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S50C  
 คุณลักษณะทั่วไป (General Characteristics) 

C Mn Si P S สวนผสมทาง 
เคมี (%wt.) 0.47-0.550.60-0.90 ≤0.40 ≤0.030 ≤0.035 

AISI 1050 

JIS S50C 

DIN 1.1206  (Ck 50/C 50 E) 

สภาพจําหนาย อบปกติ ความแข็งไมเกิน 235 HB 

สภาพหลังชุบ ชุบแข็งดวยน้ํา ความแข็ง 58-60 HRC 

 S50C จัดเปนกลุมเหล็กกลาคารบอนปานกลางที่นิยมใชใน
งานพ้ืนฐาน ทั้งงานโครงสราง งานอุปกรณการเกษตร งาน
เครื่องจักรกล งานแมพิมพและสวนประกอบแมพิมพ รวมทั้ง
ช้ินสวนในเครื่องยนต เปนตน เน่ืองจากเปนเหล็กที่มีคุณสมบัติที่ดี
ในหลายดาน ทั้งดานความแข็งแรง ความเหนียวแกรง และมีราคา
ถูก นอกจากนี้ยังสามารถทําการอบชุบเพ่ือเพ่ิมความแข็งและความ
แข็งแรงได โดยสามารถชุบแข็งใหมีความแข็งอยางนอย 58 HRC 

กอนอบคืนตัว (As quenched hardness) และยังสามารถชุบอิน
ดักช่ันไดดีอีกดวย 

 คุณลักษณะเดน (Significant Characteristics) 

• มีราคาถูกเม่ือเทียบกับเหล็กทําแมพิมพเกรดอื่น 

• สามารถทุบข้ึนรูปไดดีพอสมควร 
• มีความแข็งแรงสูงกวาเหล็กโครงสรางทั่วไป 

• มีความเหนียวแกรง (Toughness) ดี 

• สามารถชุบแข็งใหไดความแข็งสูงมาก แตใหช้ันผิวแข็งตื้น 

• สามารถชุบในเตาบรรยากาศ หรือ ชุบอินดักช่ันได 
• มีความสามารถในการตัดกลึงพอใช 

 การใชงาน (Applications) 

 S50C จะมีลักษณะการใชงานสวนใหญจะใกลเคียงกับเกรด 

Ck45 เน่ืองจากมีคุณสมบัติทางกลใกลเคียงกันมาก แตจะมีความ
แข็ง และความแข็งแรงสูงกวาเล็กนอย  

 S50C สามารถนําไปใชงานไดหลายชนิดทั้งงานแมพิมพ
พลาสติก ยาง และช้ินสวนประกอบของแมพิมพ เชน ทํากรอบ
แมพิมพ ช้ินสวนอุปกรณการเกษตรเกือบทุกชนิด เชน จอบ เสียม 
คราด ช้ินสวนอะไหลเครื่องจักรกล และสวนประกอบใน
เครื่องยนตและในรถยนต เปนตน  

 
 
 
 

 คุณสมบัติทางกล (Mechanical Properties) 

 สภาพจําหนาย อบปกติ ( N o r m a l i z e d ) 

∅  

(mm) 

0.2%Y.S. 

(N/mm2) 

U.T.S. 

(N/mm2) 

E.L. 

(%) 

Hard. 

(HB) 
d ≤ 16 ≥ 355 ≥ 650 ≥ 20 ≥ 192 

16 < d ≤ 40 ≥ 315 ≥ 610 ≥ 20 ≥ 181 
40 < d ≤ 100 ≥ 285 ≥ 590 ≥ 20 ≥ 174 

 สภาพชุบแข็งและอบคืนตัว (Hardened and Tempered) 

∅  

(mm) 

0.2%Y.S. 

(N/mm2) 

U.T.S. 

(N/mm2) 

E.L. 

(%) 

R.A.  

(%) 
d ≤ 16 ≥ 520 750-900 ≥ 13 ≥ 30 

16 < d ≤ 40 ≥ 460 700-850 ≥ 15 ≥ 35 
40 < d ≤ 100 ≥ 400 650-800 ≥ 16 ≥ 40 

 คุณสมบัติทางกายภาพ (Physical Properties) 

คุณสมบัติ อุณหภูมิทดสอบ 
20°C 350°C 700°C การนําความรอน / Thermal  

Conductivity (W/m⋅K) 42.5 38.5 34.2 

100°C 200°C 300°C 400°C 

11.5 11.7 12.5 13.3 

500°C 600°C 700°C - 

สัมประสิทธิ์การขยายตัวทาง
ความรอนระหวาง 20°C ถึง 
Coefficient of  thermal 

expansion between   20°C 

(µm/m⋅K ) 13.9 14.3 14.4 - 

โมดูลัสของการยืดหยุน ที ่20°C 

Modulus of elasticity (103 N/mm2) 
210 

ความจุความรอนจําเพาะที ่20°C 

Specific heat at 20°C (J/g⋅°C) 
0.486 

ความหนาแนน 
Density  (g/cm3) 

