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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กแผนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน แผนมวน แผนตัด และ
แผนลกูฟกู นี ้ ไดประกาศใชครัง้แรกเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม แผนเหลก็อาบสงักะส ีมาตรฐานเลขที่
มอก. 50-2516 ในราชกจิจานเุบกษาฉบบั พเิศษ เลม 90 ตอนที ่126 วนัที ่3 ตลุาคม พทุธศกัราช 2516 แกไข
ครัง้ที ่ 1 ตามมาตรฐานเลขที ่มอก. 50-2528 ในราชกจิจานเุบกษา เลม 102 ตอนที ่ 183 วนัที ่ 3 ธนัวาคม
พุทธศักราช 2528 และประกาศยกเลิกและกำหนดมาตรฐานขึ้นใหมเปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
แผนเหลก็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน มาตรฐานเลขที ่มอก. 50-2538 ในราชกจิจานเุบกษาฉบบัประกาศ
ทัว่ไป เลม 112 ตอนที ่48 ง วนัที ่15 มถินุายน พทุธศกัราช 2538
ตอมาไดพจิารณาเหน็สมควรทีจ่ะไดแกไขปรบัปรงุเพือ่ใหทนักบัความกาวหนาในทางวชิาการ และเพือ่ใหเหมาะสม
ในทางปฏบิตั ิจงึแกไขปรบัปรงุโดยยกเลกิมาตรฐานเดมิและกำหนดมาตรฐานนีข้ึน้ใหม
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยอาศยัเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

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 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานทัว่ไป

และงานขึน้รปู
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่3382 ( พ.ศ. 2548 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง  ยกเลกิมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
แผนเหลก็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน
และกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน แผนมวน แผนตดั และแผนลกูฟกู

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม  แผนเหลก็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน
มาตรฐานเลขที ่มอก.50-2538

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที ่ 2048 (พ.ศ.2538)
ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ.2511 เรือ่ง ยกเลกิมาตรฐานผลติภณัฑ
อุตสาหกรรม แผนเหล็กอาบสังกะสี และกำหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม แผนเหล็กเคลือบสังกะสีโดย
กรรมวธิจีมุรอน ลงวนัที ่ 24 พฤษภาคม พ.ศ. 2538 และออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน แผนมวน แผนตดั และแผนลกูฟกู มาตรฐานเลขที ่มอก. 50-
2548 ขึน้ใหม ดงัมรีายละเอยีดตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ใหมผีลเมือ่พนกำหนด 120 วนั นบัแตวนัทีป่ระกาศในราชกจิจานเุบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วนัที ่6 กรกฎาคม พ.ศ. 2548

    รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
วฒันา  เมอืงสขุ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน

แผนมวน แผนตดั และแผนลกูฟกู
1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมเฉพาะเหล็กแผนเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอนที่ทำจาก

เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็เทานัน้และอาจนำไปผานกระบวนการเคลอืบทางเคม ีการอาบน้ำมนัเพือ่ใหมคีวาม
เหมาะสมในการนำไปใชงานมากขึน้

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนเคลอืบสงักะส”ี
หมายถงึ เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีน่ำมาเคลอืบผวิดวยสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน

2.2 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวน หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีท่ำเปนมวน
2.3 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนทีต่ดัแบงเปนแผน
2.4 เหล็กแผนเคลือบสังกะสีแผนลูกฟูก หมายถึง เหล็กแผนที่ไดจากการนำเหล็กแผนเคลือบสังกะสีแผนตัด

มาขึน้รปูเปนลอน

2.5 มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ หมายถงึ มวลเปนกรมัของสงักะสทีีเ่คลอืบตอพืน้ทีเ่หลก็แผน 1 ตารางเมตร ทีเ่คลอืบ
สงักะสทีัง้สองดาน

2.6 ความหนาระบ ุหมายถงึ ความหนาของเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็กอนนำมาเคลอืบสงักะสี
2.7 ผวิลายดอกปกต ิ(normal spangle) หมายถงึ ผวิชัน้เคลอืบทีไ่มมกีารควบคมุขนาดของผลกึสงักะสี
2.8 ผวิลายดอกเลก็สดุ (minimized spangle) หมายถงึ ผวิชัน้เคลอืบทีม่กีารควบคมุขนาดของผลกึสงักะส ีเพือ่

