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ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
ฉบับที่  4803  ( พ.ศ.2559 ) 

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
พ.ศ.2511 

เร่ือง แก้ไขมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
เหล็กเส้นเสริมคอนกรีต : เหล็กข้ออ้อย 

(แก้ไขครั้งที ่1) 
 

โดยท่ีเป็นการสมควรแก้ไขเพ่ิมเติมมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กเส้นเสริมคอนกรีต : เหล็กข้อ
อ้อย มาตรฐานเลขที่ มอก. 24-2548 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แห่งพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม พ.ศ.2511 
ซึ่งแก้ไขเพ่ิมเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558 รัฐมนตรีว่าการ
กระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศแก้ไขเพ่ิมเติมมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กเส้นเสริมคอนกรีต : 
เหล็กข้ออ้อย มาตรฐานเลขที่ มอก. 24-2548 ท้ายประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 3334 (พ.ศ.2548) 
ลงวันที่ 26 เมษายน พ.ศ.2548 ดังต่อไปนี้ 

1. ให้แก้หมายเลขมาตรฐานเลขท่ี “มอก. 24-2548” เป็น “มอก. 24-2559” 
2. ให้ยกเลิกข้อ 1.2 
3. ให้ยกเลิกความในข้อ 5. และให้ใช้ความต่อไปนี้แทน 

“5. วัสดุ การทํา และส่วนประกอบทางเคมี 
5.1 เหล็กข้ออ้อยต้องทําขึ้นจากเหล็กแท่งเล็ก (billet) หรือเหล็กแท่งใหญ่ (bloom) เท่าน้ัน

ด้วยกรรมวิธีการรีดร้อน โดยต้องไม่มีการแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์อย่างอ่ืนมาก่อน 
5.2 การทําเหล็กแท่งเล็ก หรือเหล็กแท่งใหญ่ ที่ใช้ทําเหล็กข้ออ้อย ต้องมีขั้นตอนกรรมวิธีการ

ทําและการควบคุมเป็นส่วนประกอบหน่ึง ดังต่อไปนี้ 
)1(  มีระบบการคัดแยก ตรวจสอบประเมินคุณภาพเศษเหล็ก (scrap) โดยมีการ

ตรวจสอบควบคุมปริมาณของธาตุฟอสฟอรัสและกํามะถันที่เจือปนอย่างเข้มงวด 
)2(  มีการตรวจสอบคุณภาพส่วนประกอบทางเคมีของนํ้าเหล็กในทุกขั้นตอนของ

กระบวนการทําเหล็กกล้า (steel making) โดยใช้เคร่ืองมือตรวจสอบที่มีมาตรฐาน 
)3(  มีกระบวนการทําให้นํ้าเหล็กบริสุทธ์ิ (refining process) อย่างเหมาะสม เช่น มีเตา

ปรุง (ladle furnace) หรือการลดฟอสฟอรัส และการลดกํามะถัน รวมท้ังปรับแต่ง
ค่าส่วนประกอบทางเคมี ขจัดสารฝังใน (inclusion) ได้อย่างเหมาะสม 

 
 

/(4)  การหล่อเหล็ก... 
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(4) การหล่อเหล็กแท่งเล็ก หรือเหล็กแท่งใหญ่ ต้องเป็นการหล่อแบบต่อเน่ือง 
(continuous casting) ที่มีอัตราการหล่ออย่างน้อย 10 000 kg/hr และมีการ
ควบคุมอัตราการเย็นตัว (cooling Rate) ที่เหมาะสม มีขนาดของเตาหลอม 
ไม่ตํ่ากว่า 5 000 kg  ต่อ 1 เตา และมีความถี่ในการทดสอบส่วนประกอบทางเคมีที่
เหมาะสม 

5.3 โรงงานท่ีทําเหล็กแท่งเล็ก เหล็กแท่งใหญ่ และเหล็กข้ออ้อย ต้องมีมาตรฐานการจัดการ
ระบบสิ่งแวดล้อมที่ดี 

5.4 เหล็กแท่งเล็ก หรือเหล็กแท่งใหญ่ ที่ใช้ทําเหล็กข้ออ้อย อย่างน้อยต้องมีการตรวจสอบใน
รายการขนาด ลักษณะทั่วไป และส่วนประกอบทางเคมีที่เหมาะสม 

5.5 เหล็กข้ออ้อยต้องเป็นเหล็กกล้าไม่เจือ (รายละเอียดเกณฑ์กําหนดของเหล็กกล้าเจือ ให้
เป็นไปตามภาคผนวก ก.) โดยเมื่อวิเคราะห์จากเบ้า ให้เป็นไปตามตารางที่ 5 และเมื่อ
วิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ยอมให้มีค่าสูงกว่าค่าสูงสุดของตารางท่ี 5 ตามเกณฑ์ที่กําหนดใน
ตารางที่ 6 

การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.4 

ตารางที่ 5 ส่วนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากเบ้า 
(ข้อ 3.1 และขอ้ 5.5) 

 

ช้ันคุณภาพ 
ส่วนประกอบทางเคมี ปริมาณโดยมวล (สูงสุด) 

% 
คาร์บอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กํามะถัน คาร์บอน+แมงกานีส/6

SD 30 0.27 - 0.050 0.050 0.50 
SD 40 - 1.80 0.050 0.050 0.55 
SD 50 - 1.80 0.050 0.050 0.60 

 

ตารางที่ 6 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของสว่นประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ 
(ข้อ 5.5) 

 

ส่วนประกอบทางเคมี 
เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน

ปริมาณโดยมวล 
% 

คาร์บอน + 0.03 
แมงกานีส + 0.05 
กํามะถัน + 0.010 
ฟอสฟอรัส + 0.010 

 

4. ให้ยกเลิกความในข้อ 7.1 และให้ใช้ความต่อไปน้ีแทน 
“7.1 เคร่ืองหมายที่เหล็กข้ออ้อย 

ที่เหล็กข้ออ้อยทุกเส้น อย่างน้อยต้องมีเลข อักษรหรือเครื่องหมาย แจ้งรายละเอียดต่อไปนี้ 
ประทับเป็นตัวนูนถาวรบนเน้ือเหล็กให้เห็นได้ง่าย ชัดเจน เรียงกันไปตามลําดับดังน้ี 

/(1)  ช่ือผู้ทํา... 
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(1) ช่ือผู้ทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเคร่ืองหมายการค้าที่จดทะเบียน และช่ือผู้ได้รับอนุญาต 
(2) ช่ือขนาด 
(3) ช้ันคุณภาพ 
(4) สัญลักษณ์ “T” (เฉพาะเหล็กข้ออ้อยที่ผ่านกรรมวิธีทางความร้อน (heat treatment) 

