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คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 21
มาตรฐานแผนเหลก็อาบสงักะสี

ประธาน
นายอทิธพิล  เดีย่ววณชิย สมาคมมาตรฐานและคณุภาพแหงประเทศไทย

กรรมการ
นางสาวนภาพร  อรณุเกยีรตกิอง กรมอตุสาหกรรมพืน้ฐานและการเหมอืงแร
นายวรียทุธิ ์ สมทิธผิล กรงุเทพมหานคร
นายสชุาต ิ แกวทอง สถาบนัวจิยัวทิยาศาสตรและเทคโนโลยแีหงประเทศไทย
นายวสิทุธิ ์ ธรีะวบิลูย วศิวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชปูถมัภ
นายประยงค  สมบรูณสทิธิ์ บรษิทั สงักะสฟีารอสิท จำกดั
นายเทยีนชยั  เลศิวลิาศานนท สภาอตุสาหกรรมแหงประเทศไทย
นายชยัวฒัน  สทิธโิสภณ บรษิทั สงักะสไีทย จำกดั
นายจริพฒัน  เสวตรวทิย บรษิทั ไทยแลนดไอออนเวคิส จำกดั (มหาชน)
นายวชัรา  ขนษิฐบตุร กรมสงเสรมิอตุสาหกรรม

นางสาวกนุท  เทพสนองสขุ
นายหนิ  นววงศ สถาบนัเหลก็และเหลก็กลาแหงประเทศไทย
นางสายพณิ  สบืสนัตกิลุ กรมวทิยาศาสตรบรกิาร
นายเอกชยั  ตรทีานยทุธ บรษิทั เหลก็แผนเคลอืบไทย จำกดั

กรรมการและเลขานุการ
นางสาวเสาวลกัษณ  ลนิลาวรรณ สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กแผนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน แผนมวน แผนตัด และ
แผนลกูฟกู นี ้ ไดประกาศใชครัง้แรกเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม แผนเหลก็อาบสงักะส ีมาตรฐานเลขที่
มอก. 50-2516 ในราชกจิจานเุบกษาฉบบั พเิศษ เลม 90 ตอนที ่126 วนัที ่3 ตลุาคม พทุธศกัราช 2516 แกไข
ครัง้ที ่ 1 ตามมาตรฐานเลขที ่มอก. 50-2528 ในราชกจิจานเุบกษา เลม 102 ตอนที ่ 183 วนัที ่ 3 ธนัวาคม
พุทธศักราช 2528 และประกาศยกเลิกและกำหนดมาตรฐานขึ้นใหมเปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
แผนเหลก็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน มาตรฐานเลขที ่มอก. 50-2538 ในราชกจิจานเุบกษาฉบบัประกาศ
ทัว่ไป เลม 112 ตอนที ่48 ง วนัที ่15 มถินุายน พทุธศกัราช 2538
ตอมาไดพจิารณาเหน็สมควรทีจ่ะไดแกไขปรบัปรงุเพือ่ใหทนักบัความกาวหนาในทางวชิาการ และเพือ่ใหเหมาะสม
ในทางปฏบิตั ิจงึแกไขปรบัปรงุโดยยกเลกิมาตรฐานเดมิและกำหนดมาตรฐานนีข้ึน้ใหม
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยอาศยัเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

JIS G 3302 : 1998 Hot-dip zinc-coated steel sheets and coils
JIS G 3316 : 1987 Shapes and dimensions of corrugated steel sheets
JIS Z 2241 : 1998 Method of tensile test for metallic materials
JIS Z 2201 : 1998 Test pieces for tensile test for metallic materials
มอก.2012–2543 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานทัว่ไป

และงานขึน้รปู



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่3382 ( พ.ศ. 2548 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง  ยกเลกิมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
แผนเหลก็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน
และกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน แผนมวน แผนตดั และแผนลกูฟกู

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม  แผนเหลก็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน
มาตรฐานเลขที ่มอก.50-2538

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที ่ 2048 (พ.ศ.2538)
ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ.2511 เรือ่ง ยกเลกิมาตรฐานผลติภณัฑ
อุตสาหกรรม แผนเหล็กอาบสังกะสี และกำหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม แผนเหล็กเคลือบสังกะสีโดย
กรรมวธิจีมุรอน ลงวนัที ่ 24 พฤษภาคม พ.ศ. 2538 และออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน แผนมวน แผนตดั และแผนลกูฟกู มาตรฐานเลขที ่มอก. 50-
2548 ขึน้ใหม ดงัมรีายละเอยีดตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ใหมผีลเมือ่พนกำหนด 120 วนั นบัแตวนัทีป่ระกาศในราชกจิจานเุบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วนัที ่6 กรกฎาคม พ.ศ. 2548

    รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
วฒันา  เมอืงสขุ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน

แผนมวน แผนตดั และแผนลกูฟกู
1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมเฉพาะเหล็กแผนเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอนที่ทำจาก

เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็เทานัน้และอาจนำไปผานกระบวนการเคลอืบทางเคม ีการอาบน้ำมนัเพือ่ใหมคีวาม
เหมาะสมในการนำไปใชงานมากขึน้

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนเคลอืบสงักะส”ี
หมายถงึ เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีน่ำมาเคลอืบผวิดวยสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน

2.2 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวน หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีท่ำเปนมวน
2.3 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนทีต่ดัแบงเปนแผน
2.4 เหล็กแผนเคลือบสังกะสีแผนลูกฟูก หมายถึง เหล็กแผนที่ไดจากการนำเหล็กแผนเคลือบสังกะสีแผนตัด

มาขึน้รปูเปนลอน

2.5 มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ หมายถงึ มวลเปนกรมัของสงักะสทีีเ่คลอืบตอพืน้ทีเ่หลก็แผน 1 ตารางเมตร ทีเ่คลอืบ
สงักะสทีัง้สองดาน

2.6 ความหนาระบ ุหมายถงึ ความหนาของเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็กอนนำมาเคลอืบสงักะสี
2.7 ผวิลายดอกปกต ิ(normal spangle) หมายถงึ ผวิชัน้เคลอืบทีไ่มมกีารควบคมุขนาดของผลกึสงักะสี
2.8 ผวิลายดอกเลก็สดุ (minimized spangle) หมายถงึ ผวิชัน้เคลอืบทีม่กีารควบคมุขนาดของผลกึสงักะส ีเพือ่

ทำใหผลกึสงักะสมีขีนาดเลก็เปนพเิศษ

2.9 การรดีปรบัสภาพผวิ (skin pass) หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีผ่านการรดีเพือ่ควบคมุความเรยีบของ
ผวิสำเรจ็ หรอืยบัยัง้การเกดิริว้คราก
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3. ชนดิ ชัน้คณุภาพ และผวิเคลอืบสำเรจ็
3.1 ชนดิ

เหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีแบงเปน 4 ชนดิ คอื
3.1.1 แผนมวน

3.1.2 แผนตดั

3.1.3 แผนลกูฟกูลอนใหญ

3.1.4 แผนลกูฟกูลอนเลก็

3.2 ชัน้คณุภาพ

เหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีแบงเปน 10 ชัน้คณุภาพ ตามตารางที ่1

ตารางที ่1 ชัน้คณุภาพของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสี
(ขอ 3.2)

หมายเหตุ 1. ในกรณีที่เหล็กแผนเคลือบสังกะสีชั้นคุณภาพ SGCD3 ไดรับการรองขอจากผูซื้อใหผูทำตอง

ประกันวาเมื่อนำไปขึ้นรูปผลิตภัณฑแลวจะไมเกิดริ้วครากภายในระยะเวลาที่กำหนด ในกรณีนี้

ใหใสสญัลกัษณ N ทีข่างทายดวย เปน SGCD3N

2. ความหนาระบุของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีนอกเหนือจากที่กำหนดในตารางที่ 1 ใหเปนไปตาม

ขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

ชั้นคณุภาพ ความหนาระบุ การใชงาน

ของเหล็กแผนเคลือบสังกะสี mm
           SGCC 0.20 ถึง 3.2  สําหรับใชกับงานทั่วไป
           SGCH เกิน 0.11 ถึง 1.0  สําหรับใชกับงานทั่วไป (ไมไดผานกระบวนการ

 อบออนเปนกระบวนการสุดทาย)
           SGCD1 เกิน 0.40 ถึง 2.3  สําหรับใชกับงานขึ้นรูป ประเภท 1

 ซ่ึงมีสมบัติทางกลตามตารางที่ 8
           SGCD2  สําหรับใชกับงานขึ้นรูป ประเภท 2

 ซ่ึงมีสมบัติทางกลตามตารางที่ 8
           SGCD3 เกิน 0.6 ถึง 2.3  สําหรับใชกับงานขึ้นรูป ประเภท 3