ทำใหผลกึสงักะสมีขีนาดเลก็เปนพเิศษ

2.9 การรดีปรบัสภาพผวิ (skin pass) หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีผ่านการรดีเพือ่ควบคมุความเรยีบของ
ผวิสำเรจ็ หรอืยบัยัง้การเกดิริว้คราก



–2–

มอก. 50–2548

3. ชนดิ ชัน้คณุภาพ และผวิเคลอืบสำเรจ็
3.1 ชนดิ

เหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีแบงเปน 4 ชนดิ คอื
3.1.1 แผนมวน

3.1.2 แผนตดั

3.1.3 แผนลกูฟกูลอนใหญ

3.1.4 แผนลกูฟกูลอนเลก็

3.2 ชัน้คณุภาพ

เหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีแบงเปน 10 ชัน้คณุภาพ ตามตารางที ่1

ตารางที ่1 ชัน้คณุภาพของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสี
(ขอ 3.2)

หมายเหตุ 1. ในกรณีที่เหล็กแผนเคลือบสังกะสีชั้นคุณภาพ SGCD3 ไดรับการรองขอจากผูซื้อใหผูทำตอง

ประกันวาเมื่อนำไปขึ้นรูปผลิตภัณฑแลวจะไมเกิดริ้วครากภายในระยะเวลาที่กำหนด ในกรณีนี้

ใหใสสญัลกัษณ N ทีข่างทายดวย เปน SGCD3N

2. ความหนาระบุของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีนอกเหนือจากที่กำหนดในตารางที่ 1 ใหเปนไปตาม

ขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

ชั้นคณุภาพ ความหนาระบุ การใชงาน

ของเหล็กแผนเคลือบสังกะสี mm
           SGCC 0.20 ถึง 3.2  สําหรับใชกับงานทั่วไป
           SGCH เกิน 0.11 ถึง 1.0  สําหรับใชกับงานทั่วไป (ไมไดผานกระบวนการ

 อบออนเปนกระบวนการสุดทาย)
           SGCD1 เกิน 0.40 ถึง 2.3  สําหรับใชกับงานขึ้นรูป ประเภท 1

 ซ่ึงมีสมบัติทางกลตามตารางที่ 8
           SGCD2  สําหรับใชกับงานขึ้นรูป ประเภท 2

 ซ่ึงมีสมบัติทางกลตามตารางที่ 8
           SGCD3 เกิน 0.6 ถึง 2.3  สําหรับใชกับงานขึ้นรูป ประเภท 3

 ซ่ึงมีสมบัติทางกลตามตารางที่ 8
           SGC340
           SGC400 เกิน 0.25 ถึง 3.2
           SGC440 สําหรับใชกับงานโครงสราง

           SGC490
           SGC570 เกิน 0.25 ถึง 2.0
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3.3 ผวิเคลอืบสำเรจ็และสญัลกัษณ

การระบคุณุลกัษณะของผวิเคลอืบสำเรจ็ ใหเปนไปตามตารางที ่2

ตารางที ่2 ผวิเคลอืบสำเรจ็และสญัลกัษณ
(ขอ 3.3)

3.4 การเคลอืบทางเคมแีละสญัลกัษณ

ใหเปนไปตามตารางที ่3 เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในการนำไปใชงาน

ตารางที ่3 ประเภทของการเคลอืบทางเคมแีละสญัลกัษณ
(ขอ 3.4)

หมายเหตุ การเคลอืบทางเคมปีระเภทอืน่ๆ ทีน่อกเหนอืจากตารางที ่3 ใหเปนไป

ตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

3.5 การอาบน้ำมนัและสญัลกัษณ

ใหเปนไปตามตารางที ่4 เพือ่ปองกนัหรอืลดการเกดิสนมิ

ตารางที ่4 การอาบน้ำมนัและสญัลกัษณ
(ขอ 3.5)