ในระหว่างการผลิต) 
(5) สัญลักษณ์กรรมวิธีการทําเหล็กแท่งเล็ก หรือเหล็กแท่งใหญ่ ที่เป็นวัตถุดิบในการทําเหล็ก

ข้ออ้อย ดังน้ี 
(กรรมวิธีแบบโอเพนฮาร์ท ใช้ OH 
กรรมวิธีแบบเบสิกออกซิเจน ใช้ BO 
กรรมวิธีแบบอิเล็กทริกอาร์กเฟอร์เนซ ใช้ EF 
กรรมวิธีแบบอินดักช่ันเฟอร์เนซ ใช้ IF 
สําหรับกรรมวิธีอ่ืน ๆ ให้ระบุตามที่ตกลงในเอกสารของผู้ทําโดยมีลายลักษณ์อักษรท่ี
ชัดเจนเป็นกรณีไป) 

ทั้งน้ีหากช่ือผู้ทําหรือโรงงานที่ทํา เป็นช่ือเดียวกับช่ือผู้ได้รับอนุญาต ให้แสดงเพียงช่ือเดียว” 
5. ให้ยกเลิกความในข้อ 7.2 (7) และให้ใช้ความต่อไปนี้แทน 

“(7) ช่ือผู้ทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเคร่ืองหมายการค้าที่จดทะเบียน และช่ือผู้ได้รับอนุญาต 
ทั้งน้ีหากช่ือผู้ทําหรือโรงงานที่ทํา เป็นช่ือเดียวกับช่ือผู้ได้รับอนุญาต ให้แสดงเพียงช่ือเดียว” 

6. ให้เพ่ิมภาคผนวก ก. ดังต่อไปน้ี 
“ภาคผนวก ก. 
รายละเอียดเกณฑ์กําหนดของเหล็กกล้าเจือ 
(ข้อ 5.5) 
เหล็กกล้าเจือ (alloy steel) คือ เหล็กกล้าที่มีธาตุเจือต้ังแต่หน่ึงธาตุขึ้นไปตามอัตราส่วนโดยมวล 
ดังต่อไปนี้ 
- อะลูมิเนียม (Al) ต้ังแต่ร้อยละ 0.3 ขึ้นไป 
- โมลิบดีนัม (Mo) ต้ังแต่ร้อยละ 0.08 ขึ้นไป 
- โบรอน (B) ต้ังแต่ร้อยละ 0.000 8 ขึ้นไป 
- นิกเกิล (Ni) ต้ังแต่ร้อยละ 0.3 ขึ้นไป 
- โครเมียม (Cr) ต้ังแต่ร้อยละ 0.3 ขึ้นไป 
- ไนโอเบียม (Nb) ต้ังแต่ร้อยละ 0.06 ขึ้นไป 
- โคบอลต์ (Co) ต้ังแต่ร้อยละ 0.3 ขึ้นไป 
- ซิลิคอน (Si) ต้ังแต่ร้อยละ 0.6 ขึ้นไป 
- ทองแดง (Cu) ต้ังแต่ร้อยละ 0.4 ขึ้นไป 
- ไทเทเนียม (Ti) ต้ังแต่ร้อยละ 0.05 ขึ้นไป 
- ตะก่ัว (Pb) ต้ังแต่ร้อยละ 0.4 ขึ้นไป 
- ทังสเตน )วุลแฟรม(  (W) ต้ังแต่ร้อยละ 0.3 ขึ้นไป 

 

/- แมงกานีส... 
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- แมงกานีส (Mn) ต้ังแต่ร้อยละ 1.65 ขึ้นไป 
- วาเนเดียม (V) ต้ังแต่ร้อยละ 0.1 ขึ้นไป 
- เซอร์โคเนียม (Zr) ต้ังแต่ร้อยละ 0.05 ขึ้นไป 
(ธาตุอ่ืน ๆ แต่ละธาตุต้ังแต่ร้อยละ 0.1 ขึ้นไป (ยกเว้นกํามะถัน ฟอสฟอรัส คาร์บอน และไนโตรเจน))” 

ทั้งน้ี ให้มีผลต้ังแต่พระราชกฤษฎีกาว่าด้วยการกําหนดให้ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเหล็กเส้นเสริมคอนกรีต : 
เหล็กข้ออ้อย ต้องเป็นไปตามมาตรฐาน มอก. 24-2559 ใช้บังคับเป็นต้นไป 

ประกาศ ณ วันที่  14  มีนาคม  พ.ศ. 2559 

 อรรชกา   สีบญุเรือง 

 รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ประกาศในราชกิจจานเุบกษา ฉบับประกาศและงานท่ัวไป เล่ม 133 ตอนพิเศษ 119 ง 
วันที ่24 พฤษภาคม พุทธศกัราช 2559 



สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอตุสาหกรรม ICS 77.140.15         ISBN 974-9902-76-9

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
THAI INDUSTRIAL STANDARD

มอก. 24   2548

เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็ขอออย
STEEL BARS FOR REINFORCED CONCRETE : DEFORMED BARS



 v



มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็ขอออย

สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอุตสาหกรรม ถนนพระรามที ่ 6 กรุงเทพฯ 10400

โทรศัพท 0 2202 3300

 ประกาศในราชกจิจานเุบกษา ฉบบัประกาศและงานทัว่ไป เลม 122 ตอนที ่60ง
วนัที ่ 28 กรกฎาคม พทุธศกัราช 2548

มอก. 24   2548
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คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 9
มาตรฐานเหลก็เสนเสรมิคอนกรตี

ประธานกรรมการ
ผชูวยศาสตราจารยเอนก  ศริพิานชิกร ผแูทนวศิวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชปูถมัภ

กรรมการ
ผชูวยศาสตราจารยธรีพงศ  เสนจนัทรฒไิชย ผแูทนคณะวศิวกรรมศาสตร จฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั
นายชวกจิ  หริญัญาภริมย ผแูทนกรมโยธาธกิารและผงัเมอืง
นางสาววนดิา  ชลุกิาวทิย ผแูทนกรมวทิยาศาสตรบรกิาร
นายพชิติ  จำนงพพิฒันกลุ ผแูทนกรมทางหลวง

นายอานนท  เหลอืงบรบิรูณ
นายบญุตวง  สารศกัดิ์ ผแูทนกรงุเทพมหานคร

นายวชิยั  เรอืงรงุ
นายวริชั  จนัทรา ผแูทนสถาบนัวจิยัวทิยาศาสตรและเทคโนโลยแีหงประเทศไทย
นายกมล ภมูนินัท ผแูทนการเคหะแหงชาติ

