
หน้า   ๖ 
เล่ม   ๑๓๔   ตอนพิเศษ   ๑๑๑   ง ราชกิจจานุเบกษา ๒๑   เมษายน   ๒๕๖๐ 
 

 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
ฉบับที่  ๔๙๗๓  (พ.ศ.  ๒๕๖๐) 

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
พ.ศ.  ๒๕๑๑ 

เร่ือง  แก้ไขมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม   
เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม  ๕๕%  ผสมสังกะสี   

โดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเนื่อง  สําหรับงานทั่วไป   
งานข้ึนรูป  และงานโครงสร้าง  (แก้ไขคร้ังที่  ๑) 

 
 

โดยที่เป็นการสมควรแก้ไขเพิ่มเติมมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบน
รีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม  ๕๕%  ผสมสังกะสี  โดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเนื่อง  สําหรับงานทั่วไป   
งานข้ึนรูป  และงานโครงสร้าง  มาตรฐานเลขที่  มอก.  2228 - 2558 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๑๕  แห่งพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  
พ.ศ.  ๒๕๑๑  ซึ่งแก้ไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  (ฉบับที่  ๗)   
พ.ศ.  ๒๕๕๘  รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศแก้ไขเพิ่มเติมมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  
เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม  ๕๕%  ผสมสังกะสี  โดยกรรมวิธีจุ่มร้อน
แบบต่อเนื่อง  สําหรับงานทั่วไป  งานข้ึนรูป  และงานโครงสร้าง  มาตรฐานเลขที่  มอก.  2228 - 2558  
ท้ายประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับที่  4716  (พ.ศ.  2558)  ลงวันที่  ๑๑  สิงหาคม  พ.ศ.  ๒๕๕๘  
ดังต่อไปนี้ 

๑. ให้แก้หมายเลขมาตรฐานเลขที่  “มอก.  2228 - 2558”  เป็น  “มอก.  2228 - 2559” 
๒. แก้ไขชื่อมาตรฐานภาษาไทยเป็น  “เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม  ๕๕%  

ผสมสังกะสี  โดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเนื่อง”  และชื่อมาตรฐานอังกฤษเป็น  “CONTINUOUS  HOT - DIP  55%  
ALUMINIUM/ZINC - COATED  COLD-ROLLED  FLAT  STEEL”   

๓. ให้ยกเลิกความในข้อ  ๑.๑  และให้ใช้ความต่อไปนี้แทน 
 “๑.๑ มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมนี้  ครอบคลุม 
   ๑.๑.๑ เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม  ๕๕%  ผสมสังกะสี   

โดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเนื่อง  ที่ประกอบด้วยอะลูมิเนียม  ๕๐%  ถึง  ๖๐%  โดยมวล  ส่วนที่เหลือ
เป็นสังกะสีและธาตุอื่น ๆ  แล้วอาจเคลือบสารเคมีเพื่อปรับสภาพผิว 

   ๑.๑.๒ เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม  ๕๕%  ผสมสังกะสี   
โดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเนื่อง  ที่มีความหนาระบุไม่เกิน  4  mm  และความกว้างไม่เกิน  1  500  mm”   

๔. ให้ยกเลิกความในข้อ  ๑.๒  และให้ใช้ความต่อไปนี้แทน 
 “๑.๒ มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมนี้  ไม่ครอบคลุม 
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  ๑.๒.๑ เหล็กกล้ าทรงแบนรีด เ ย็นเคลือบอะลู มิ เนียม   ๕๕%  ผสมสั งกะสี   
โดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเนื่อง  ที่ประกอบด้วยอะลูมิเนียมน้อยกว่า  ๕๐%  หรือมากกว่า  ๖๐%  โดยมวล 

  ๑.๒.๒ เหล็กกล้ าทรงแบนรีด เ ย็นเคลือบอะลู มิ เนียม   ๕๕%  ผสมสั งกะสี   
โดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเนื่อง  ที่มีความหนาระบุเกิน  4  mm  หรือความกว้างเกิน  1  500  mm” 

๕. ให้ยกเลิกความในข้อ  ๒.๑  และให้ใช้ความต่อไปนี้แทน 
 “๒.๑ เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม  ๕๕%  ผสมสังกะสีโดยกรรมวิธีจุ่มร้อน

แบบต่อเนื่อง  ซึ่งต่อไปในมาตรฐานนี้จะเรียกว่า  “เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี”  หมายถึง  
เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็นที่นํามาเคลือบผิวด้วยอะลูมิเนียม  ๕๐%  ถึง  ๖๐%  ผสมสังกะสี  โดยกรรมวิธี
จุ่มร้อนแบบต่อเนื่อง  ทั้ง  ๒  ด้าน  แล้วทําเป็นม้วน  หรือตัดแบ่งจากม้วนเป็นแผ่น” 

ทั้งนี้  ให้มีผลเม่ือพ้นกําหนด  ๒๗๐  วัน  นับแต่วันที่ประกาศในราชกิจจานุเบกษาเป็นต้นไป 
 

ประกาศ  ณ  วันที่  ๑๔  กุมภาพันธ์  พ.ศ.  ๒๕๖๐ 
อุตตม  สาวนายน 

รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
ฉบับที่  ๔๗๑๖  (พ.ศ.  ๒๕๕๘) 

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
พ.ศ.  ๒๕๑๑ 

เร่ือง  ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีโดยกรรมวิธีจุ่มร้อน   
สําหรับงานทั่วไป  งานขึ้นรูป  และงานโครงสร้างทั่วไป 

และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม  ๕๕%  ผสมสังกะสี   

โดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเนื่อง  สําหรับงานทั่วไป  งานขึ้นรูป  และงานโครงสร้าง 
 

 

