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ประกาศกระทรวงอุตสาหกรม 
ฉบับที่  4802  ( พ.ศ.2559 ) 

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
พ.ศ.2511 

เร่ือง  แก้ไขมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
เหล็กเส้นเสริมคอนกรีต : เหล็กเส้นกลม 

(แก้ไขครั้งที ่1) 
 

โดยที่เป็นการสมควรแก้ไขเพ่ิมเติมมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กเส้นเสริมคอนกรีต : เหล็กเส้น
กลม มาตรฐานเลขที่ มอก. 20-2543 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แห่งพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม พ.ศ.2511 
ซึ่งแก้ไขเพ่ิมเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (ฉบับที่ 7) พ.ศ. 2558 รัฐมนตรีว่าการ
กระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศแก้ไขเพ่ิมเติมมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เหล็กเส้นเสริมคอนกรีต : 
เหล็กเส้นกลม มาตรฐานเลขที่ มอก. 20-2543 ท้ายประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 2838 (พ.ศ.2544) 
ลงวันที่ 24 เมษายน พ.ศ.2544 ดังต่อไปนี้ 

1 ให้แก้หมายเลขมาตรฐานเลขท่ี “มอก. 20-2543” เป็น “มอก. 20-2559” 
2. ให้ยกเลิกข้อ 1.2 
3. ให้ยกเลิกความในข้อ 5. และให้ใช้ความต่อไปนี้แทน 

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

ด้วยกรรมวิธีการรีดร้อน โดยต้องไม่มีการแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์อย่างอ่ืนมาก่อน 
5.2 การทําเหล็กแท่งเล็ก หรือเหล็กแท่งใหญ่ ที่ใช้ทําเหล็กเส้นกลม ต้องมีขั้นตอนกรรมวิธี 

การทําและการควบคุมเป็นส่วนประกอบหน่ึง ดังต่อไปนี้ 
(1) มีระบบการคัดแยก  ตรวจสอบประเมินคุณภาพเศษเหล็ก (scrap) โดยมีการ

ตรวจสอบควบคุมปริมาณของธาตุฟอสฟอรัสและกํามะถันที่เจือปนอย่างเข้มงวด 
(2) มีการตรวจสอบคุณภาพส่วนประกอบทางเคมีของนํ้าเหล็กในทุกขั้นตอนของ

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

มีเตาปรุง (ladle furnace) หรือการลดฟอสฟอรัส และการลดกํามะถัน รวมทั้ง
ปรับแต่งค่าส่วนประกอบทางเคมี ขจัดสารฝังใน (inclusion) ได้อย่างเหมาะสม 
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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 และมีความถี่ในการทดสอบส่วนประกอบทางเคมีที่เหมาะสม 

5.3 โรงงานท่ีทําเหล็กแท่งเล็ก เหล็กแท่งใหญ่ และเหล็กเส้นกลม ต้องมีมาตรฐานการจัดการ
ระบบสิ่งแวดล้อมที่ดี 

5.4 เหล็กแท่งเล็ก หรือเหล็กแท่งใหญ่ ที่ใช้ทําเหล็กเส้นกลม อย่างน้อยต้องมีการตรวจสอบใน
รายการขนาด ลักษณะทั่วไป และส่วนประกอบทางเคมีที่เหมาะสม 

5.5 เหล็กเส้นกลมต้องเป็นเหล็กกล้าไม่เจือ (รายละเอียดเกณฑ์กําหนดของเหล็กกล้าเจือ ให้
เป็นไป ตามภาคผนวก ก.) โดยส่วนประกอบทางเคมี ให้เป็นไปตามตารางที่ 4 
การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.3 

 

ตารางที่ 4 ส่วนประกอบทางเคมี 
(ข้อ 5.5) 

ส่วนประกอบทางเคมี 
ปริมาณโดยมวล (สูงสุด) 

% 
เมื่อวิเคราะห์จากเบ้า เมื่อวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ 

คาร์บอน  0.25 0.28 
กํามะถัน  0.050 0.060 
ฟอสฟอรัส  0.050 0.060 

 
4. ให้ยกเลิกความในข้อ 7.1.1 และให้ใช้ความต่อไปนี้แทน 

“7.1.1 ที่เหล็กเส้นกลมทุกเส้น อย่างน้อยต้องมีเลข อักษรหรือเคร่ืองหมาย แจ้งรายละเอียดต่อไปน้ี 
ประทับเป็นตัวนูนถาวรบนเน้ือเหล็กให้เห็นได้ง่าย ชัดเจน เรียงกันไปตามลําดับดังน้ี 
(1) ช่ือผู้ทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเคร่ืองหมายการค้าที่จดทะเบียน และช่ือผู้ได้รับอนุญาต 
(2) ช่ือขนาด 
(3) ช้ันคุณภาพ 
(4) สัญลักษณ์กรรมวิธีการทําเหล็กแท่งเล็ก หรือเหล็กแท่งใหญ่ ที่เป็นวัตถุดิบในการทํา