นายสรุศกัดิ ์ กติตวิบิลูย
นายโชตชิยั  เชาวนธิิ ผแูทนสมาคมอตุสาหกรรมเหลก็ไทย

นายนคัพฒัน  ยิม้เศรษฐี
นายทวศีกัดิ ์ เสรรีกัษ ผแูทนบรษิทั เหลก็สยาม จำกดั

นายธรียทุธ  เลศิศริรงัสรรค
นายสมนกึ  ชยัวรานรุกัษ ผแูทนบรษิทั ไทยสตลีบารส จำกดั
นายนนัทวฒัชยั  วงษชนะชยั ผแูทนบรษิทั โรงงานเหลก็กรงุเทพฯ จำกดั

นายอำพล  โตอรามรตัน
นายวสิตูร  อนพุนัธเุมธา ผแูทนบรษิทั เอน็.ท.ีเอส.สตลีกรปุ จำกดั (มหาชน)

นายไพบลูย  พนัธโุภคา

กรรมการและเลขานุการ
นายอลงกรณ  รตันชยัดษุฎี ผแูทนสำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เห็นสมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมเหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็ขอออย นี ้ ไดประกาศใชครัง้แรกเปนมาตรฐาน
เลขที ่มอก.24–2516 ในราชกจิจานเุบกษา เลม 90 ตอนที ่18 วนัที ่22 กุมภาพนัธ พทุธศกัราช 2516 และไดมี
การแกไขปรบัปรงุเปนมาตรฐานเลขที ่มอก.24–2524 ประกาศในราชกจิจานเุบกษาฉบบัพเิศษ เลม 98 ตอนที ่54
วนัที ่8 เมษายน พทุธศกัราช 2524 และไดแกไขปรบัปรงุอีกครัง้โดยการยกเลกิและกำหนดใหมเปนมาตรฐานเลขที่
มอก.24–2527 ประกาศในราชกจิจานเุบกษาฉบบัพเิศษ เลม 101 ตอนที ่173 วนัที ่23 พฤศจกิายน พทุธศกัราช
2527 และไดมกีารยกเลกิและกำหนดใหมเปนมาตรฐานเลขที ่มอก.24–2536 ประกาศในราชกจิจานเุบกษาฉบบั
พเิศษ เลม 110 ตอนที ่226 วนัที ่29 ธนัวาคม พทุธศกัราช 2536 ตอมาไดพจิารณาเหน็เปนการสมควรทีจ่ะแกไข
ปรบัปรงุโดยการเพิม่ขนาดของเหลก็ขอออยเพือ่ใหสอดคลองกบัความกาวหนาทางวชิาการและอตุสาหกรรมในปจจบุนั
จงึไดแกไขปรบัปรงุยกเลิกมาตรฐานเดมิและกำหนดมาตรฐานนีข้ึน้ใหม
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีเ้ปนเลมหนึง่ในชดุมาตรฐานเหลก็เสนเสรมิคอนกรตี ซึง่ม ี2 เลม คอื

มอก.20-2543 เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็เสนกลม
มอก.24-2548 เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็ขอออย

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยใชขอมลูจากผทูำภายในประเทศและเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง
BS 4449 : 1997 Carbon steel bars for the reinforcement of concrete
JIS G 3112-1987 Steel bars for concrete reinforcement
ASTM A615/A615M-03a Deformed and Plain Billet-Steel Bars for Concrete Reinforcement
ISO 6935–2 : 1991 Steel for the reinforcement of concrete–Part 2 : Ribbed bars
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่ 3334 ( พ.ศ. 2548 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง  ยกเลกิและกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็ขอออย

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็ขอออย
มาตรฐานเลขที ่มอก. 24-2536

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม  ฉบบัที ่1947 (พ.ศ.2536)
ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรือ่ง ยกเลกิและกำหนดมาตรฐาน
ผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็ขอออย ลงวนัที ่22 ธนัวาคม พ.ศ.2536 และออกประกาศ
กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็ขอออย มาตรฐานเลขที ่มอก. 24-2548
ขึน้ใหม ดงัมรีายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ใหมผีลตัง้แตพระราชกฤษฏกีาวาดวยการกำหนดใหผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี
: เหลก็ขอออย ตองเปนไปตามมาตรฐานเลขที ่มอก. 24–2548 ใชบงัคบัเปนตนไป

ประกาศ ณ วนัที ่26 เมษายน พ.ศ. 2548

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
วฒันา  เมืองสขุ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็ขอออย
1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีค้รอบคลมุถงึเหลก็ขอออยทีม่คีวามยาวตัง้แต 3.40 เมตรขึน้ไป อนัอาจ
นำไปใชเสรมิคอนกรตีสำหรบังานกอสรางทัว่ไปได ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็ขอออย”

1.2 เหล็กขอออย ตองทำขึ้นจากเหล็กแทงเล็ก (billet) เหล็กแทงใหญ (bloom) หรือเหล็กแทงหลอ (ingot)
โดยตรง ดวยกรรมวิธีการรีดรอน โดยตองไมมีการแปรรูปเปนผลิตภัณฑอยางอื่นมากอนและเหล็กแทง
ดงักลาวตองทำมาจากกรรมวธิโีอเพนฮารท (open hearth process) เบสกิออกซเิจน (basic oxygen process)
หรอือิเล็กทรกิอารกเฟอรเนซ (electric arc furnace process)

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็ขอออย หมายถงึ เหลก็เสนกลมทีม่บีัง้ (transverse rib) และอาจมคีรบี (longitudinal rib) หรอืชองวาง
(gap) ทีผ่วิ เพ่ือเสรมิกำลงัยดึระหวางเหลก็เสนกบัเนือ้คอนกรตี

2.2 เสน หมายถงึ เหล็กขอออยหนึง่เสนทีม่ลีกัษณะเหยยีดตรงหรอืพับงอ
2.3 มดั หมายถงึ เหลก็ขอออยจำนวนตัง้แตสองเสนขึน้ไปทีม่ดัรวมกนั
2.4 ขด (coil) หมายถงึ เหล็กขอออยหนึง่เสนทีม่วนเปนขด
2.5 ขนาดระบ ุ(nominal size) หมายถงึ เสนผานศนูยกลางระบแุละพืน้ทีภ่าคตดัขวางระบทุีก่ำหนดไวในตารางที ่1
2.6 เสนผานศูนยกลางระบุ หมายถึง เสนผานศูนยกลางของวงกลมที่มีพื้นที่เทากับพื้นที่ภาคตัดขวางระบุของ

เหล็กขอออย
2.7 มวลระบ ุ(nominal mass) หมายถงึ มวลตอความยาว 1 เมตร ของเหลก็ขอออยทีม่ขีนาดเทากับขนาดระบุ