7.80 

สภาพทางแมเหล็ก 

Magnetizability 
ซึมซับ 
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S50C  
 การอบชุบความรอน (Heat Treatments) 

ตารางที่ 1  กระบวนการอบชุบทางความรอน 

อุณหภูมิ (°C) การเย็นตัว ความแข็ง การอบออน 

(Annealing) 800-830 ในเตา ≤ 217 HB 

อุณหภูมิ (°C) การเย็นตัว ความแข็ง การอบปกติ 
(Normalizing) 810–860 ในอากาศ 179-235 HB 

อุณหภูมิ (°C) สารชุบ ความแข็ง การชุบแข็ง 
(Hardening) 810–860 นํ้า 58-60 

HRC 

การอบคืนตัว (Tempering) 550-650°C 

ความแข็ง (HB) 212 - 277 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 แผนภาพการเย็นตัวที่อุณหภูมิคงที่ของ S 50C 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 แผนภาพการอบคืนตัวของ S 50C 

 การชุบแข็งผิว (Surface Hardening) 

 S50C สามารถทําการปรับปรุงความแข็งเฉพาะผิวไดหลายวิธี 
ทั้งการชุบแข็งเฉพาะผิวโดยไมมีการเปลี่ยนแปลงสวนผสมทางเคมี 
เช น โดยการชุบอินดักช่ัน หรือโดยวิธีการเปลี่ยนแปลงสวนผสมทาง
เคมีที่ผิว เชน การทําไนไตรดิ้ง การทําคารโบไนไตรดิ้ง เปนตน ใน
กรณีที่ตองการให S50C มีความแข็งเฉพาะผิวขณะที่ยังคงรักษา
โครงสรางภายในของเหล็กไมใหมีการเปลี่ยนแปลงไวได สามารถทํา
ไดโดยการเพิ่มความแข็งเฉพาะที่ผิวใหกับเหล็ก โดยใชวิธีการชุบแข็ง
ผิว ซึ่งสามารถทําไดทั้งวิธีการชุบแข็งผิวดวยเปลวไฟ (Flame) และ
วิธีชุบอินดักช่ัน (Induction) โดยอาศัยการเหนี่ยวนําไฟฟาเพ่ือให
เกิดความรอนข้ึนที่ผิว จากนั้นทําการชุบแข็งเฉพาะผิว ซึ่งจะชวยให
ผิวของเหล็กมีความแข็งข้ึนสามารถตานทานตอการสึกหรอและการ
ลาไดดี สําหรับการชุบแข็งผิวเพ่ือเพ่ิมความตานทานตอการสึกหรอ 

ในกรณีที่มีภาระกรรมเกิดข้ึนไมมากนักอาจชุบใหมีระดับความลึก
ของผิวแข็งประมาณ 0.13-0.64 มม. ก็เพียงพอ แตถามีภาระ
กรรมเกิดข้ึนอยางรุนแรงควรชุบใหมีระดับความลึกของผิวแข็ง
ประมาณ 6.3 มม. หรือมากกวาน้ัน ในกรณีที่ตองการเพ่ิมความ
ตานทานตอการลาควรชุบใหมีระดับความลึกผิวแข็งในชวง 
 3.2-12.7 มม. หรือมากกวาน้ัน  
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S50C  
 การขึ้นรูปและการแปรรูป (Processing)  

 การออกแบบ (Design) 

 การออกแบบมีความสําคัญมากตออายุการใชงานของชิ้นสวน
เครื่องจักร ช้ินงานสวนใหญมักเกิดความเสียหายไดภายใน
ระยะเวลาอันส้ันถามีการออกแบบผิดพลาด  

 โดยทั่วไปมีปจจัยบางประการที่มีสวนสนับสนุนใหเกิดรอย
แตกราวหรือความเสียหายแกช้ินงาน  ไดแก 
• การออกแบบใหมีผนังบางมากเกินไป 

• การเปลี่ยนแปลงพื้นที่หนาตัดอยางฉับพลัน 

• การมีรอยบากที่มีมุมแหลมคม รวมทั้งการมีริ้วรอยที่เกิดจาก
การขัด การกลึง และการตอกรหัสรวมทั้งหมายเลขตาง ๆ บน
ผิวช้ินงาน 

 ในการออกแบบ ควรทําใหช้ินงานมีรูปรางสมมาตรที่สุดเทาที่
จะเปนไปได การทําใหช้ินงานมีความแข็งแรงสูง มีผิวที่แข็ง สะอาด 