เหล็กเส้นกลม ดังน้ี 
(กรรมวิธีแบบโอเพนฮาร์ท ใช้ OH 
กรรมวิธีแบบเบสิกออกซิเจน ใช้ BO 
กรรมวิธีแบบอิเล็กทริกอาร์กเฟอร์เนซ ใช้ EF 
กรรมวิธีแบบอินดักช่ันเฟอร์เนซ ใช้ IF 
สําหรับกรรมวิธีอ่ืน ๆ ให้ระบุตามที่ตกลงในเอกสารของผู้ทําโดยมีลายลักษณ์อักษรที่
ชัดเจนเป็นกรณีไป) 

ทั้งน้ีหากช่ือผู้ทําหรือโรงงานที่ทํา เป็นช่ือเดียวกับช่ือผู้ได้รับอนุญาต ให้แสดงเพียงช่ือเดียว” 
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5. ให้ยกเลิกความในข้อ 7.1.2 และให้ใช้ความต่อไปนี้แทน 
“7.1.2 ระยะห่างระหว่างช่ือผู้ทําหรือโรงงานท่ีทําหรือเคร่ืองหมายการค้าที่จดทะเบียนกับช่ือผู้ได้รับ

ใบอนุญาต ช่ือผู้ได้รับใบอนุญาตกับช่ือขนาด ช่ือขนาดกับช้ันคุณภาพ และชั้นคุณภาพกับ
สัญลักษณ์กรรมวิธีการทํา ต้องไม่น้อยกว่า 50 mm” 

6. ให้ยกเลิกความในข้อ 7.2 (6) และให้ใช้ความต่อไปนี้แทน 
“(6) ช่ือผู้ทําหรือโรงงานที่ทําหรือเคร่ืองหมายการค้าที่จดทะเบียน สัญลักษณ์กรรมวิธีการทํา และช่ือ

ผู้ได้รับอนุญาต 
ทั้งน้ีหากช่ือผู้ทําหรือโรงงานท่ีทํา เป็นช่ือเดียวกับช่ือผู้ได้รับอนุญาต ให้แสดงเพียงช่ือเดียว” 

7. ให้เพ่ิมภาคผนวก ก. ดังต่อไปนี้ 
“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 (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 ให้มผีล... 
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ทั้งน้ี ให้มีผลต้ังแต่พระราชกฤษฎีกาว่าด้วยการกําหนดให้ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเหล็กเส้นเสริมคอนกรีต : 
เหล็กเส้นกลม ต้องเป็นไปตามมาตรฐาน มอก. 20-2559  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 77.140.60         ISBN 974-608-471-2

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
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เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็เสนกลม
STEEL  BARS  FOR  REINFORCED  CONCRETE : ROUND  BARS
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็เสนกลม

สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอตุสาหกรรม ถนนพระรามที ่ 6 กรงุเทพฯ 10400

โทรศัพท 2023300

 ประกาศในราชกจิจานเุบกษา ฉบบัประกาศทัว่ไป เลม 118 ตอนที ่68ง
วนัที ่ 23 สงิหาคม พทุธศกัราช 2544
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คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 9
มาตรฐานเหลก็เสนเสรมิคอนกรตี

ประธานกรรมการ
รศ.สธุรรม  สรุยิะมงคล ผแูทนคณะวศิวกรรมศาสตร จฬุาลงกรณ มหาวทิยาลยั

ศ.ปณธิาน  ลกัคณุะประสทิธิ์

กรรมการ
นายเมธ ี หงษนอย ผแูทนกรมโยธาธกิาร

นายจโิรจน  สภุาพพงศ
นายเจรญิ  เฉยพวง ผแูทนกรมทางหลวง

นายชยัวฒัน  ญาณภริตั
นางประพศิ  ประคณุหังสิต ผแูทนกรมวทิยาศาสตรบรกิาร
นายประพนธ  วงศวเิชยีร ผแูทนกรงุเทพมหานคร
นายวริชั  จนัทรา ผแูทนสถาบนัวจิยัวทิยาศาสตรและเทคโนโลย ีแหงประเทศไทย
นายวศิษิฐ  วงศมาศา ผแูทนการเคหะแหงชาติ
นายเอนก  ศริพิานชิกร ผแูทนวศิวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชปูถมัภ
นายโชตชิยั  เชาวนธิิ ผแูทนสมาคมอตุสาหกรรมเหลก็ไทย
นายไพฑรูย  จริานนัตรตัน ผแูทนบรษิทั เหลก็สยาม จำกดั
นายสมนกึ  ชยัวรานรุกัษ ผแูทนบรษิทั ไทยสตลีบารส จำกดั
นายนนัทวฒัชยั  วงษชนะชยั ผแูทนบรษิทั โรงงานเหลก็กรงุเทพฯ จำกดั