โดยที่เป็นการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสี  
โดยกรรมวิธีจุ่มร้อน  สําหรับงานทั่วไป  งานข้ึนรูป  และงานโครงสร้างทั่วไป  มาตรฐานเลขที่  มอก.  2228 - 2548 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๑๕  แห่งพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  
พ.ศ.  ๒๕๑๑  รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  
ฉบับที่  ๓๓๙๗  (พ.ศ.  ๒๕๔๘)  ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  พ.ศ.  ๒๕๑๑  
เร่ือง  กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีโดยกรรมวิธีจุ่มร้อน  
สําหรับงานทั่วไป  งานข้ึนรูป  และงานโครงสร้างทั่วไป  ลงวันที่  ๓๑  สิงหาคม  พ.ศ.  ๒๕๔๘  และออก
ประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม  ๕๕%  
ผสมสังกะสี  โดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเนื่อง  สําหรับงานทั่วไป  งานขึ้นรูป  และงานโครงสร้าง  มาตรฐาน
เลขที่  มอก.  2228 - 2558  ข้ึนใหม่  ดังมีรายละเอียดต่อท้ายประกาศน้ี 

ทั้งนี้  ให้มีผลเม่ือพ้นกําหนด  ๑๘๐  วัน  นับแต่วันที่ประกาศในราชกิจจานุเบกษาเป็นต้นไป 
 

ประกาศ  ณ  วันที่  ๑๑  สิงหาคม  พ.ศ.  ๒๕๕๘ 
จักรมนฑ์  ผาสุกวนิช 

รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มาตรฐานผลติภัณฑ์อตุสาหกรรม 
เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นเคลือบ 
อะลูมิเนียม 55% ผสมสังกะสี โดยกรรมวิธี        

จุ่มร้อนแบบต่อเนื่อง สําหรับงานทั่วไป งานขึ้นรูป 
และงานโครงสร้าง 

1.  ขอบข่าย 
1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี ครอบคลุม 

1.1.1 เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม 55 % ผสมสังกะสีโดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเน่ือง 
ที่ประกอบด้วยอะลูมิเนียม 50 % ถึง 60 % โดยมวล ซิลิคอน 1.6 % โดยมวล ส่วนที่เหลือเป็นสังกะสี  
แล้วอาจเคลือบสารเคมีเพ่ือปรับสภาพผิว 

1.1.2 เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม 55 % ผสมสังกะสีโดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเน่ือง  
ที่มีความหนาระบุไม่เกิน 4 mm และความกว้างไม่เกิน 1 500 mm 

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี ไม่ครอบคลุม 

1.2.1 เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม 55 % ผสมสังกะสีโดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเน่ือง 
ที่ประกอบด้วยอะลูมิเนียมน้อยกว่า 50 % หรือมากกว่า 60 % โดยมวล 

1.2.2 เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม 55 % ผสมสังกะสีโดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเน่ือง 
ที่มีความหนาระบุเกิน 4 mm หรือความกว้างเกิน 1 500 mm 

2.  บทนิยาม 
ความหมายของคําที่ใช้ในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี มีดังต่อไปน้ี 

2.1 เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นเคลือบอะลูมิเนียม 55 % ผสมสังกะสีโดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเน่ือง 
สําหรับงานทั่วไป งานขึ้นรูป และงานโครงสร้าง ซึ่งต่อไปในมาตรฐานน้ีจะเรียกว่า “เหล็กแผ่นเคลือบ
อะลูมิเนียมผสมสังกะสี” หมายถึง เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นที่นํามาเคลือบผิวด้วยอะลูมิเนียม 50 %
ถึง 60 % ผสมสังกะสีโดยกรรมวิธีจุ่มร้อนแบบต่อเน่ืองทั้ง 2 ด้าน แล้วทําเป็นม้วน หรือตัดแบ่งจากม้วนเป็น
แผ่น 

2.2 ผิวเคลือบลายดอกปกติ ( normal spangle) หมายถึง ผิวเคลือบที่เกิดจากการขยายตัวของผลึกอะลูมิเนียม
และสังกะสีขณะที่เย็นตัว ซึ่งจะทําให้เกิดลายดอกที่ผิว 

2.3 ผิวเคลือบเรียบ (smooth finish) หมายถึง ผิวเคลือบที่ได้จากการรีดปรับสภาพผิว (skin pass) 
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2.4 ความหนาระบุ หมายถึง ความหนาของวัสดุพ้ืน (base metal thickness) 

2.5 มวลสารที่เคลือบ หมายถึง มวลเป็นกรัมต่อตารางเมตร (g/m2)  ของอะลูมิเนียมผสมสังกะสีที่เคลือบในพ้ืนที่
เคลือบช้ินงาน โดยมวลสารที่เคลือบแสดงเป็นสัญลักษณ์การเคลือบ AZ 

2.6 วัสดุพ้ืน หมายถึง เหล็กกล้าคาร์บอนทรงแบนรีดเย็นก่อนนํามาเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี 

3.  ลักษณะผิวเคลือบ การปรบัสภาพผิว ชนดิ และชั้นคุณภาพ 
3.1 เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี แบ่งตามลักษณะผิวเคลือบเป็น 2 ลักษณะ คือ  

3.1.1 ผิวเคลือบลายดอกปกติ สัญลักษณ์ N 

3.1.2 ผิวเคลือบเรียบ สัญลักษณ์ S 

3.2 การปรับสภาพผิว 

เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสีอาจมีการปรับสภาพผิวเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการนําไปใช้งาน คือ
ทนต่อการกัดกร่อนได้ดีย่ิงขึ้น ป้องกันหรือลดการเกิดสนิมจากการเก็บในที่ที่มีความช้ืนสูง 

การปรับสภาพผิวแบ่งเป็น 4 ประเภท คือ 

3.2.1 ประเภทการอาบนํ้ามัน สัญลักษณ์ O 

3.2.2 ประเภทการปรับสภาพผิวทางเคมี และการอาบนํ้ามัน สัญลักษณ์ CO 

3.2.3 ประเภทการปรับสภาพผิวทางเคมี สัญลักษณ์ C 

3.2.4 ประเภทไม่มีการปรับสภาพผิว สัญลักษณ์ M 

3.3 เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี แบ่งเป็น 2 ชนิด คือ 

3.3.1 ชนิดเหล็กแผ่นม้วน  

3.3.2 ชนิดเหล็กแผ่นตัด 

3.4 เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี แบ่งตามการใช้งานเป็น 9 ช้ันคุณภาพ คือ 