ผวิเคลือบสําเร็จ สัญลักษณ

ลายดอกปกติ R
ลายดอกเล็กสุด Z
การรีดปรับสภาพผิว S

ประเภทของการเคลือบทางเคมี สัญลักษณ

การเคลือบดวยโครเมต C
การเคลือบดวยฟอสเฟต P

ไมมีการเคลือบดวยสารเคมี M

การอาบนํ้ามัน สัญลักษณ

มีการอาบนํ้ามัน O
ไมมีการอาบนํ้ามัน X
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4. มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อน
4.1 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนและแผนตดั

4.1.1 ความกวาง

ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไดตามตารางที ่5
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1
หมายเหตุ ความกวางแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.1

ตารางที ่5 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง
(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

4.1.2 ความยาว (เฉพาะแผนตดั)
ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นได          มลิลเิมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1
หมายเหตุ ความยาวแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.1

4.1.3 ความหนา

ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไดตามตารางที ่6 ซึง่ใชกบัผลรวมของ
ความหนาระบขุองเหลก็กลาคารบอนกบัความหนาของสงักะสทีีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทาในตารางที ่9
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.2
หมายเหตุ ความหนาแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.1

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน

ไมเกิน 1 500

           เกิน 1 500

+ 7
   0
+ 10
   0

+ 15
    0
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ตารางที ่6 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนา
(ขอ 4.1.3 และขอ 4.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

4.2 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนลกูฟกูลอนใหญและแผนลกูฟกูลอนเลก็

4.2.1 ความกวาง

ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นได         มลิลเิมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1
หมายเหตุ ความกวางแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.2

4.2.2 ความยาว

ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นได         มลิลเิมตร
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1
หมายเหตุ ความยาวแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.2

4.2.3 ความหนา

ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไดตามตารางที ่6 ซึง่ใชกบัผลรวมของ
ความหนาระบขุองเหลก็กลาคารบอนกบัความหนาของสงักะสทีีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทาในตารางที ่9
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.2
หมายเหตุ ความหนาแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.2

+ 25
- 15

+ 15
   0

       ความกวาง เกิน 600 เกิน 1 000 เกิน 1 250
ไมเกิน 600 ถึง ถึง ถึง เกิน 1 600

  ความหนาระบุ 1 000 1 250 1 600
          ไมเกิน 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 ความกวางและความลกึของลอนลกูฟกู

ความกวาง ความลกึ และเกณฑความคลาดเคลือ่นของลอนลกูฟกู ตองเปนไปตามตารางที ่7
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.3

ตารางที ่7 ความกวาง ความลกึ และเกณฑความคลาดเคลือ่นของลอนลกูฟกู
(ขอ 4.2.4)

หนวยเปนมลิลเิมตร

5. สวนประกอบทางเคมีของสังกะสีที่เคลือบ
5.1 ความบรสิทุธิข์องสงักะสทีีใ่ชเคลอืบเมือ่วเิคราะหจากแทงสงักะส ี(ingot) ไมควรนอยกวารอยละ 98

6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

ผิวของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีตองสะอาด ไมมีตำหนิจากการเคลือบสังกะสีไมติด กวางเกิน 3 มิลลิเมตร
หรอืพืน้ทีเ่กนิ 40 ตารางมลิลเิมตร และมจีำนวนตำหนไิมเกิน 20 แหงตอ 1 ตารางเมตร ขอบของเหลก็แผน
ดานทีถ่กูตดัไมจำเปนตองเคลอืบสงักะสี

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

สมบตัอิืน่ๆ เชน ความสม่ำเสมอในการเคลอืบ ความเงา ความหยาบ น้ำมนัแตงผวิ ใหเปนไปตามขอตกลง
ระหวางผทูำกบัผซูือ้

ชนิด ความกวางของลอน ความลึกของลอน

แผนลูกฟูกลอนใหญ 76 ± 2 18 ± 1.5
แผนลูกฟูกลอนเล็ก 32 ± 2 9 ± 1.5
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6.2 สมบตัทิางกล

ใหเปนไปตามตารางที ่8
การทดสอบใหปฏบิตติาม JIS Z 2241 และเตรยีมชิน้ทดสอบหมายเลข 5 ตาม JIS Z 2201 โดยตดัตามแนว
การรดี

ตารางที ่8 ความเคนคราก ความตานแรงดงึ และความยดื
(ขอ 6.2)