ดงักำหนดไวในตารางที ่1
2.8 มวลตอเมตร หมายถงึ มวลจรงิตอความยาว 1 เมตร ของเหลก็ขอออย
2.9 บัง้ หมายถงึ สนันนูบนเหลก็ขอออยทีท่ำมมุกบัแนวแกนของเหลก็ขอออย (ดรูปูที ่1)
2.10 ครบี หมายถงึ สนันนูบนเหลก็ขอออยตามความยาวของเหลก็ขอออย (ดรูปูที ่1)
2.11 ชองวาง หมายถงึ ชองระหวางปลายสดุของบัง้ทีอ่ยตูรงขามกนั  (ดรูปูที ่1)
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3. ชั้นคุณภาพ
3.1 เหล็กขอออยแบงตามสวนประกอบทางเคมีและสมบัติทางกลออกเปน 3 ชั้นคุณภาพ ตามตารางที่ 5 และ

ตารางที ่7 ไดแก
(1) ชัน้คณุภาพ SD 30
(2) ชัน้คณุภาพ SD 40
(3) ชัน้คณุภาพ SD 50

4.  ขนาด มวล  และเกณฑความคลาดเคลือ่น
4.1 ชือ่ขนาด ขนาดระบ ุและมวลระบขุองเหลก็ขอออย ใหเปนไปตามตารางที ่1

ตารางที ่1 ชือ่ขนาด ขนาดระบ ุและมวลระบขุองเหลก็ขอออย
(ขอ 2.5 ขอ 2.7 และขอ 4.1)

หมายเหตุ 1. SN =

2. WN =   0.007 85 SN

3.141 6 dN
2

4

ขนาดระบุ มวลระบุ (WN)
ชื่อขนาด เสนผานศูนยกลางระบุ (dN) พื้นท่ีภาคตดัขวางระบุ (SN) kg/m

mm mm2

    DB  6 6              28.3 0.222
    DB  8 8              50.3 0.395
    DB 10 10              78.5 0.616
    DB 12 12            113.1 0.888
    DB 16 16            201.1 1.578
    DB 20 20            314.2 2.466
    DB 22 22            380.1 2.984
    DB 25 25            490.9 3.853
    DB 28 28            615.8 4.834
    DB 32 32            804.2 6.313
    DB 36 36         1 017.9 7.990
    DB 40 40         1 256.6 9.865
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4.2 มวลตอเมตรของเหล็กขอออย
4.2.1 มวลตอเมตรของเหลก็ขอออยแตละเสนหรอืขดจะคลาดเคลือ่นจากคามวลระบไุดไมเกนิเกณฑที่กำหนด

ในตารางที ่2 สดมภที ่3
4.2.2 มวลตอเมตรเฉลีย่ของเหลก็ขอออย 1 ชดุตวัอยางจะคลาดเคลือ่นจากคามวลระบไุดไมเกนิเกณฑทีก่ำหนด

ในตารางที ่2 สดมภที ่4
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1

ตารางที ่2  เกณฑความคลาดเคลือ่นของมวลตอเมตร
(ขอ 4.2)

4.3 ชวงระหวางบัง้ สวนสงูของบัง้ และความกวางของครบีหรอืชองวาง ใหเปนไปตามตารางที ่3
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ชื่อขนาด มวลระบุ %

kg/m ตอเสน เฉล่ีย
    DB  6 0.222 ± 8 ± 7
    DB  8 0.395
    DB 10 0.616
    DB 12 0.888 ± 6 ± 5
    DB 16 1.578
    DB 20 2.466
    DB 22 2.984 ± 5 ± 4
    DB 25 3.853
    DB 28 4.834
    DB 32 6.313
    DB 36 7.990 ± 4 ± 3.5
    DB 40 9.865
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ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน
ไมเกิน 10 เมตร  + 55 มิลลิเมตร

    0
เกิน 10 เมตร  + 55 มิลลิเมตร และ + 5 มิลลิเมตร ทุก ๆ ความยาว 1 เมตร

    ของสวนท่ียาวเกิน 10 เมตร แตรวมกันแลวไมเกิน 120 มิลลิเมตร
    0

ตารางที ่3 ชวงระหวางบัง้ สวนสงูของบัง้ และความกวางของครบีหรอืชองวาง
(ขอ 4.3)

หนวยเปนมลิลิเมตร

4.4 ความยาวของเหล็กขอออยในแตละมัดตองมีขนาดความยาวเดียวกัน โดยจะคลาดเคลื่อนจากคาที่ผูทำ
ระบไุวทีฉ่ลากไดไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่4
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3

ตารางที ่4  เกณฑความคลาดเคลือ่นสำหรบัความยาว (เฉพาะกรณเีปนมดั)
(ขอ 4.4)

ผลรวมของความกวางของ
ชื่อขนาด ชวงระหวางบั้ง สวนสูงของบั้ง ครีบหรือชองวาง

สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด สูงสุด
    DB  6            4.2 0.2 0.5                   4.7
    DB  8            5.6 0.3 0.6                   6.3
    DB 10            7.0 0.4 0.8                   7.9
    DB 12            8.4 0.5 1.0                   9.4
    DB 16          11.2 0.7 1.4                 12.6
    DB 20          14.0 1.0 2.0                 15.7
    DB 22          15.4 1.1 2.2                 17.3
    DB 25          17.5 1.3 2.6                 19.7
    DB 28          19.6 1.4 2.8                 22.0
    DB 32          22.4 1.6 3.2                 25.2
    DB 36          25.2 1.8 3.6                 28.3
    DB 40          28.0 2.0 4.0                 31.4
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5. สวนประกอบทางเคมี
5.1 สวนประกอบทางเคมีของเหล็กขอออยเมื่อวิเคราะหจากเบา ใหเปนไปตามตารางที่ 5 เมื่อวิเคราะหจาก

ผลติภณัฑยอมใหมคีาสูงกวาคาสูงสุดของตารางที ่5 ตามเกณฑความคลาดเคลือ่นในตารางที ่6
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4

ตารางที ่5  สวนประกอบทางเคมเีม่ือวิเคราะหจากเบา
(ขอ 3.1 และขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

ตารางที ่6  เกณฑความคลาดเคลือ่นของสวนประกอบทางเคมเีม่ือวิเคราะหจากผลติภณัฑ
(ขอ 5.1)

หนวยเปนรอยละ

6.  คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

6.1.1 เหล็กขอออย ตองมีผิวเรียบเกลี้ยง (ยกเวนบริเวณที่เปนบั้ง ครีบ และเครื่องหมายที่เปนตัวนูน) และ
ตองไมปร ิไมแตกราว ไมมสีนมิขมุหรอืตำหนอิืน่ซึง่มผีลเสยีตอการใชงาน