3.4.1 ช้ันคุณภาพ 01  สําหรับใช้กับงานทั่วไป (commercial quality)  

3.4.2 ช้ันคุณภาพ 02  สําหรับใช้กับงานขึ้นรูป (drawing quality)  

3.4.3 ช้ันคุณภาพ 03  สําหรับใช้กับงานขึ้นรูปลึก (deep drawing quality)  

3.4.4 ช้ันคุณภาพ 220  250  280  320  350 และ 550 สําหรับใช้กับงานโครงสร้าง (structural quality) 
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4. มิติและเกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 
4.1 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนา 

ให้เป็นไปตามตารางที่ 1 

การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.1.1 

ตารางที่ 1 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาสําหรับเหล็กแผน่เคลือบอะลูมิเนยีมผสมสังกะสี  
(ข้อ 4.1) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 
เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนา1, 2 

ความหนาระบุ ความกว้าง 
 ไม่เกิน 1 200 มากกว่า 1 200   

ไม่เกิน 0.4 ± 0.04 ± 0.05 

มากกว่า 0.4 ถึง 0.6 ± 0.05 ± 0.06 

มากกว่า 0.6  ถึง 0.8 ± 0.06 ± 0.06 

มากกว่า 0.8 ถงึ 1.0 ± 0.08 ± 0.08 

มากกว่า 1.0 ถงึ 1.2 ± 0.09 ± 0.09 

มากกว่า 1.2 ถงึ 1.6 ± 0.10 ± 0.11 

มากกว่า 1.6 ถึง 2.0 ± 0.12 ± 0.13 

มากกว่า 2.0 ถงึ 2.5 ± 0.15 ± 0.15 

มากกว่า 2.5 ถึง 3.0 ± 0.16 ± 0.17 

มากกว่า 3.0 ถงึ 4.0 ± 0.18 ± 0.19 

หมายเหตุ 1 กรณีท่ีมีการเชื่อม ในบริเวณครอบคลุมแนวเชื่อมไม่เกิน 15 m  เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน ให้เพ่ิมข้ึน เป็น 2
เท่าจากค่าในตาราง 

2 สําหรับความเค้นครากระบุท่ีมีค่าไม่น้อยกว่า 360 MPa ให้เพ่ิมเกณฑ์ความคลาดเคลื่อน  10 %   โดยใช้
วิธีการปัดเศษทศนิยม 

4.2 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง 

ต้องไม่น้อยกว่า 0 mm และไม่เกิน 7 mm 

การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.1.2 

4.3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาว (เฉพาะเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ชนิดเหล็กแผ่นตัด) 

ให้เป็นไปตามตารางที่ 2 

การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.1.3 
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ตารางที่ 2 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาว  
(เฉพาะเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนยีมผสมสังกะสี ชนิดเหล็กแผ่นตัด) 

(ข้อ 4.3) 

หน่วยเป็นมิลลเิมตร 
ความยาว เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

ไม่เกิน 3 000 
 

+ 20 
 0 

มากกว่า 3 000  ถึง  6 000 
 

+ 30 
 0 

มากกว่า 6 000 + 0.5 % ของความยาว 
0 

5.  ส่วนประกอบทางเคมี 
5.1 ส่วนประกอบทางเคมี 

ส่วนประกอบทางเคมี เมื่อวิเคราะห์จากเบ้าหรือวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ ต้องไม่เกินค่าที่ให้ไว้ในตารางที่ 3 
การทดสอบให้ใช้วิธีวิเคราะห์ทางเคมีทั่วไป หรือวิธีอ่ืนที่ให้ผลเทียบเท่า 

ตารางที่ 3 ส่วนประกอบทางเคมีของเหลก็แผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะส ี
(ข้อ 5.1) 

สัดส่วนโดยมวล เป็นร้อยละ 

ช้ันคุณภาพ 

ส่วนประกอบทางเคมี 
เมื่อวิเคราะห์จากเบ้า เมื่อวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ 

คาร์บอน 
สูงสุด 

แมงกานีส 
สูงสุด 

ฟอสฟอรัส 
สูงสุด 

กํามะถัน 
สูงสุด 

คาร์บอน 
สูงสุด 

แมงกานีส 
สูงสุด 

ฟอสฟอรัส 
สูงสุด 

กํามะถัน 
สูงสุด 

01 
02 และ 03 

220 250 280 
320 350 และ  

550 

0.10 
0.06 
0.253 

0.60 
0.50 
1.15 

0.030 
0.020 
0.201 

0.035 
0.025 
0.040 

0.13 
0.09 
0.283 

0.63 
0.53 
1.18 

0.040 
0.030 
0.212 

0.045 
0.035 
0.050 

หมายเหตุ 1  ชั้นคุณภาพ 250  และชั้นคุณภาพ 280 มีค่าฟอสฟอรัสไม่เกิน 0.10 % 
2 ชั้นคุณภาพ 250  และชั้นคุณภาพ 280 มีค่าฟอสฟอรัสไม่เกิน 0.11 % 
3  ชั้นคุณภาพ 350 มีค่าคาร์บอนไม่เกิน 0.40 % 

4 ชั้นคุณภาพ 350 มีค่าคาร์บอนไม่เกิน 0.43 % 
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6.  คุณลักษณะท่ีต้องการ 
6.1 ลักษณะทั่วไป 

เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสีต้องปราศจากข้อบกพร่องที่ส่งผลเสียต่อการทําผลิตภัณฑ์สําเร็จ 
สําหรับความไม่สมบูรณ์อ่ืนๆ ที่ไม่ส่งผลเสียหายต่อการทําผลิตภัณฑ์สําเร็จยอมให้มีได้หน่ึงด้าน 

การทดสอบให้ทําโดยการตรวจพินิจ 

6.2 มวลสารที่เคลือบ 

ให้เป็นไปตามตารางที่ 4 โดยความหนาของการเคลือบที่เทียบเท่าให้เป็นไปตามตารางที่ 5 

การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.2 

ตารางที่ 4 มวลสารทีเ่คลือบสําหรบัเหล็กแผ่นเคลือบอะลมิูเนียมผสมสงักะส ี
(ข้อ 6.2) 