หมายเหตุ 1. ในกรณเีหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีชัน้คณุภาพ SGCD3 N ผทูำตองประกนัวา ภายใน 6 เดอืน นบัแตวนั

สงมอบ เมือ่ทำการขึน้รปูผลติภณัฑแลว จะไมเกดิริว้ครากหรอืรอยยบั

2. สำหรบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีค่วามหนาระบนุอยกวา 0.25 มลิลเิมตร ไมตองทดสอบสมบตัทิางกล

6.3 ความไมไดฉาก (เฉพาะแผนตดั)
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.2 แลวความไมไดฉากทีม่มุของเหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีตองไมเกนิรอยละ 1

6.4 มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ

ตองเปนไปตามตารางที ่9
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3
หมายเหตุ มวลสงักะสทีีเ่คลอืบแนะนำใหเปนไปตามภาคผนวก ก. ตารางที ่ก.1 และตารางที ่ก.2

ความเคนคราก ความตานแรงดึง 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 และความหนาของสงักะสทีีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทา
(ขอ 4.1.3 ขอ 4.2.3 และขอ 6.4)

หมายเหตุ แบบหาคา 3 จดุ คอื วธิทีดสอบหาคาเฉลีย่ของมวลสงักะสทีีเ่คลอืบจากชิน้ทดสอบ 3 ชิน้

6.5 การดดัโคง (เฉพาะแผนมวนและแผนตดั)
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.4 แลว ผวิเคลอืบสงักะสดีานนอกของรอยพบัตองไมลอก ราว หรอืแตก ยกเวนบรเิวณ
ทีห่างจากขอบดานยาวขางละ 7 มลิลเิมตร ดงัแสดงในรปูที ่1

มวลเฉลีย่ของสังกะสีท่ีเคลอืบ ความหนาของสงักะสท่ีี

ชนดิของสงักะสท่ีีเคลือบ สัญลกัษณมวล ทดสอบโดยวิธีแอนทิโมนีคลอไรด เคลอืบท่ีเทียบเทา

สงักะสท่ีีเคลือบ แบบหาคา 3 จุด (triple spot) mm

g/m2

ไมมีการเจือธาตุผสม 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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หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่1 บรเิวณทีส่งักะสตีองไมลอก ราว หรอืแตก
(ขอ 6.5)

6.6 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา (เฉพาะแผนมวนและแผนตดั)
ใหเปนไปตามตารางที ่10
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.5

ตารางที ่10 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 6.6)

  หนวยเปนมลิลเิมตร

6.7 ระยะเบีย่งเบนของความราบ (เฉพาะแผนตดั)
เมือ่วางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดัในแนวราบตามปกตแิลว ระยะเบีย่งเบนของความราบ (H) ทีเ่กดิขึน้ใน
ลกัษณะตางๆ ตามรปูที ่2 ตองไมเกนิเกณฑกำหนดในตารางที ่11
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.6

ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวาสูงสุด

ความกวาง แผนตัดความยาว แผนตัดความยาว แผนมวน

ไมเกิน 2 000 เกิน 2 000
 ไมเกิน 600 4 4 ตอทุกๆ ความยาว 2 000
 เกิน 600 2 4 ตอทุกๆ ความยาว 2 000
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รปูที ่2 ระยะเบีย่งเบนของความราบ (H) ทีเ่กดิขึน้ในลกัษณะตาง ๆ
(ขอ 6.7)

Hความกวาง

ลกัษณะแผนโกง

(warp)
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ตารางที ่11 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั
(ขอ 6.7)

หนวยเปนมลิลเิมตร

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีม่วนของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีกุมวน และทีม่ดัของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดัและแผนลกูฟกูทกุมดั

อยางนอยตองม ีเลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชดัเจน
(1) สญัลกัษณแสดงชัน้คณุภาพ การเคลอืบทางเคม ีและการอาบน้ำมนั
(2) ความหนา x ความกวาง x ความยาว เปนมลิลเิมตร x มลิลเิมตร x มลิลเิมตร (กรณแีผนมวนไมตองระบุ

ความยาว)
(3) มวล เปนกโิลกรมั หรอืจำนวนแผน
(4) มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ เปนกรมัตอตารางเมตร
(5) เดอืนปทีท่ำ หรอืรหสัรนุทีท่ำ
(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(7) ประเทศทีท่ำ

ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ ใหเปนไปตามภาคผนวก ข.