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

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

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเหล็กเสนเสริมคอนกรีต : เหล็กเสนกลม นี้ ไดประกาศใชตามมาตรฐานเลขที่
มอก.20–2527 ในราชกจิจานเุบกษาฉบบัพเิศษ เลม 101 ตอนที ่173 ลงวนัที ่23 พฤศจกิายน พทุธศกัราช 2527
ตอมาไดพจิารณาเหน็เปนการสมควรทีจ่ะแกไขปรบัปรงุเพือ่ใหสอดคลองกบัความกาวหนาทางวชิาการและอตุสาหกรรม
ในปจจบุนั จงึไดแกไขปรบัปรงุโดยยกเลกิมาตรฐานเดมิและกำหนดมาตรฐานนีข้ึน้ใหม
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีเ้ปนเลมหนึง่ในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมชดุเหลก็เสนเสรมิคอนกรตี  ซึง่มี
3 เลม คอื

มอก.20–2543 เหล็กเสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็เสนกลม
มอก.24–2536 เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหล็กขอออย
มอก.211–2527 เหล็กเสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็รดีซ้ำ

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 A 615/A615M–96a Deformed and Plain Billet–Steel Bars for Concrete Reinforcement
มอก. 244 เลม 4-2525 การทดสอบเหลก็และเหลก็กลา เลม 4 การทดสอบเหลก็กลาโดย

การดงึ (ทัว่ไป)
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่ 2838 ( พ.ศ. 2544 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง ยกเลกิและกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหล็กเสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็เสนกลม

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหล็กเสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็เสนกลม
มาตรฐานเลขที ่มอก.20–2527

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม  ฉบบัที ่ 847  (พ.ศ.2527)
ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรือ่ง ยกเลกิและกำหนดมาตรฐาน
ผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหล็กเสนเสรมิคอนกรตี  :  เหลก็เสนกลม  ลงวนัที ่ 9  พฤศจกิายน  พ.ศ. 2527  และออก
ประกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหล็กเสนเสรมิคอนกรตี : เหล็กเสนกลม มาตรฐานเลขที ่มอก.
20-2543 ขึน้ใหม ดงัมรีายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ใหมผีลตัง้แตพระราชกฤษฎกีาวาดวยการกำหนดใหผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี
: เหล็กเสนกลม ตองเปนไปตามมาตรฐานเลขที ่มอก.20-2543 ใชบงัคบัเปนตนไป

ประกาศ ณ วนัที ่24 เมษายน พ.ศ. 2544

  รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
สรุยิะ  จงึรงุเรอืงกจิ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็เสนเสรมิคอนกรตี : เหลก็เสนกลม

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนด ชัน้คณุภาพ ขนาด มวลและเกณฑความคลาดเคลือ่น วสัด ุคณุลกัษณะ

ทีต่องการ เครือ่งหมายและฉลาก การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ และการทดสอบเหลก็เสนเสรมิคอนกรตี :
เหล็กเสนกลม ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหล็กเสนกลม”

1.2 เหลก็เสนกลมตองทำขึน้จากเหลก็แทงเลก็  (billet) เหลก็แทงใหญ (bloom) หรอืเหลก็แทงหลอ (ingot)
โดยตรงดวยกรรมวธิกีารรดีรอน โดยตองไมมกีารแปรรปูเปนผลติภณัฑอยางอ่ืนมากอน และเหลก็แทงดงักลาว
ตองทำมาจากกรรมวธิแีบบโอเพนฮารท   (open hearth)  เบสกิออกซเิจน   (basic oxygen) หรอือเิลก็ทรกิอารก
เฟอรเนซ  (electric arc furnace)

1.3 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีค้รอบคลมุถงึเหล็กเสนทีม่ลีกัษณะหนาตดักลม ซึง่มคีวามยาวตัง้แต 3.40
เมตรขึน้ไป อนัอาจนำไปใชเสรมิคอนกรตีสำหรบังานกอสรางทัว่ไปได แตไมรวมถงึเหลก็เสนทีม่ลีกัษณะหนาตดั
กลม ซึง่ไดมปีระกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแลว

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เสน (bar) หมายถงึ เหลก็เสนกลมหนึง่เสนทีม่ภีาคตดัขวางเปนรปูกลม
2.2 มดั (bundle) หมายถงึ เหล็กเสนกลมจำนวนตัง้แตสองเสนขึน้ไปทีม่ดัรวมกนั
2.3 ขด (coil) หมายถงึ เหล็กเสนกลมทีม่วนเปนขด
2.4 ขนาดระบ ุ(nominal size) หมายถงึ เสนผานศนูยกลางระบแุละพืน้ทีภ่าคตดัขวางระบทุีก่ำหนดไวในตาราง

ที่ 1
2.5 มวลระบ ุ (nominal mass) หมายถงึ มวลตอความยาว 1 เมตร ของเหลก็เสนกลมทีม่ขีนาดเทากับขนาดระบดุงั