หน่วยเป็นกรัมต่อตารางเมตร 

สัญลักษณ ์
การเคลือบ 

มวลสารที่เคลอืบตํ่าสุด  
รวมท้ัง 2 ด้าน 

มวลสารที่เคลอืบตํ่าสุด  
1 ด้าน 

การทดสอบแบบ 
 1 จุด 

การทดสอบแบบ 3 จุด1   การทดสอบแบบ 1 จุด  การทดสอบแบบ 1 จุด   ความหนาของการ
เคลือบที่เทียบเท่า 

mm 
AZ0702 

AZ090 
AZ100 
AZ120 
AZ150 
AZ165 
AZ185 
AZ200 

70 
90 
100 
120 
150 
165 
185 
200 

60 
75 
85 
102 
130 
140 
160 
170 

24 
30 
34 
40 
52 
56 
64 
68 

0.016 
0.020 
0.023 
0.028 
0.035 
0.038 
0.043 
0.046 

หมายเหตุ 1 การทดสอบมวลสารเคลือบตํ่าสุดรวม 2 ด้านแบบ 3 จุดเป็นการทดสอบแบบหาค่าเฉลี่ยซ่ึงได้จากการ เอาค่าท่ีวัดได้
จากการทดสอบแบบ 1 จุด ( 2 ด้าน) ของชิ้นทดสอบ 3 ชิ้นมารวมกันแล้วหารด้วย 3 

2 สัญลักษณ์การเคลือบ AZ070 ให้การใช้งานเป็นไปตามข้อตกลงระหว่างผู้ซ้ือกับผู้ทํา 
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ตารางที่ 5 ความหนาของการเคลือบทีเ่ทียบเท่า 
(ข้อ 6.2) 

 

สัญลักษณ์การเคลือบ ความหนาของการเคลือบที่เทียบเท่า 
mm 

AZ070 
AZ090 
AZ100 
AZ120 
AZ150 
AZ165 
AZ185 
AZ200 

0.026 
0.033 
0.037 
0.044 
0.054 
0.062 
0.069 
0.074 

6.3 สมบัติทางกล 

6.3.1 ความเค้นคราก ความต้านแรงดึง  และความยืด  (ของวัสดุพ้ืน) 

ให้เป็นไปตามตารางที่ 6 สําหรับช้ันคุณภาพสําหรับใช้กับงานทั่วไป งานขึ้นรูป และงานข้ึนรูปลึก และ
ตารางที่ 7   สําหรับช้ันคุณภาพสําหรับใช้กับงานโครงสร้าง 

การเตรียมช้ินทดสอบให้ตัดตามแนวการรีดสําหรับช้ันคุณภาพสําหรับใช้กับงานทั่วไป งานขึ้นรูป และงาน
ขึ้นรูปลึก  และให้ตัดต้ังฉากกับแนวการรีดหรือตามแนวการรีดสําหรับช้ันคุณภาพสําหรับใช้กับงาน
โครงสร้าง 

การทดสอบให้ปฏิบัติตาม มอก. 2172 
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ตารางที่ 6 สมบัติทางกลของเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสงักะสชีั้นคณุภาพสําหรับใช้กับงานทั่วไป  
งานขึน้รปู และงานขึ้นรูปลกึ 

(ข้อ 6.3.1) 

หมายเหตุ S0  = พ้ืนท่ีภาคตัดขวางเดิมของความยาวพิกัด หน่วยเป็น ตารางมิลลิเมตร 

1 ถ้าจุดความเค้นครากไม่ปรากฏ ให้ใช้ท่ี 0.2 % ของความเค้นพิสูจน์  ไม่เช่นนั้นให้ใช้จุดความเค้นครากตํ่าสุด  

2  ความต้านแรงดึงตํ่าสุดของชั้นคุณภาพ 02 ต้องไม่ตํ่ากว่า 270 MPa  และค่าความต้านแรงดึงกําหนดให้มีค่าเข้า
ใกล้ 1 MPa 

3 สําหรับวัสดุพ้ืนท่ีมีความหนาระบุไม่เกิน 0.6  mm  ค่าความยืดในตารางสามารถลดลงได้ 2 
4  อาจใช้กับความหนาระบุท่ีมากกว่า 3 mm 

5  ใช้สําหรับเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสีท่ีผ่านการรีดปรับสภาพผิวเท่านั้น 

ตารางที่ 7 สมบัติทางกลของเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสงักะสชีั้นคณุภาพสําหรับใช้กับงานโครงสร้าง 
(ข้อ 6.3.1) 

ชั้นคุณภาพ ความเค้นคราก 
ตํ่าสุด 
MPa 

ความต้านแรงดึง
ตํ่าสุด 
MPa 

ความยืด ตํ่าสุด1  % 

ความยาวพิกัดของชิ้นทดสอบ   mm 
50 80 

220 220 320 20 18 

250 250 350 18 16 

280 280 390 16 14 

320 320 430 14 12 

350 350 450 12 10 

5502 550 560 - - 

  

ชั้นคุณภาพ 
 

ความเค้นคราก 
สูงสุด1 
MPa 

ความต้านแรงดึง 
สูงสุด2 
MPa 

ความยืด ตํ่าสุด 3 % 
ความยาวพิกัดของชิ้นทดสอบ  mm 

50 80 5.65 oS 4 

01 - - - - - 
02 3005 430 24 23 22 
03 260 410 26 25 24 
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หมายเหตุ 1 วัสดุพื้นที่มีความหนาระบุไมเกิน  0.6 mm คาความยืดในตารางสามารถลดลงได 2  
2  ชั้นคุณภาพ 550 ที่ไมผานการอบออน จะมีคาความเหนียว (ductility) จํากัด  หากมีความแข็ง ต้ังแต 85 HRB 

ขึ้นไป เหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสีนั้นไมตองทดสอบแรงดึง 
ความเคนครากตํ่าสุดใหวัดที่ 0.5 % ของความเคนพิสูจนของความยืดตัวรวม (ความเคนพิสูจนภายใตแรงกระทํา)   
หรือที่ 0.2 % คาเย้ืองศูนย  เม่ือลักษณะเฉพาะของความเคนครากที่ชัดเจนไมปรากฏชัด ตามตาราง 
ในการหาสมบัติทางกลของวัสดุพื้น ความหนาระบวุัดไดหลังจากลอกชั้นเคลือบออกจากปลายช้ินงานท่ีสัมผัสกับ
ตัว จับยึดของเคร่ืองทดสอบแรงดึงกอนการทดสอบ 