9. การทดสอบ
9.1 มติิ

9.1.1 ความยาว (ยกเวนแผนมวน) และความกวาง
9.1.1.1 เครื่องมือ

สายวดัโลหะหรอืเครือ่งวดัอืน่ทีล่ะเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร

ระยะเบี่ยงเบนของความราบ (H) สูงสุด
ความกวาง ลักษณะแผนโกง ลักษณะขอบ ลักษณะเปน

เปนคล่ืน คล่ืนกลางแผน

              ไมเกิน 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

วางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสตีวัอยางบนพืน้ราบหรอืโตะ ซึง่มขีนาดใหญกวาขนาดของเหลก็แผนเคลอืบ
สังกะสีตัวอยาง อาจจำเปนตองใชกอนน้ำหนักทับเพื่อใหเหล็กแผนเคลือบสังกะสีแนบกับพื้นราบ
เทาทีจ่ะเปนไปได

(1) ความกวาง

วดัความกวางระหวางขอบทัง้สองของเหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีทีต่ำแหนงตางๆ กนั 3 ตำแหนง
แลวหาคาเฉลีย่

(2) ความยาว

วัดความยาวระหวางปลายทั้งสองขางของเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ที่ตำแหนงตางๆ กัน 3
ตำแหนง แลวหาคาเฉลีย่

9.1.2 ความหนา

9.1.2.1 วธิทีดสอบ

เครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร
9.1.2.2 วธิวีดั

วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตร จากขอบทกุดาน โดยวดัอยางนอย 3 จดุของ
แตละขอบ

9.1.2.3 การรายงานผล

ใหรายงานผลเปนคาเฉลีย่

9.1.3 ความกวางและความลกึของลอนลกูฟกู

9.1.3.1 เครื่องมือ

(1) ไมบรรทดัโลหะหรอืเครือ่งวดัอืน่ทีล่ะเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร สำหรบัวดัความกวางของลอน
(2) เครือ่งวดัความลกึ (vernier depth gauge) หรอืเครือ่งวดัอืน่ทีล่ะเอยีดถงึ 0.2 มลิลเิมตร สำหรบั

วดัความลกึของลอน

9.1.3.2 วธิวีดั

(1) ความกวางของลอน

วางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสตีวัอยางตามลกัษณะทีก่ำหนดในขอ 9.1.1.2 วดัความกวางของ
ลอน 4 ลอนรวมกนั ดงัแสดงในรปูที ่4 แลวหาคาเฉลีย่

(2) ความลกึของลอน

วดัความลกึของแตละลอน 4 ลอน ดงัแสดงในรปูที ่3 แลวหาคาเฉลีย่
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รปูที ่3 การวดัความกวางและความลกึของลอน
(ขอ 9.1.3.2)

9.2 ความไมไดฉาก (เฉพาะแผนตดั)
9.2.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร
9.2.2 วธิวีดั

วดัความไมไดฉากโดยวดัความเบีย่งเบนของรมิแผนไปจากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปูที ่4
แลวคำนวณความไมไดฉากจากสตูร

ความไมไดฉาก

รอยละ

คา A และ B ใหวดัละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร
เมื่อ A คือ ระยะทีร่มิแผนเบีย่งเบนไปจากเสนตัง้ฉากกบัดานประชดิ เปนมลิลเิมตร

B คือ ความยาวของเสนตัง้ฉากกบัดานประชดิ เปนมลิลเิมตร

A
B= x  100
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รปูที ่4 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 9.2.2)

9.3 มวลสงักะสทีีเ่คลอืบทดสอบโดยวธิแีอนทโิมนคีลอไรดแบบหาคา 3 จดุ
9.3.1 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัชิน้ทดสอบจากเหลก็แผนเคลอืบสงักะสตีวัอยางเปนรปูสีเ่หลีย่มจตรุสัยาวดานละ 50 มลิลเิมตร หรอืเปน
รปูวงกลมเสนผานศนูยกลางไมนอยกวา 50 มลิลเิมตร จำนวน 3 ชิน้ ชิน้หนึง่ตดัจากกลางแผนและอกี 2
ชิน้ตดัจากมมุตรงกนัขามของแผนในแนวเสนทแยงมมุเดยีวกนั โดยตดัหางจากขอบดานขางอยางนอย 50
มลิลเิมตร และหางจากขอบบนและขอบลางอยางนอย 100 มลิลเิมตร ตามตำแหนงดงัแสดงในรปูที ่3

