถือว่าช่างคน
ดังกล่าว ไม่มีคุณสมบัติที่จะปฏิบัติงาน พร้อมนี้ช่างเช่ือมและช่างควบคุมอุปกรณ์การเช่ือมทุกคนที่ปฏิบัติงาน
เช่ือมจะต้องมีใบรับรองฝีมือที่เหมะสมกับลักษณะงานทั่วไป 

5.2.3 ในกรณีที่ผู้ควบคุมงานของของผู้ซื้อหรือคณะกรรมการตรวจรับพัสดุมีข้อสงสัยใน
คุณภาพของงานหรือฝีมือของช่าง ซึ่งเป็นช่างเช่ือมหรือช่างควบคุมอุปกรณ์การเช่ือมที่ปฏิบัติงาน ผู้ขายต้องจัด
ให้มีการทดสอบฝีมือช่างอีกครั้ง โดยให้หน่วยงานราชการหรือสถาบันทดสอบฝีมือช่างที่คณะกรรมการตรวจรับ
พัสดเุห็นชอบเป็นผู้ทดสอบ 

5.3 การตรวจสอบแนวเช่ือมแบบไม่ท้าลาย 
5.3.1 การตรวจสอบแนวเช่ือมแบบไม่ท้าลาย (Non-Destructive Testing ; NDT) ให้

ใ ช้ ต ามม าตร ฐ าน  AWS D1.1 “Structural Welding Code-Steel” ห รื อ  ASME Section V “Non-
Destructive Examination” 

5.3.2 แนวเช่ือมแบบต่อชนให้ตรวจสอบโดยวิธีใช้คลื่นเสียงความถ่ีสูง (Ultrasonic 
Testing) หรือวิธีถ่ายภาพด้วยรังสี (Radiographic Testing) แนวเช่ือมแบบฟิลเล็ตให้ตรวจสอบโดยวิธีใช้สาร
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แทรกซึก (Penetrant Testing) และแนวเช่ือมทั้งหมดต้องผ่านการตรวจสอบโดยวิธีการตรวจพินิจ  (Visual 
Testing) 

5.3.3 แนวเช่ือมแนวใดที่เช่ือมที่โรงงานผู้ผลิตให้ตรวจสอบไม่น้อยกว่า 15% ของแนว
เช่ือมทั้งหมด และแนวเช่ือแนวใดที่เช่ือมที่หน้างานให้ตรวจสอบไม่น้อยกว่า 25% ของแนวเช่ือมทั้งหมด 
ส้าหรับแนวเช่ือมแต่ละประเภท และแนวเช่ือมแนวใดที่เป็นจุดตัดให้ท้าการตรวจสอบทุกจุด 

5.3.4 ผู้ตรวจสอบแนวเช่ือมและผู้รับรองผลการตรวจสอบแนวเช่ือมต้องมีใบรับรอง
คุณวุฒิการตรวจสอบจากสถาบัน ASNT หรือหน่วยงานราชการ หรือหน่วยงานอื่นๆที่คณะกรรมการตรวจรับ
พัสดยุอมรับ โดยผู้ตรวจสอบต้องมีคุณวุฒิการตรวจสอบระดับ 1 หรือ 2 และผู้รับรองผลการตรวจสอบต้องมี
คุณวุฒิการตรวจสอบระดับ 2 หรือ 3 

5.3.5 ก่อนเริ่มตรวจสอบแนวเช่ือมไม่น้อยกว่า 30 วัน ผู้ขายต้องเสนอช่ือหน่วยงาน
หรือสถาบันที่จะท้าหน้าที่ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ ข้ันตอนการตรวจสอบ เอกสารแสดงคุณสมบัติของผู้
ตรวจสอบและผู้รับรองผลการตรวจสอบต่อคณะกรรมการตรวจการจ้างเพื่อพิจารณาเห็นชอบก่อน 

6. กระบวนการผลิต 

6.1 วัสดุที่จะน้ามาใช้ในการผลิตหรือจัดท้าหรือประกอบการจัดท้า เครื่องกว้าน บานระบาย 
และอุปกรณ์ประกอบต่างๆต้องผ่านการตรวจสอบคุณสมบัติ ตามข้อ 4 “การทดสอบวัสดุ” 

6.2 การเช่ือมประกอบอุปกรณ์ประกอบต่างๆให้ปฏิบัติตามรายละเอียดในข้อ 5 “มาตรฐาน
งานเช่ือม” 

6.3 ลวดเช่ือมที่จะน้ามาใช้ในงานจะต้องมีใบรับรองจากบริษัทผู้ผลิต บรรจุในกล่องอย่าง
มิดชิดเพื่อป้องกันการเสียหายจากสภาวะอากาศ ก่อนน้าไปใช้งานต้องอบลวดเช่ือมที่อุณหภูมิ 300-350c ใน
เตาอบลวดเช่ือมเป็นเวลา 60 นาที และลวดเช่ือมที่อยู่นอกเตาอบเกิน 4 ช่ัวโมง จะต้องน้ากลับเข้าเตาอบก่อน
น้ามาใช้งาน  