6.3.2 การดัดโค้ง 

6.3.2.1 เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสีสําหรับใช้กับงานทั่วไป งานข้ึนรูป และ งานข้ึนรูปลึก 

เมื่อทดสอบตามข้อ 9.3 แล้ว ที่ผิวเคลือบตรงส่วนโค้งด้านนอกของช้ินทดสอบต้องไม่ลอก 

6.3.2.2 เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสีสําหรับใช้กับงานโครงสร้าง 

เมื่อทดสอบตามข้อ 9.3 แล้ว ที่ผิวเคลือบตรงส่วนโค้งด้านนอกของช้ินทดสอบต้องไม่ลอก ยกเว้น
บรเิวณที่ห่างจากขอบด้านยาวข้างละ 7 mm 

6.4 ระยะเบ่ียงเบนของความราบ (เฉพาะเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี  ชนิดเหล็กแผ่นตัด) 

เมื่อวางตัวอย่างเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสีในแนวราบตามปกติแล้ว ระยะเบ่ียงเบนของ 
ความราบต้องไม่เกินเกณฑ์ที่กําหนดในตารางที่ 8 

การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.4 

ตารางที่ 8 ระยะเบ่ียงเบนของความราบของเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนยีมผสมสังกะส ี
(ข้อ 6.4) 

หน่วยเป็นมิลลิเมตร 

ความหนาระบุ 
mm 

ความกว้าง 
mm 

ความเค้นคราก 
220 ถึง 340 

MPa 

ความเค้นคราก 
มากกว่า 340 

MPa 

ไม่เกิน 0.7 
ไม่เกิน 1 200 23 29 

มากกว่า 1 200 ถึง 1 500 27 34 

มากกว่า 0.7 ถึง 1.2 
ไม่เกิน 1 200 18 23 

มากกว่า 1 200 ถึง 1 500 23 29 

มากกว่า 1.2 ถึง 4.0 
ไม่เกิน 1 200 15 19 

มากกว่า 1 200 ถึง 1 500 18 23 
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7. เครื่องหมายและฉลาก 
7.1 ที่เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ทุกม้วนหรือทุกมัดของแผ่น อย่างน้อยต้องมีเลข อักษร หรือ

เครื่องหมายแจ้งรายละเอียดดังต่อไปน้ี ให้เห็นได้ง่ายชัดเจน 

(1) สัญลักษณ์การเคลือบ ลักษณะผิวเคลือบ การปรับสภาพผิว ชนิด และช้ันคุณภาพ เช่น AZ150NC เหล็ก
แผ่นม้วน 02 

(2) ความหนาระบุ x ความกว้าง x ความยาว เป็น มิลลิเมตร x มิลลิเมตร x มิลลิเมตร  กรณีเป็นม้วนไม่ต้อง
ระบุความยาว 

(3) มวล เป็น กิโลกรัม หรือจํานวนแผ่น 

(4) มวลสารที่เคลือบ เป็น กรัมต่อตารางเมตร 

(5) เดือนปีที่ทํา หรือรหัสรุ่นที่ทํา 

(6) ช่ือผู้ทํา หรือโรงงานท่ีทํา หรือเคร่ืองหมายการค้าที่จดทะเบียน 

(7) ประเทศที่ทํา 

ในกรณีที่ใช้ภาษาต่างประเทศด้วย ต้องมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนดไว้ข้างต้น 

8. การชักตวัอย่างและเกณฑ์ตัดสิน 
8.1 การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสินให้เป็นไปตาม ภาคผนวก ก. สําหรับการตรวจสอบเพ่ือการอนุญาตและการ

ติดตามผล 

สําหรับระบบควบคุมคุณภาพของผู้ทํา อาจกําหนดเกณฑ์ที่แตกต่างจากที่กําหนดไว้ในภาคผนวก ก. ได้ เพ่ือทํา
ให้มั่นใจว่า ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพสอดคล้องกับข้อกําหนดในมาตรฐานน้ี 

9. การทดสอบ 
9.1 มิติ 

9.1.1 ความหนา 

9.1.1.1 เครื่องมือ 

ใช้เครื่องวัดที่วัดได้ละเอียดถึง 0.005 mm กรณีวัดความหนาที่ใช้เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนแบบ
เข้มงวดในตารางที่ ข.1 ให้ใช้เครื่องวัดที่วัดได้ละเอียดถึง 0.001 mm 

9.1.1.2 วิธีวัด 

(1) ชนิดเหล็กแผ่นม้วน 

วัดห่างจากขอบเป็นระยะไม่น้อยกว่า 25 mm จากขอบข้างทั้งสอง โดยวัดอย่างน้อย 3 จุดของ
ขอบแต่ละด้าน 
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(2) ชนิดเหล็กแผ่นตัด 

วัดห่างจากขอบเป็นระยะไม่น้อยกว่า 25 mm จากขอบทุกด้าน โดยวัดอย่างน้อย 3 จุดของแต่
ละขอบ  

9.1.1.3 การรายงานผล 

ให้รายงานผลเป็นค่าเฉล่ีย เป็น มิลลิเมตร 

9.1.2 ความกว้าง 

9.1.2.1 เครื่องมือ 

ใช้เครื่องวัดที่วัดได้ละเอียดถึง 1 mm 

9.1.2.2 วิธีวัด 

วัดความกว้างที่ตําแหน่งห่างจากปลายประมาณ 100 mm ทั้ง 2 ปลายสําหรับชนิดเหล็กแผ่นตัด 
และ ประมาณ 1 000 mm ทั้ง 2 ปลายสําหรับชนิดเหล็กแผ่นม้วน   