6.1.2  เหล็กขอออยตองมบีัง้เปนระยะๆ เทาๆ กนัโดยสม่ำเสมอตลอดเสน บัง้และครบีทีอ่ยตูรงขามกนัตองมี
ขนาดและรปูรางเหมอืนกนั

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

สวนประกอบทางเคมี
ชั้นคณุภาพ คารบอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กํามะถัน คารบอน + (แมงกานีส/6)

สูงสุด สูงสุด สูงสุด สูงสุด สูงสุด
    SD 30 0.27 - 0.05 0.05 0.50
    SD 40 - 1.80 0.05 0.05 0.55
    SD 50 - 1.80 0.05 0.05 0.60

สวนประกอบ เกณฑความคลาดเคลื่อน
คารบอน + 0.03
แมงกานีส + 0.05
ฟอสฟอรัส + 0.01
กํามะถัน + 0.01



–6–

มอก. 24–2548

6.2 มุมระหวางบั้งกับแกนของเหล็กขอออย
มมุแหลมตองไมนอยกวา 45 องศา
ในกรณทีีบ่ัง้ทำมมุกบัแกนของเหลก็ขอออยตัง้แต 45 ถงึ 70 องศา บัง้จะตองวางกลบัทางกนับนแตละขางของ
เหลก็ขอออย หรอืบัง้ทัง้หมดของขางหนึง่ตองกลับทางกบับัง้ทัง้หมดของอกีขางหนึง่ แตถาบัง้ทำมมุแหลมกบั
แกนของเหลก็ขอออยเกนิ 70 องศา กไ็มจำเปนตองกลบัทางกนั ดงัตวัอยางในรปูที ่1
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

รปูที ่1  ตวัอยางบัง้และครบีหรอืชองวางของเหลก็ขอออย
(ขอ 2.9 ขอ 2.10 ขอ 2.11 ขอ 6.2 และขอ 9.2.2.3)

6.3 สมบตัทิางกล
6.3.1 สมบตักิารดงึ

ความตานแรงดงึ ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก และความยดื ตองไมนอยกวาคาทีก่ำหนดในตารางที ่7
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.5

ตารางที ่7  ความตานแรงดงึ ความตานแรงดงึทีจ่ดุครากและความยดืของเหลก็ขอออย
(ขอ 3.1 และขอ 6.3.1)

ชั้นคุณภาพ ความตานแรงดึง ความตานแรงดงึท่ีจุดคราก ความยดื
MPa MPa %

    SD 30 480 295 17
    SD 40 560 390 15
    SD 50 620 490 13
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6.3.2 การดดัโคง
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.6 ตองไมแตกหรอืปรติรงสวนโคงดานนอกของชิน้ทดสอบ

7.  เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 เครื่องหมายที่เหล็กขอออย

ทีเ่หลก็ขอออย อยางนอยตองมเีลข อกัษรหรอืเครือ่งหมาย แจงรายละเอยีดตอไปนี ้ประทบัเปนตวันนูถาวร
บนเนือ้เหล็กใหเห็นไดงาย ชดัเจน เรยีงกนัไปตามลำดบัดงันี้
(1) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำหรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(2) ชือ่ขนาด
(3) ชัน้คณุภาพ
(4) สัญลักษณ “ T ” (เฉพาะเหล็กขอออยที่ผานกรรมวิธีทางความรอน (heat treatment) ในระหวาง

การผลติ)
7.2 ที่มัดหรือที่ขดของเหล็กขอออยทุกมัดหรือทุกขดตองมีปายที่ไมฉีกขาดและไมหลุดงายผูกติดอยู และ

ทีป่ายนัน้อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดดงัตอไปนี ้ใหเห็นไดงาย ชดัเจน
(1) คำวา “เหล็กขอออย”
(2) ชือ่ขนาด
(3) ชัน้คณุภาพ
(4) สญัลกัษณ “ T ” (เฉพาะเหลก็ขอออยทีผ่านกรรมวธิทีางความรอนในระหวางการผลติ)
(5) ความยาวแตละเสน เปนเมตร (กรณเีปนมดั) หรอืมวล เปนกโิลกรมั (กรณเีปนขด)
(6) หมายเลขของการหลอมแตละครัง้ หรอืเครือ่งหมายอืน่ใดทีเ่ทยีบเทา
(7) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(8) ประเทศทีท่ำ

7.3 ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

8. การชกัตวัอยาง และเกณฑตดัสนิ
8.1 รนุ (lot) ในทีน่ี ้หมายถงึ เหลก็ขอออยชือ่ขนาดและชัน้คณุภาพเดยีวกนัทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะ

เวลาเดยีวกนั
8.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ

ชกัตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว
8.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบความยาว (เฉพาะกรณเีปนมดั)

8.2.1.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกันตามจำนวนที่กำหนดในตารางที่ 8 และใหชักตัวอยาง
เหลก็ขอออยจากตวัอยางแตละมดัทีส่มุไดมามดัละ 1 เสน เพือ่ทดสอบความยาว

8.2.1.2 จำนวนตัวอยางที่ไมเปนไปตามขอ 4.4 ตองไมเกินเลขจำนวนที่ยอมรับที่กำหนดในตารางที่ 8
จงึจะถอืวาเหลก็ขอออยรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด
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8.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบลกัษณะทัว่ไป ชวงระหวางบัง้ สวนสงูของบัง้  ความกวาง
ของครบีหรอืชองวาง และมมุระหวางบัง้กับแกนของเหลก็ขอออย

8.2.2.1 ตดัปลายใดปลายหนึง่ของตวัอยางทีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดในขอ 8.2.1 แลว มาเสนละ 1 ทอน
ใหมีความยาวทอนละ 1.50 เมตร หรือตัดปลายใดปลายหนึ่งของเหล็กขอออยที่เปนขด ซึ่งสุม
จากรนุเดยีวกนัตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่8 มาขดละ 1 ทอน ใหมคีวามยาวทอนละ 1.50 เมตร
เพื่อทดสอบลักษณะทั่วไป ชวงระหวางบั้ง สวนสูงของบั้ง ความกวางของครีบหรือชองวาง และ
มุมระหวางบั้งกับแกนของเหล็กขอออย

8.2.2.2 จำนวนตัวอยางที่ไมเปนไปตามขอ 4.3 ขอ 6.1 และขอ 6.2 ตองไมเกินเลขจำนวนที่ยอมรับ
ทีก่ำหนดในตารางที ่8 จงึจะถอืวาเหลก็ขอออยรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมวลตอเมตร
8.2.3.1 นำตวัอยางทีต่รวจสอบตามขอ 8.2.2 แลว มาเพือ่ทดสอบมวลตอเมตร
8.2.3.2 จำนวนตัวอยางที่ไมเปนไปตามขอ 4.2.1 ตองไมเกินเลขจำนวนที่ยอมรับที่กำหนดในตารางที่ 8