6.4 เหล็กหน้าบาน คานนอน คานตั้ง เหล็กน้าร่อง เหล็กร่องบาน เหล็กธรณีบาน สลักฝัง
คอนกรีตและอุปกรณ์ประกอบต่างๆจะต้องจัดท้าด้วยวัสดุขนาดมาตรฐาน และให้จัดท้าภายในโรงงานผู้ ผลิต 
โดยให้อ้างอิงตามแบบรายละเอียดที่คณะกรรมการตรวจรับพัสดุเห็นชอบ ในระหว่างท้าการผลิตผู้รับจ้าง
จะต้องตรวจสอบขนาดและพิกัดต่างๆเป็นระยะๆ หากพบข้อผิดพลาดใดเกิดข้ึน ให้ผู้รับจ้างแก้ไขให้เรียบร้อย 
ช้ินส่วนต่างๆของบานระบายและอุปกรณ์ประกอบที่จัดท้าเรียบร้อยแล้วจะต้องมีรูปร่าง ขนาดและพิกัดต่างๆ
ถูกต้องตามแบบ และสามารถใช้งานได้เป็นอย่างดีตามวัตถุประสงค์ของงาน 

6.5 การเช่ือมประกอบบานระบายให้ด้าเนินการภายในโรงงาน โดยให้แบ่งช้ินส่วนเพื่อการ
ขนส่งตามแบบรายละเอียดที่คณะกรรมการตรวจรับพัสดุเห็นชอบ 

6.6 การเช่ือมประกอบบานระบายที่หน้างานให้ด้าเนินการได้ตามความจ้าเป็น ทั้งนี้จะต้อง
ได้รับความเห็นชอบจากคณะกรรมการตรวจรับพัสดุก่อนด้าเนินการ 

7. การเคลือบสี 

7.1 การเลือกใช้สี และส่วนผสมต่างๆ ส้าหรับการเคลือบสี ให้เลือกใช้ผลิตภัณฑ์ผู้ผลิต
เดียวกันและให้ปฏิบัติตามค้าแนะน้าของผู้ผลิตอย่างเคร่งครัด 

7.2 ก่อนเคลือบสีให้เตรียมพื้นผิวเหล็กโดยวิธีพ่นทรายหรือเม็ดโลหะให้ได้ความสะอาดระดับ 
Near-White Blast Cleaning ตามมาตรฐาน SSPC-SP10 และให้เคลือบสีรองพื้นทันทีเมื่อเตรียมผิวเสร็จ 
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7.3 BULKHEAD GATE ให้เคลือบรองพื้นอีพ็อกซีเรช่ิน จ้านวน 1 ช้ัน ความหนา 200 
ไมครอน และเคลือบด้วยสีทับหน้าอีพ็อกซีเรช่ิน จ้านวน 1 ช้ัน ความหนา 200 ไมครอน ความหนารวมของ
ฟิล์มสีเมื่อแห้งไม่น้อยกว่า 400 ไมครอน  

8. การติดตั้งและทดสอบใช้งาน 

8.1 การติดตั้งเหล็กช่องลงในช่อง BULKHEAD GATE และเหล็กธรณี จะต้องติดตั้งในช่อง 
Blockout ที่เตรียมไว้ตามที่แสดงไว้ในแบบในการติดต้ังจะต้องท้าการปรับตั้งอุปกรณ์ต่างๆให้ได้แนว ได้ระดับ
และได้ระนาบที่เหมาะสมส้าหรับการใช้งานและถูกต้องตามแบบ ก่อนท้าการยึดให้แน่นด้วยแป้นเกลียวเข้ากับ
สลักเกลียวฝังคอนกรีตที่ฝังเตรียมไว้ก่อนแล้วในงานก่อสร้าง ระหว่างท้าการยึดให้ตรวจสอบความคาดเคลื่อน
เป็นระยะๆ หากพบข้อผิดพลาดใดเกิดข้ึนให้ท้าการแก้ไขให้เรียบร้อยก่อนท้าการเทคอนกรีตลงช่อง Blockout 
หรือน้าบานเข้าติดต้ัง 

8.2 การทดสอบใช้งานทั้งในขณะที่ไม่ได้รับภาระของน้้าและรับภาระของน้้า BULKHEAD 
GATE จะต้องไม่เอียงหรือเบียดไปด้านใดด้านหนึ่ง ในกรณีที่ BULKHEAD GATE รับภาระของน้้าจะต้องไม่เสีย
รูปหรือเสียหายใดๆ ปิดกั้นน้้าได้โดยไม่รั่วหรือรั่วได้ไม่เกินกว่าที่คณะกรรมการตรวจการจ้างจะยอมรับได้ ยาง
กันน้้ารั่วจะต้องยุบตัวอย่างสม่้าเสมอตลอดแนวไม่เกินกว่าที่แบบก้าหนดไว้ 