9.1.2.3 การรายงานผล 

ให้รายงานผลเป็นค่าเฉล่ีย เป็น มิลลิเมตร 

9.1.3 ความยาว 

9.1.3.1 เครื่องมือ 

ใช้เครื่องวัดที่วัดได้ละเอียดถึง 1 mm 

9.1.3.2 วิธีวัด 

วัดที่ตําแหน่งห่างจากขอบประมาณ 100 mm ทั้ง 2 ข้าง 

9.1.3.3 การรายงานผล 

รายงานผลเป็นค่าเฉล่ีย เป็น มิลลิเมตร 

9.2 มวลสารที่เคลือบ 

9.2.1 การเตรียมช้ินทดสอบ 

ตัดช้ินทดสอบจากช้ินตัวอย่างยาวประมาณไม่น้อยกว่า 300 mm ตลอดแนวด้านกว้าง  จํานวน 3 ช้ิน 
ตามตําแหน่งที่แสดงในรูปที่ 1 โดยช้ินแต่ละช้ินทดสอบต้องมีขนาดไม่น้อยกว่า 2 000  mm2 
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ช้ินทดสอบ
ทิศทางของการเคลือบ

ช้ินตัวอย่าง

300 mm

ความกว้าง

25 mm25 mm

 
 

รูปที่ 1 ตําแหน่งของชิ้นทดสอบ 

(ข้อ 9.2.1) 

 

9.2.2 วิธีทดสอบ 

9.2.2.1 เตรียมสารละลายโดยหยดสารเฮกซะแอมีนเอทิลีนเททระมีน จํานวน 3.50 g ในกรดไฮโดรคลอริก
เข้มข้น  1.19 g/ml  จํานวน 500 ml และเติมนํ้ากลั่นจนได้ปริมาตร 1 000 ml  

9.2.2.2 หามวลของสารที่เคลือบของช้ินทดสอบแต่ละช้ิน โดยหยดสารละลายเฮกซะแอมีนเอทิลีนเททระมีน 
ลงบนช้ินทดสอบแล้วหามวลก่อนและหลังการทดสอบ 

9.2.2.3 วิธีคํานวณ 

มวลสารที่เคลือบของเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี แสดงในหน่วยกรัมต่อตารางเมตร จาก
สมการต่อไปน้ี 

ρܣ ൌ
ሺ݉ଵ െ ݉ଶሻ

ܣ ൈ 10଺  

     

เมื่อ 

A คือ มวลสารที่เคลือบ เป็น กรัมต่อตารางเมตร 

m1 คือ มวลของช้ินทดสอบก่อนหยดสารละลาย เป็น กรัม 

m2 คือ มวลของช้ินทดสอบหลังหยดสารละลาย เป็น กรัม 

A คือ พ้ืนที่ด้านนอกของตัวอย่าง เป็น ตารางมิลลิเมตร 
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9.2.3 การรายงานผล 

9.2.3.1 สําหรับมวลสารที่เคลือบ 1 ด้าน 

ให้รายงานค่ามวลสารที่เคลือบ 1 จุดของแต่ละด้านในแต่ละช้ิน (6 ค่าจาก 3 ช้ินทดสอบ) 

9.2.3.2 สําหรับมวลสารที่เคลือบ 2 ด้าน 

(1) ให้รายงานค่ามวลสารที่เคลือบ 1 จุดรวมทั้ง 2 ด้านในแต่ละช้ิน (3 ค่าจาก 3 ช้ินทดสอบ) 

(2) ให้รายงานค่ามวลสารที่เคลือบเฉลี่ยของช้ินทดสอบทั้ง 3 ช้ิน โดยการเอาค่าในข้อ (1) รวมกัน
แล้วหารด้วย 3 (1 ค่าเฉล่ียจาก 3 ช้ินทดสอบรวมกัน) 

9.3 การดัดโค้ง 

ตัดตัวอย่างเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี เป็นช้ินทดสอบขนาด 70 mm x 150 mm โดยให้ด้าน
กว้างขนานกับแนวการรีด (rolling direction) ดัดโค้งมุม 180º และปลายทั้งสองขนานกัน โดยมีระยะห่าง
ภายในของช้ินทดสอบตามท่ีกําหนดในตารางที่ 9 ตารางที่ 10 และดังรูปที่ 2 และรูปที่ 3 

หมายเหตุ สําหรับเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสีสําหรับการใช้งานท่ัวไป งานขึ้นรูปและงานข้ึนรูปลึก  สามารถ
ทดสอบโดยให้ด้านกว้างหรือด้านยาวขนานกับแนวการรีดก็ได้ 

 

                                           
 

 

รูปที่ 2 การดัดโค้ง 
(ข้อ 9.3)  
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รูปที่ 3 การดัดโค้ง (ภาพตัดขวาง) 

(ข้อ 9.3) 

 
ตารางที่ 9 การดัดโค้งสาํหรบัเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสงักะส ี

สําหรบังานทัว่ไป งานขึน้รปู และงานขึน้รูปลึก 
(ข้อ 9.3) 

ชั้นคุณภาพ ระยะห่างภายในของชิ้นทดสอบ 

01 
พับแนบติดกัน (0T) 02 

03 
 

ตารางที่ 10 การดัดโค้งสําหรับเหล็กแผน่เคลือบอะลูมิเนยีมผสมสังกะสี สําหรับงานโครงสร้าง 
(ข้อ 9.3) 

หน่วยเป็นมิลลิเมตร 

ชั้นคุณภาพ 
ระยะห่างภายในของชิ้นทดสอบ 

ความหนาชิ้นทดสอบ 
น้อยกว่า 3 ต้ังแต่ 3 ข้ึนไป 

220 
250 
280 
320 
350 
550 

1 เท่าของความหนาชิ้นทดสอบ (1T) 
1 เท่าของความหนาชิ้นทดสอบ (1T) 
2 เท่าของความหนาชิ้นทดสอบ (2T) 
3 เท่าของความหนาชิ้นทดสอบ (3T) 

- 
- 

2 เท่าของความหนาชิ้นทดสอบ (2T) 
2 เท่าของความหนาชิ้นทดสอบ (2T) 
3 เท่าของความหนาชิ้นทดสอบ (3T) 
3 เท่าของความหนาชิ้นทดสอบ (3T) 

- 
- 
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9.4 ระยะเบ่ียงเบนของความราบ 