และตองเปนไปตามขอ 4.2.2 จงึจะถอืวาเหลก็ขอออยรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่8  แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบความยาว ลกัษณะทัว่ไป ชวงระหวางบัง้ สวนสงูของบัง้
ความกวางของครบีหรอืชองวาง มมุระหวางบัง้กบัแกนของเหลก็ขอออย และมวลตอเมตร

(ขอ 8.2.1  ขอ 8.2.2 และขอ 8.2.3)

8.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมขีองวสัด ุและสมบตัทิางกล
8.2.4.1 ชกัตวัอยางทีต่รวจสอบตามขอ 8.2.3 แลว จำนวน 3 ชิน้ หากมวลของเหลก็ขอออยในรนุมากกวา

500 ตัน ใหชักตัวอยางเพิ่มอีก 3 ชิ้น แตละชิ้นตัดเปนชิ้นทดสอบ จำนวน 2 ชิ้น เพื่อทดสอบ
สวนประกอบทางเคมขีองวสัด ุ1 ชิน้ และทดสอบสมบตักิารดงึ 1 ชิน้

8.2.4.2 ชักตัวอยางจากตัวอยางที่เหลือจากการตัดตามขอ 8.2.4.1 จำนวน 1 ชิ้น หากมวลของเหล็ก
ขอออยในรนุมากกวา 500 ตนั ใหชกัตวัอยางเพ่ิมอกี 1 ชิน้ แตละชิน้ตดัเปนชิน้ทดสอบ จำนวน
1 ชิน้ เพ่ือทดสอบการดดัโคง

ขนาดรุน ขนาดตวัอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับ
ตัน มัด/ขด

ไมเกิน 150 5 0
มากกวา 150 แตไมเกิน 500 20 1

มากกวา 500 32 2
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8.2.4.3 ชิน้ทดสอบทกุชิน้ตองเปนไปตามขอ 5.1 ขอ 6.3.1 และขอ 6.3.2 จงึจะถอืวาเหลก็ขอออยรนุนัน้
เปนไปตามเกณฑที่กำหนด ยกเวนถาผลการทดสอบเปนไปตามขอตอไปนี้ใหทำการทดสอบใหม
หรอืทดสอบซ้ำแลวแตกรณี
(1) หากผลการทดสอบสมบัติการดึง ไมเปนไปตามที่กำหนดไวในขอ 6.3.1 เนื่องจากสมบัติ

ของชิน้ทดสอบเปลีย่นไปเพราะ การกลงึไมถกูตอง ตำแหนงทีช่ิน้ทดสอบขาดอยนูอกจดุพกิดั
ตำแหนงทีช่ิน้ทดสอบขาดอยรูะหวางจดุพกิดัแตอยหูางจากจดุพกิดัทีอ่ยใูกลนอยกวาหนึง่ในสาม
ของความยาวพิกัดเดิมกอนทดสอบ หรือเครื่องทดสอบผิดปกติ ใหทดสอบใหม โดยใช
ชิ้นทดสอบใหมเทาจำนวนชิ้นทดสอบที่ไมเปนไปตามที่กำหนดจากเหล็กขอออยตัวอยาง
เดยีวกนั สำหรบัความยดื หากเปนไปตามขอ 6.3.1 ใหถอืวาเปนไปตามขอกำหนดสำหรบั
ความยดืโดยไมคำนงึถึงตำแหนงทีช่ิน้ทดสอบขาด

(2) หากผลการทดสอบสมบตักิารดงึ ต่ำกวาทีก่ำหนดในขอ 6.3.1 ดวยสาเหตอุืน่นอกจากทีไ่ด
กลาวไวในขอ (1) โดยมีความตานแรงดึงต่ำกวาที่กำหนดเกิน 14 เมกะพาสคัล หรือมี
ความตานแรงดึงที่จุดครากต่ำกวาที่กำหนดเกิน 7 เมกะพาสคัล ใหถือวาสมบัติการดึง
ไมเปนไปตามเกณฑกำหนด โดยไมตองทดสอบซ้ำ

(3) หากผลการทดสอบสมบตักิารดงึ ต่ำกวาทีก่ำหนดในขอ 6.3.1 ดวยสาเหตอุืน่นอกจากทีไ่ด
กลาวไวในขอ (1) โดยมีความตานแรงดึงต่ำกวาที่กำหนดไมเกิน 14 เมกะพาสคัล หรือมี
ความตานแรงดึงที่จุดครากต่ำกวาที่กำหนดไมเกิน 7 เมกะพาสคัล ใหทดสอบซ้ำโดยใชชิ้น
ทดสอบใหมจำนวน 2 เทาของชิน้ทดสอบทีไ่มเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด จากเหลก็ขอออย
รุนเดียวกัน ผลการทดสอบซ้ำตองเปนไปตามขอ 6.3.1 ทุกชิ้น จึงจะถือวาเหล็กขอออย
รนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

(4) หากผลการทดสอบการดัดโคงไมเปนไปตามที่กำหนดไวในขอ 6.3.2 ใหทดสอบซ้ำโดย
ใชชิ้นทดสอบใหมจำนวน 2 เทาของชิ้นทดสอบที่ไมเปนไปตามเกณฑที่กำหนด จากเหล็ก
ขอออยรนุเดยีวกนั ผลการทดสอบซ้ำตองเปนไปตามขอ 6.3.2 ทกุชิน้ จงึจะถอืวาเหลก็ขอออย
รนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

หมายเหตุ ในการทดสอบสมบัติการดึง หากปรากฏการณการครากไมชัดเจนหรือไมมี ใหใช
ความเคนพิสูจนที่ความยืดรอยละ 0.2 แทนคาความตานแรงดึงที่จุดคราก

8.3 เกณฑตดัสนิ
เหล็กขอออยทุกมัดหรือทุกขดในรุนตองเปนไปตามขอ 7. และตัวอยางเหล็กขอออยตองเปนไปตาม
ขอ 8.2.1.2 ขอ 8.2.2.2 ขอ 8.2.3.2 และขอ 8.2.4.3 ทกุขอ จงึจะถอืวาเหล็กขอออยรนุนัน้เปนไปตาม
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้
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9.  การทดสอบ
9.1 มวลตอเมตร

9.1.1 เครื่องมือ
9.1.1.1 เครือ่งชัง่ทีช่ัง่ละเอยีด 1 กรมั
9.1.1.2 เครือ่งวดัความยาวทีว่ดัละเอยีด 1 มลิลเิมตร