กำหนดไวในตารางที ่1
2.6 มวลตอเมตร หมายถงึ มวลจรงิตอความยาว 1 เมตร ของเหลก็เสนกลม

3. ชั้นคุณภาพ
3.1 เหล็กเสนกลมทีก่ำหนดในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มชีัน้คณุภาพเดยีว ใชสญัลกัษณ SR 24
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4.  ขนาด มวล  และเกณฑความคลาดเคลือ่น
4.1 ชือ่ขนาด ขนาดระบ ุและมวลระบขุองเหลก็เสนกลม ใหเปนไปตามตารางที ่1

ตารางที ่1 ชือ่ขนาด ขนาดระบ ุและมวลระบขุองเหลก็เสนกลม
(ขอ 2.4 ขอ 2.5 และขอ 4.1)

หมายเหตุ 1. พื้นที่ภาคตัดขวางระบุ = 3.141 6  ( เสนผานศนูยกลางระบ ุเปนมลิลเิมตร ) 2
เปนตารางมิลลิเมตร

2. มวลระบุ = 0.007 85 (พืน้ทีภ่าคตดัขวางระบ ุเปนตารางมลิลิเมตร)
เปนกิโลกรัมตอเมตร

4.2 มวลตอเมตรของเหลก็เสนกลม
4.2.1 มวลตอเมตรของเหล็กเสนกลมแตละเสนจะคลาดเคลื่อนจากคามวลระบุไดไมเกินเกณฑที่กำหนดใน

ตารางที ่2 สดมภที ่3
4.2.2 มวลตอเมตรเฉลีย่ จะคลาดเคลือ่นจากคามวลระบไุดไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่2 สดมภที ่4

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1

4

ขนาดระบุ มวลระบุ
ชื่อขนาด เสนผานศูนยกลางระบุ พื้นท่ีภาคตัดขวางระบุ กิโลกรัมตอเมตร

มิลลิเมตร ตารางมิลลิเมตร
RB  6 6 28.3 0.222
RB  8 8 50.3 0.395
RB  9 9 63.6 0.499
RB 10 10 78.5 0.616
RB 12 12 113.1 0.888
RB 15 15 176.7 1.387
RB 19 19 283.5 2.226
RB 22 22 380.1 2.984
RB 25 25 490.9 3.853
RB 28 28 615.8 4.834
RB 34 34 907.9 7.127



–3–

มอก. 20–2543

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

4.3 ความยาวของเหลก็เสนกลมในแตละมดัตองมขีนาดความยาวเดยีวกนั โดยจะคลาดเคลือ่นจากคาทีผ่ทูำระบไุวที่
ฉลากไดไมเกินเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่3
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

ตารางที ่3  เกณฑความคลาดเคลือ่นสำหรบัความยาว
(ขอ 4.3)

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

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ชื่อขนาด มวลระบุ รอยละ

กิโลกรัมตอเมตร ตอเสน เฉล่ีย
RB  6 0.222       ± 10.0       ± 5.0
RB  8 0.395
RB  9 0.499
RB 10 0.616
RB 12 0.888
RB 15 1.387       ± 6.0       ± 3.5
RB 19 2.226
RB 22 2.984
RB 25 3.853
RB  28 4.834
RB  34 7.127
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5. วัสดุ
5.1 เหลก็เสนกลมตองทำจากเหลก็กลาทีม่สีวนประกอบทางเคมเีปนไปตามตารางที ่4 เมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3

ตารางที ่4  สวนประกอบทางเคมเีม่ือวิเคราะหจากผลติภณัฑ
(ขอ 5.1)

6.  คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

6.1.1 เหล็กเสนกลม ตองมผีวิเรยีบเกลีย้ง (ยกเวนบรเิวณทีท่ำเครือ่งหมาย) และตองไมปร ิไมแตกราว ไมมสีนมิ
ขมุหรอืตำหนอิืน่ซึง่มผีลเสยีตอการใชงาน

6.1.2 เหลก็เสนกลมตองมพีืน้ทีภ่าคตดัขวางกลมสม่ำเสมอโดยตลอดและตองไมมปีกหรอืเปนคลืน่
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

6.2 สมบตัทิางกล
6.2.1 สมบตัใินการดงึ

6.2.1.1 ความตานแรงดงึ ตองไมนอยกวา 385 เมกะพาสคลั
6.2.1.2 ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก  ตองไมนอยกวา 235 เมกะพาสคลั
6.2.1.3 ความยดื ตองไมนอยกวารอยละ 21

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4
6.2.2 การดดัโคง

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.5 ตองไมแตกหรอืปรติรงสวนโคงดานนอกของชิน้ทดสอบ

7.  เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 เครือ่งหมายทีเ่หลก็เสนกลม