4.3   เงื่อนไขพิเศษเฉพาะงานซื้อพัสด ุ
ส้าหรับเงื่อนไขการจ่ายเงินเป็นไปตามข้อก้าหนดดังนี้ 
งวดที่ 1 เมื่อผู้ขายท้าการจัดหา BULKHEAD GATE ขนาด 6.00x1.25 ม. พร้อมอุปกรณ์

ประกอบ จ้านวน  6  รายการ ท้าการส่งมอบของแล้วผู้ซื้อจะจ่ายเงินให้ 80% (แปดสิบ) ของอัตราราคางาน
ตามที่ระบุในสัญญา 

งวดที่ 2 เมื่อผู้ขายท้าการติดตั้งและท้าการทดสอบการท้างานของ BULKHEAD GATE  บาน
ฝาท่อขนาด 3.00x3.00 ม. และขนาด 1.75x2.00 ม. พร้อมอุปกรณ์ประกอบ เสร็จเรียบร้อยแล้ว      ผู้ซื้อ
จะจ่ายเงินให้ 20% (ยีส่ิบ) ของอัตราราคางานตามที่ระบุในสัญญา 
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นายฌานนท  โปษยะจนิดา ผแูทนบรษิทั เหลก็แผนรดีเยน็ไทย จำกดั (มหาชน)

นายอำนาจ  รกัษอาจ
นายประสงค  ลาภอดสิร

นายสาวสณุ ี ประสพสขุเจรญิ ผแูทนบรษิทั สยามสตลีกรปุอนิเตอรเนชัน่แนล จำกดั (มหาชน)
นายสรุศกัดิ ์ จตรุภทัรไพบลูย

นายกมล  โสวฒันสกลุ ผแูทนบรษิทั สหวริยิาสตลี อนิดสัตร ีจำกดั (มหาชน)
นายชาตชิาย  ปอมลอย

นายบณัฑรูย  จยุเจรญิ ผแูทนบรษิทั สยามยไูนเตด็สตลี (1995) จำกดั
นายนรนิทร  อรณุแสงสรุยี

นายโดมเดช  ศรพีณิเพราะ ผแูทนบรษิทั แอล พ ีเอ็น เพลทมลิ จำกดั (มหาชน)
นายวรธรรม  เตมยีบตุร
นายสเุนตร  วฒุศิกัดิ์

กรรมการและเลขานุการ
นายชยัภคั  ภทัรจนิดา ผแูทนสำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

เนือ่งจากปจจบุนัมกีารทำและการใชเหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังาน
โครงสรางเชือ่มประกอบกนัอยางแพรหลายภายในประเทศ เพือ่ใหมมีาตรฐานเปนอนัหนึง่อนัเดยีวกนั จงึเหน็เปน
การสมควรกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมเหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน  แผนแถบ  แผนหนา  และ
แผนบาง สำหรบังานโครงสรางเชือ่มประกอบ ขึน้
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยใชเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

JIS G 0321-1966 Product Analysis and Its Tolerance for Wrought Steel
JIS G 3106-1992 Rolled Steels for Welded Structure
JIS G 3193-1990 Dimensions, Mass and Permissible Variations of  Hot- Rolled Steel Plates,

Sheets and Strip
JIS Z 0901-1992 Structural Rolled Steel Plate and Wide Flat for Building by Ultrasonic Test
JIS Z 2201-1980 Test Pieces for Tensile Test for Metallic Materials
JIS Z 2202-1980 Test Pieces for Impact Test for Metallic Materials
JIS Z 2241-1993 Method of Tensile Test for Metallic Materials
JIS Z 2242-1993 Method of Impact Test for Metallic Materials

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมในอนกุรมมาตรฐานชดุเหลก็กลาคารบอนรดีรอน ทีป่ระกาศไปแลว มดีงันี้
(1) มอก. 528-2540 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังาน

ทัว่ไปและงานขึน้รปู
(2) มอก.1479-2541 เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังาน

โครงสรางทัว่ไป



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่ 2628 ( พ.ศ. 2542 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็กลาคารบอนรดีรอนแผนมวน แผนแถบ แผนหนา
และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางเชือ่มประกอบ

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม   ออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม  เหลก็กลาคารบอนรดีรอน
แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สำหรบังานโครงสรางเชือ่มประกอบ มาตรฐานเลขที ่มอก.  1499-2541
ไว ดงัมรีายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วนัที ่30 ธนัวาคม พ.ศ. 2542

   รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
สวุจัน  ลปิตพลัลภ
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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