9.3.2 การเตรยีมสารละลาย

9.3.2.1 ละลายแอนทโิมน(ีIII) คลอไรด 32 กรมั หรอืแอนทโิมน ี(III) ออกไซด 20 กรมั ในกรดไฮโดร
คลอรกิ ความหนาแนนไมนอยกวา 1.18 กรมัตอลกูบาศกเซนตเิมตรในปรมิาณ 1 000 ลกูบาศก
เซนตเิมตร

9.3.2.2 เตมิสารละลายตามขอ 9.3.2.1 จำนวน 5 ลกูบาศกเซนตเิมตร ลงในกรดไฮโดรคลอรกิ ความหนาแนน
ไมนอยกวา 1.18 กรมัตอลกูบาศกเซนตเิมตร 100 ลกูบาศกเซนตเิมตร และใหเตรยีมทนัทกีอนจะ
เริม่ทำการทดสอบ
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9.3.3 วธิทีดสอบ

9.3.3.1 วดัความยาวของดานหรอืเสนผานศนูยกลางของชิน้ทดสอบใหละเอยีดถงึ 0.01 มลิลเิมตร
9.3.3.2 ลางชิน้ทดสอบดวยตวัทำละลายบรสิทุธิ ์เชน เบนซนี ไตรคลอโรเอทลินี (ไตรคลนี) หรอืปโตรเลยีม

เบนซนิ ถาจำเปนอาจขดัชิน้ทดสอบดวยแมกนเีซยีมออกไซด ลางดวยเอทานอลแลวทำใหแหง
9.3.3.3 ชัง่ชิน้ทดสอบทีท่ำความสะอาดแลว (m1) ใหละเอยีดถงึ 0.01 กรมั นำไปแชในสารละลายตามขอ

9.3.2 ทลีะแผน เมือ่สงักะสลีะลายออกหมดแลว นำชิน้ทดสอบไปลางน้ำ เชด็ใหแหงแลวชัง่อกีครัง้
(m2) ใหละเอยีดถงึ 0.01 กรมั

9.3.4 วธิคีำนวณ

คำนวณมวลสงักะสทีีเ่คลอืบจากสตูร

มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ m1 - m2
กรมัตอตารางเมตร A

เมื่อ m1 คือ มวลของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสกีอนแชสารละลาย เปนกรมั
m2 คือ มวลของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสหีลงัแชสารละลาย เปนกรมั
A คือ พืน้ทีข่องชิน้ทดสอบ เปนตารางมลิลเิมตร
106

คือ คาแปลงหนวย เปนตารางมลิลเิมตรตอตารางเมตร
9.3.5 การรายงานผล

รายงานมวลสงักะสทีีเ่คลอืบของชิน้ทดสอบแตละชิน้ และมวลสงักะสทีีเ่คลอืบเฉลีย่ของชิน้ทดสอบทัง้ 3 ชิน้
9.4 การดดัโคง

ตดัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีเปนชิน้ทดสอบขนาด 70 มลิลเิมตร x 150 มลิลิเมตร โดยใหดานยาว
ขนานกบัแนวการรดี (rolling direction) ดดัโคงมมุ 180 องศา และปลายทัง้สองขนานกนัโดยมรีะยะหาง
ภายในของชิน้ทดสอบตามทีก่ำหนดในตารางที ่12 และดงัรปูที ่5

รปูที ่5 การดดัโคง
(ขอ 9.4)

=                  x 106
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9.5 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ (a) ของ
ขอบโคงทีด่านเวา ตามรปูที ่6 และรปูที ่7 โดย
- เหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีม่คีวามยาวไมเกนิ 2 000 มลิลเิมตร ใหใชความยาวเตม็แผน
- เหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีม่คีวามยาวเกนิ 2 000 มลิลเิมตรขึน้ไป ใหใชความยาวเสนคอรดเทากบั 2 000
มลิลเิมตร