 ซ่ึงมีสมบัติทางกลตามตารางที่ 8
           SGC340
           SGC400 เกิน 0.25 ถึง 3.2
           SGC440 สําหรับใชกับงานโครงสราง

           SGC490
           SGC570 เกิน 0.25 ถึง 2.0
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3.3 ผวิเคลอืบสำเรจ็และสญัลกัษณ

การระบคุณุลกัษณะของผวิเคลอืบสำเรจ็ ใหเปนไปตามตารางที ่2

ตารางที ่2 ผวิเคลอืบสำเรจ็และสญัลกัษณ
(ขอ 3.3)

3.4 การเคลอืบทางเคมแีละสญัลกัษณ

ใหเปนไปตามตารางที ่3 เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในการนำไปใชงาน

ตารางที ่3 ประเภทของการเคลอืบทางเคมแีละสญัลกัษณ
(ขอ 3.4)

หมายเหตุ การเคลอืบทางเคมปีระเภทอืน่ๆ ทีน่อกเหนอืจากตารางที ่3 ใหเปนไป

ตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

3.5 การอาบน้ำมนัและสญัลกัษณ

ใหเปนไปตามตารางที ่4 เพือ่ปองกนัหรอืลดการเกดิสนมิ

ตารางที ่4 การอาบน้ำมนัและสญัลกัษณ
(ขอ 3.5)

ผวิเคลือบสําเร็จ สัญลักษณ

ลายดอกปกติ R
ลายดอกเล็กสุด Z
การรีดปรับสภาพผิว S

ประเภทของการเคลือบทางเคมี สัญลักษณ

การเคลือบดวยโครเมต C
การเคลือบดวยฟอสเฟต P

ไมมีการเคลือบดวยสารเคมี M

การอาบนํ้ามัน สัญลักษณ

มีการอาบนํ้ามัน O
ไมมีการอาบนํ้ามัน X
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4. มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อน
4.1 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนและแผนตดั

4.1.1 ความกวาง

ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไดตามตารางที ่5
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1
หมายเหตุ ความกวางแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.1

ตารางที ่5 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง
(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

4.1.2 ความยาว (เฉพาะแผนตดั)
ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นได          มลิลเิมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1
หมายเหตุ ความยาวแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.1

4.1.3 ความหนา

ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไดตามตารางที ่6 ซึง่ใชกบัผลรวมของ
ความหนาระบขุองเหลก็กลาคารบอนกบัความหนาของสงักะสทีีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทาในตารางที ่9
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.2
หมายเหตุ ความหนาแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.1

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน

ไมเกิน 1 500

           เกิน 1 500

+ 7
   0
+ 10
   0

+ 15
    0
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ตารางที ่6 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนา
(ขอ 4.1.3 และขอ 4.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

4.2 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนลกูฟกูลอนใหญและแผนลกูฟกูลอนเลก็

4.2.1 ความกวาง

ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นได         มลิลเิมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1
หมายเหตุ ความกวางแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.2

4.2.2 ความยาว

ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นได         มลิลเิมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1
หมายเหตุ ความยาวแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.2

4.2.3 ความหนา

ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไดตามตารางที ่6 ซึง่ใชกบัผลรวมของ
ความหนาระบขุองเหลก็กลาคารบอนกบัความหนาของสงักะสทีีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทาในตารางที ่9
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.2
หมายเหตุ ความหนาแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.2

+ 25
- 15

+ 15
   0

       ความกวาง เกิน 600 เกิน 1 000 เกิน 1 250
ไมเกิน 600 ถึง ถึง ถึง เกิน 1 600

  ความหนาระบุ 1 000 1 250 1 600
          ไมเกิน 0.25 ± 0.04 ± 0.04 ± 0.04 - -
เกิน 0.25 ถึง 0.40 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.06 -
เกิน 0.40 ถึง 0.60 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.07 ± 0.08
เกิน 0.60 ถึง 0.80 ± 0.07 ± 0.07 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09
เกิน 0.80 ถึง 1.00 ± 0.08 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.11
เกิน 1.00 ถึง 1.25 ± 0.09 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.13
เกิน 1.25 ถึง 1.60 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.15
เกิน 1.60 ถึง 2.00 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.15 ± 0.17
เกิน 2.00 ถึง 2.50 ± 0.13 ± 0.14 ± 0.15 ± 0.17 ± 0.19
เกิน 2.50 ถึง 3.15 ± 0.15 ± 0.16 ± 0.17 ± 0.19 ± 0.21