7.1.1 ทีเ่หล็กเสนกลม อยางนอยตองมเีลข อกัษรหรอืเครือ่งหมาย แจงรายละเอยีดตอไปนี ้ประทบัเปนตวันนูถาวร
บนเนือ้เหลก็ใหเห็นไดงาย ชดัเจน

ธาตุ
ปริมาณโดยน้ําหนัก (สูงสุด)

รอยละ
คารบอน 0.280
กํามะถัน 0.058
ฟอสฟอรัส 0.058



–5–

มอก. 20–2543

(1) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำหรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(2) ชือ่ขนาด
ทัง้นีช้ือ่ขนาดตองอยถูดัจากชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำหรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

7.1.2 ระยะหางระหวางชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำหรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน กบัชือ่ขนาดตองไมนอยกวา
50 มลิลเิมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.6

7.2 ทีม่ดัหรอืทีข่ดของเหลก็เสนกลมทกุมดัหรอืทกุขดตองมปีายทีไ่มฉกีขาดและไมหลุดงายผกูตดิอย ูและทีป่ายนัน้
อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดดงัตอไปนี ้ใหเหน็ไดงาย ชดัเจน
(1) คำวา “เหลก็เสนกลม”
(2) ชัน้คณุภาพ
(3) ชือ่ขนาด
(4) ความยาว เปนเมตร (กรณเีปนมดั) หรอืมวล เปนกโิลกรมั (กรณเีปนขด)
(5) หมายเลขของการหลอมแตละครัง้ หรอืเครือ่งหมายอืน่ใดทีเ่ทยีบเทา
(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(7) ประเทศทีท่ำ

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

8. การชกัตวัอยาง และเกณฑตดัสนิ
8.1 รนุ ในทีน่ี ้หมายถงึ เหลก็เสนกลมชือ่ขนาดเดยีวกนัทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั
8.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชัก

ตวัอยางอ่ืนทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว
8.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบความยาว (เฉพาะกรณเีปนมดั)

8.2.1.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนัตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่5 และใหชกัตวัอยางเหลก็เสน
กลมจากตวัอยางแตละมดัทีส่มุไดมามดัละ 1 เสน เพือ่ทดสอบความยาว

8.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.3 ตองไมเกินเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่5  จงึจะถอื
วาเหลก็เสนกลมรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบลกัษณะทัว่ไป
8.2.2.1 ตดัปลายใดปลายหนึง่ของตวัอยางทีต่รวจสอบตามขอ  8.2.1 แลว มาเสนละ 1 ทอน ใหมคีวามยาว

ทอนละ 1.50 เมตร หรอืตดัปลายใดปลายหนึง่ของเหลก็เสนกลมทีเ่ปนขด ซึง่สมุจากรนุเดยีวกนัตาม
จำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่5 มาขดละ 1 ทอน ใหมคีวามยาวทอนละ 1.50 เมตร เพ่ือทดสอบลกัษณะ
ทัว่ไป

8.2.2.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 6.1 ตองไมเกินเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่5 จงึจะ
ถอืวาเหลก็เสนกลมรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด
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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 5

และตองเปนไปตามขอ 4.2.2 จงึจะถอืวาเหล็กเสนกลมรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่5 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบความยาว ลกัษณะทัว่ไป และมวลตอเมตร
(ขอ 8.2.1 ขอ 8.2.2 และขอ 8.2.3)

8.2.4 การชักตัวอยางและการยอมรับสำหรับการทดสอบระยะหางระหวางชื่อผูทำหรือโรงงานที่ทำหรือเครื่อง
หมายการคาทีจ่ดทะเบยีน กบัชือ่ขนาด

8.2.4.1 ชกัตวัอยางทีต่รวจสอบตามขอ 8.2.3 แลว จำนวน 5 ชิน้ เพือ่ทดสอบระยะหางระหวางชือ่ผทูำหรอื
โรงงานทีท่ำหรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน กบัชือ่ขนาด

8.2.4.2 ชิน้ทดสอบทกุชิน้ตองเปนไปตามขอ 7.1.2 จงึจะถอืวาเหลก็เสนกลมรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด
8.2.5 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมขีองวสัด ุและสมบตัทิางกล

8.2.5.1 ชกัตวัอยางทีต่รวจสอบตามขอ 8.2.3 แลว จำนวน 3 ชิน้ หากมวลของเหลก็เสนกลมในรนุมากกวา
500 ตนั ใหชกัตวัอยางเพิม่อกี 3 ชิน้ แตละชิน้ตดัเปนชิน้ทดสอบ จำนวน 2 ชิน้ เพ่ือทดสอบสวน
ประกอบทางเคมขีองวสัด ุ1 ชิน้ และทดสอบสมบตัใินการดงึ 1 ชิน้