9.4.1 เครื่องมือ 

ใช้เครื่องวัดที่วัดได้ละเอียดถึง 0.5 mm 

9.4.2 วิธีวัด 

วางตัวอย่างแผ่นเหล็กเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสีภายใต้นํ้าหนักของตัวเองบนพ้ืนเรียบในแนวราบ หา
ค่าระยะห่างสูงสุดระหว่างพ้ืนผิวด้านล่างของแผ่นตัวอย่างกับพ้ืนราบ (h) โดยใช้ความยาวเต็มแผ่นแต่ไม่
เกิน 2 000 mm อ่านค่าให้ละเอียดถึง 0.5 mm เป็น ระยะเบ่ียงเบนของความราบ ดังรูปที่ 4 

 

h

 
 

รูปที่ 4 การวัดระยะเบี่ยงเบนของความราบ 
(ข้อ 9.4.2) 
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ภาคผนวก ก. 
การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสิน 

(ข้อแนะนํา) 

(ข้อ 8.1) 

ก.1 รุ่น ในที่น้ี หมายถึง เหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ชนิด ช้ันคุณภาพ ลักษณะผิวเคลือบ การปรับ
สภาพผิว ความหนา สัญลักษณ์การเคลือบ และทําโดยกรรมวิธีเดียวกัน ที่ทําหรือส่งมอบ หรือซื้อขายใน
ระยะเวลาเดียวกัน 

ก.2 การชักตัวอย่างและการยอมรับ ให้เป็นไปตามแผนการชักตัวอย่างที่กําหนดต่อไปนี้ หรืออาจใช้แผนการชัก
ตัวอย่างอ่ืนที่เทียบเท่ากันทางวิชาการกับแผนที่กําหนดไว้ 

ก.2.1 การชักตัวอย่างและการยอมรับสําหรับการทดสอบความหนาและความกว้าง ของเหล็กแผ่นเคลือบ
อะลูมิเนียมผสมสังกะสี ชนิดเหล็กแผ่นม้วน 

ก.2.1.1 ชักตัวอย่างเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ชนิดเหล็กแผ่นม้วน โดยวิธีสุ่มจากรุ่นเดียวกัน 
ตามจํานวนที่กําหนดในตารางที่ ก.1 

ก.2.1.2 จํานวนตัวอย่างที่ไม่เป็นไปตามข้อ 4.1 และข้อ 4.2  ในแต่ละรายการ ต้องไม่เกินเลขจํานวนที่ยอมรับ
ที่กําหนดในตารางที่ ก.1 จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ชนิดเหล็กแผ่นม้วนรุ่น
น้ันเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด  

ตารางที่ ก.1 แผนการชักตัวอย่างสาํหรับการทดสอบความหนา และความกว้าง 
ของเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะส ีชนิดเหล็กแผ่นม้วน 

(ข้อ ก.2.1.1 และข้อ ก.2.1.2) 

ขนาดรุ่น 
ตัน 

ขนาดตัวอย่าง 
ม้วน 

เลขจํานวนท่ียอมรับ 
ม้วน 

ไม่เกิน 50 1 0 
มากกว่า 50 แต่ไม่เกิน 200 3 0 

มากกว่า 200 5 0 

หมายเหตุ การทดสอบมิติให้วัด ห่างจากต้นม้วนไม่น้อยกว่า 500 mm 

ก.2.2 การชักตัวอย่างและการยอมรับสําหรับการทดสอบความหนา ความกว้าง ความยาว  และระยะเบ่ียงเบน
ของความราบของเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ชนิดเหล็กแผ่นตัด 

ก.2.2.1 ชักตัวอย่างเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ชนิดเหล็กแผ่นตัดโดยวิธีสุ่มจากรุ่นเดียวกัน ตาม
จํานวนที่กําหนดในตารางที่ ก.2 

ก.2.2.2 จํานวนตัวอย่างทุกตัวอย่างที่ไม่เป็นไปตามข้อ 4.1 ข้อ 4.2 ข้อ 4.3 และข้อ 6.4 ในแต่ละรายการ ต้อง
ไม่เกินเลขจํานวนที่ยอมรับที่กําหนดในตารางที่ ก.2 จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสม
สังกะสี ชนิดเหล็กแผ่นตัดรุ่นน้ัน เป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด 
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ตารางที่ ก.2 แผนการชักตัวอย่างสาํหรับการทดสอบความหนา ความกว้าง ความยาว 
และระยะเบี่ยงเบนของความราบของเหลก็แผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะส ีชนิดเหล็กแผน่ตัด 

(ข้อ ก.2.2.1) 

ขนาดรุ่น 
ตัน 

ขนาดตัวอย่าง 
แผ่น 

เลขจํานวนท่ียอมรับ 
แผ่น 

ไม่เกิน 5 1 0 
มากกว่า 5 แต่ไม่เกิน 20 3 0 

มากกว่า 20 5 0 

ก.2.3 การชักตัวอย่างและการยอมรับสําหรับการทดสอบส่วนประกอบทางเคมี 

ก.2.3.1 ชักตัวอย่างเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ที่เป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนดในข้อ ก.2.1.2 
สําหรับชนิดเหล็กแผ่นม้วน หรือข้อ ก.2.2.2 สําหรับชนิดเหล็กแผ่นตัดแล้ว จํานวน 3 ตัวอย่าง 

ก.2.3.2 ตัวอย่างทุกตัวอย่างต้องเป็นไปตามข้อ 5.1 จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี รุ่น
น้ันเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด 

ก.2.4 การชักตัวอย่างและการยอมรับสําหรับการทดสอบสมบัติทางกล 

ก.2.4.1 ชักตัวอย่างเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ที่เป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนดในข้อ ก.2.1.2 หรือ 
ข้อ ก.2.2.2  แล้ว จํานวน 3 ตัวอย่าง แต่ละตัวอย่างมีปริมาณเพียงพอที่จะทําเป็นช้ินทดสอบ ความ
เค้นคราก ความต้านแรงดึง ความยืด และการดัดโค้ง  

ก.2.4.2 ตัวอย่างทุกตัวอย่างต้องเป็นไปตามข้อ 6.3.1 และข้อ 6.3.2  จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียม
ผสมสังกะสี รุ่นน้ันเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด 