  เกิน 3.15 ± 0.17 ± 0.18 ± 0.20 ± 0.21 -
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4.2.4 ความกวางและความลกึของลอนลกูฟกู

ความกวาง ความลกึ และเกณฑความคลาดเคลือ่นของลอนลกูฟกู ตองเปนไปตามตารางที ่7
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.3

ตารางที ่7 ความกวาง ความลกึ และเกณฑความคลาดเคลือ่นของลอนลกูฟกู
(ขอ 4.2.4)

หนวยเปนมลิลเิมตร

5. สวนประกอบทางเคมีของสังกะสีที่เคลือบ
5.1 ความบรสิทุธิข์องสงักะสทีีใ่ชเคลอืบเมือ่วเิคราะหจากแทงสงักะส ี(ingot) ไมควรนอยกวารอยละ 98

6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

ผิวของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีตองสะอาด ไมมีตำหนิจากการเคลือบสังกะสีไมติด กวางเกิน 3 มิลลิเมตร
หรอืพืน้ทีเ่กนิ 40 ตารางมลิลเิมตร และมจีำนวนตำหนไิมเกิน 20 แหงตอ 1 ตารางเมตร ขอบของเหลก็แผน
ดานทีถ่กูตดัไมจำเปนตองเคลอืบสงักะสี

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

สมบตัอิืน่ๆ เชน ความสม่ำเสมอในการเคลอืบ ความเงา ความหยาบ น้ำมนัแตงผวิ ใหเปนไปตามขอตกลง
ระหวางผทูำกบัผซูือ้

ชนิด ความกวางของลอน ความลึกของลอน

แผนลูกฟูกลอนใหญ 76 ± 2 18 ± 1.5
แผนลูกฟูกลอนเล็ก 32 ± 2 9 ± 1.5
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6.2 สมบตัทิางกล

ใหเปนไปตามตารางที ่8
การทดสอบใหปฏบิตติาม JIS Z 2241 และเตรยีมชิน้ทดสอบหมายเลข 5 ตาม JIS Z 2201 โดยตดัตามแนว
การรดี

ตารางที ่8 ความเคนคราก ความตานแรงดงึ และความยดื
(ขอ 6.2)

หมายเหตุ 1. ในกรณเีหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีชัน้คณุภาพ SGCD3 N ผทูำตองประกนัวา ภายใน 6 เดอืน นบัแตวนั

สงมอบ เมือ่ทำการขึน้รปูผลติภณัฑแลว จะไมเกดิริว้ครากหรอืรอยยบั

2. สำหรบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีค่วามหนาระบนุอยกวา 0.25 มลิลเิมตร ไมตองทดสอบสมบตัทิางกล

6.3 ความไมไดฉาก (เฉพาะแผนตดั)
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.2 แลวความไมไดฉากทีม่มุของเหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีตองไมเกนิรอยละ 1

6.4 มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ

ตองเปนไปตามตารางที ่9
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3
หมายเหตุ มวลสงักะสทีีเ่คลอืบแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.1 และตารางที ่ก.2

ความเคนคราก ความตานแรงดึง ความยดื ตํ่าสุด %
สัญญลักษณ ตํ่าสุด ตํ่าสุด ความหนาระบุ mm
ช้ันคุณภาพ N/mm2 N/mm2 0.20 เกิน 0.40 เกิน 0.60 เกิน 1.0 เกิน 1.6 เกิน 2.5

ถึง 0.40 ถึง 0.60 ถึง 1.0 ถึง 1.6 ถึง 2.5
SGCC - - - - - - -
SGCH - - - - - - -
SGCD1 - 270 - 34 36 37 28
SGCD2 - 270 - 36 38 39 40
SGCD3 - 270 - 38 40 41 42
SGC340 245 340 20 20 20 20 20 20
SGC400 295 400 18 18 18 18 18 18
SGC440 335 440 18 18 18 18 18 18
SGC490 365 490 16 16 16 16 16 16
SGC570 560 570 - - - - - -
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ตารางที ่9 มวล และความหนาของสงักะสทีีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทา
(ขอ 4.1.3 ขอ 4.2.3 และขอ 6.4)

หมายเหตุ แบบหาคา 3 จดุ คอื วธิทีดสอบหาคาเฉลีย่ของมวลสงักะสทีีเ่คลอืบจากชิน้ทดสอบ 3 ชิน้