8.2.5.2 ชกัตวัอยาง จากตวัอยางทีเ่หลอืจากการตดัตามขอ 8.2.5.1 จำนวน 1 ชิน้ หากมวลของเหลก็เสนกลม
ในรนุมากกวา 500 ตนั ใหชกัตวัอยางเพิม่อกี 1 ชิน้ แตละชิน้ตดัเปนชิน้ทดสอบ จำนวน 1 ชิน้ เพ่ือ
ทดสอบการดดัโคง

8.2.5.3 ชิน้ทดสอบทกุชิน้ตองเปนไปตามขอ 5.1 ขอ 6.2.1 และขอ 6.2.2 จงึจะถอืวาเหล็กเสนกลมรนุนัน้เปน
ไปตามเกณฑที่กำหนด ยกเวนถาผลการทดสอบเปนไปตามขอตอไปนี้ใหทำการทดสอบใหมหรือ
ทดสอบซ้ำ แลวแตกรณี
(1) หากผลการทดสอบสมบตัใินการดงึ ไมเปนไปตามทีก่ำหนดไวในขอ 6.2.1 เนือ่งจากสมบตัขิอง

ชิ้นทดสอบเปลี่ยนไปเพราะ การกลึงไมถูกตอง ตำแหนงที่ชิ้นทดสอบขาดอยูนอกจุดพิกัด
ตำแหนงที่ชิ้นทดสอบขาดอยูระหวางจุดพิกัดแตอยูหางจากจุดพิกัดที่อยูใกลนอยกวาหนึ่งใน
สามของความยาวพกิดัเดมิกอนทำการทดสอบ หรอืเครือ่งทดสอบผดิปกต ิ ใหทดสอบใหมโดย
ใชชิน้ทดสอบใหมเทาจำนวนชิน้ทดสอบทีไ่มเปนไปตามทีก่ำหนดจากเหลก็เสนกลมตวัอยางเดยีวกนั
สำหรบัความยดื หากเปนไปตามขอ 6.2.1.3 ใหถอืวาเปนไปตามขอกำหนดสำหรบัความยดื
โดยไมคำนงึถงึตำแหนงทีช่ิน้ทดสอบขาด

ขนาดรุน
ตัน

ขนาดตัวอยาง
มัด/ขด

เลขจํานวนท่ียอมรับ

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

มากกวา  500 32 2
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(2) หากผลการทดสอบสมบตัใินการดงึ ต่ำกวาทีก่ำหนดในขอ 6.2.1 ดวยสาเหตอุืน่นอกจากทีไ่ด
กลาวไวในขอ (1) โดยมคีวามตานแรงดงึต่ำกวาทีก่ำหนดเกนิ 14 เมกะพาสคลั หรอืมคีวามตาน
แรงดึงที่จุดครากต่ำกวาที่กำหนดเกิน 7 เมกะพาสคัล ใหถือวาสมบัติในการดึงไมเปนไป
ตามเกณฑทีก่ำหนด โดยไมตองทดสอบซ้ำ

(3) หากผลการทดสอบสมบตัใินการดงึ ต่ำกวาทีก่ำหนดในขอ 6.2.1 ดวยสาเหตอุืน่นอกจากทีไ่ด
กลาวไวในขอ (1) โดยมคีวามตานแรงดงึต่ำกวาทีก่ำหนดไมเกนิ 14 เมกะพาสคลั หรอืมคีวาม
ตานแรงดงึทีจ่ดุครากต่ำกวาทีก่ำหนดไมเกิน 7 เมกะพาสคลั ใหทดสอบซ้ำโดยใชชิน้ทดสอบใหม
จำนวน 2 เทาของชิ้นทดสอบที่ไมเปนไปตามเกณฑที่กำหนดจากเหล็กเสนกลมรุนเดียวกัน
ผลการทดสอบซ้ำตองเปนไปตามขอ 6.2.1 ทกุชิน้ จงึจะถอืวาเหลก็เสนกลมรนุนัน้เปนไปตาม
เกณฑทีก่ำหนด

(4) หากผลการทดสอบการดดัโคงไมเปนไปตามทีก่ำหนดไวในขอ 6.2.2 ใหทดสอบซ้ำโดยใชชิน้
ทดสอบใหมจำนวน 2 เทาของชิน้ทดสอบทีไ่มเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดจากเหลก็เสนกลมรนุ
เดยีวกนั ผลการทดสอบซ้ำตองเปนไปตามขอ 6.2.2 ทกุชิน้ จงึจะถอืวาเหลก็เสนกลมรนุนัน้เปน
ไปตามเกณฑทีก่ำหนด

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

8.3 เกณฑตดัสนิ
เหลก็เสนกลมทกุมดัหรอืทกุขดในรนุตองเปนไปตามขอ 7.1.1 ขอ 7.2 และตวัอยางเหลก็เสนกลมตองเปนไป
ตามขอ 8.2.1.2 ขอ 8.2.2.2 ขอ 8.2.3.2 ขอ 8.2.4.2 และขอ 8.2.5.3 ทกุขอ จงึจะถอืวาเหล็กเสนกลมรนุนัน้
เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