รูปที่ 6 การวัดระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโคงที่ดานเวา กรณีความยาวไมเกิน 2 000 มิลลิเมตร
(ขอ 9.5)

รูปที่ 7 การวัดระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโคงที่ดานเวา กรณีความยาวเกิน 2 000 มิลลิเมตร
(ขอ 9.5)

a

ไมวัด

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

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัระยะหางผวิลางของตวัอยางกบั
พืน้ทีต่ำแหนงตางๆ อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ (H) ดงัรปู
ที ่8 โดยใชความยาวเตม็แผนแตไมเกนิ 2 000 มลิลเิมตร

รปูที ่8 การวดัระยะเบีย่งเบนของความราบ
(ขอ 9.6)

H
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ภาคผนวก ก.

ขนาดแนะนำสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสี

(ขอ 4.1 ขอ 4.2 และขอ 6.4)

ตารางที ่ก.1 ขนาดแนะนำสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนและแผนตดั

หมายเหตุ ขนาดของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีในตารางเปนขนาดที่โรงงานภายในประเทศทำอยูในปจจุบัน

ความหนาระบุ ความกวาง mm (น้ิว) มวลเฉลีย่สังกะสท่ีีเคลอืบ

ทดสอบโดยวิธี

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

แบบหาคา 3 จุด
ความยาว (เฉพาะแผนตัด) 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 ขนาดแนะนำสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนลกูฟกูลอนใหญและแผนลกูฟกูลอนเลก็

หมายเหตุ ขนาดของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีในตารางเปนขนาดที่โรงงานภายในประเทศทำอยูในปจจุบัน

ความหนาระบุ แผนลูกฟูกลอนใหญ แผนลกูฟูกลอนเลก็ มวลเฉลีย่สังกะสท่ีีเคลอืบ

ความกวาง ความกวาง ทดสอบโดยวิธี

mm (น้ิว) mm (น้ิว) แอนทิโมนีคลอไรด

665 800 635 แบบหาคา 3 จุด
762(30) กอนทําลอน 914(36) กอนทําลอน 762(30) กอนทําลอน 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.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.1)

ข.1 รนุ ในทีน่ี ้หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีชนดิ ชัน้คณุภาพ  ผวิเคลอืบสำเรจ็  มติ ิและมวลสงักะสทีีเ่คลอืบ
อยางเดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ข.2 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ
ชกัตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ข.2.1 การชักตัวอยาง

ข.2.1.1 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวน

ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุโดยตดัปลายขางใดขางหนึง่เปนแผนยาวไมเกนิ 300 มลิลเิมตรตอมวน จำนวน
5 แผน จากทกุ 50 ตนั จำนวนทีน่อยกวา 50 ตนั ใหถอืเปน 50 ตนั แลวทดสอบเชนเดยีวกบักรณี
เปนแผน (ไมตองทดสอบรายการความยาว ความไมไดฉาก และระยะเบีย่งเบนของความราบ)

ข.2.1.2 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั

ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุ จำนวน 5 แผน จากทกุ 50 ตนั จำนวนทีน่อยกวา 50 ตนั ใหถอืเปน 50 ตนั
ข.2.1.3 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนลกูฟกูลอนใหญและแผนลกูฟกูลอนเลก็

ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุ จำนวน 5 แผน จากทกุ 50 ตนั จำนวนทีน่อยกวา 50 ตนั ใหถอืเปน 50 ตนั
สำหรบัการทดสอบขอ 4.2 ความกวาง ความยาว ความหนา ความกวางและความลกึของลอนลกูฟกู
ขอ 6.1 ลักษณะทั่วไป และชักตัวอยางเพิ่มอีก 5 แผนจากเหล็กแผนเคลือบสังกะสีกอนทำลอน
สำหรบัการทดสอบขอ 6.2 และขอ 6.4

ข.2.2 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 4.1 ขอ 4.2 ขอ 6.1 ขอ 6.2 ขอ 6.3 ขอ 6.4 ขอ 6.5 ขอ 6.6
และขอ 6.7 ทกุขอ จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบสงักะสรีนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้