6.5 การดดัโคง (เฉพาะแผนมวนและแผนตดั)
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.4 แลว ผวิเคลอืบสงักะสดีานนอกของรอยพบัตองไมลอก ราว หรอืแตก ยกเวนบรเิวณ
ทีห่างจากขอบดานยาวขางละ 7 มลิลเิมตร ดงัแสดงในรปูที ่1

มวลเฉลีย่ของสังกะสีท่ีเคลอืบ ความหนาของสงักะสท่ีี

ชนดิของสงักะสท่ีีเคลือบ สัญลกัษณมวล ทดสอบโดยวิธีแอนทิโมนีคลอไรด เคลอืบท่ีเทียบเทา

สงักะสท่ีีเคลือบ แบบหาคา 3 จุด (triple spot) mm

g/m2

ไมมีการเจือธาตุผสม Z060 60 0.013
Z080 80 0.017
Z100 100 0.021
Z120 120 0.026
Z150 150 0.030
Z180 180 0.034
Z200 200 0.040
Z220 220 0.043
Z250 250 0.049
Z275 275 0.054
Z350 350 0.064
Z450 450 0.080
Z600 600 0.102

มีการเจือธาตุผสม F040 40 0.008
F060 60 0.013
F080 80 0.017
F100 100 0.012
F120 120 0.026
F180 180 0.034
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หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่1 บรเิวณทีส่งักะสตีองไมลอก ราว หรอืแตก
(ขอ 6.5)

6.6 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา (เฉพาะแผนมวนและแผนตดั)
ใหเปนไปตามตารางที ่10
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.5

ตารางที ่10 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 6.6)

  หนวยเปนมลิลเิมตร

6.7 ระยะเบีย่งเบนของความราบ (เฉพาะแผนตดั)
เมือ่วางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดัในแนวราบตามปกตแิลว ระยะเบีย่งเบนของความราบ (H) ทีเ่กดิขึน้ใน
ลกัษณะตางๆ ตามรปูที ่2 ตองไมเกนิเกณฑกำหนดในตารางที ่11
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.6

ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวาสูงสุด

ความกวาง แผนตัดความยาว แผนตัดความยาว แผนมวน

ไมเกิน 2 000 เกิน 2 000
 ไมเกิน 600 4 4 ตอทุกๆ ความยาว 2 000
 เกิน 600 2 4 ตอทุกๆ ความยาว 2 000
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รปูที ่2 ระยะเบีย่งเบนของความราบ (H) ทีเ่กดิขึน้ในลกัษณะตาง ๆ
(ขอ 6.7)

Hความกวาง

ลกัษณะแผนโกง

(warp)
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ตารางที ่11 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั
(ขอ 6.7)

หนวยเปนมลิลเิมตร

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีม่วนของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีกุมวน และทีม่ดัของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดัและแผนลกูฟกูทกุมดั

อยางนอยตองม ีเลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชดัเจน
(1) สญัลกัษณแสดงชัน้คณุภาพ การเคลอืบทางเคม ีและการอาบน้ำมนั
(2) ความหนา x ความกวาง x ความยาว เปนมลิลเิมตร x มลิลเิมตร x มลิลเิมตร (กรณแีผนมวนไมตองระบุ

ความยาว)
(3) มวล เปนกโิลกรมั หรอืจำนวนแผน
(4) มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ เปนกรมัตอตารางเมตร
(5) เดอืนปทีท่ำ หรอืรหสัรนุทีท่ำ
(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(7) ประเทศทีท่ำ

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

8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ ใหเปนไปตามภาคผนวก ข.

9. การทดสอบ
9.1 มติิ

9.1.1 ความยาว (ยกเวนแผนมวน) และความกวาง
9.1.1.1 เครื่องมือ

สายวดัโลหะหรอืเครือ่งวดัอืน่ทีล่ะเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร

ระยะเบี่ยงเบนของความราบ (H) สูงสุด
ความกวาง ลักษณะแผนโกง ลักษณะขอบ ลักษณะเปน

เปนคล่ืน คล่ืนกลางแผน

              ไมเกิน 1 000 12 8 6
เกิน 1 000 ถึง 1 250 15 9 8
เกิน 1 250 ถึง 1 600 15 11 8

   เกิน 1 600 20 13 9
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9.1.1.2 วธิวีดั

วางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสตีวัอยางบนพืน้ราบหรอืโตะ ซึง่มขีนาดใหญกวาขนาดของเหลก็แผนเคลอืบ
สังกะสีตัวอยาง อาจจำเปนตองใชกอนน้ำหนักทับเพื่อใหเหล็กแผนเคลือบสังกะสีแนบกับพื้นราบ
เทาทีจ่ะเปนไปได