เรียบและมันเงา ปราศจากรอยขีดขวน รวมทั้งการกําหนดคามุม
รัศมีในบริเวณที่มีการเปลี่ยนแปลงพื้นที่หนาตัดใหมากที่สุด จะมี
สวนชวยใหช้ินงานมีอายุการใชงานยาวนานขึ้น 

 การขึ้นรูปรอน (Hot Forming) 

ตารางที่ 2 แนะนําการข้ึนรูปรอนS50C 

อุณหภูมิ (°C) เย็นตัว การขึ้นรูปรอน 

(Hot working) 1100–850 ชา (ในเตา) 
อุณหภูมิ (°C) เย็นตัว การทุบขึ้นรูป 

(Forging) 1230-845 ชา (ในเตา) 

 เกรด S50C มีความสามารถในการทุบข้ึนรูปดีพอสมควร จึง
เหมาะกับลักษณะงานที่ตองมีการทุบข้ึนรูปไดดวย  

 การทุบข้ึนรูป S50C ควรเริ่มเม่ือทําการอบเหล็กใหมีอุณหภูมิ 

1230°C อยางสม่ําเสมอทั่วทั้งช้ินงาน จากนั้นจึงเริ่มทําการทุบ และ
ไมควรทุบเมื่อช้ินงานมีอุณหภูมิลดลงต่ํากวา 845°C หลังจากนั้น
ปลอยใหเย็นตัวลงอยางชา ๆ ในเตา 

 การเชื่อม (Welding)  

 การเช่ือมเหล็กกลาเกรด S50C ควรใชลวดเช่ือม ที่มีสวนผสม
ของโครเมี่ยมและนิกเกิลเปนปริมาณมาก เชน ลวดเช่ือมเกรด AWS 

: E 312-16 และ E 309L-16 เปนตน  

 

 

 การกลึงแปรรูป (Machining) 

 ภายหลังการกลึงหยาบ ควรทําการอบคลายความเคนที่
อุณหภูมิ 600-650°C และทําการชุบแข็งและอบคืนตัว กอนทํา
การกลึงละเอียด  (finish machining)   

ตารางที่ 3 แนะนําคาพารามิเตอรสําหรับการกลึงแปรรูป 
Turning 

Cutting materials Operation 
Cutting S. 

(m/min) 

Feed R. 

(mm/rev) 

Depth of 

cut (mm) 

3207  

3207  

Roughing 

Finishing 

20-40 

40-70 

0.2-0.4 

0.1-0.2 

2-5 

0.5-1 

HM P25/30 

HM P10/P15 

Roughing 

Finishing 

100-200 

130-250 

0.3-0.8 

0.1-0.3 

2-6 

0.5-1 

P25 TiC/TiN 

P15 TiC/Al203/TiN 

Roughing 

Finishing 

150-230 

300-420 

0.4-1.0 

0.1-0.4 

3-8 

0.75-3 

Milling 

Cutting materials Operation 
Cutting S. 

(m/min) 

Feed R. = 

  1) mm/min  

  2) mm/tooth 

Depth of 

cut (mm) 

3243 

3243 

Roughing 

Finishing 

15-25 

10-15 

1) 20-50 

1) 20-40 

6-10 

0.5-2 

3243/TiN 

3243/TiN 

Roughing 

Finishing 

25-40 

40-65 

1) 20-60 

1) 50-120 

6-10 

0.2-2 

HM Milling 

HM Milling 

Roughing 

Finishing 

40-80 

60-100 

2) 0.1-0.3 

2) 0.15 

2-6 

1-2 

HM Mill/TiN 

HM Mill/TiN 

Roughing 

Finishing 

80-160 

90-180 

2) 0.2-0.4 

2) 0.15 

2-6 

1-2 

Drilling 

Cutting materials 
Cutting Speed 

(m/min) 

Feed 

(mm/rev) 

Drill-diameter 

(mm) 

3343 / 3243 14-20 0.04-0.20 8-16 

3343 / 3243 / TiN 25-30 0.16-0.25 8-16 

HM K10 60-100 0.06-0.30 20-47 

 การเคลือบผิวแข็งโครเมียม (Hard Chromium Plating) 

 S50C สามารถทําการชุบฮารดโครมได เม่ือทําการเคลือบผิว
เสร็จแลวจะตองทําการอบคืนตัวที่อุณหภูมิ 180-260°C เปน
ระยะเวลา 4-6 ช่ัวโมง เพ่ือลดความเส่ียงตอการเกิดความเปราะ
เน่ืองจากแกสไฮโดรเจน (Hydrogen Embrittlement) 

 