9.1.2 วธิทีดสอบ
วดัและชัง่ชิน้ตวัอยางแตละชิน้ใหละเอยีดถงึ 1 มลิลิเมตร และ 1 กรมั ตามลำดบั แลวหามวลตอเมตร
ของชิน้ตวัอยางแตละชิน้ และหาคาเฉล่ียของชิน้ทดสอบทัง้ 5 ชิน้

9.1.3 การรายงานผล
รายงานคามวลตอเมตรของชิน้ตวัอยางแตละชิน้ และคาเฉลีย่ ใหละเอยีดถงึทศนยิม 4 ตำแหนง

9.2 ชวงระหวางบัง้ สวนสงูของบัง้ ความกวางของครบีหรอืชองวาง และมมุระหวางบัง้กับแกนของเหลก็ขอออย
9.2.1 เครื่องมือ

9.2.1.1 เวอรเนยีรแคลลเิปอรส หรอืไมโครมเิตอรทีว่ดัละเอยีด 0.02 มลิลิเมตร
9.2.2 วธิทีดสอบ

9.2.2.1 ชวงระหวางบัง้
วัดชวงระหวางสันของบั้ง 10 ชวงที่ตอเนื่องกันตามแนวแกนของเหล็กขอออยแลวหาคาเฉลี่ย
ชวงระหวางบัง้

9.2.2.2 สวนสงูของบัง้
วัดความสูงของบั้งไมนอยกวา 2 บั้ง แตละบั้งใหวัดที่จุด 3 จุด คือ จุดกึ่งกลางและจุดแบงสี่อีก
2 จดุ แลวหาคาเฉล่ียสวนสงูของบัง้

9.2.2.3 ความกวางของครีบหรือชองวาง
ใชเวอรเนยีรแคลลเิปอรสวดัความกวางของชองวางดงัในรปูที ่ 1 ทัง้ 2 ขาง นำมารวมกนั โดยวดั
10 ตำแหนงใน 10 ชวงระหวางบัง้ทีต่อเนือ่งกันแลวหาคาเฉลีย่
ในกรณีที่เหล็กขอออยมีครีบใหวัดความกวางของครีบที่โคนทั้ง 2 ขางนำมารวมกันโดยวัด
10 ตำแหนงทีต่อเนือ่งกนัแลวหาคาเฉลีย่

9.2.2.4 มุมระหวางบั้งกับแกนของเหล็กขอออย
กลิง้ตวัอยางบนดนิน้ำมนัทีท่ำเปนแผนเรยีบแลววดัมมุระหวางบัง้กบัแกนของเหลก็ขอออย

9.3 ความยาว
ใชสายวดัโลหะทีว่ดัละเอยีด 1 มลิลิเมตร และยาวพอทีจ่ะวดัความยาวของเหลก็ขอออยหนึง่เสนไดโดยตลอด
ในครัง้เดยีว วดัความยาวของตวัอยาง

9.4 สวนประกอบทางเคมี
ใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมโีดยทัว่ไปหรอืวธิอีืน่ใดทีใ่หผลเทยีบเทา แลวรายงานผลชิน้ทดสอบแตละชิน้
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9.5 สมบตักิารดงึ
9.5.1 เครื่องมือ

เครื่องทดสอบแรงดึง ที่สามารถจายแรงไดอยางสม่ำเสมอและตอเนื่องโดยตลอดในอัตราความเร็วที่
กำหนด

9.5.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบ
9.5.2.1 ชิ้นทดสอบตองเปนไปตามสภาพเดิมของเหล็กขอออย ถาจำเปนตองดัดชิ้นทดสอบที่บิดโคงงอ

ใหตรง ใหดดัเยน็ตามปกต ิแตถามกีารบดิโคงจนมากเกนิไปใหคดัทิง้
9.5.2.2 เหล็กขอออยชื่อขนาดตั้งแต DB 28 ลงมา ใหทดสอบโดยไมตองกลึงชิ้นทดสอบใหเล็กลง

เหลก็ขอออยชือ่ขนาดตัง้แต DB 32 ขึน้ไป อาจกลงึลดขนาดลงใหพอเหมาะทีจ่ะใชกบัเครือ่งทดสอบ
แรงดงึก็ได แตเสนผานศนูยกลางตองไมนอยกวา 28 มลิลิเมตร ในกรณทีีก่ลึงลดขนาดเสนผานศนูยกลาง
ความยาวของสวนทีก่ลงึตองไมนอยกวา 5.5 เทาของขนาดเสนผานศนูยกลางของสวนทีก่ลงึ
สำหรบัเหลก็ขอออยทีผ่ลติโดยผานกรรมวธิทีางความรอน ตองทดสอบโดยไมมกีารกลงึลดขนาดลงมา

9.5.2.3 จบัยดึชิน้ทดสอบทีม่คีวามยาวพกิดัและความยาวระหวางหวัจบั ตามรปูที ่2

เมื่อ Lo คือ ความยาวพกิดัเดมิ เทากบั 5 dN (กรณทีีไ่มกลึงชิน้ทดสอบ) หรอื 5 dm (กรณทีีก่ลึง
ชิน้ทดสอบ)

โดย dN คือ เสนผานศนูยกลางระบขุองชิน้ทดสอบ
dm คือ เสนผานศนูยกลางของสวนทีก่ลงึของชิน้ทดสอบ

l1 และ l2 คอื ระยะหางระหวางหัวจับกับจุดพิกัด ไมนอยกวา 0.25 dN หรือ 0.25 dm
แลวแตกรณี

หมายเหตุ 1. กรณีที่ชิ้นทดสอบมีความยาวเพียงพอ อาจทำเครื่องหมายความยาวพิกัดไวหลายชุด
ครอมกันไวเปนชวงจนถึงระยะหัวจับก็ได ทั้งนี้ใหมีเครื่องหมายความยาวพิกัด
ชุดหนึ่งอยูประมาณกึ่งกลางของระยะหางระหวางหัวจับ

2. การทำเครือ่งหมายความยาวพกิดั ใหมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไดไมเกนิ ± รอยละ 1

รปูท่ี 2  การจบัยดึชิน้ทดสอบ
(ขอ 9.5.2.3)

Lo l2l1
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9.5.3 วธิทีดสอบ
ใหปฏบิตัติาม มอก. 244 เลม 4

9.5.4 วธิคีำนวณ
9.5.4.1 ความตานแรงดงึ

(1) ในกรณทีีไ่มกลึงชิน้ทดสอบ

Rm =

เมื่อ Rm คือ ความตานแรงดงึ เปนเมกะพาสคลั
Fm คือ แรงดงึสงูสดุ เปนนวิตนั
SN คือ พืน้ทีภ่าคตดัขวางระบ ุเปนตารางมลิลเิมตร