9.  การทดสอบ
9.1 มวลตอเมตร

9.1.1 เครื่องมือ
9.1.1.1 เครือ่งชัง่ทีช่ัง่ไดละเอียดถงึ 1 กรมั
9.1.1.2 เครือ่งวดัความยาวทีว่ดัไดละเอียดถงึ 1 มลิลิเมตร

9.1.2 วธิทีดสอบ
วดัและชัง่ชิน้ตวัอยางแตละชิน้ใหละเอยีดถงึ 1 มลิลิเมตร และ 1 กรมั ตามลำดบั แลวหามวลตอเมตรของ
ชิน้ตวัอยางแตละชิน้ และหาคาเฉลีย่

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

9.2 ความยาว
ใชสายวดัโลหะทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร และยาวพอทีจ่ะวดัความยาวของเหลก็เสนกลมหนึง่เสนไดโดย
ตลอดในครัง้เดยีว วดัความยาวของตวัอยาง
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9.3 สวนประกอบทางเคมี
ใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมโีดยทัว่ไปหรอืวธิอีืน่ใดทีใ่หผลเทยีบเทา แลวรายงานผลชิน้ทดสอบแตละชิน้

9.4 สมบตัใินการดงึ
9.4.1 เครื่องมือ

เครือ่งทดสอบแรงดงึ ทีส่ามารถจายแรงไดอยางสม่ำเสมอและตอเนือ่งโดยตลอดในอตัราความเรว็ทีก่ำหนด
9.4.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

9.4.2.1 ชิ้นทดสอบตองเปนไปตามสภาพเดิมของเหล็กเสนกลมโดยไมผานกรรมวิธีทางความรอน (heat
treatment) แตอยางใด ถาจำเปนตองดดัชิน้ทดสอบทีบ่ดิโคงงอใหตรง ใหดดัเยน็ตามปกต ิแตถามกีาร
บดิโคงจนมากเกนิไปใหคดัทิง้

9.4.2.2 เหล็กเสนกลมชื่อขนาดตั้งแต RB 15 ลงมา ใหทดสอบโดยไมตองกลึงชิ้นทดสอบใหเล็กลง
เหลก็เสนกลมชือ่ขนาดตัง้แต RB 19 ขึน้ไป อาจกลงึลดขนาดลงใหพอเหมาะทีจ่ะใชกบัเครือ่งทดสอบ
แรงดึงก็ได แตเสนผานศูนยกลางตองไมนอยกวา 15 มิลลิเมตร ในกรณีที่กลึงลดขนาดเสนผาน
ศนูยกลาง ความยาวของสวนทีก่ลึงตองไมนอยกวา 5.5 เทาของขนาดเสนผานศนูยกลางของสวนทีก่ลึง

9.4.2.3 จบัยดึชิน้ทดสอบทีม่คีวามยาวพกิดัและระยะหางระหวางหวัจบักบัจดุพกิดั ตามรปูที ่1

เมื่อ G คือ ความยาวพกิดั เทากบั 5 D
S1 และ S2 คือ ระยะหางระหวางหัวจบักบัจดุพกิดั ไมนอยกวา 0.25 D

D คือ เสนผานศนูยกลางระบใุนกรณทีีไ่มกลึงชิน้ทดสอบ หรอืเสนผานศนูยกลางของ
สวนทีก่ลงึในกรณทีีก่ลงึชิน้ทดสอบ แลวแตกรณี

หมายเหต ุ  การทำเครือ่งหมายความยาวพกิดั ใหมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไดไมเกนิรอยละ + 1

รปูท่ี 1  การจบัยดึชิน้ทดสอบ
(ขอ 9.4.2.3)
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9.4.3 วธิทีดสอบ
ใหปฏบิตัติามมอก. 244 เลม 4

9.4.4 วธิคีำนวณ
9.4.4.1 ความตานแรงดงึ

(1) ในกรณทีีไ่มกลึงชิน้ทดสอบ
ความตานแรงดงึ
เปนเมกะพาสคลั

(2) ในกรณทีีก่ลงึชิน้ทดสอบ
ความตานแรงดงึ
เปนเมกะพาสคลั

เมือ่  k =

พืน้ทีภ่าคตดัขวางทีค่ำนวณได
เปนตารางมลิลเิมตร

9.4.4.2 ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก
(1) ในกรณทีีไ่มกลึงชิน้ทดสอบ

ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก
เปนเมกะพาสคลั

(2) ในกรณทีีก่ลงึชิน้ทดสอบ
ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก

เปนเมกะพาสคลั

9.4.4.3 ความยดื
ในกรณทีีไ่มกลงึชิน้ทดสอบและกลงึชิน้ทดสอบ
ความยดื ความยาวระหวางจดุพกิดัทีเ่พิม่ขึน้ เปนมลิลเิมตร
เปนรอยละ ความยาวพกิดัเดมิเปนมลิลิเมตร