(1) ความกวาง

วดัความกวางระหวางขอบทัง้สองของเหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีทีต่ำแหนงตางๆ กนั 3 ตำแหนง
แลวหาคาเฉลีย่

(2) ความยาว

วัดความยาวระหวางปลายทั้งสองขางของเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ที่ตำแหนงตางๆ กัน 3
ตำแหนง แลวหาคาเฉลีย่

9.1.2 ความหนา

9.1.2.1 วธิทีดสอบ

เครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร
9.1.2.2 วธิวีดั

วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตร จากขอบทกุดาน โดยวดัอยางนอย 3 จดุของ
แตละขอบ

9.1.2.3 การรายงานผล

ใหรายงานผลเปนคาเฉลีย่

9.1.3 ความกวางและความลกึของลอนลกูฟกู

9.1.3.1 เครื่องมือ

(1) ไมบรรทดัโลหะหรอืเครือ่งวดัอืน่ทีล่ะเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร สำหรบัวดัความกวางของลอน
(2) เครือ่งวดัความลกึ (vernier depth gauge) หรอืเครือ่งวดัอืน่ทีล่ะเอยีดถงึ 0.2 มลิลเิมตร สำหรบั

วดัความลกึของลอน

9.1.3.2 วธิวีดั

(1) ความกวางของลอน

วางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสตีวัอยางตามลกัษณะทีก่ำหนดในขอ 9.1.1.2 วดัความกวางของ
ลอน 4 ลอนรวมกนั ดงัแสดงในรปูที ่4 แลวหาคาเฉลีย่

(2) ความลกึของลอน

วดัความลกึของแตละลอน 4 ลอน ดงัแสดงในรปูที ่3 แลวหาคาเฉลีย่
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รปูที ่3 การวดัความกวางและความลกึของลอน
(ขอ 9.1.3.2)

9.2 ความไมไดฉาก (เฉพาะแผนตดั)
9.2.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร
9.2.2 วธิวีดั

วดัความไมไดฉากโดยวดัความเบีย่งเบนของรมิแผนไปจากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปูที ่4
แลวคำนวณความไมไดฉากจากสตูร

ความไมไดฉาก

รอยละ

คา A และ B ใหวดัละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร
เมื่อ A คือ ระยะทีร่มิแผนเบีย่งเบนไปจากเสนตัง้ฉากกบัดานประชดิ เปนมลิลเิมตร

B คือ ความยาวของเสนตัง้ฉากกบัดานประชดิ เปนมลิลเิมตร

A
B= x  100
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รปูที ่4 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 9.2.2)

9.3 มวลสงักะสทีีเ่คลอืบทดสอบโดยวธิแีอนทโิมนคีลอไรดแบบหาคา 3 จดุ
9.3.1 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัชิน้ทดสอบจากเหลก็แผนเคลอืบสงักะสตีวัอยางเปนรปูสีเ่หลีย่มจตรุสัยาวดานละ 50 มลิลเิมตร หรอืเปน
รปูวงกลมเสนผานศนูยกลางไมนอยกวา 50 มลิลเิมตร จำนวน 3 ชิน้ ชิน้หนึง่ตดัจากกลางแผนและอกี 2
ชิน้ตดัจากมมุตรงกนัขามของแผนในแนวเสนทแยงมมุเดยีวกนั โดยตดัหางจากขอบดานขางอยางนอย 50
มลิลเิมตร และหางจากขอบบนและขอบลางอยางนอย 100 มลิลเิมตร ตามตำแหนงดงัแสดงในรปูที ่3

9.3.2 การเตรยีมสารละลาย

9.3.2.1 ละลายแอนทโิมน(ีIII) คลอไรด 32 กรมั หรอืแอนทโิมน ี(III) ออกไซด 20 กรมั ในกรดไฮโดร
คลอรกิ ความหนาแนนไมนอยกวา 1.18 กรมัตอลกูบาศกเซนตเิมตรในปรมิาณ 1 000 ลกูบาศก
เซนตเิมตร

9.3.2.2 เตมิสารละลายตามขอ 9.3.2.1 จำนวน 5 ลกูบาศกเซนตเิมตร ลงในกรดไฮโดรคลอรกิ ความหนาแนน
ไมนอยกวา 1.18 กรมัตอลกูบาศกเซนตเิมตร 100 ลกูบาศกเซนตเิมตร และใหเตรยีมทนัทกีอนจะ
เริม่ทำการทดสอบ
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9.3.3 วธิทีดสอบ