(2) ในกรณทีีก่ลงึชิน้ทดสอบ

Rm =

เมื่อ Rm คือ ความตานแรงดงึ เปนเมกะพาสคลั
Fm คือ แรงดงึสงูสดุ เปนนวิตนั
k คือ อตัราสวนของมวลจรงิตอมวลระบขุองชิน้ทดสอบ

โดย k =

เมื่อ W คือ มวลจรงิของชิน้ทดสอบ เปนกโิลกรมัตอเมตร
WN คือ มวลระบขุองชิน้ทดสอบ เปนกโิลกรมัตอเมตร

S คือ พืน้ทีภ่าคตดัขวางทีค่ำนวณได เปนตารางมลิลิเมตร

โดย S =

เมื่อ dm คือ เสนผานศนูยกลางของสวนทีก่ลึง เปนมลิลิเมตร
9.5.4.2 ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก

(1) ในกรณทีีไ่มกลึงชิน้ทดสอบ

Re =

เมื่อ Re คือ ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก เปนเมกะพาสคลั
Fe คือ แรงดงึทีจ่ดุคราก เปนนวิตนั
SN คือ พืน้ทีภ่าคตดัขวางระบ ุเปนตารางมลิลเิมตร

Fm
SN

k x Fm
S

W
WN

3.141 6 dm
2

4

Fe
SN
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(2) ในกรณทีีก่ลงึชิน้ทดสอบ

Re =

เมื่อ Re คือ ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก เปนเมกะพาสคลั
Fe คือ แรงดงึทีจ่ดุคราก เปนนวิตนั
k คือ อตัราสวนของมวลจรงิตอมวลระบขุองชิน้ทดสอบ

(ดขูอ 9.5.4.1(2))
S คือ พืน้ทีภ่าคตดัขวางทีค่ำนวณได เปนตารางมลิลิเมตร

(ดขูอ 9.5.4.1(2))
หมายเหตุ 1. กำหนดให 1 กโิลกรมัแรง เทากบั 9.807 นวิตนั

2. พื้นที่ภาคตัดขวางระบุและมวลระบุใหเปนไปตามตารางที่ 1
9.5.4.3 ความยดื

ในกรณทีีไ่มกลงึชิน้ทดสอบและกลงึชิน้ทดสอบ

A = x 100

เมื่อ A คือ ความยดื เปนรอยละ
Lo คือ ความยาวพกิดัเดมิ เปนมลิลิเมตร
Lu คือ ความยาวพกิดัสดุทาย เปนมลิลิเมตร

9.5.5 การรายงานผล
9.5.5.1 ในรายงานผลการทดสอบอยางนอยตองแสดงรายละเอยีดดงัตอไปนี้

(1) ชนดิ หมายเลขลำดบั และความละเอยีดของเครือ่งทดสอบ
(2) อณุหภูมขิณะทดสอบ
(3) ความยาวและมวลของชิน้ทดสอบแตละชิน้กอนกลงึ
(4) ชื่อขนาด ขนาดระบุ ชั้นคุณภาพ และชื่อผูทำหรือโรงงานที่ทำหรือเครื่องหมายการคาที่

จดทะเบยีน
(5) ในกรณทีีต่องกลึงชิน้ทดสอบ ใหรายงานพืน้ทีภ่าคตดัขวางทีค่ำนวณได และคา k
(6) ความยาวพกิดั และความยาวระหวางหวัจบักบัจดุพกิดัทัง้ 2 ขาง
(7) ความเรว็ในการดงึชิน้ทดสอบ
(8) แรงดงึทีจ่ดุครากและแรงดงึสงูสดุ
(9) ความยาวระหวางจดุพกิดัเมือ่นำชิน้ทดสอบทีข่าดแลวมาตอกันตามรอยทีข่าด

9.5.5.2 คาความตานแรงดงึ ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก และความยดืของชิน้ทดสอบแตละชิน้ ใหรายงาน
ละเอยีดถงึทศนยิม 1 ตำแหนง

k x Fe
S

Lu–Lo
Lo
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9.6 การดดัโคง
9.6.1 เครื่องมือ

9.6.1.1 เครื่องทดสอบการดัดโคง ที่สามารถจายแรงไดอยางสม่ำเสมอและตอเนื่องกันโดยตลอดจน
เสรจ็การทดสอบ

9.6.1.2 หวักดรปูตวั U ทีม่ขีนาดเสนผานศนูยกลางของหวักดดงัตารางที ่9 และบาทัง้สองขางของฐานรองรบั
ตองสามารถทำใหชิน้ทดสอบโคงเปนรปูตวั U ไดโดยอสิระ โดยหวักดและฐานรองรบั ควรทำเปน
รองโคงใหพอดทีีจ่ะทำใหชิน้ทดสอบโคงงอสมัผสักบัหวักดโดยรอบและปลายทัง้สองขางโคงกลบัมา
ขนานกนัเมือ่กดชิน้ทดสอบ

ตารางที ่9  มมุดดัโคงและเสนผานศนูยกลางของหวักดสำหรบัการทดสอบการดดัโคง
(ขอ 9.6.1.2 และขอ 9.6.3)

9.6.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบ
9.6.2.1 ชิน้ทดสอบตองเปนไปตามสภาพเดมิของเหลก็ขอออยโดยไมผานกรรมวธิทีางความรอนแตอยางใด
9.6.2.2 ชิน้ทดสอบตองมคีวามยาวเพยีงพอทีเ่มือ่กดดวยเครือ่งทดสอบแลว ปลายทัง้สองขางของรปูตวั U

ตองโผลพนบาของฐานทีร่องรบั
9.6.3 วธิทีดสอบ

กดชิ้นทดสอบดวยหัวกดที่กึ่งกลางชิ้นทดสอบโดยใชความเร็วสม่ำเสมอและตอเนื่องกันตลอดเวลา
ทีท่ดสอบจนไดมมุดดัโคง ตามตารางที ่9 แลวตรวจพนิจิ

9.6.4 การรายงานผล
ใหรายงานวาชิน้ทดสอบแตละชิน้แตกหรอืปรติรงสวนโคงดานนอกหรอืไม

สัญลักษณ เสนผานศูนยกลางระบุ มุมดดัโคง เสนผานศูนยกลางของหัวกดชิ้นทดสอบ
mm

SD 30          ไมเกิน  16 180o 3 เทาของเสนผานศูนยกลางระบุ

            เกิน  16 4 เทาของเสนผานศูนยกลางระบุ
SD 40 ทุกขนาด 180o 5 เทาของเสนผานศูนยกลางระบุ

SD 50          ไมเกิน  25 90o 5 เทาของเสนผานศูนยกลางระบุ

            เกิน  25 6 เทาของเสนผานศูนยกลางระบุ