ก.2.5 การชักตัวอย่างและการยอมรับสําหรับการทดสอบมวลสารที่เคลือบ 

ก.2.5.1 ชักตัวอย่างเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ที่เป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนดในข้อ ก.2.1.2 หรือ 
ข้อ ก.2.2.2  แล้ว จํานวน 3 ตัวอย่าง แต่ละตัวอย่างมีปริมาณเพียงพอที่จะทําเป็นช้ินทดสอบ มวล
สารที่เคลือบ 

ก.2.5.2 ตัวอย่างทุกตัวอย่างต้องเป็นไปตามข้อ 6.2 จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี รุ่น
น้ันเป็นไปตามเกณฑ์ที่กําหนด 

ก.3 เกณฑ์ตัดสิน 

ตัวอย่างเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ต้องเป็นไปตาม ข้อ ก.2.1.2  หรือข้อ ก.2.2.2 ข้อ ก.2.3.2  
ข้อ ก.2.4.2  และข้อ ก.2.5.2 ทุกข้อ จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี รุ่นน้ันเป็นไปตาม
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ี 
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ภาคผนวก ข. 
มิติและเกณฑ์ความคลาดเคลื่อน 

(ข้อแนะนํา) 

นอกจากมิติและเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนที่กําหนดในข้อ 4. และข้อ 6. มิติและเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนเพ่ิมเติมที่อยู่
ในภาคผนวก ข. น้ี เป็นข้อตกลงพิเศษระหว่างผู้ทํากับผู้ซื้อ 

ข.1 ความหนาแบบเข้มงวดสําหรับเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี 

เกณฑ์ความคลาดเคลื่อน ให้เป็นไปตามตารางที่ ข.1 

การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.1 

ตารางที่ ข.1 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาแบบเข้มงวดสําหรับเหล็กแผน่เคลือบอะลูมิเนยีมผสมสังกะสี  
(ข้อ ข.1) 

หน่วยเป็นมิลลิเมตร 
เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนความหนา1, 2 

ความหนาระบุ 
ความกว้าง 

ไม่เกิน 1 200 มากกว่า 1 200 

ไม่เกิน 0.4 ± 0.035 ± 0.045 

มากกว่า 0.4 ถึง 0.6 ± 0.045 ± 0.055 

มากกว่า 0.6  ถึง 0.8 ± 0.050 ± 0.060 

มากกว่า 0.8 ถึง 1.0 ± 0.055 ± 0.070 

มากกว่า 1.0 ถึง 1.2 ± 0.065 ± 0.080 

มากกว่า 1.2 ถึง 1.6 ± 0.08 ± 0.090 

มากกว่า 1.6 ถึง 2.0 ± 0.09 ± 0.100 

มากกว่า 2.0 ถึง 2.5 ± 0.11 ± 0.120 

มากกว่า 2.5 ถึง 3.0 ± 0.12 ± 0.130 

มากกว่า 3.0 ถึง 4.0 ± 0.13 ± 0.140 

หมายเหตุ 1 กรณีท่ีมีการเชื่อม ในบริเวณครอบคลุมแนวเชื่อมไม่เกิน 15 m เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนให้ เพ่ิมข้ึนเป็น  2 เท่าจาก
ค่า ในตาราง 

2 สําหรับความเค้นครากระบุท่ีมีค่าไม่น้อยกว่า 360 MPa ให้เพ่ิมเกณฑ์ความคลาดเคล่ือน 10%  โดยใช้วิธีการปัด
เศษทศนิยม 
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ข.2 ระยะเบ่ียงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า (camber) ของเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี 

ไม่เกินเกณฑ์ที่กําหนดในตารางที่ ข.2 

การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ ค.1 

ตารางที่ ข.2 ระยะเบ่ียงเบนของขอบโคง้ทีด้่านเว้า 
(ข้อ ข.2) 

หน่วยเป็นมิลลิเมตร 
ชนิด ระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งท่ีด้านเว้า 

เหล็กแผ่นม้วน 8 ต่อทุกๆ ความยาว 2 000 
เหล็กแผ่นตัด 0.4 % ของความยาว 

ข.3 ระยะเบ่ียงเบนของความราบแบบเข้มงวดของเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะสี ชนิดเหล็กแผ่นตัด 

ไม่เกินเกณฑ์ที่กําหนดในตาราง ที่ ข.3 

การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.4 

ตารางที่ ข.3 ระยะเบ่ียงเบนของความราบแบบเข้มงวดของเหล็กแผ่นเคลือบอะลูมิเนียมผสมสังกะส ี
ชนิดเหล็กแผน่ตัด 

(ข้อ ข.3) 

หน่วยเป็นมิลลิเมตร 
ความหนาระบุ ความกว้าง ความยาว ระยะเบี่ยงเบนของความราบ 

ไม่เกิน 2.0 ไม่เกิน 1 200 
มากกว่า 1 200 ถึง 1 500 

ไม่เกิน 2 500 
มากกว่า 2 500 

9 
15 

มากกว่า 2.0 ถึง 4.0 ไม่เกิน 1 200 
มากกว่า 1 200 ถึง 1 500 

ไม่เกิน 2 500 
มากกว่า 2 500 

8 
13 
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ภาคผนวก ค. 
วิธีทดสอบระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งท่ีด้านเว้า 

(ข้อแนะนํา) 

ค.1 ระยะเบ่ียงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า (เฉพาะกรณีการวัดตามข้อ ข.2) 

ค.1.1 เครื่องมือ 

เครื่องวัดที่วัดได้ละเอียดถึง 0.5 mm 

ค.1.2 วิธีวัด 

วางตัวอย่างบนพ้ืนเรียบในแนวราบ วัดระยะเบ่ียงเบนสูงสุด (1) ของขอบโค้งที่ด้านเว้า ดังรูปที่ ค.1 

ค.1.3 การรายงานผล 

รายงานค่าที่ได้จากการวัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

1. คือระยะเบ่ียงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า 

2. คือขอบโค้งที่ด้านเว้า 

3. คือไม้วัดแบบตรง 

รูปที่ ค.1 การวัดระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโค้งที่ด้านเว้า 
(ข้อ ค.1.2) 

 

 