9.3.3.1 วดัความยาวของดานหรอืเสนผานศนูยกลางของชิน้ทดสอบใหละเอยีดถงึ 0.01 มลิลเิมตร
9.3.3.2 ลางชิน้ทดสอบดวยตวัทำละลายบรสิทุธิ ์เชน เบนซนี ไตรคลอโรเอทลินี (ไตรคลนี) หรอืปโตรเลยีม

เบนซนิ ถาจำเปนอาจขดัชิน้ทดสอบดวยแมกนเีซยีมออกไซด ลางดวยเอทานอลแลวทำใหแหง
9.3.3.3 ชัง่ชิน้ทดสอบทีท่ำความสะอาดแลว (m1) ใหละเอยีดถงึ 0.01 กรมั นำไปแชในสารละลายตามขอ

9.3.2 ทลีะแผน เมือ่สงักะสลีะลายออกหมดแลว นำชิน้ทดสอบไปลางน้ำ เชด็ใหแหงแลวชัง่อกีครัง้
(m2) ใหละเอยีดถงึ 0.01 กรมั

9.3.4 วธิคีำนวณ

คำนวณมวลสงักะสทีีเ่คลอืบจากสตูร

มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ m1 - m2
กรมัตอตารางเมตร A

เมื่อ m1 คือ มวลของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสกีอนแชสารละลาย เปนกรมั
m2 คือ มวลของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสหีลงัแชสารละลาย เปนกรมั
A คือ พืน้ทีข่องชิน้ทดสอบ เปนตารางมลิลเิมตร
106

คือ คาแปลงหนวย เปนตารางมลิลเิมตรตอตารางเมตร
9.3.5 การรายงานผล

รายงานมวลสงักะสทีีเ่คลอืบของชิน้ทดสอบแตละชิน้ และมวลสงักะสทีีเ่คลอืบเฉลีย่ของชิน้ทดสอบทัง้ 3 ชิน้
9.4 การดดัโคง

ตดัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีเปนชิน้ทดสอบขนาด 70 มลิลเิมตร x 150 มลิลิเมตร โดยใหดานยาว
ขนานกบัแนวการรดี (rolling direction) ดดัโคงมมุ 180 องศา และปลายทัง้สองขนานกนัโดยมรีะยะหาง
ภายในของชิน้ทดสอบตามทีก่ำหนดในตารางที ่12 และดงัรปูที ่5

รปูที ่5 การดดัโคง
(ขอ 9.4)

=                  x 106
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9.5 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ (a) ของ
ขอบโคงทีด่านเวา ตามรปูที ่6 และรปูที ่7 โดย
- เหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีม่คีวามยาวไมเกนิ 2 000 มลิลเิมตร ใหใชความยาวเตม็แผน
- เหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีม่คีวามยาวเกนิ 2 000 มลิลเิมตรขึน้ไป ใหใชความยาวเสนคอรดเทากบั 2 000
มลิลเิมตร

รูปที่ 6 การวัดระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโคงที่ดานเวา กรณีความยาวไมเกิน 2 000 มิลลิเมตร
(ขอ 9.5)

รูปที่ 7 การวัดระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโคงที่ดานเวา กรณีความยาวเกิน 2 000 มิลลิเมตร
(ขอ 9.5)

a

ไมวัด

ค
ว
าม
ก
ว
าง
แ
ผ
น

a

ค
ว
าม
ก
ว
าง
แ
ผ
น

2 000 มิลลิเมตร
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9.6 ระยะเบีย่งเบนของความราบ

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัระยะหางผวิลางของตวัอยางกบั
พืน้ทีต่ำแหนงตางๆ อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ (H) ดงัรปู
ที ่8 โดยใชความยาวเตม็แผนแตไมเกนิ 2 000 มลิลเิมตร

รปูที ่8 การวดัระยะเบีย่งเบนของความราบ
(ขอ 9.6)

H
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ภาคผนวก ก.

ขนาดแนะนำสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสี

(ขอ 4.1 ขอ 4.2 และขอ 6.4)

ตารางที ่ก.1 ขนาดแนะนำสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนและแผนตดั

หมายเหตุ ขนาดของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีในตารางเปนขนาดที่โรงงานภายในประเทศทำอยูในปจจุบัน

ความหนาระบุ ความกวาง mm (น้ิว) มวลเฉลีย่สังกะสท่ีีเคลอืบ

ทดสอบโดยวิธี

762 (30) 838 (33) 914 (36) 1 168 (46) 1 219 (48) แอนทิโมนีคลอไรด

แบบหาคา 3 จุด
ความยาว (เฉพาะแผนตัด) ต่ําสดุ

mm mm (น้ิว) g/m2

0.20 2 134 (84) - 1 829 (72) - -               120
2 438 (96) - 2 438 (96) - -

0.25 - - 1 829 (72) - -               120
- - 2 438 (96) - -

0.30 - - 2 438 (96) - -      120   180   220
0.40 - - 2 438 (96) - -      180   220
0.50 - - 2 438 (96) - -      180   220   275
0.60 - - 2 438 (96) - 2 438 (96)      220   275
0.80 - - - - 2 438 (96)      220   275
1.00 - - - 2 438 (96) 2 438 (96)      220   275
1.20 - - - 2 438 (96) 2 438 (96)               275
1.60 - 2 845 (112) - 2 438 (96) 2 438 (96)               275
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ตารางที ่ก.2 ขนาดแนะนำสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนลกูฟกูลอนใหญและแผนลกูฟกูลอนเลก็

หมายเหตุ ขนาดของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีในตารางเปนขนาดที่โรงงานภายในประเทศทำอยูในปจจุบัน

ความหนาระบุ แผนลูกฟูกลอนใหญ แผนลกูฟูกลอนเลก็ มวลเฉลีย่สังกะสท่ีีเคลอืบ

ความกวาง ความกวาง ทดสอบโดยวิธี

mm (น้ิว) mm (น้ิว) แอนทิโมนีคลอไรด

665 800 635 แบบหาคา 3 จุด
762(30) กอนทําลอน 914(36) กอนทําลอน 762(30) กอนทําลอน ต่ําสดุ

ความยาว ความยาว

mm mm (น้ิว) mm (น้ิว) g/m2

1 524 (60) - 1 524 (60)
1 829 (72) - 1 829 (72)
2 134 (84) - 2 134 (84)

0.20 2 438 (96) 2 438 (96) 2 438 (96) 120
2 743 (108) - 2 743 (108)
3 048 (120) - 3 048 (120)
3 353 (132) - 3 353 (132)
3 658 (144) - 3 658 (144)
1 829 (72) - 1 829 (72)

0.30 2 134 (84) - 2 134 (84) 120   180
2 438 (96) - 2 438 (96)
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ภาคผนวก ข.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.1)

ข.1 รนุ ในทีน่ี ้หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีชนดิ ชัน้คณุภาพ  ผวิเคลอืบสำเรจ็  มติ ิและมวลสงักะสทีีเ่คลอืบ
อยางเดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ข.2 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ
ชกัตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ข.2.1 การชักตัวอยาง

ข.2.1.1 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวน

ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุโดยตดัปลายขางใดขางหนึง่เปนแผนยาวไมเกนิ 300 มลิลเิมตรตอมวน จำนวน
5 แผน จากทกุ 50 ตนั จำนวนทีน่อยกวา 50 ตนั ใหถอืเปน 50 ตนั แลวทดสอบเชนเดยีวกบักรณี
เปนแผน (ไมตองทดสอบรายการความยาว ความไมไดฉาก และระยะเบีย่งเบนของความราบ)

ข.2.1.2 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั

ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุ จำนวน 5 แผน จากทกุ 50 ตนั จำนวนทีน่อยกวา 50 ตนั ใหถอืเปน 50 ตนั
ข.2.1.3 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนลกูฟกูลอนใหญและแผนลกูฟกูลอนเลก็

ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุ จำนวน 5 แผน จากทกุ 50 ตนั จำนวนทีน่อยกวา 50 ตนั ใหถอืเปน 50 ตนั
สำหรบัการทดสอบขอ 4.2 ความกวาง ความยาว ความหนา ความกวางและความลกึของลอนลกูฟกู
ขอ 6.1 ลักษณะทั่วไป และชักตัวอยางเพิ่มอีก 5 แผนจากเหล็กแผนเคลือบสังกะสีกอนทำลอน
สำหรบัการทดสอบขอ 6.2 และขอ 6.4

ข.2.2 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 4.1 ขอ 4.2 ขอ 6.1 ขอ 6.2 ขอ 6.3 ขอ 6.4 ขอ 6.5 ขอ 6.6
และขอ 6.7 ทกุขอ จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบสงักะสรีนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้