9.4.5 การรายงานผล
9.4.5.1 ในรายงานผลการทดสอบ อยางนอยตองแสดงรายละเอยีดดงัตอไปนี้

(1) ชนดิ หมายเลขลำดบั และความละเอยีดของเครือ่งทดสอบ
(2) อณุหภมูขิณะทดสอบ
(3) ความยาวและมวลของชิน้ทดสอบแตละชิน้กอนกลงึ
(4) ชือ่ขนาด ขนาดระบ ุและชือ่ผทูำ หรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(5) ในกรณทีีต่องกลงึชิน้ทดสอบ ใหรายงานพืน้ทีภ่าคตดัขวางทีค่ำนวณได และคา k
(6) ความยาวพกิดั และระยะหางระหวางหัวจบักบัจดุพกิดัทัง้ 2 ขาง

= x  100

มวลตอเมตรจรงิของชิน้ทดสอบ เปนกโิลกรมัตอเมตร
มวลระบขุองชิน้ทดสอบ เปนกโิลกรมัตอเมตร

=

พืน้ทีภ่าคตดัขวางระบ ุเปนตารางมลิลเิมตร
แรงดงึทีจ่ดุคราก เปนนวิตนั=

พืน้ทีภ่าคตดัขวางทีค่ำนวณได เปนตารางมลิลิเมตร
แรงดงึสงูสดุเปนนวิตนั=    k  x

พืน้ทีภ่าคตดัขวางระบ ุเปนตารางมลิลเิมตร
แรงดงึสงูสดุเปนนวิตนั=

3.141 6 (เสนผานศนูยกลางของสวนทีก่ลงึ เปนมลิลเิมตร)2

4

=  k  x
พื้นที่ภาคตัดขวางที่คำนวณได เปนตารางมิลลิเมตร

แรงดงึทีจ่ดุคราก เปนนวิตนั
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(7) ความเรว็ในการดงึชิน้ทดสอบ
(8) แรงดงึทีจ่ดุครากและแรงดงึสูงสุด
(9) ความยาวระหวางจดุพกิดัเมือ่นำชิน้ทดสอบทีข่าดแลวมาตอกันตามรอยทีข่าด

9.4.5.2 คาความตานแรงดงึ ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก และความยดืของชิน้ทดสอบแตละชิน้ ใหรายงาน
ละเอียดถงึทศนยิม 1 ตำแหนง

9.5 การดดัโคง
9.5.1 เครื่องมือ

9.5.1.1 เครื่องทดสอบการดัดโคง ที่สามารถจายแรงไดอยางสม่ำเสมอและตอเนื่องกันโดยตลอดจนเสร็จ
การทดสอบ

9.5.1.2 หวักดรปูตวั U ทีม่ขีนาดเสนผานศนูยกลางของหวักดเทากับ 3 เทาของเสนผานศนูยกลางระบขุอง
ชิน้ทดสอบ และบาทัง้สองขางของฐานรองรบัตองสามารถทำใหชิน้ทดสอบโคงเปนรปูตวั U ไดโดย
อสิระ โดยหวักดและฐานรองรบัควรทำเปนรองโคงใหพอดทีีจ่ะทำใหชิน้ทดสอบโคงงอสมัผสักับหวักด
โดยรอบและปลายทัง้สองขางโคงกลับมาขนานกนัเมือ่กดชิน้ทดสอบ

9.5.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบ
9.5.2.1 ชิ้นทดสอบตองเปนไปตามสภาพเดิมของเหล็กเสนกลมโดยไมผานกรรมวิธีทางความรอนแต

อยางใด
9.5.2.2 ชิน้ทดสอบตองมคีวามยาวเพยีงพอทีเ่มือ่กดดวยเครือ่งทดสอบแลว ปลายทัง้สองขางของรปูตวั U

ตองโผลพนบาของฐานทีร่องรบั
9.5.3 วธิทีดสอบ

กดชิน้ทดสอบดวยหวักดทีก่ึง่กลางชิน้ทดสอบ โดยใชความเรว็สม่ำเสมอและตอเนือ่งกันตลอดเวลาทีท่ดสอบ
จนไดมมุดดัโคง 180 องศา แลวตรวจพนิจิ

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

9.6 ระยะหางระหวางชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำหรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน กบัชือ่ขนาด
9.6.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอียดถงึ 0.1 มลิลิเมตร
9.6.2 วธิทีดสอบ

วดัความกวางของชองวางระหวาง ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำหรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน กบัชือ่ขนาด
9.6.3 การรายงานผล

รายงานคาความกวางของชองวางทีว่ดัไดของชิน้ตวัอยางทัง้ 5 ชิน้ ใหละเอยีดถงึทศนยิม 1 ตำแหนง เปนคา
ระยะหางระหวางชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำหรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน กบัชือ่ขนาด


